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TESEKKURLER! Lincoln Electric triinlerinin KALITESINI tercih ettiginiz icin tesekkiir ederiz.

e Lutfen Cihaz ve Ambalaji Hasara Karsi Kontrol Edin. Herhangi bir hasar tespit etmeniz durumunda cihazi satin
aldiginiz bayiye hasar bildiriminde bulunun.

e lleride bagvurmak lzere cihaz bilgilerini iceren agagdidaki tabloyu doldurun. Model adi, kodu ve seri numarasi
cihazinizin arkasinda yer alan Urtin etiketinde mevcuttur.
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI DiziN
BesterMig 200-S B18264-1
GIRDI - YALNIZCA TEK FAZLI
Ff;igﬂg%gggﬂ;ﬁ’u Je(rt‘:\ﬁf% ge?irileekrlll)dlr Maksimum Girig Akimi Girig Etkili Akimi
230*1‘2/;1(5'22 1/65&‘;0 Hz >10 KVA 39A 12,4A
NOMINAL GIKIS - YALNIZCA DC
Gorev dongusu yaklasik 40°C’nin Gzerindedir
Mod Gorev Donguisti® Amper Nominal Amperlerde Volt
%10 200A* 24,0V
(M?Ghvave) %60 82A 18,1V
%100 64A 17,2V
%10 200A* 28,0V
(S,\'X',\’/TX\)’ %60 82A 233V
%100 64A 22,6V
%15 200A* 18,0V
(KaldGurL/;\llYTle) %660 100A 14,0V
%100 64A 12,6V
GIKIS ARALIGI
Mod Acik Devre Gerilimi (tepe) Kaynak Akimi Araligi Kaynak Gerilimi Aralidi
GMAW (MIG/MAG) Uo 82V 30A + 200A 15,5V + 24V
SMAW (MMA) Uo 82V 15A + 200A 20,6V + 28V
GTAW (Kaldirmali TIG) Uo 82V 15A + 200A 10,6V + 18V

TEL BESLEME HIZ ARALIGI / TEL GAPI

WEFS Aralg Tahrik Silindirleri Tahrik silindiri capi
2 +13m/dak 2 @30
Kati Teller OzIi Teller
0,6 +1,0mm 0,8 +1,0mm
DIGER PARAMETRELER
Koruma Sinifi izolasyon Sinifi
IP21S F
FizIKSEL BOYUTLARI
Uzunluk Genislik Yukseklik Agirlik (Net)
480mm 220mm 305mm 11,7 kg
SICAKLIK ARALIGI
Calisma Sicakhgr Aralig -10°C ~ +40°C (14°F~104°F)
Saklama Sicakhgr Aralidi -25°C ~ +55°C (-13°F~131°F)

1 10 dakikalik siireye gore (yani %30 gorev dongiist igin 3 dakika agik ve 7 dakika kapali)
NOT: Yukaridaki parametreler, makinenin iyilestiriimesiyle degisebilir
*Maksimum akim 12>160A ile kaynak yaparken, lGtfen giris figini bir>16A ile degistirin.
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ECO tasarim bilgisi

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

Verimlilik ve rélanti gig tiketimi:

Dizin Adi sl et il elimbes vl Esdeger model
Roélanti gii¢ tiiketimi
B18264-1 BesterMig 200-S %81 / 25W Esdeger modeli yok

Roélanti durumu asagidaki tabloda belirtilen durumda meydana gelir:

ROLANTI DURUMU

Durum Mevcudiyet
MIG modu X
TIG modu
STICK modu

30 dakika galismayinca

Fan kapali

Verimlilik degeri ve rélanti durumunda tiketim, EN 60974-1:20XX Urun standardinda tanimlanan yéntem ve durumlara gére
olcilmastar.

Uretici ad, driin adi, kod numarasi, Girlin numarasi, seri numarasi ve Uretim tarihi deger plakasindan okunabilir.

Burada:
1-
2_
3_
4-
5-

Tirkge

[T XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX] XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Ureticinin adi ve adresi

Uriin adi

Kod numarasi

Uriin numarasi

Seri numarasi

5A- Uretildigi Ulke

5B- Uretildigi yil

5C- Uretildigi ay

5D- her makine igin farkli olan artan numara

e e
L 1 [ ]
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MIG/MAG ekipmanlarinin tipik gaz kullanimi:

M _— Tel ¢api DC elektrot poz.iFif Tel Besleyici Gaz akisi
alzeme tiirii [mm] Akim Gerilim [m/min] Koruyucu Gaz [1/dak]
[A] vl
Karbon, dustk | 9.4 1 | 95:200 | 18+22 35-65 Ar %75, CO» %25 12
alasimli gelik
Aliminyum 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
paslanmaz gollc| 0816 | 85+300 | 2128 -7 | o0, Arir s Connzs | 14%16
Bakir alagim 0,9+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnezyum 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Tig islemi:
TIG kaynak isleminde gaz kullanimi nozulun kesit alanina baghdir. Yaygin olarak kullanilan torglar igin:

Helyum: 14-24 |/dak
Argon: 7-16 l/dak

NOT: Asin yiksek akis hizlar gaz akiminda tiirbiilansa neden olabilir ve bu da kaynak havuzuna atmosferik kontaminasyon
cekebilir.

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

E: Kullanim émriiniin sonu

Cihaz, kullanim émriiniin sonunda 2012/19/EU (WEEE) Direktifi uyarinca yeniden dénusim igin atilmaldir, Grinin ve
urinde bulunan Kritk Hammaddelerin (CRM) sokilmesiyle 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 tasarlanmistir. Bununla beraber, telekomiinikasyon cihazlarini
(telefon, radyo ve televizyon) ve diger glivenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Gretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar igin guvenlik sorunu olugturabilir. Makinenin urettigi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini 6nlemek veya azaltmak
icin 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 kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik bozunum

tespit edilirse kullanici, gerekirse Lincoln Electric'ten yardim alarak s6z konusu bozunumlari ortadan kaldirmak
tzere dizeltici tedbirler almalidir.

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 kontrollii cihazlar.

Endustriyel prosesler igin guvenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve dlgiim cihazlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan elektromanyetik bagisikiidi 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 gergeklestirilen diger aktivitelere baghdir.

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

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

e Cikis kablolar olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak i¢in, mimkiinse
is parcasina topraklama yapin. Kullanici, bu is parcasinin topraklamaya baglanmasinin, personel ve ekipman igin
problem yaratip yaratmayacagdini kontrol etmelidir.

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

/!\ UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan disuk gerilimli elektrik glctinden faydalanan yasam alanlarinda
kullanilmaya uygun degildir. lletlen ve yayilan bozulumlar nedeniyle bu tir yerlerde elektromanyetik uyumlulugun
saglanmasinda potansiyel zorluklar yasanabilir.

D> /NS

/!\ UYARI

Bu ekipman IEC 61000-3-12 ile uyumsuzdur. Genel algak gerilim sistemine baglanacaksa, gerekiyorsa dagitim agi
operatériine danisarak ekipmanin baglanabileceginden emin olmak, ekipmanin kurulumcusu veya kullanicinin
sorumlulugundadir.
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Guvenlik

11/04

& UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tim 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 karsisindaki 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 igin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi gerektigini gosterir. Olasi ciddi
yaralanma ve 6limlerden kendinizi ve bagkalarini koruyun.

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUNUZ VE ANLAYINIZ: Makineyi galistirmadan once bu kullanim
kilavuzunu mutlaka okuyun. Ark kaynagi 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 galisirken
elektroda, sase pensesine, makineye bagli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase pensesi
ve makineye bagdli is pargalarindan koruyun.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine (izerinde galismaya baslamadan 6énce sigorta kutusundaki
salteri kullanarak elektridi kesiniz. Bu ekipmani yerel elektrik mevzuatina gore topraklayin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Giris, elektrod ve sase pensesi kablolarini diizenli olarak kontrol edin.
Herhangi bir yalitim hasari varsa kabloyu derhal degistiriniz. Her tirli ark parlamasi riskini 6nlemek igin
elektrod pensesini dogrudan kaynak masasinin Uzerine 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 alanlar kalp pili gibi cihazlar tGzerinde etkili olabilir.
Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi calistirmadan 6nce doktorlarina danigsmalari gerekir.

CE NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi Talimatlari’na uygun olarak tretilmistir.

YAPAY OPTIK RADYASYON: 2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardi'nda yer alan gerekliliklere
gore 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 iglemi sagliga zararli duman ve gaz gikisina neden
olabilir. Bu duman ve gazlarn solumaktan kaginin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak icgin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bdlgesi disina atiimalidir.

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

KAYNAK SICRANTILARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri kaynak
yapilan yerden uzakta tutunuz ve yangin séndurictyu kolaylikla erigebileceginiz bir yere koyunuz. Kaynak
islemi sirasinda olusabilecek kaynak kivilcimlari ve sicak malzemeler ince c¢atlaklardan ve en dar
aclikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen
uzaklastiracak énlemlerin 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.
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KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiiksek miktarda 1s1 agiga cikabilir. Sicak yiizeyler
ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir malzemelere dokunurken ve tasirken mutlaka eldiven
ve pense kullaniimahdir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
Uretilmis koruyucu gaz igeren basingh gaz tiplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tiip basincina uygun
regulatorlerin tiipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tupleri her zaman dik pozisyonda, sabit bir
yere guvenli sekilde zincirle baglanmis olarak tutun. Koruyucu kapaklari kapatmadan tupleri hareket
ettirmeyiniz ve tuplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyiniz. Elektrod, elektrod pensesi, sase pensesi ve
gerilim altindaki her tirli parganin gaz tiipl ile temas etmemesine 6zen goésterin. Tupleri, fiziksel hasara
ya da kivilcim ve 1si kaynaklari dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bdlgelerin uzadinda
stoklayiniz.

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

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gerceklestirilen
kaynak uygulamalar igin gerekli olan glicii saglamaya uygundur.

Uretici, tasarimda ve ayni zamanda kullanim kilavuzunun siriimiinde ylkseltme yapmadan degisiklikler velveya
iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.

Turkge
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Giris

Kaynak makineleri BesterMig 200-S su kaynak
islemlerine olanak saglar:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS (Kendinden korumali kablo)

e SMAW (Ortiilii Elektrod Kaynagr)

o GTAW (Kaldirmal TIG).

Eksiksiz paket BesterMig 200-S sunlari igerir:

e Calisma kablosu —3 m

e  GMAW (MIG/MAG) kaynak tabancasi — 3m

e SMAW (MMA) elektrot tutucu — 3m.

o Her ikisi de dolu tel icin V0.6/V0.8 (tel besleyiciye
monte edilmis) ve V1.0/V0.8 tahrik makaralari.

e Gaz hortumu - 2 m.

Kurulum ve Kullanim Talimatlari

GMAW ve FCAW-SS islemi igin teknik ozellikler sunlari
tanimlamaktadir:

o Kaynak teli tipi

o Telcapl.

Kullanici tarafindan satin alinabilen énerilen ekipmanlar
"Aksesuarlar" bolimiinde bahsedilmistir.

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

Konum ve Calisma Kosullari

Bu makine standart ortamlarda calisabilir. Bununla

beraber, makinenin uzun 6mdarli olmasini ve guvenle

kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir:

e Makineyi 10°den daha fazla yatay egime sahip bir
yuzeye yerlestrmeyin veya bdyle bir yerde
calistirmayin.

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

e Toz ve kirler makinenin igine girebili; bu durum
miimkin oldugunca en aza indiriimelidir.

e Bu makine IP21S koruma sinifina sahiptir. Makineyi
mumkin oldugunca kuru tutun, islak zemin veya su
birikintisi Uzerine koymayin.

e Makinenizi, radyo dalgasi kontrolli cihazlardan uzak
bir yere koyunuz. Makine normal kullanimda,
yakinlarda bulunan radyo dalgasi kontrolli cihazlar
olumsuz yonde etkileyebilir ve bu durum da
yaralanmalara veya ekipman arizalarina neden
olabilir. Lutfen bu kullanim kilavuzundaki
Elektromanyetik Uygunluk bdlimdni okuyun.

e Ortam sicakhgi 40 Cnin Uzerinde olan yerlerde
kullanmayin.

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma

Kaynak makinesinin  galisma cevrimi, makinenin
10 dakikallk ¢evrimde nominal kaynak akimi ile
calisabildigi zaman ylzdesidir.

Ormek: %60 galisma gevrimi

6 dakika kaynak.
— N
g

4 dakika soguma.

Turkge

Calisma cevriminin asiimasi durumunda termal sigorta
devreye girecek ve cihazin galismasini durduracaktir.
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Dakika veya Calisma
Cevrimini disurin

Gug Kablosu Baglantisi

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

Acmadan 06nce, besleme gerilimini, fazi ve bu makineye
saglanan frekansi kontrol edin. Topraklama tellerinin
makineden giris kaynagdina baglantisini kontrol edin.
BesterMig 200-S kaynak makinesi dogru bir sekilde
kurulmus ve toprak ucu olan bir prize baglanmalidir.

Girig gerilimi 230V, 50/60Hz’dir. Giris kaynagi hakkinda
daha fazla bilgi igin bu kilavuzun teknik 6zellikler kismina
ve makinenin deger plakasina bakin.

Besleme geriliminde mevcut gsebeke glci miktarinin
makinenin normal ¢alismasi icin yeterli oldugundan emin
olun. Gerekli gecikmeli sigorta (veya “B” 6zellikli devre
kesici) ve kablo boyutlari bu kilavuzun teknik &6zellikler
béliminde belirtilmistir.

/!\ UYARI

Kaynak makinesi, kaynak makinesinin giris giictinden en
az %30 daha biyUk ¢ikis giicline sahip bir gii¢ jeneratori
ile beslenebilir.

& UYARI

Kaynak makinesini bir jeneratorle calistirirken, kaynak
makinesine zarar vermemek igin Oncelikle jeneratorl
kapatmadan o©nce kaynak makinesini kapattiginizdan
emin olun!

Dis Baglantilar
Sekil 2’de [10], [11] ve [12]. maddelere bakin.
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Gug Kaynagi Yerlestirme ve baglantilar

UYARI
Havadaki asir toz, asit ve asindirici maddelere karsi
koruma saglayin.

Acik havada kullanirken yagmurdan ve dogrudan glines
Isigindan koruyun.

Kaynak makinesinin iyi havalandiriimasi icin yaklasik
500 mm bosluk birakiimalidir.

Kapal alanlarda yeterli havalandirma kullanin.

GAS REGULATOR

GAS HOSE

2 WORK CABLE MIG GUN
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Sekil 1

Kontroller ve Galigma Ozellikleri
On Panel
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Sekil 2

1. Sol ekran: Kaynak akimi, tel besleme hizi, Enduktans
ve malzeme kalinhgr degerlerini gosterir. Kaynak
islemi esnasinda gercek kaynak akimi degerini
gbsterir.

2. Sag ekran: Segilen isleve ve kaynak prosesine bagl
olarak kaynak gerilimini volt, voltaj trim degeri veya
Ark Kuvveti degeri olarak gdsterir. Kaynak esnasinda
gergek cikis kaynak gerilimini gésterir.

3. Giris Gucu Gostergesi: Bu LED, kaynak makinesi
ACIK ve galismaya hazir oldugunda yanar.

Turkge

4. Tel besleme tahriki / Gaz Tahliyesi: Bu anahtar, ¢ikis
gerilimini agmadan tel surmeye (tel testi) ve gaz
akisina (gaz testi) izin verir.

5. Torg Tetigi Modu Digmesi (2 Adimli/4 Adiml): Torg
tetiginin iglevini degigtirir.
islem | Sembol

Aciklama

2 Adimh tetik igletimi, tetikleyiciye
1 dogrudan tepki olarak kaynagi
=== | acar ve kapatir. Kaynak islemi torg
tetigine basildiginda baglar.
ﬁ 4 Admh mod, torg tetigi
o®le birakildiginda  kaynak islemine
—— devam etmeyi saglar. Kaynak
] "' islemini  durdurmak igin  torg
tetigine tekrar basiimaldir.
4 adimh  model uzun sureler
kaynak yapilmasini kolaylastirir.

-

6. Kaynak Isletimi Secimi Diigmesi: Kaynak igletimini
segcmeye izin verir:
islem | Sembol

Sinerji ayart GMAW (MIG/MAG).

SYN, kalinlik, gaz ve c¢api
sectiginizde makinenin bir akim ve
voltaj dnerecedi anlamina gelir.
i SMAW (Ortiili Elektrod Kaynagr)
L)
L

Aciklama
Manuel ayar GMAW (MIG/MAG).

g: GTAW (Kaldirmali TIG)

7. Gaz Secim Digmesi: Koruyucu gaz tirinin secimini
etkinlestirir (yalnizca Sinerjik Mod igin).
islem | Sembol Agiklama
M I X Gaz korumasi veya gaz yok olarak

secmek icin.
.ﬁ. CO:

R

8. Gaz test dugmesi: Bu digme, cikis gerilimini
acmadan gaz akisini (gaz testi) baglatmaya izin verir.

9. Tel Capi veya Manuel Mod Secim Dugmesi: Sinerjik
Mod igin kaynak telinin capini ayarlar.

islem | Sembol Agiklama
0,6 Mevcut tel gapl [mm] gaz koruma

08 tipi, tel tipi ve kaynak teli
.ﬁ ! malzemesinin sec¢imine baglidir.

(Dt ]

e o 0,9

1.0

10. Kaynak Devresi icin Negatif Cikis Soketi:
Gerekli  konfigirasyona bagh  olarak
kabloyla / calisma kablosuyla bir elektrot
pensesini baglamak igin.
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11. Kaynak Devresi icin Pozitif Cikis Soketi:

Gerekli  konfiglirasyona bagh  olarak +
kabloyla / galisma kablosuyla bir elektrot
pensesini baglamak igin.

12. EURO Soket: Bir kaynak tabancasini baglamak igin
(GMAW / FCAW iglemleri icin).

13. Sol Kontrol: Amper /Tel besleme hizi / Endiktans/
Malzeme Kalinhdini secmek igin tiklayin ve secilen
parametrenin degerini ayarlamak i¢in gevirin.

Sol ekranda gosterilen deg@eri ayarlar. Kaynak islemine

bagl olarak ayarlanabilir:

islem | Sembol Agiklama

Tel besleme hizi WFS: Nominal
ﬁ m/dak | deger tel besleme hizi (m/dak).

o®'e

— Endiktans: Ark kontroli bu

digme tarafindan kontrol edilir.
@ _“ﬁ_ Deger daha ylksekse ark daha
yumusak olur ve  kaynak
sirasinda daha az sigrar.
Akim: Amperaj [A] cinsinden ayar
A degeri ¢cikis akimi.

Tel besleme hizi WFS: Nominal
m/dak | deger tel besleme hizi (m/dak).

..:D.\

— Endiktans: Ark kontroli  bu
digme tarafindan kontrol edilir.

@ _“ﬁ_ Deger daha yiiksekse ark daha
yumugak olur ve  kaynak

sirasinda daha az sigrar.

Malzemenin kalinhigi: Kaynaklanan
:ﬁ malzemenin mm cinsinden degeri.

Akim: Amperaj [A] cinsinden ayar
A degeri ¢ikis akimi.

Akim: Amperaj [A] cinsinden ayar
A degeri ¢cikis akimi.

N

I’.
L)

14. Gerilim/Gerilim Trimi/Ark Kuvveti enkoderi: Kaynak
prosesine bagli olarak bu enkoder sunlari kontrol
eder:

GMAW
proses \

Gerilim

MIG/MAG V+/ Gerilim _trimi: kaynak sirasinda
proses "~ |gerilimi ayarlayabilirsiniz.

ARK KUVVETI: Elektrod ve is
SMAW parcasi arasindaki kisa devre
islemi baglantilarini temizlemek igin cikis

akimi gegici olarak arttirilir.

15.Termal Asin YUk Géstergesi, makinenin asiri
yuklendigini veya sogutmanin yeterli olmadigini
gosterir.

Turkge

NOT:

Gérev déngusu asilirsa “koruma goésterge 1131” yanar.
i¢ sicakligin izin verilen seviyenin iizerinde oldugunu
gosterir, sogumasi igin kullaniimakta olan makine
durdurulmahdir. “Koruma gosterge 1s1§1” sondikten
sonra kaynak islemine devam edilebilir.

Kullanimda olmadiginda gl¢ kaynagi kapatiimalidir.
Kaynakgllar, ark ve termal radyasyondan kaynaklanan
yaralanmalari 6nlemek igin koruyucu giysi ve kaynak
kaski giymelidir.

Baskalarini kaynak arkina maruz birakmamak icin
6zen gOsteriimelidir. Paravan kullaniimasi tavsiye
edilir.

Yanici veya patlayici malzemelerin yakininda kaynak
yapmayin.

Arka Panel

Sekil 3

Gaz Konektéri: Gaz hatti baglantisi.
Elektrik Kablosu.

Gu¢ Anahtar ACIK/KAPALI (I/O): Makineye giden
elektrigi kontrol eder. Ag¢madan ("I") once giig¢
kaynaginin sebeke kaynagina bagh oldugundan emin
olun.

& UYARI

Makine tekrar calistinldiginda son kaynak islemi hatirlanir.

/!\ UYARI

GMAW isleminde digmeye basilirsa, ¢ikis terminalleri
enerjilenir.

m UYARI

SMAW islemi sirasinda cikis terminalleri hala enerijilidir.
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Kurulum ve baglanti
e\

Welding

2 Drive roll
) ~———

Polarity change

Sekil 4

/!\ UYARI

Pozitif (+) polarite fabrikada ayarlanmigtir.

Kaynak polaritesinin degistirilmesi gerekirse kullanici

sunlari yapmalidir.

e Makineyi kapatiniz.

e Kullanilacak elektrot (veya tel) icin polariteyi belirleyin.
Bu bilgi igin verilere bakin.

e Dogru kutuplulugu segin ve ayarlayin.

& UYARI

Kaynak isleminden énce telleri kullanmak igin polariteyi
kontrol edin.

/!\ UYARI

Kaynak sirasinda makine, kapisi tamamen kapall olarak
kullaniimalidir.

/!\ UYARI

Calisma sirasinda makineyi hareket ettirmek igin tel
strme Unitesinin tagima sapini kullanmayin.

Kaynak Telinin Siirilmesi

Makineyi kapatiniz.

Makinenin sag yan kapagini agin.

Sdractnun kilit somununu sékun.

Tel, tel sirme igine surildiginde makara saate ters

yonde donecek sekilde makarayi suricu Uzerindeki

telle birlikte yukleyin.

e Pim yerlestiren makaranin makaradaki montaj deligine
girdiginden emin olunuz.
Siriclnin tespit vidasini takiniz.

e Tel capina karsilik gelen dogru yive sahip tel stirme
makarasini takin.

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

e Cihaz, maksimum 200 mm makaraya uyarlanmistir.

/!\ UYARI

Telin keskin ucu acitabilir.

o Kaynak teli makarasini saate ters yonde déndurin ve
telin ucunu Euro sokete gelinceye kadar tel sirme
Unitesinin icinden gegirin.

e Tel besleyicinin basing silindiri gticiinii dogru sekilde
ayarlayin.

Turkge

Suricinin Fren Torkunun Ayarlanmasi
Kaynak telinin kendiliginden acilmasini dnlemek igin
mansonda bir fren bulunur.

Fren ayarlamasi, sUrlclnin iginde ve sirlcl tespit
basliginin sékilmesinden sonra M8 Allen vidasinin
dondurtimesiyle yapilir.

1. Tespit bashg.
2. M8 Allen ayarlama vidasi.
3. Baski yayi.

M8 Allen vidasini saat yoninde dondirerek baski yayinin
gerilimini ve dolayisiyla da fren torkunu arttirabilirsiniz.

M8 Allen vidasini saate ters yonde dondurerek baski
yayinin gerilimini ve dolayisiyla da fren torkunu
azaltabilirsiniz.

Ayarlama sonrasi tespit basligini tekrar takin.

Elektrod Telini Kaynak Torcuna

Yerlestirme

o Kaynak makinesini kapatin.

e Kaynak iglemine bagli olarak, uygun tabancayi euro
sokete baglayiniz. tabanca ve kaynak makinesinin
nominal parametreleri birbiriyle eslesmelidir.

e Memeyi torctan ve temas ucundan ya da koruma
basligi ve temas ucundan c¢ikartin. Daha sonra
tabanca kablosunu diiz konuma getirin.

Kaynak makinesini agin.

Kaynak telinin beslenerek tor¢ spiralinden gegmesi
icin tel yivli uctan digan c¢ikana kadar torg tetigine
basin.

o Tetik  serbest

bosalmamalidir.

Tel makara frenini buna uygun olarak ayarlayin.

Kaynak makinesini kapatin.

Uygun bir temas ucu takin.

Kaynak prosesine ve tor¢ tipine bagl olarak, nozulu

(GMAW iglemi) veya koruma bashdini (FCAW-SS

islemi) takin.

birakildiginda tel makarasi

/!\ UYARI

Tel vyivli ugtan disari gikarken goézlerinizi ve ellerinizi
tabancanin ucundan uzak tutmak igin 6nlem alin.
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Baski Makarasi Kuvvetinin Ayarlanmasi

Baski kolu, tel sirme makaralarinin kaynak teli Uzerine
uyguladigr kuvvet miktarini kontrol eder

Basing kuvveti, Sekil 6'daki ayar somunu [1] kuvveti
arttirmak icin saat yoninde, kuvveti azaltmak icin saat
yonlnun tersine gevrilerek ayarlanir. Baski kolunun uygun
sekilde ayarlanmasi en iyi kaynak performansini saglar.

/!\ UYARI

Eger silindir basinci g¢ok dustkse, silindir tel Uzerinde
kayacaktir. Silindir basinci ¢ok yiiksek olarak ayarlanirsa
kaynak teli deforme olabilir ve bu da kaynak tabancasinda
besleme sorunlarina neden olabilir. Basing kuvveti
dizgin ayarlanmalidir. Kaynak teli, surici makara
Uzerindeki hareketine baslayana kadar baski kuvvetini
yavasga dusurin ve ardindan ayar somununu bir devir
dondurerek kuvveti yavasga artirin.

Makara Degistirme

m UYARI

Makaralari takmadan veya degistirmeden énce kaynak
guc¢ kaynaginin elekirik baglantisini kesiniz.

BesterMig 200-S, celik tel igin tahrik silindiri V0.6/V0.8 ile
donatilmigtir ve pakete V1.0/V0.8 silindirleri eklenmistir.
Diger tel boylari igin uygun tahrik silindiri kitleri mevcuttur
(bkz. "Aksesuarlar" bolimu) ve talimatlari izleyin:

o Kaynak makinesini kapatin.

Baski makarasi kolunu [1] serbest birakin.

Tespit vidalarini [3] sokiin.

Tahrik makarasini [2] kullanacaginiz tele uygun olan
makara ile degistirin.

e Tespit vidasini [3] takin.
e Baski makarasi kolunu [1] kilitleyin.

Turkge
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Gaz Baglantisi

Gaz tlpl uygun bir akis regulatori ile birlikte takilmahdir.
Akig regllatérlt bir gaz silindiri saglam bir sekilde monte
edildikten sonra regulatérden gelen gaz hortumunu
makinenin gaz girig konektdrline baglayin. Sekil 3'teki
noktaya [1] bakin.

/!\ UYARI

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

NOT: GTAW kaldirma islemini kullanirken, GTAW
torcundan gelen gaz hortumunu koruyucu gaz silindiri
Uzerindeki gaz regulatériine baglayin.

GMAW, FCAW-SS Kaynak islemi
BesterMig 200-S, GMAW ve FCAW-SS kaynak islemi
icin kullanilabilir.

Makinenin GMAW ve FCAW Kaynak

Islemine Hazirlanmasi.

MIG/MAG veya FCAW-SS kaynak islemine baslama

proseduru:

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

e GMAW / FCAW-SS iglemi icin gaz sogutmali
tabancanin ¢ikigini Euro Sokete [12] baglayin, Sekil 2.

e Kullanilan tele bagh olarak calisma kablosunu ¢ikis
soketi [10] veya [11]'e baglayin, Sekil 2.

e Calisma kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

e Uygun teli takin.

Uygun tahrik silindirini takin.

Gerekliyse gaz korumasinin baglandigindan emin olun

(GMAW islemi).

e Makineyi acginiz.
Tel digli ugtan c¢ikana kadar teli torcun laynerine
strmek icin torcun tetigine basin.
Uygun bir temas ucu takin.

e Kaynak prosesine ve torg tipine bagli olarak, nozulu

(GMAW islemi) veya koruma baslidini (FCAW-SS

islemi) takin.

Sol yan kapagdi kapatin.

Kaynak modunu GMAW [6] olarak ayarlayin, Sekil 2

Kaynak makinesi artik kullanima hazirdir.

Kaynak isleminde is saghidi ve guvenligi prensibini

uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.
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Manuel Modda GMAW, FCAW-SS
Kaynak Islemi

BesterMig 200-S‘de su sekilde ayarlanabilir:

BesterMig 200-S
e Kaynak yuk voltaji
e Tel Stirme Hiz
e Indiktans
e Malzemenin kalinhgi
2 Kademeli - 4 Kademeli modu, tabancanin tetik

fonksiyonunu degistirir.

o 2 Kademeli tetik iglemi, dogrudan tetige yanit olarak
kaynak islemini acar ve kapatir. Kaynak islemi torcun
tetigi cekildiginde gerceklestirilir.

e 4 Kademeli mod, torcun tetigi birakildiginda kaynak
islemine devam etmeyi saglar. Kaynak islemini
durdurmak igin, torcun tetigi tekrar gekilir. 4 kademeli
mod uzun kaynaklar yapmay! kolaylastirir.

& UYARI

4-Kademeli mod Punta Kaynag sirasinda galismaz.

SMAW (Ortiilii Elektrod) Kaynak iglemi

BesterMig 200-S, SMAW kaynag icin gerekli kursunlu
elektrot tutucuyu icerir.

SMAW islemi igin kaynak yapmaya baslama prosedurii:

¢ Oncelikle makineyi kapatin

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

e Kullanilan elektrodun kutupsaligina bagl olarak,
calisma kablosunu ve kablolu elektrot pensesini ¢ikis
soketi [10] veya [11]ye (Sekil 2) baglayin ve kilitleyin.
Bkz. Tablo 1.

Tablo 1.
GIKIS SOKETI
Kablolu elektrod [11]
F| pensesi SMAWa
w| &
= Calisma kablosu [10] —
14
5 blolu elektrod
Kablolu elektro
o —
ol & pensesi SMAW’a [10]
a
Calisma kablosu [11] +

e Calisma kablosunu sase pensesiyle kaynak parcasina
baglayin.

Elektrod pensesine dogru elektrodu takin.

Kaynak makinesini agin.

Kaynak modunu MMA [6] olarak ayarlayin, Sekil 2.
Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak yapmak icin hazirdir.
Kaynak isleminde is saghidi ve guvenligi prensibini
uygulayarak kaynak iglemi baglatilabilir.

Kullanicl iglevleri ayarlayabilir:

BesterMig 200-S

e Kaynak akimi
e ARK KUVVETI

Turkge

Kaynak GTAW Islemi

BesterMig 200-S, DC (-) ile GTAW islemi igin
kullanilabilir. Ark tutusmasi sadece lift TIG yontemi (temas
tutusturmasi ve lift tutusturmasi) ile elde edilebilir.
BesterMig 200-S, GTAW kaynagi icin tor¢ icermez ancak
bu torg ayrica satin alinabilir. Bkz. "Aksesuarlar" bolimu.

GTAW isleminde kaynak yapmaya baglama prosediru:

¢ Oncelikle makineyi kapatin

o GTAW torcunu [11] cikis soketine baglayin.

e Calisma kablosunu [10] gikis soketine baglayin.

e Calisma kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

GTAW torcuna uygun bir tungsten elektrodu takin.
Makineyi aciniz.

Kaynak modunu GTAW [6] olarak ayarlayin, Sekil 2
Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak yapmak i¢in hazirdir.
Kaynak isleminde is saglidi ve guvenligi prensibini
uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.
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Bakim
/AN UYARI

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

Fark edilebilen herhangi bir hasar derhal bildiriimeli ve
onariimalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Sase kablolar ve gli¢ kablosunun yaltim 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 iizere

200 galigma saatinde bir)

Rutin bakimin yaninda ayrica sunlari gerceklestirin:

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

e Gerekirse, tim kaynak baglanti uclarini temizleyin ve
sikistirin.

Bakim iglemlerinin sikhidi makinenin bulundugu c¢alisma
ortamina gore degisiklik gosterebilir.

/!\ UYARI

Gerilim altindaki pargalara dokunmayin.

/!\ UYARI

Kaynak makinesinin kasasi ¢ikarilmadan once, kaynak
makinesi kapatilmali ve gli¢ kablosunun ana soket
baglantisi kesilmelidir.

& UYARI

Her bakim ve servisten 6nce sebeke agi baglantisi
makineden kesilmelidir. Her onarimdan sonra, guvenligi
saglamak igin uygun testler gergeklestirin.

Turkge
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Musteri Destek Politikasi

Lincoln Electric Sirketi, yiksek kalite kaynak donanimi,
sarf malzemeleri ve kesme donanimi Uretmekte ve
satmaktadir. Amacimiz  mdusterilerimizin  ihtiyaglarini
kargilamak ve beklentilerini asmaktir. Yeri geldiginde,
alicilar drdinlerimizin kullanimi hakkinda
Lincoln Electric'den tavsiye veya bilgi isteyebilirler.
Musterilerimize sahip oldugumuz en iyi bilgilerle yanit
veriyoruz. Lincoln Electric bu tur tavsiyeleri garanti etmez
ve bu bilgi ve tavsiyelerle ilgili olarak higbir yukimlulik
kabul etmez. Bu tir bilgi veya tavsiyelerle ilgili olarak
musterinin 6zel amacina uygunluk dahil olmak Uzere her
tir garantiyi agik sekilde reddediyoruz. Go6z 6niinde
bulundurulmasi igin, verildigi andan itibaren bu tir higbir
bilgi veya tavsiyenin glincellenmesi veya dizeltiimesi
hakkinda hicbir sorumluluk kabul etmiyoruz ve ayrica bilgi
veya tavsiyenin saglanmasi Urunlerimizin satigiyla ilgili
olarak hicbir garanti olusturmaz, genisletmez 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 ¢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 olup olmadigini gormek icin
www.lincolnelectric.com adresine bakin.
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Sorun Giderme

No. Sorun Olasi Neden Onerilen G6ziim
Giris gerilimi gok yiiksek (2%15) Gug kaynagini kapatin; Ana beslemeyi
kontrol edin. Glig¢ normal duruma
Giris gerilimi gok diisiik (<%15) déndigunde kaynak makinesini yeniden
. baslatin.
1 Seln Terml]( Yetersiz havalandirma. Havalandirmayi iyilestirin.
Gostergesi aglk u i
Ortam sicakiigi cok yiiksek. S_llcakllk azgld|g|nda otomatik olarak
diizelecektir.
. . R Sicaklik azaldiginda otomatik olarak
Nominal gérev déngusu asildi. " )
dizelecektir.
Potansiyometre hatali Potansiyometreyi degistirin.
p | Telbesleme motoru I\ i can, Nozili degistirin.
calismiyor
Tahrik makarasi gevsemis. Tahrik makarasinin gerginligini artirin.
. Anahtar kirik Anahtari degistirin.
Sogutma Fani
3 |calismiyor veya cok |Fan kirik Fani degistirin veya onarin.
yavag dénlyor - . - -
Tel kopuk veya baglantisi kesilmis Baglantiyi kontrol edin.
Cok buiylik kontak ucu akimi kararsiz hale Dogru kontak ucu ve/veya tahrik makarasi ile
getirir degistirin.
Fazla ince gu¢ kablosu glicli dengesiz hale Giic kabl dedistiri
4 |Arkkararh degil ve | getirir. uc kablosunu degigtirin.
sigrama btk Fazla diistik giris gerilimi Giris gerilimini dizeltin.
- . - Tabanca kablosunu diiz tutarak astari
Tel beslemesi direnci fazla biytk R o
temizleyin veya degistirin.
Calisma kablosu kopuk Calisma kablosunu baglayin / onarin.
5 | Ark baslamiyor ) is parcasini temizleyin, parca kelepgesi ile is
Is pargasi gresli, kirli, pash veya boyali arasinda iyi bir elektrik kontagi oldugundan
emin olun.
Torg dogru baglanmamis. Torcu yeniden baglayin.
6 |Koruyucu gaz yok |Gaz borusu kivriimis veya tikali. Gaz sistemini kontrol edin.
Gaz hortumu kopuk. Onarin veya degistirin.
7 | Digerleri Lutfen Saha Servis Magazamizla iletisime

gegin.
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Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara iliskin 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 uygulanmis bicimine uygun olarak, émri dolmus elekirikli cihazlar ayri bir sekilde
toplanarak g¢evresel uyumluluk gosteren bir geri donisim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda lltfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

B /9l Avrupa Direktifi'ni uygulayarak gevre ve insan sagligini korumaya yardimei olacaginizi unutmayin!

Yedek Pargalar

12/05

Parca listesi talimatlari

e Bu parca listesini kod numarasi listelenmeyen bir makine igin kullanmayin. Listelenmeyen herhangi bir kod numarasini
Lincoln Electric Service’e bildiriniz.

e Istediginiz parcanin nerede bulundugunu belirlemek igin montaj sayfasi resimleri ve agagidaki tabloyu kullanin.

¢ Yalnizca montaj sayfasinda baglik numarasi altindaki siitunda “X” ile isaretlenmis parcalari 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 Parca" kilavuzuna bakin.

REACH

11/19

1907/2006 Sayili (AT) REACH Yoénetmeliginin 33.1 numarali maddesi uyarinca haberlegsme.

Bu Uriinin igindeki bazi pargalar sunlar igerir:

Kursun, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

agirlikga %0,1'den (w/w) fazla homojen malzeme iginde. Bu maddeler REACH'in “Yetkilendirme igin Yilksek Endise
Yaratan Maddeler Aday Listesi’nde yer almaktadir.

Elinizdeki belirli Griin, listelenen maddelerden birini veya daha fazlasini igerebilir.

Guvenli kullanim talimatlar:

o Uretici talimatlarina gore kullanin, kullanimdan sonra ellerinizi yikayin;

e cocuklarin ulasamayacagi yerde saklayin, agzina sokmayin,

¢ yerel dizenlemelere uygun sekilde elden ¢ikarin.

Yetkili Servis Merkezleri Konumu

09/16
e Alici, Lincoln’lin garanti suresi icerisinde sikayet edilen herhangi bir kusur hakkinda Lincoln Electric kaynak makineleri
konusunda yetkili bir Teknik Servisle temas kurmalidir.
e Size uygun LASF temsilcisini bulmak icin vyerel Lincoln Satis Temsilcinizie temas kurun veya
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator adresini ziyaret edin.

Elektrik Semasi

Web sayfasinda bulunan "Yedek Parga" kilavuzuna basvurun.
https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx
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Aksesuarlar

W10429-15-3M

LGS2 150 MIG tabancasi, gaz sogutmali - 3m.

WO000010786 Gaz nozlll, konik, 12mm ¢ap.
W000010820 Kontak Ucu M6x25mm ECu 0,6mm
W000010821 Kontak Ucu M6x25mm ECu 0,8mm
WP10440-09 Kontak Ucu M6x25mm ECu 0,9mm
W000010822 Kontak Ucu M6x25mm ECu 1,0mm
WP10468 FCAW-SS islemi koruma kapagi.

W10529-17-4V

Valfli GTAW tor¢ WTT2 17- 4m

SMAW islemi kablo Kiti:

W000260684 SMAW islemi igin kablolu elektrot pensesi - 3 m.
Calisma kablosu — 3 m.

KATI TELLER ICIN MAKARA KiTi
S33444-20 Tahrik makarasi V0,6 / V0,8 (Standart kurulumlu)
S33444-21 Tahrik makarasi V0,8 / V1,0 (Standart kurulumlu)

ALUMINYUM TELLER iCIN MAKARA KiTi

$33444-22 | Tahrik makarast U0,8 / U1,0

OZLU TELLER IiGIN MAKARA KiTi
$33444-23 | Tahrik makarasi VK0,9 / VKL,1

m UYARI

160A’in Uzerinde kaynak yaparken, 20A - 25A tip D igin asin akim korumasini uygun bir girig fisiyle degistirmeniz
(veya bunu dogrudan uygun bir aga baglamaniz) gerekir; Ornek:
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