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Lincoln Electric Grlinlerinin KALITESINI tercih ettiginiz icin TESEKKUR EDERIZ.

e Ltfen, cihaz ve ambalajda hasar olup olmadigini kontrol edin. Herhangi bir hasar tespit etmeniz durumunda cihazi
satin aldiginiz bayiye hasar bildiriminde bulunun.

e leride bagvurmak Uzere cihaz bilgilerini iceren asagidaki tabloyu doldurun. Model adi, kodu ve seri numarasi
cihazinizin arkasinda yer alan Uriin etiketinde mevcuttur.

Model Adi:

URUN KODU
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI URUN KODU
SPEEDTEC 320CP K14168-1
SPEEDTEC 320CP PUSH PULL K14168-2
BIRINCIL TARAF
Birincil gui¢ kaynagi 400 V +/-20%
Birincil glic kaynag frekansi 50/60 Hz
Verimli birincil tiketim 12A
Maksimum birincil tiketim 18,7 A
Birincil sigorta 16 A Gg
Maksimum goriintir glic 13,1 kVA
Maksimum etkin gui¢ 12,1 kW
Beklemede etkin glic (BOSTA) 26 W
Maksimum akimda verimlilik 0,86
Maksimum akimda gui¢ faktori 0,91
Kosinus Fi 0,99
IKINCIL TARAF
Yiksuz devre gerilimi (standarda gore) 74V
Kaynak arahgr MIG 10V/50V
Kaynak araligi MMA 15A/320 A
%100’de calisma ¢evrimi (40 °C’de 10 dk. gevrim) 220 A
%60’da ¢calisma gevrimi (40 °C’de 6 dk. gevrim) 280 AMIG /270 A MMA
40 °C’de maksimum akimda ¢alisma ¢evrimi 320 A (40%)
TEL BESLEYICI
Silindir plakasi 4 silindir
Tel besleme hizi 0,5-25,0m/dk
Kullanilabilir tel ¢api 0,6-1,2mm
Tel makarasinin agirlidi, tipi, boyutu 300 mm / 20 Kg maksimum
Maksimum gaz basinci 5 bar
DIGER
Boyutlar (UxGxY) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Agirlik 37 kg
20 kg makara ile agirlik 58,4 kg
Calisma sicakligi - 10°C/+40°C
Saklama sicakhgi - 20°C/+55°C
Saloma baglantisi “Avrupa tipi”
Koruma indeksi IP 23
izolasyon sinifi H

Standart

60974-1, 60974-5 oraz 60974-10

Tarkge
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EKO tasarim bilgisi

Ekipman, 2009/125/AT Ydnergesine ve 2019/1784/AB Yo6netmeligine uygun olacak sekilde tasarlanmigtir.

Verimlilik ve bogta glg tiiketimi:

; Maks. giic tiiketimi sirasinda verimlilik / -

Indeks MODEL ADI Bosta giic tiiketimi Esdeger model
K14168-1 SPEEDTEC 320CP 85% / 28W Esdegder model yok
K14168-2 SPEEDTE§U3L2£ CP PUSH 85% / 28W Esdeger model yok

Bosta durumu, agagidaki tabloda belirtilen kosulda meydana gelir

BOSTA DURUMU
Kosul 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 rélanti durumundaki tiiketim, EN 60974-1:20XX Uriin standardinda tanimlanan yontem ve kosullara gére
olcllmustur.

Ureticinin ad, driin adi, kod numarasi, Griin numaras, seri numarasi ve Uretim tarihi, bilgi etiketinden okunabilir.

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX[ XXXXXXX]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY |[MM| XXXXX

Burada: )
1- Ureticinin adi ve adresi
2-  Uriin adi

3- Kod numarasi
4-  Uriin numarasi
5- Seri numarasi
5A- Uretildigi Ulke
5B- Uretim yili
5C- Uretim ayi
5D- her makine igin farkl olan ve ilerleyen rakam

Tarkge 2 Tirkge



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.] 4 [ldk.]
[A] v
Karbon, distk | 9.4 1 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar %75, CO2 %25 12
alagimli celik
Aliminyum 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 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 alagim 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magnezyum 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28

Gaz Tungsten Ark iglemi:
TIG kaynak isleminde, gaz kullanimi, noziliin enkesit alanina baglidir. 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 akisini engellemek igin koruyucu gaz kullanim ekraninin korunmasi
yararina koruyucu gaz kapsamasini bozabilir.

ﬁ Hizmet 6mrii bitimi

Uriiniin hizmet émrii sona erdiginde, Griin, 2012/19/AB (WEEE) Yénergesine uygun olarak geri déniisiime veriimek iizere
bertaraf edilmelidir; Grinin pargalarina ayrilmasi ve Uriinde bulunan Kritk Hammadde (CRM) hakkindaki bilgilere su
adresten ulasilabilir: https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.

Tlrkce 3 Tirkge



Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

01/11
01/11

Bu makine ilgili tim direktiflere ve standartlara uygun sekilde tasarlanmigtir. Bununla beraber, telekomiinikasyon cihazlarini
(telefon, radyo ve televizyon) ve diger glvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Gretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar i¢in glvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini 6nlemek veya azaltmak

icin bu bolimu dikkatle okuyun.
/D uvar

Bu makine, endustriyel alanlarda kullaniimak icin tasarlanmistir. Yasam alanlarinda kullaniimasi durumunda
elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek igin belirli énlemlerin alinmasi gereklidir. Kullanici, makineyi mutlaka
kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik bozunum tespit edilirse,
operator, gerekirse Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$."den yardim alarak s6z konusu bozunumlari ortadan kaldirmak
Uzere duzeltici tedbirler almalidir.

Ortak baglanti noktasindaki kamuya ait disuk gerilimli sistem empedansinin 97 mQ altinda olmasi sartiyla, bu ekipman IEC
61000-3-11 ve 61000-3-12 ile uyumludur ve kamuya ait duslk gerilimli sistemlere baglanabilir. Gerekirse, dagitim ag
operatériine danisarak sistem empedansinin empedans kisitlamalarina uygun oldugundan emin olmak tesisat¢inin 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 hususlar 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 guivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve élgiim cihazlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kigisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan elektromanyetik bagisikligi kontrol ediniz. Kullanici, c¢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.

e Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildidi gibi yapin. Eger, elektromanyetik bir
etkilesim olursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi énlemlerin alinmasi gerekebilir.

e Cikis kablolar olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak icin, mimkiinse
is parcasina topraklama yapin. Kullanici, bu is pargcasinin topraklamaya baglanmasinin, personel ve ekipman igin
problem yaratip yaratmayacagini kontrol etmelidir.

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

A\ UYARI

EN 60974-10 elektromanyetik uyumluluk standardina gére bu triinin EMC siniflandirmasi A sinifidir ve bu nedenle Urlin
sadece endustriyel ortamda kullaniimak tizere tasarlanmistir.

/1 UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan dusuk gerilimli elektrik gucinden faydalanan yasam alanlarinda
kullanilmaya uygun degildir. Bu bdlgelerde, radyofrekans dalgalarinin yaninda iletilen dalgalar nedeniyle, elektromanyetik
uygunluga ters etki yaratabilecek potansiyel zorluklar bulunabilir.

D> ANESG
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Guvenlik

01/11

& UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tim baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim
prosedurlerinin yetkili kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi galistirmadan 6énce bu kullanim kilavuzunu mutlaka
okuyun. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar
gérmesine neden olabilir. Litfen altta belirtilen sembollerin karsisindaki uyarilari dikkatle okuyup anladiginizdan emin olun.
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 olasi ciddi yaralanmalari, can kayiplarini ve makinede meydana gelebilecek hasarlari
onlemek icin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi gerektidini gosterir. Olasi ciddi
yaralanma ve 6limlerden kendinizi ve baskalarini koruyun.

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUN VE ANLAYIN: Makineyi caligtirmadan énce bu kullanim kilavuzunu
mutlaka okuyun. Ark kaynagi tehlikeli olabilir. Kullanim Kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi
yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar gérmesine neden olabilir.

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR: Kaynak makinesi yiiksek voltajlar tretir. Bu makine calisirken
elektroda, sase pensesine, makineye bagl is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase pensesi
ve makineye bagli is parcalarindan koruyun.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine (izerinde galismaya baslamadan énce sigorta kutusundaki
salteri kullanarak elektrigi kesin. Bu ekipmani yerel elektrik mevzuatina gére topraklayin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve makineye bagli
kablolarin durumunu diizenli olarak kontrol edin. izolasyonu hasar gérmiis herhangi bir kablo varsa derhal
degistirin. Her tirli ark parlamasi ve yangin ¢ikmasi riskini énlemek igin elektrod pensesini kaynak
masasinin lizerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir ylizeye dogrudan birakmayin.

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: iletkenlerden gegen elektrik, elektrik ve
elektromanyetik alanlar (EMF) olusturur. Olusan EMF alanlar kalp pili gibi cihazlar tizerinde etkili olabilir.
Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi ¢alistirmadan énce doktorlarina danigmalari gerekir.

AVRUPA BIRLIGI (CE) NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi Talimatlar'na uygun
olarak uretilmistir.

YAPAY OPTIK RADYASYON: 2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardr’nda yer alan gerekliliklere
go6re makine kategori 2 cihazdir. EN169 Standardi geregince, koruma derecesi maksimum 15 olan filtreye
sahip Kisisel Koruyucu Ekipman (PPE) edinilmesi zorunludur.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak islemi saghga zararli duman ve gaz cikisina neden
olabilir. Bu duman ve gazlari solumaktan kaginin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak igin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bélgesi disina atiimalidir.

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gézleri sicramalardan ve kaynak
arkinin yaydigi isinlardan korumak igin uygun filtreye ve koruma levhasina sahip bir siper kullanin.
Aleve dayanikli malzemeden (retilmis giysilerle kendinizin ve yakin ¢evrede bulunan kisilerin cildini
koruma altina alin. Yakin gevrede bulunan kisileri, yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla
koruyun ve kaynak arkina bakmamalari ve kendilerini ark i1gini etkisinde birakmamalari konusunda uyarin.

Tlrkce
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KAYNAK SICRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri kaynak
yapilan yerden uzakta tutun ve yangin sondurictyl kolaylikla erisebileceginiz bir yere koyun. Kaynak
islemi sirasinda olugabilecek sigramalar ve sicak malzemeler ince ¢atlaklar ve en dar acikliklardan bile
etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlar ortamdan tamamen uzaklastiracak énlemlerin
alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme (zerinde kaynak yapmayin. Yanici
gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla galistirmayin.

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABILIR: Kaynak sirasinda yliksek miktarda i1si agiga gikabilir.
Sicak yiizeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tlir malzemelere dokunurken ve tasirken
mutlaka eldiven ve pense kullaniimalidir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
Uretilmis koruyucu gaz igeren basingli gaz tuplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tiip basincina uygun
regulatorlerin tipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tupleri her zaman dik pozisyonda tutun ve
guvenlik zinciri ile sabit bir yere baglayin. Koruyucu kapaklar kapatmadan tupleri hareket ettirmeyin ve
tuplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve gerilim
altindaki her turlt parganin gaz tipu ile temas etmemesine 6zen goésterin. Tlpleri, fiziksel hasara ya da
kivilcim ve isi kaynaklari dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bélgelerin uzaginda stoklayin.

DIKKAT: TIG (GTAW) kaynag: ile temassiz atesleme icin kullanilan yiiksek frekans yetersiz korumal
bilgisayar ekipmani, EDP merkezleri ve endustriyel robotlarin calismasina engel olabilir ve hatta tim
sistemin ¢okmesine neden olabilir. TIG (GTAW) kaynagdi elektronik telefon aglarina ve radyo ve TV sinyali
alimina engel olabilir.

30 KG'NIN UZERINDE EKIPMAN AGIRLIGI: Bu ekipmani dikkatle ve ikinci bir kiginin yardimiyla kaldirip
tasiyin. Ekipmani tagimak fiziksel sagliginiz acisindan tehlikeli olabilir.

. .

KAYNAK SIRASINDA CIKAN GURULTU ZARARLI OLABILIR: Kaynak arki glinde 8 saat 85 dB'lik yiiksek
seviyede guriltiye neden olabilir. Kaynak makineleri kullanan kaynakgilar, uygun kulak koruyucularini
giymekle ylkumlidir. isverenler, sagliga zararl faktérlerin muayenelerini ve 6lglimlerini yapmakla
yukumlidur.

S

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik carpmasi riskinin yilksek oldugu ortamlarda gerceklestirilen
kaynak uygulamalari icin gerekli olan guici saglamaya uygundur.

Uretici, tasarimda ve ayni zamanda kullanim kilavuzunun siriminde yikseltme yapmadan degisiklikler ve/veya
iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.

Tlrkce
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Kurulum ve Kullanim Talimatlari

Genel agiklama
SPEEDTEC 320 CP/ SPEEDTEC320CP PP asagidakileri
saglayan bir manuel kaynak setidir:

e kisa arkl MIG-MAG kaynagi, hizli kisa ark, sprey ark,
15 Aila 320 A arklari kullanarak normal darbeli mod.
o Farkli tel tiplerinin beslenmesi
- Celik, paslanmaz celik, aliminyum ve 6zel teller
- kati ve 6zlu teller
- 0,6-0,8-1,0-1,2 mm cap araliklari

Kaynak seti bilesenleri

Kaynak seti 4 temel bilesenden olugur:

Birincil kablosunu (5 m) igeren gl¢ kaynagi
gaz hortumu kit montaji (2 m)

topraklama teli (3 m)

silindir D37 seti

Talimat Kilavuzunu iceren USB anahtar

OrwON =~

Her 6ge ayri sekilde siparis ve tedarik edilir.

Kaynak setiyle birlikte siparis edilen secgenekler ayri
sekilde teslim edilir. Bu segenekleri kurmak igin,
secgenekle birlikte saglanan talimatlara bagvurun.

Makineyi kurmadan veya c¢aligstirmadan dnce bu bélimu
sonuna kadar okuyun.

A\ UYARI
Plastik kulplar seti halatla cekmek igin tasarlanmamistir.

Ekipmanin dengesi sadece maksimum 10°’lik bir egim igin
garanti edilmektedir.

Tlrkce

Konum ve Galisma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile ¢alisabilir. Bununla

beraber, makinenin uzun 6murli olmasini ve guvenle

kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir:

e Makineyi borularin buzunu ¢ézmek icin kullanmayin.

e Makine, mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistinimali  ve makinenin  c¢alistinldigi  yerde
havalandirmayi engelleyici ya da hava akimini
durdurucu  bir etken olmamalidir.  Calisirken,
makinenin Uzeri kagit, 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 Gizerine koymayin.

e Makineyi, uzaktan kontrol edilen cihazlardan uzak bir
yere koyun. Makine normal kullanimda, yakinlarda
bulunan uzaktan kontrol edilen cihazlar olumsuz
yonde etkileyebilir ve bu durum vyaralanma veya
ekipman arizalarina neden olabilir. Litfen kullanim
kilavuzundaki Elektromanyetik Uygunluk bdlimuna
okuyun.

e Makineyi, ortam sicakligi 40 °C’den fazla olan yerlerde
kullanmayin.

Caligma gevrimi ve asiri isinma

e Calisma cevrimi, Unitenin asiri 1sinma olmadan
nominal ¢ikisinda kaynak yapabilece@i 40 °C ortam
sicakliginda 10 dakikanin yuzdesidir.

e Unite asin 1sinirsa, ¢ikis durur ve asin sicaklik 11§
Yanar. Durumu dizeltmek igin, on bes dakika Unitenin
sogumasini bekleyin.

e Tekrar kaynak yapmaya baslamadan énce amperaj,
gerilimi ve galisma gevrimini azaltin.

Baslatma
Gl¢ kaynagi asagidakilerden olusur:

On panel ekrani

Saloma igin Avrupa prizi

2 potansiyometre salomasi igin ilave priz
Toprak kablosu ve kutup ¢evirme igin priz
Tel besleyici bolimi igin koruma kapagdi
Makara mili, mil, mil somunu

Gaz tahliye digmesi

Tel besleme dugmesi

Tel surtcusu

COoNOIO,~,WN -~
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Gug¢ Kablosu Baglantisi

& UYARI

Sadece vasifli bir elektrik teknisyeni kaynak makinesini
glic agina baglayabilir. Elektrik kablosunun ¢ikis prizine
takilmasi ve kaynak makinesinin baglanmasi, uygun
Ulusal Elektrik Yasasi ve ydrirlikteki kurallara gore
yapilmalidir.

Acmadan 6nce, besleme gerilimini, fazi ve bu makineye
saglanan frekansi kontrol edin. Topraklama tellerinin
makineden giris kaynagina baglantisini kontrol edin.
SPEEDTEC 320 CP / PP sadece eslesen bir
topraklanmig prize baglanabilir.

Besleme gerilimleri 3x400 V 50/60 HZzdir. Besleme
gerilimi ile ilgili daha fazla bilgi icin, kullanim
kilavuzunuzun teknik 6zellikler bolimiine ve makinenin
anma degeri plakasina bakin.

Besleme geriliminde mevcut sebeke glcl miktarinin
makinenin normal ¢alismasi igin yeterli oldugundan emin
olun. Koruma tipi ve kablo boyutlari bu kilavuzun teknik
ozellikler bolimiinde belirtilmistir.

A Generatorrecommended according to the welding current
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& UYARI

Kaynak makinesi, kaynak makinesinin giris giictinden en
az %30 daha blytk ¢ikis gliciine sahip bir giic jeneratori
ile beslenebilir. Bkz. “Teknik Ozellikler” bolimd.

&UYARI
Kaynak makinesini bir jeneratorle calistirirken, kaynak

makinesine zarar vermemek igin, oncelikle jeneratorl
kapatmadan ©nce kaynak makinesini kapattiginizdan
emin olun!

Sarf malzemeleri segimi
Ark kaynagi, uygun gaz kullaniminin yani sira uygun tipe
ve ¢apa sahip tel kullanimini gerektirir.

A\ UYARI
Asagidaki teller ters kutupta kullanilir: SD ZN = SAFDUAL
ZN.

Teli ayarlamak igin:

e Glc kaynagini kapatin.

e Tel besleyici Unitesinin [5] kapadini agin ve
dismeyeceginden emin olun.

e Makara mil somununu gikarin. [6].

e Tel makarasini aks Uzerine yerlestirin. Milin [6] tespit
piminin makara konumlandiriciya dlizgin sekilde
konumlandirildigindan emin olun.

e Makara somununu [6] okla gdsterilen yonde ¢evirerek
milin Gzerine geri vidalayin.

e Silindirleri serbest birakmak igin tel slrlculstnin [9]

Tarkge

kolunu indirin.

e Makaradaki telin ucunu alin ve bozulan ug¢ pargasini
kesin.
Telin ilk 15 santimetresini dizlestirin.
Teli plakanin giris tel kilavuzu araciligiyla yerlestirin.
Silindirleri [9] algaltin ve hareketsiz hale getirmek igin
kolu kaldirin.

e Silindirlerin tel (zerindeki basincini dogru gerilime
ayarlayin.

Tel besleme

Tel besleme dugmesi (8), teli salomaya besler. Tel
minimum hizda 1 s beslenir ve hiz, ayarlanan tel hizina
ulasilana kadar yavas yavas artar, fakat 12 m / dk.'yla
sinirhdir. Ayarlar istenilen zamanda degistirilebilir; glc
kaynagi hizi gérintiler.

Teli salomadan beslemek igin. Tel besleme digmesini (8)
basil tutun.

Tel hizi 6n paneldeki digme ile ayarlanabilir.

Gaz hattini doldurmak veya gaz akigini ayarlamak igin.
Gaz bosaltma diigmesine (7) basin.

Tel siiriiciisii agsinma pargasi

Gorevi kaynak telini yonlendirmek ve ilerletmek olan tel
sUrtclstnun asinma pargalari, kullanilan kaynak telinin
tipine ve ¢apina uyarlanmalidir. Diger yandan, asinmalari
kaynak sonuglarini etkileyebilir. Gerekirse, degistirin.

Saloma baglantisi

MIG KAYNAK SALOMASI, KAYNAK ICIN KULLANILAN
TELE KARSILIK GELEN ASINMA PARCALARIYLA
DUZGUN  SEKILDE  DONATILDIGINDAN EMIN
OLDUKTAN SONRA, GUC KAYNAGININ ONUNE
BAGLANIR.

Bu amag icin, litfen saloma talimatlarina basvurun.

Gaz girig baglantisi

Gagz girisi, gi¢ kaynaginin arkasinda konumlandirilir. Basit

sekilde gaz silindirinin basing dlzenleyici ¢ikisina

baglayin.

e Lutfen gaz silindirini gli¢ kaynadinin arkasindaki
arabaya yerlestirin  ve siseyi kayis kullanarak
sabitleyin.

e Mevcut kirlerin disar ¢ikmasini saglamak igin silindir
valfini hafifge agin ve ardindan yeniden kapatin.

e Basing diizenleyiciyi/akim 6lgeri monte edin.

e Gaz silindirini agin.

Kaynak sirasinda, gaz akis orani 10 ve 20 I/dk. arasinda

olmalidir.

/1N UYARI
Gaz silindirinin glivenlik kayisini tutturarak arabaya
diizglin sekilde sabitlendiginden emin olun.
Salter agik
1 Ana salter, guc kaynaginin arkasinda

bulunur.
0 Makineyi agmak icin bu saltere basin.

A\ NoOT

Bu saltere kaynak sirasinda asla basiimamalidir.

Her baslatmada, gi¢ kaynadr yazihm sirimind ve
taninan glicu goruntler.

Tirkge



Kullanim talimatlari

On panel iglevleri

JOB
9 o

SPEEDTEC

Ar82/C0:18
Ar92/CO:8 Cu Si

Ar/CO:/02 ‘ CuAl

cO: Q Al Mg 5

Ar/COu/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si
Ar/He/CO:

www.lincolnelectric.com

Sol ekran: Gerilim, Sag ekran: Akim/ tel hizi /tel kalinhgi
Kaynak modu secim ekrani

Kaynak modu icin selektor digmesi

Kaynak islemi icin selektor anahtari

Goruntllenen degerlerin 6lciim gostergesi (kaynak oncesi, kaynak sirasinda
ve kaynak sonrasi verileri)

Program modu igin Led gosterge
Kodlayici gerilim kurulumu ve navigasyon

Akim, tel hizi, metal levha kalinlik kurulumu ve navigasyonu igin
kodlayici

Akim, tel hizi, metal levha kalinligi icin goriintileme modu gdstergesi

Goriintileme 6ncesi ve program yonetimi icin selektér digmesi 10

B EEE B E

N

Gaz tipi, tel capi ve kaynak teli tipi icin selektor digmesi 1

Tarkge 9 Tirkge



Gii¢ kaynagini kalibre edin

Adim 1: Tel ¢cap! dugmesini B konumuna gevirin ve
CONnFIG Setup (Yapilandirma > Kurulum) ekranina

erismek igin digmesine basin.

Adim 2: Sol taraftaki kodlayici ile CaL parametresini segin
ve sag taraftaki kodlayici ile Agik segenegini segin.

Adim 3: On panelde [zl digmesine basin. Ekran
Unitesi triGEr 6gesini gosterir.

Adim 4: Saloma noziiliinG gikarin.

Adim 5: Teli kesin.
Adim 6: Parcayi
yerlestirin.

Adim 7: Tetige basin.
Adim 8: Ekran L (Sol) (kablo indiktansi) degerini
gOsterecektir.

Adim 9: Ekran sag taraftaki kodlayiciyi (kablo direnci)
kullanarak R (Sag) degerini gosterecektir.

temas borusuyla temas halinde

Adim 10: Kurulumdan gikin.

& UYARI

ilk kez baglatirken, kalibrasyon kaliteli kaynak yapmak igin
kacinilmaz bir adimdir. Kutup degistirilirse, bu adim
tekrarlanmalidir.

Ekran ve kullanimi

Sinerjik mod

Her tel besleme hiz ayari icin listelenen Akim, Gerilim ve
Kalinlik degerleri sadece bilgi amaclari icin saglanir.
Bunlar, konum, u¢ boéliminin uzunlugu (diz konum
kaynagi, alin kaynagi) gibi verili galisma kosullari altindaki
Olglimlere karsilik gelir.

Gorintulenen akim/gerilim Uniteleri, ortalama dlgilen
degerlere karsilik gelir ve teorik degerlerden farklilik
gOsterebilir.

Gorintiilenen degerlerin 6lgiim gostergesi:
KAPALI: talimatlarin kaynak dncesi ekrani.
ACIK: Olgiimlerin (ortalama degerler) ekrani.
Yanip sonme: Kaynak sirasinda dlgtimler.

Tel, ¢cap, gaz, kaynak igleminin segilmesi

Tel tipini, tel capini, kullanilan kaynak gazini ve kaynak
islemini uygun digmeyi gevirerek segin.

Malzeme secimi, cap, gaz ve islemler icin kullanilabilir
degerleri belirleyecektir.

Sinerji mevcut degilse, giu¢ kaynagr nOt SYn,GAS
SYn,DdIA SYn,or Pro SYn 6gesini gorintiler.

Kaynak modu, ark uzunlugu ve kaynak oOncesi
ekraninin segilmesi

Kaynak modu 2S, 4S, noktayi, sinerjiyi ve kilavuzu

diigmesine basarak segin. Ark uzunlugu sol kodlayici (7)
ile ayarlanabilir ve kaynak oncesi ekrani ayar sag

kodlayici ;8i ile gerceklestirilir. Kaynak 6ncesi 6n ayari
segimi digmesine basilarak gerceklestirilir.

Tarkge
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Manuel mod

Bu, kaynak makinesinin serbest modudur. Ayarlanabilir
parametreler tel hizi, ark gerilimi ve ince ayardir.

Bu modda, sadece tel hizi degeri goruntulenir.

Kaynaga baglamadan once, tel ¢api, gaz ve kaynak
isleminin segilmesi
gerekir.

KURULUM modu E

SETUP (KURULUM) 6gesine erigsme:

SETUP (KURULUM) ekranina sadece, devam eden
kaynak islemi olmadiginda, 6n paneldeki Wire Diameter
(Tel Capi) selektoriini konum 1’e getirerek erisilebilir.

iki agilir menti igerir:

Cevrim agamalar igin ‘CYCLE’ (CEVRIM)> Avari.
Ayrintilar igin tabloya bagvurun.
‘COnFIG’  (YAPILANDIRMA) -
yapilandirmasi

Gli¢ kaynagi

SETUP (KURULUM) 6gesinin yapilandiriimasi
SETUP (KURULUM) konumunda, i/ diigmesine

basarak CYCLE (CEVRIM) veya COnFIG
(YAPILANDIRMA) 6gesini segin.

Mevcut parametreler arasinda kaydirmak icin sol
taraftaki kodlayiciyi gevirin.

Degerlerini ayarlamak igin sag taraftaki kodlayiciy
gevirin.

Kaynak baglamaz. Tum degisiklikler mevcut SETUP
(KURULUM) menisune kaydedilir.
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CONFIG (YAPILANDIRMA) meniisiindeki erisilebilir parametrelerin listesi

Sol

ekran Sag ekran Adim Varsayilan Tanim
Su Sogutma Unitesinin yapilandirmasi. 3 olasi durum:
- On: Hep acik, su sogutucu her zaman etkindir
GrE On -;OFF — Aut Aut - OFF: HE:‘p ?(apall, sugsogutucu her zaman devre disidir
- Aut: Otomatik mod, Su sogutucu gerektiginde caligir
Su sogutma Unitesinin glvenligi. 3 olasi durum:
ScU nc — no - OFF OFF - nc:. Normalde kapall,
- no: Normalde acik,
- OFF: Devre disi birak
Tel hizi ve kalinhgi igin géruntilenen birim:
Unit US-CE CE - US: ing birimi
- CE: metre birimi
Programi ¢agirmak igin tetigi tutma stresi (Sadece 2S kaynak
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 modunda)
Sadece 50 ila 99 arasindaki kaynak programi igin kullanilabilir.
PGM no - yES No Program y6netim modunu etkinlestir / devre disi birak
Su parametrelerin kurulum mevcut ayar araligini kullanin: tel
PGA OFF —; 1% OFF hizi, ark gerilimi, ark dinamigdi, darbe ince ayari. Sadece
000 - 020 % program  ydénetimi  etkinlestirildiginde ve  programlar
kilitlendiginde kullanin.
Tel hizi ve ark gerilimi ayarini segin:
AdJj Loc-rC Loc - Loc: Gug kaynaginda yerel
- rC: uzaktan kumadan veya saloma potansiyometresi
CAL OFF —on OFF Salomanin ve topraklama tesisatinin kalibrasyonu
L 0-50 1uH 14 Jikle kablosu ayari / ekrani
r 0-50 10 8 Direng kablosu ayari / ekrani
SoF no — yES No Yazilim glincelleme modu.
Fabrika ayarlarina sifilama. YeS digmesine basiimasi,
FAC no—yES No
cikarken parametrelerin fabrika ayarlarina
sifiranmasina neden olur.
CYCLE (GEVRIM) meniisiindeki erisilebilir parametrelerin listesi
Sal Sag ekran Adim Varsayilan Tanim
ekran
tPt 00.5—100 01s 05 Nokta slresi. Nokta modunda ve Manuel modda, Sicak
Baglatma, Egim ve siralayici ayarlari degistirilemez
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Gaz Oncesi sliresi
tHS OFF-00.1-100| 0,1s 0,1 Sicak baglatma sUresi
IHS -70-70 1% 30 Sicak baslatma akimi (tel hizi). %X + kaynak akimi
UHS -70-70 1% 0 Sicak baglatma gerilimi %X + ark gerilimi
dyn :;8 I ;8 1% 0 Kisa arkta ince ayar
rFP :;8 I ;8 1% 0 Darbede ince ayar
dyA 00-100 1 50 Elektrotta ark baglatma dinamigi
tSE OFF-0.01-2.50 | 0,01s OFF Siralayici siresi (Siralayici, sadece sinerjik modda)
ISE -—--90 + 90 1% 30 Siralayici akim seviyesi. %X £ kaynak akimi
dst OFF-00.1-050| 0O,11s OFF Egim suresi
DdSI --70-00.0 1% - 30 Egim akimi (tel hizi). %X + kaynak akimi
dsu -70-70 1% 0 Egim gerilimi. %X + ark gerilimi
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Yapisma 6nleyici siresi
PrS Nno — yES no Pr Sprey etkinlestirme
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Gaz sonrasi slresi
Tarkge 11 Tirkge




Program yonetimi

SPEEDTEC 320 CP / PP 01 programindan 99
programina kadar dogrudan 6n panelde 99a kadar
kaynak programi olusturma, saklama ve degistirmeyi
saglar., Bu islev. PGM parametresi COnFIG
(YAPILANDIRMA) menisiinde no segeneginden YES
secenegine getirilerek etkinlegtirilir.

POO herhangi bir durumdaki calisma programidir.
(Program yonetim modu etkin veya devre disi). Gilg
kaynagl bu programda caligtiginda, “JOB” (iS) [NBE
Led gOstergesi kapatiir. Bu modda tim
komutatorlere  erisilebilir, bu nedenle programlari
ayarlamak icin kullanilacaktir.

P01 ila P99 sadece program yOnetimi modu
etkinlestirilirse programa kaydedilir. Gug¢ kaynagr bu
programlarda calisirken, “JOB” (IS) led géstergesi agilir.
Bu modda, komiitatér kaynak islemi, tel ¢api, gaz ve
metal mevcut degildir.

Segcilen bir program degistirildiginde, “JOB” (iS) gbstergesi
yanip sOner.

Bir program olusturun ve kaydedin:

Bu paragraflar, bir kaynak programinin  nasil
olusturulacagini, degistirilecegini ve kaydedilecegini
aciklar. Asagida kullanilan ortak meni agiklanmaktadir:

1. gram yonetim modunu etkinlestirin: E 2> PGM >

YES olarak birakin = ¢ikin
2. Programinizi 4 komutatérle (4) ve (11) ayarlayin,

ardindan digmesine uzun basin
3. Ekran mesaji asagidaki gibi goruntuler:

islev secimi:
rEC:Programi kaydet
Ld: Programi yikle
cod: Kilitleme

modunu etkinlestir

Program numarasi
| secimi. PO1 ila P99

¢ POO: Program
| modunu iptal et
I

ST T VAR C TR el

Devam eden
Devam eden eylemi
eylemi iptal N
edin. dogrulayin
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Tetikle program gagrisi

Bu iglev, 2 ila 10 programi zincirlemeyi saglar. Bu islev
sadece 4S kaynak modunda mevcuttur ve program
yOnetim modunun etkinlestiriimesi gerekir.

Program zincirleme:

islev program gagrisi, P50 ila P99 arasindan ona kadar

programla calisir.

e P50->P59;
P90->P99

P60>P69; P70->P79; P80->P89;

Zincirinize baslamak istediginiz birinci programi segin.
Ardindan kaynak sirasinda, tetige bastiginiz her seferde,
program degisecektir.

Ondan az program zincirlemek igin, istenen ¢evrim
sonunu izleyen programda farkli bir parametre (Sinerji
veya kaynak gevrimi gibi) koyun.

Program zinciri degisikligini algilamak igin tetige basma

suresi ayarlanabilir: -> CPT > 1 ila 100 arasi bir

deger koyun - ¢ikin

Ornek: P50 ila P55 (6 program) arasindan bir program

listesi olusturun.

e P56 programinda, zinciri bitirmek igin P55’ten farkli
kaynak ¢evrimi veya sinerji koyun.

e P50 programini segin (Kaynak baslangici igin birinci
program

e Kaynagi baglat

o Tetige her basildiginda, gi¢ kaynagi P55e kadar
degisecektir. Zincir bittiginde, gl¢c kaynagr P50’de
yeniden baslayacaktir.

Tarkge
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Dis Baglantilar

Kaynak kablosu baglantilari igin Twist-Mate™ kullanan bir
hizli baglanti kesme sistemi kullanilir. Yapistirma kaynagi
(MMA) veya TIG kaynaginin calismasi igin makine
baglantisi hakkinda daha fazla bilgi icin asagdidaki
bélimlere basvurun.

(+) Pozitif Hizlh Baglanti Kesme: Pozitif ¢ikis kaynak
devresi icin konnektor.

(-) Negatif Hizli Baglanti Kesme: Negatif ¢ikis kaynak
devresi igin konnektor.

Yapistirma Kaynagi (MMA)

Once kullanilacak elektrot icin dogru elektrot kutbunu
belirleyin. Bu bilgiler icin elektrot verilerine bagvurun.
Ardindan c¢ikis kablolarini segilen kutup icin makinenin
¢ikis terminallerine baglayin.

Burada DC(+) kaynadi icin baglanti  ydntemi
gOsteriimektedir. Elektrot kablosunu (+) terminaline ve ig
kelepgesini (-) terminaline baglayin. Konnektérii anahtarla
birlikte anahtar oluguna sokun ve yaklasik % tur
dondirin. Asin sikmayin. DC(-) kaynagi igin, elektrot
kablosunun (-) ve is Kkelepgesinin (+) terminaline
baglanmasi icin kablo makine anahtarlarini degistirin.

Uzaktan Kumanda Baglantisi
Bir uzaktan kumanda listesi igin
aksesuarlar bolimine basvurun. Bir
uzaktan kumanda kullanilirsa, makinenin
oniindeki uzak konnektére baglanacaktir.
Makine uzaktan kumandayi otomatik
olarak algilayacak, UZAK LED'i agacak ve
uzaktan kumanda moduna gecgecektir. Bu calistirma
modu hakkinda daha fazla bilgi sonraki bolimde
verilecektir.
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Diger Kontroller ve Ozellikler

A. Gig salteri: Makineye giris glicini ACAR / KAPATIR.
B. Giris kablosu: Sebekeye baglayin.

C. Fan: Bu makine igerisinde bir F.AN. (Gerektiginde
FAN) devresine sahiptir: fan otomatik olarak ACILIR veya
KAPATILIR. Bu 0zellik makinenin igine c¢ekilebilecek kir
miktarini azaltir ve guig tiketimini azaltir.

Makine ACILDIGINDA fan ACILACAKTIR. Fan makine
her kaynak vyaptidinda c¢alismaya devam edecektir.
Makine bes dakikadan fazla kaynak yapmazsa, fan
KAPANACAKTIR.

D: SPEEDTEC 320CP / PP Su Sogutucu Baglantisi,
COOLARC 46 su sogutucu ile ¢alisir (bkz. "Aksesuarlar"
bolimu).

/1\ UYARI

Gl¢ Unitesine baglamadan o6nce sogutucu kilavuzunu
okuyun ve anlayin.

Sogutucuyu baglamadan oOnce, kablo besleyicinin
kilavuzuna bagvurun.
COOLARC 46, 9 PIMLI soket
kullanarak  kaynak gu¢  Unitesi

tarafindan beslenir.

Giris gerilimleri 400V, 50/60Hz'dir.
Birimin besleme geriliminin,
sogutucunun anma gerilimine uygun
oldugundan emin olun.

COOLARC 46 su sogutucuyu gug¢ Unitesine baglamak

icin:

e Giig Unitesini kapatin ve girig fisini ¢ikarin.

o Kapagi Su Sogutucu Besleme Soketinden gikarin.

e Su sogutucu gug iletkeninin 9 pimli figini, Su Sogutucu
Glg¢ Besleme Soketine takin.

ANN7LY
Hazne dolu degilse ve torcun/ tabancanin hortumlari

sogutma biriminden ¢ikmigsa, sogutucu uygulanmis halde
kaynak guc Unitesini agmayin. Bu uyariya uyulmamasi,
sogutucu biriminde i¢ hasarlara yol agabilir.

Tarkge
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Kaynak iglemlerinin sunumu

Karbon ve paslanmaz celikler i¢cin, SPEEDTEC 320CP /
PP 2 tip kisa ark kullanir:

e ‘“yumusak” veya “pirlzsiz” kisa ark

e “Dinamik” kisa ark veya “SSA”.

DARBELI MIG, KATI TELLERE VE BAzl 0zLU
TELLERE SAHIP TUM METAL TIPLERINDE (GELIK,
PASLANMAZ CELIK VE ALUMINYUM)
KULLANILABILIR. SICRAMAY! ORTADAN KALDIRAN
VE MUKEMMEL TEL KAYNASMASI SAGLAYAN IDEAL
ISLEM OLDUGU IGIN PASLANMAZ GELIK VE
ALUMINYUM IGIN OZELLIKLE UYGUNDUR.

Glg kaynagi arkinin ézellikleri

Voitage
(Vs

A

u

“Yumusak” veya “Piiriizsiiz” kisa ark (SA)
“Yumusak”  kisa  ark, karbon  celikleri
kaynaklarken sicramada bilyuk azalma ve
dolayisiyla isleme maliyetlerinde ¢ok 6nemli bir
azalma saglar.

Eriyik havuzunun gelismis 1slatmasi sayesinde kaynak
dikisinin gérinimunu iyilestirir.

“Yumusak” kisa ark, tim konumlarda kaynak yapmak igin
uygundur. Tel besleme hizindaki artis, kiresel moda
gecisi 6nlemeden sprey ark moduna girmeyi etkinlestirir.

K]

gy

Kisa ark kaynak igleminin dalga bigimi

& NOT

“Yumusak” kisa ark, “hizli” kisa arktan biraz daha
enerjiktir. Dolayisiyla, c¢ok ince levhalarin (£ 1 mm)
kaynagini yapmak igin veya kaynagin niifuz etmesi igin
“yumusak” kisa ark yerine “hizli” kisa ark tercih edilebilir.
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SSAﬁ »Dinamik” kisa ark veya “Hizli Kisa Ark”
M (SSA)

Hizl Kisa Ark veya SSA, karbon ve paslanmaz
celiklerin kaynagini yaparken daha fazla ¢ok yonlllik
sadlar ve 6rnegin zor bir konumda kaynak yaparken
kaynakginin el hareketlerindeki oynamalari emer. Ayrica
is pargalarinin hazirlanmasindaki farklar telafi etmeye
yardimci olur.

Tel besleme hizini artirarak, SA modu kiresel modu
onlerken sorunsuz sekilde SSA moduna girer

Hizli ark kontrol sayesinde ve uygun programlamayi
kullanarak, SPEEDTEC 320CP / PP Kisa Ark araligini
hizh kisa ark araliginda daha ylksek akimlara yapay
olarak uzatir.

—

Hizh kisa ark kaynak igsleminin dalga bigimi

Karakterize edici 6zelligi agir ve yapiskan sigramalar ve
kisa arktan daha ylksek enerji olan “kuresel” ark modunu
ortadan kaldirarak, hizli kisa ark asagidakileri saglar:
o Tipik “kiresel” kaynak aralidindaki yiksek kaynak
akimlarinda bozulma miktarini azaltma
Kiresel moda kiyasla sigrama miktarini azaltma
e lyi kaynak goériinimii elde etme
e Olagan modlara kiyasla duman emisyonlarini azaltma
(%25 daha aza kadar)
Iyi yuvarlatilmig niifuz elde etme
e Tim konumlarda kaynak yapmayi etkinlestirme

& NOT

CO2 programlari otomatik olarak ve sadece “yumusak”
kisa arki kullanir ve hizli kisa arka erisimi etkinlestirmez.
“Dinamik” kisa ark, ark dengesizligi nedeniyle COg,
kaynak igin uygun degildir.

Tarkge
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J-U-L Normal Darbeli MIG
Arkta metal aktarimi akim darbelerinden
[MYEY kaynaklanan damlaciklarin  ayriimasi ile
gerceklesir. Mikro islemi, Ustin kaynak ve baslatma
sonuglari saglamak igin her tel hizi i¢in tim Darbeli MIG
parametrelerini hesaplar.
e Darbeli Mig'in avantajlari sunlardir:
o Alisilmis “kiresel” kaynakta ve sprey ark araliklarinda
yuksek kaynak akimlarinda azaltiimis bozulma
Tdm kaynak konumlarini etkinlestirir
Paslanmaz celik ve aliminyum tellerin mikemmel
kaynasmasi
e Sigrama ve dolayisiyla isleme ¢alismasinin neredeyse
tamamen ortadan kaldirilmasi
iyi dikis gérinima
o Alisildik ydontemlere ve hatta hizh kisa arka kiyasla
azaltlmis duman emisyonlari (%50'den daha aza
kadar)
Paslanmaz celik icin darbeli SPEEDTEC 320CP / PP
programlari ¢ok dislik tel besleme hizlarinda ince
levhalarda meydana gelebilecek kiglik sigramalari
ortadan kaldirir. Bu “toplar” damlacik ayrilmasi sirasinda
hafif metal sigramasindan kaynaklanir. Bu olayin 6lgusi
tellerin tipine ve kdkenine baghdir.
Paslanmaz celik igin bu programlarda, disik akimlarda
calisma ve Darbeli MIG ydntemini kullanarak ince levha
kaynadi icin  kullanim esnekligini artirmak igin
gelistiriimigtir.
ince paslanmaz celik levhalarin (1 mm) kaynag: icin
muikemmel sonuglar M12 veya M11 siper ile & 1 mm
telde darbeli MIG yontemi kullanarak elde edilmigstir
(ortalama 30 A kabul edilebilirdir).
SPEEDTEC 320CP / PP kullanilarak iglenen baglantilarin
goriniml TIG kaynagi ile elde edilene benzer bir
kalitededir.
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Geligsmis kaynak ¢evrimi

Adim 2S gevrimi

Tetige basiimasi tel beslemesini ve gaz 0&ncesini
etkinlestirir ve kaynak akimini acgar. Tetidin serbest
birakilmasi kaynagin durmasina neden olur.

Sicak Baslatma ¢evrimi, B 0gesinin genel Cevrim alt
menulsinde tHS#OFF parametresi ile dogrulanir.
Kaynagi, baglatmayi kolaylastiran bir maksimum akimla
baslatmayi saglar.

Egim, kaynak dikisinin azalan bir kaynak seviyesiyle
bitmesini saglar.

a
Q A Tel hizi %
- e |
A !
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Ark uzunlugu
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Adim 4S gevrimi

Tetige ilk kez basilmasi, Sicak Baglatma ile devam eden
gaz oOncesini etkinlestirir. Tetidin birakilmasi kaynagi
baslatir.

SICAK BASLATMA etkin degilse, kaynak gaz 6ncesinden
sonra hemen baslayacaktir. Bu tir bir durumda, tetigin
birakilmasi (2. adim) higbir etki etmeyecektir ve kaynak
cevrimi devam edecektir.

Kaynak fazinda (3. adim) tetige basilmasi, Onceden
programli zaman gecikmesine gore egim ve krater 6nleme
islevlerinin siiresini kontrol etmeyi saglar.

Egim yoksa, tetidin birakilmasi hemen gaz sonrasina
gegirecektir (Kurulumda programlandidi gibi).

4 Kademeli modda (4S), egim ETKINSE, tetigin
birakilmasi krater 6nleme islevini durdurur.
Egim DEVRE DIl ise, tetigin birakiimasi GAZ

SONRASINI durduracaktir.
Sicak Baslatma ve egim iglevleri manuel modda mevcut
degildir.

i -
ﬂ = .
T

o | :
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Nokta gevrimi (...)

Tetige basilmasi tel beslemesini ve gaz 6ncesini
etkinlestirir ve kaynak akimini acar. Tetigin serbest
birakilmasi kaynagin durmasina neden olur.

Sicak Baslatma ayari, e§im ve siralayici ayarlari devre
digl. Nokta zaman gecikmesinin sonunda, kaynak durur.

i =

B
v

‘(L\"I» \ i TPt
v

e

Siralayici gevrimi

Siralayici E 6gesinin  spesifik alt menisindeki
“tSE=+0ff” parametresi ile dogrulanir.

Buna erigmek igin:

“SE” parametresi “CEVRIM” meniisiinde gériintiilenir

Bu parametreyi 0 ila 9,9 s arasinda bir degere ayarlayin.

tSE: 2 ADIMIN slresi = Kapal ise.

ise : 1. seviyenin % olarak 2. seviye akimi.

SADECE SINERJIK MODDA, 2T GCEVRIMI VEYA 4T
QEVLBIMINDE MEVCUTTUR

Tirkge



ince ayar
(“rFP  c¢evrim
parametre)
Darbeli kaynakta, ince ayar iglevi kullanilan teller ve
kaynak gazlarinin bilesimlerindeki degisiklige gore
damlacigin ayrilma yerini en uygun hale getirmeyi saglar.
Is parcasina vyapisabilecek ince sigrama arkta
g6zlemlendiginde, ince ayar negatif degerlere dogru
degistirilmelidir.

Bilyuk damlaciklar ark tarafindan aktarilirsa, ince ayar
pozitif degerlere dogru degistiriimelidir.

Pirizsiz modda (kisa ark), ince ayar disirmek daha
dinamik bir aktarma modu ve ark uzunlugunu kisaltarak
kaynak havuzuna tasinan enerji azaltiirken kaynak
yapma olasiligi elde etmeyi saglar.

Daha ylksek bir ince ayar, ark uzunlugunda artisa neden
olur. Daha dinamik bir ark tim konumlarda kaynagi
kolaylastirir, fakat daha fazla sigramaya neden olma
dezavantajina sahiptir.

kurulumu menulsiinde ayarlanabilir

PR spreyi veya tel bileme

Kaynak cevrimlerinin sonu, telin sonunda bir top
olugsmasini engellemek icin degistirilebilir. Bu tel iglemi
neredeyse kusursuz

yeniden baslatma saglar. Segilen ¢6ziim, tel ucunun sivri
uclu olmasina neden olan, ¢evrim sonunda bir maksimum
akim vermeyi igerir.

& NOT

Cevrim sonundaki bu maksimum akim her zaman
istenmeyebilir. Ornegin, ince metal levha kaynagi
yaparken, bu tir mekanizma bir kratere neden olabilir.

Tarkge
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itme-Cekme tabancasiyla MIG/MAG
Manuel kaynak (sadece K14168-2)

itme-Cekme tabancasi gii¢ kaynaginin éniine baglanir.
Tel ¢api 1,0 mm - 1,6 mm arasindaki hafif alasimlarin
kaynaklanmasina olanak tanir.

Montaj talimatlan
. Blendajin hazirlanmasi

{ 1727

.—|—BE

e Kelepce (4), o halka (3) ve kapagin yerinde (2)
oldugundan emin olun.

e Uygun bir alet (6rn., kalemtiras, ege) kullanarak
saloma tarafindaki blendajin ucuna konik bir sekil (5)
verin.

2. Blendajin salomaya takilmasi

(=L !

r—l

<_80mm—.‘

e Saloma demetini diiz bir ylizeyde agin ve uzatin.

e Blendaji demete sokun ve tabanca boyunca
gectiginden emin olun.

o Kelepcgeyi (4) ve o halkayi (3) konumlandirin. Saloma
konektorl tzerindeki kapagdi (2) sikin.

e Cikistaki blendaji 80 mm uzunlukta kesin.
Uygun bir alet (6rn., kalemtiras, ege) kullanarak
blendajin ucuna konik bir sekil verin.

¢ Not: Bir kapiler tip kullanmak blendajin MIG baglanti
parcasina daha rijit gegmesine olanak tanir.

le75mm—|

3. Baski pimi basincinin ayarlanmasi

e Normal g¢alisma modunda, muhafazay! yerinde tutan
digli ¢ark (7) tamamen yuvasina vidalanmahdir.
e Ayar bir ayar vidasi (8) ile yapilr.

Baski pimi basincini ayarlamak icin su sekilde devam

edin:

e Ayar vidasini (8) motor pimi kaymaya baglayana kadar
gevsetin.

e Motor piminin kaymasini énlemek igin ayar vidasini (8)
kademeli olarak sikin.

e Ayar vidasini yuvasinda (8) kesinlikler tam olarak
sikmayin.

Tirkge
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Sinerji listesi

KISA ARK
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
g/chg\(/)(:) / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / C1
DARBE
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Celik / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / I
AlMg 3,5 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 I
Cupro Alu / / 11 11
oo / / / M21
o / / / M21
Tarkge 18 Tirkge



& NOT

Herhangi baska bir sineriji icin, litfen acentemizle iletisime

gecin.
GAZ TABLOSU
Glg kaynagi lizerinde Gaz adi
aciklama
CO2 C1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) 1 CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar 11
TELIN PARGASI
Glg kaynagi tizerinde Tamm
aciklama
Celik Celik Kati tel
F CAW Zn kaplamaltlegfelik icin 6zIU
CrNi Paslanmaz celik kat tel
AISi
Al
AlMg3 Aliminyum kati tel
AINI4,5Mn
AlMg5
CuproSi Bakir silisyum kati tel
CuproAl Bakir aliminyum kati tel
BCW Temel 6zli tel
MCW Metal 6zli tel
RCW Rutil 6zl tel
Tarkge
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Sorun giderme proseduri

Elektrikli ekipmanin servis iglemi sadece vasifli personel tarafindan gercgeklestirilmelidir.

NEDENLER

COZUMLER

ON PANEL KAPALIYK

EN JENERATOR ACIKTIR

Glg kaynagi

SEBEKEYI KONTROL EDIN (HER FAZDA)

MESAJ EKRANI EO1-ond

GUC KAYNAGININ MAKSIMUM BASLATMA AKIMI
ASILDI

ARIZAY! TEMIZLEMEK ICIN TAMAM DUGMVESINE BASIN.
SORUN DEVAM EDERSE, MUSTERI DESTEGINI ARAYIN

MESAJ EKRANI EO2 inu

GUC KAYNAGININ ZAYIF SEKILDE TANINMASI —
SADECE BASLATMADA -.
Arizali konnektorler

inverterin ana karti ve gevrim karti arasindaki serit kablonun
diizguin sekilde baglandigindan emin olun.

MESAJ EKRANI E07 400

Uygun olmayan ana gerilim

Ana gerilimin gi¢ kaynaginin birinci gi¢ kaynaginin +/- %20
kabul edilebilir araliginda oldugundan emin olun.

MESAJ EK

RANI E24 SEn

Arizall sicaklik sensori

B9 KONNEKTORUNUN GEVRIM KARTINA Dagn
SEKILDE BAGLANDIGINDAN EMIN OLUN (AKS
TAKDIRDE, SICAKLIK OLCUMU GERGEKLESTIRILMEZ)
SICAKLIK SENSORU BOZUK. MUSTERI DESTEGIN
ARAYIN

MESAJ EKRANI E25 -C

Gug kaynagi asiri 1Isinma

Jeneratori sogumaya birakin
Ariza birkag¢ dakika sonra kendi kendine kaybolur

Havalandirma

INVERTER FANININ CALISTIGINDAN EMIN OLUN.

MESAJ EKRANI E33- MEM-LIM
Bu mesaj, bellegin artik calismadigini gosterir

Bellek kaydedilirken ariza

| MUSTERI SERVISINI ARAYIN.

MESAJ EKRANI E43 brd

Elektronik pano arizal

| MUSTERI SERVISINI ARAYIN.

MESAJ EKRANI E50 H20

Sogutucu Unitesi arizal

SOGUTUCU UNITESININ FISE TAKILDIGINDAN EMIN
OLUN.

SOGUTUCU UNITESINI (DONUSTURUCU, SU POMPASI
VB.) KONTROL EDIN

SOGUTUCU UNITESI KULLANILMIYORSA, E
OGESINDEKI PARAMETREY| DEVRE DISI BIRAKIN

MESAJ EKRANI E63 IMO

Mekanik sorun

BASING SILINDIRI COK SIKI.
TEL BESLEME HORTUMU KIRLE TIKANMIS.
TEL BESLEME MAKARA MILININ KILIDI COK SIKI.

MESAJ EKRANI E65-Mot

Kusurlu konnektorler
Mekanik sorun

Gli¢ kaynagi

Kodlayici serit kablosunun tel besleyicinin motoruyla
baglantisini kontrol edin.

TEL BESLEYICI MONTAJININ BLOKE OLMADIGINDAN
EMIN OLUN.

Motor gii¢ kaynagi baglantisini kontrol edin.

Yardimci gli¢ kartinda F2 (6A) 6gesini kontrol edin.

MESAJ EKRANI E-

71-PRO-DIA-MET-GAS

Arizali HMI selektorlii varsayillanda ISLEM-CAP-METAL- | Kilidi kaldirmak icin  selektérii  gevirin, her zaman
GAZ varsayllandaysa musteri servisini arayin
I MESAJ EKRANI StE PUL |
inverter iyi taninmiyor | Miisteri Servisini arayin
Tarkce 20 Turkce



| MESAJ EKRANI I-A-MAHX

Gug¢ kaynaginda maksimum akima ulasildi

| Tel hizini veya ark gerilimini diisiirin

I MESAJ EKRANI bPX-on

veya Agesinin beklenmedik zamanlarda

basili tutuldugunu gésteren mesaj

Kilidi kaldirmak igin i/ 6gdesine basin, her zaman
arizallysa musgteri servisini arayin

I MESAJ EKRANI SPEXXX

Tel beslemesi her zaman istemsizce etkinlestirilir

Tel besleme dugmesinin bloke olmadigini kontrol edin
Bu digme ve elektronik panonun baglantisini kontrol edin

I MESAJ EKRANI LOA DPC

Yazilimi PC ile GUNCELLE istemsizce etkinlestirilir

Glg kaynagini durdurun ve baslatin, her zaman
varsayllandaysa musteri servisini arayin arayin

I TETIK ARIZASI

Bu mesaj, tetik yanhslikla bir ¢evirimi baglatmaya neden
olabilecegi bir zamanda g¢ekildiginde olugturulur.

Tetige, guc kaynadi acilmadan dnce veya bir ariza
nedeniyle bir sifirama sirasinda basildi.

| KAYNAK GUcCU YO

K - HATA MESAJI YOK

Gug kablosu bagl degil
Glg¢ kaynagi arizasi

Toprak kayisi ve saloma baglantisini kontrol edin
KAPLAMALI ELEKTROT MODUNDA, JENERATORUN
ONUNDEKI KAYNAK TERMINALLERI ARASINDAKI
GERILIMI KONTROL EDIN. GERILIM YOKSA, MUSTERI
DESTEGINI ARAYIN.

| KAYNAK KALITESI

Yanlig kalibrasyon

Salomay! ve/veya toprak kayisini veya is pargasini
degistirin

Dengesiz veya dalgall kaynak

Dengesiz veya dalgali kaynak

Ayarlama ayarlarinin sinirli araligi

Zayif gu¢ kaynagi guic kaynagi

ince ayar parametresini kontrol edin (RFP = 0)

Yeniden kalibrasyon gergeklestirin (Kaynak devresinde
dogru elektrik temasini dogrulayin).

Siralayicinin etkinlestiriimediginden emin olun. Sicak
Baglatma ve egimi kontrol edin.

Manuel modu segin. Sinirlama sinerji uyumluluk kurallar
tarafindan uygulanir.

RC IS KULLANIYORSANIZ, PAROLAYLA CALISAN AYAR

SINIRLAMASINI ETKINLESTIRMEDIGINIZDEN EMIN
OLUN
Ug gii¢ kaynagi fazinin dogru baglantisini kontrol edin.

| DIGER

Eriyik havuzunda veya temas borusunda takilmis tel

Glicl agarken triG mesajinin gorintilenmesi.

ARK SONUMU PARAMETRELERINI EN UYGUN HALE
GETIRIN: PR SPREYI VE GERI CEKILME SONRASI
TETIK KAYNAK SETI ACILMADAN ONCE
ETKINLESTIRILIRSE TTRIG MESAJI GORUNTULENIR

bgsm tutun.
LUTFEN DIKKAT

Sorun devam ederse, parametreleri fabrika varsayilanlarina sifirlayabilirsiniz. Bunu yapmak igin, kaynak makinesi

kapatilmis halde, 6n panel selektériinde Kurulum konumunu segin, diigmesine basin ve jeneratorii acarken

Bu iglem, bellege kaydedilen tiim programlar silecegi icin dnce calisma parametrelerinizi kaydedin. Fabrika
degerlerine SIFIRLAMA sorunu ¢ézmezse, Miigteri Destegini arayin.

Tlrkce
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&UYARI
Disen ekipmanlar, yaralanmaya ve birim

Tasima & Kaldirma
hasarina yol agabilir.
Tasima ve vingle kaldirma

7
asagidaki kurallara uyun:

e Gig Unitesi, makineyi tagimak veya kaldirmak igin
kullanilabilecek delikli civatayi icermez.

o Kaldirmak igin, uygun kapasiteli kaldirma ekipmani
kullanin.

o Kaldirmak ve tasimak igin, bir travers ile minimum iki
kayis kullanin.

e Gaz silindiri, sogutucu ve kablo besleyici ve/veya diger
aksesuarlar olmaksizin yalnizca gug Unitesini kaldirin

sirasinda,

Tarkge
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Bakim
Genel
Yilda iki kez, cihazin kullanimina bagli olarak,

asagidakileri kontrol edin:

e gugc kaynaginin temizligi

o elektrik ve gaz baglantilari

e Akim ve gerilim ayarlarinin kalibrasyonunu yapin.

e Gig, kontrol ve gi¢ kaynadi devrelerinin elektrik
baglantilarini kontrol edin.

¢ izolasyon, kablolar, baglantilar ve borularin durumunu
kontrol edin.

e Basingli hava ile temizleyin

& UYARI

Unitenin sebekeyle baglantisinin tamamen kesildiginden
emin olmadan cihazin igerisinde asla temizlik veya onarim
calismasi yapmayin.

Jeneratdr panellerini sokiin ve manyetik devrelerde ve
donlstlricinin  sargilarinda biriken tozu ve metal
pargaciklari ¢gikarmak igin emme iglemi uygulayin.
Calisma, sargilarin izolasyonuna hasar vermemek igin bir
plastik ug¢ kullanilarak yapilmalidir.

Kaynak unitesinin her baglatiisinda ve teknik servis igin
musteri destegini aramadan 6nce, litfen sunlari kontrol
edin:

o Gig terminallerinin diizgiin sekilde sikildigini.

e Secilen sebekenin dogru oldugunu.

e Diizgiin gaz akigi oldugunu.

o Telin tipini ve gapini. Saloma durumunu.

Saloma

KAYNAK AKIM KAYNAGI BAGLANTILARININ DOGRU
SIKILIKTA OLDUGUNU DUZENLI OLARAK KONTROL
EDIN. TERMAL SOKLARA DAYALI MEKANIK
GERILMELER SALOMANIN BAZI PARGALARINI,
OZELLIKLE ASAGIDAKILERI GEVSETEBILIR:

e Temas borusu

o Koaksiyel kablo

e Kaynak nozulu

e Hizli konnektor

Gas giris tapasi contasinin iyi durumda oldugunu kontrol
edin.

Temas borusu ve nozil ve nozul ve etek arasinda
sigramalari gikarin.
Prosedir kisa araliklarla
citkarmasi daha kolaylasir.
Bu pargalarin yuzeyinin g¢izilmesine ve sigramalarin
bunlara yapismasina neden olabilecek sert aletler
kullanmayin.

tekrarlanirsa, sigramalari

Her tel makarasi degisikliginden sonra astari Ufleyin. Bu
prosediri salomanin hizli baglantt konnektor fisi
tarafindan gergeklestirin.

Gerekirse, salomanin tel giris kilavuzunu degistirin.

Tel kilavuzunun ciddi sekilde asinmasi galomanin
arkasina dogru gaz sizintilarina neden olabilir.

Temas borulari uzun sureli kullanim igin tasarlanmistir.
Bununla birlikte, telin gegmesi aginmalarina, deligi boru ve
tel arasinda iyi temas igin izin verilen toleranslardan daha
fazla genisletmeye neden olur.

Bunlari  degistirme ihtiyaci, kalan tim ¢alisma
parametrelerinin ayarlari normalken metal aktarma iglemi
dengesizlestiginde acgik hale gelir.
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Silindirler ve tel kilavuzu

NORMAL KULLANIM KOSULLARI ALTINDA, BU
AKSESUARLAR DEGISTIRILMELERI GEREKMEDEN
ONCE UZUN BIR KULLANIM OMRUNE SAHIPTIR.
Bununla birlikte bazen, belirli bir zaman dilimi boyunca
kullanildiktan sonra, yapisan pargalar nedeniyle asir
asinma veya tikaniklida dikkat edilmelidir.

Bu tur zararli etkileri en aza indirmek igin, tel besleyici
plakasinin temiz kaldigindan emin olun. Motor reduksiyon
Unitesi bakim gerektirmez.

/1\ UYARI

Herhangi bakim ve onarim iglemi icin en yakin teknik
servis merkeziyle veya Lincoln Electricle iletisime
gecmeniz Onerilir. Yetkili olmayan servis merkezi ya da
personel tarafindan gercgeklestirilen bakim ve onarimlar
Ureticinin garantisini gegersiz kilacaktir.

Bakim iglemlerinin sikidi makinenin bulundugu c¢alisma

ortamina godre degisiklik gdsterebilir. Fark edilebilir

herhangi bir hasar hemen bildiriimelidir.

e Kablolari ve baglanti bitunligini kontrol
Gerekirse, degistirin.

e Makineyi temiz tutun. Dis gdvdeyi, 0zellikle hava akigi
giris / ¢ikis delidini temizlemek icin yumusak, kuru bir
bez kullanin.

edin.

&UYARI
Bu makineyi acmayin veya agcikliklarina hicbir sey
sokmayin. Her bakim ve servis isleminden Once

makinenin gu¢c kaynagi baglantisi kesilmelidir. Her
onarimdan sonra, guvenligi saglamak icin uygun testler
gerceklestirin.

Tarkge
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Misteri Yardim Politikasi

Lincoln Electric Sirketinin isi, ylUksek kaliteli kaynak
ekipmanlari, sarf malzemeleri ve kesme ekipmanlari
Uretmek ve satmaktir. Amacimiz, musterilerimizin
intiyaclarini  karsilamak ve beklentilerinin  6tesine
gecmektir. Zaman zaman, alicilar, Lincoln Electric'ten
drdnlerimizi kullanma sekilleri hakkinda tavsiye veya bilgi
talebinde bulunabilmektedir. Musterilerimize o an
elimizdeki en iyi bilgilere dayali olarak cevap veriyoruz.
Lincoln Electric, bu tarz tavsiyelerle ilgili teminat veya
garanti verme konumunda degildir ve bu bilgi veya
tavsiyelerle ilgili herhangi bir sorumluluk
Ustlenmemektedir. Herhangi bir misterinin 6zel amacina
uygunluk teminati da dahil olmak tzere, bu tir bilgi veya
tavsiyelerle ilgili olarak her turli teminati acik bir sekilde
reddediyoruz. Pratik agidan, bu tarz bilgi veya tavsiyeleri
verdikten sonra giincelleme veya diizeltme sorumlulugunu
da Ustlenemeyecegimiz gibi, bilgi veya tavsiye vermemiz,
UrGnlerimizin satisi konusunda herhangi bir teminat
olusturmaz, bu baglamdaki herhangi bir teminati
genisletmez veya degistirmez.

Lincoln Electric duyarh bir Ureticidir; fakat Lincoln Electric
tarafindan satilan  belirli ~ Urlnlerin  segilmesi ve
kullaniimasi, tamamen muisterinin kontroliinde ve yegane
sorumlulugundadir.  Lincoln  Electric'in  kontroliniin
disindaki birgok degisken, bu tip fabrikasyon yontemlerini
ve hizmet gereksinimlerini uygularken elde edilen
sonuglari etkilemektedir.

Degisiklige Tabidir — Bu bilgiler, basim aninda elimizdeki
mevcut bilgilere gére dogrudur. Giincellenmis bilgiler igin
www.lincolnelectric.com adresine basvurunuz.
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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 uygulanmig bicimine uygun olarak, émri dolmus elekirikli cihazlar ayn bir sekilde
toplanarak gevresel uyumluluk gosteren bir geri dénisim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda litfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

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

Yedek Parcala

12/05

Parga Listesi talimatlan

e Bu yedek parga listesini kod numarasi belirtimemis bir makine igin kullanmayin. Kod numaralari belirtiimemis tim
yedek pargalar icin Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$.'nin Teknik Hizmetler Departmani ile irtibata gegin.

¢ istediginiz parganin nerede bulundugunu belirlemek igin montaj sayfasi resimleri ve agagidaki tabloyu kullanin.

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

Oncelikle, yukaridaki Parga Listesi talimatlarini okuyun. Daha sonra, makine ile birlikte verilen betimleyici resimli ve gapraz
referansli parga numarasi igeren “Yedek Parga” kilavuzuna bakin.

REACh

1907/2006 Sayili (AT) REACh Yoénetmeliginin 33.1 numarali maddesi uyarinca haberlegme.
Bu Uriinln icindeki bazi pargalar sunlari igerir:

1119

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-, dalli, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

agirikca %0,1'den (w/w) fazla homojen malzeme iginde. Bu maddeler REACh'in “Yetkilendirme Icin Yiiksek Endise Veren
Maddeler Aday Listesi’nde yer almaktadir.

Elinizdeki belirli Grtin, listelenen maddelerden birini veya daha fazlasini igerebilir.
Guvenli kullanim talimatlar:

o Uretici talimatlarina gore kullanin, kullanimdan sonra ellerinizi yikayin;

e cocuklarin ulasamayacag! yerde saklayin, agzina sokmayin,

o yerel diizenlemelere uygun sekilde elden ¢ikarin.

Yetkili Servis Merkezleri Konumu

09/16

e Alici, Lincoln’lin garanti slresi igerisinde sikayet edilen herhangi bir kusur hakkinda Lincoln Electric kaynak makineleri
konusunda yetkili bir Teknik Servisle temas kurmalidir.

o Bir yetkili servisin yerini tespit etmek icin yerel Satis Temsilcinizle temas kurun veya www.lincolnelectric.com/en-
gb/Support/Locator. adresini ziyaret edin.

Elektrik Semasi

Makine ile birlikte verilen “Yedek Parga” kilavuzuna basvurun.
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Aksesuarlar

K14105-1 COOLARC 46

W000275904 UZAKTAN KUMANDA (10m, WFS ve V kontrol)
W000375730 TWO-WHEELED UNDERCARRIAGE

K14096-1 FOUR-WHEELED UNDERCARRIAGE (required K14193-1)
K14193-1 CART ADAPTER KIT

K14192-1 CONTROL PANEL COVER KIT

K10158-1 B300 TiPi BOBIN IGIN ADAPTOR

LINC GUN™

W10429-24-3M

LGS2 240 G-3.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-24-4M

LGS2 240 G-4.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-24-5M

LGS2 240 G-5.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-25-3M

LGS2 250 G-3.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-25-4M

LGS2 250 G-4.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-25-5M

LGS2 250 G-5.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-36-3M

LGS2 360 G-3.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-36-4M

LGS2 360 G-4.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W10429-36-5M

LGS2 360 G-5.0M, MIG TABANCA, HAVA SOGUTMALI

W000385860 PROMIG PP 341 Standard (8m, swan neck 45°)

W000385861 PROMIG PP 341 Potentiometer (8m, swan neck 45°)

W000385862 PROMIG PP 441W Standard (8m, swan neck 45°)

W000385863 PROMIG PP 441W Potentiometer (8m, swan neck 45°)
SOM TELLER IGIN MAKARA KiTi

KP14017-0.8 TAHRIK MAKARALAR V0.6-0.8 DIA37

KP14017-1.0 TAHRIK MAKARALAR V0.8-1.0 DIA37

KP14017-1.2 TAHRIK MAKARALAR V1.0-1.2 DIA37

ALUMINYUM TELLER iCIN MAKARA KiTi

KP14017-1.2A

TAHRIK MAKARALARI U1.0-1.2 DIA37

W000277622

ALUMINYUM KAYNAK KiTi 1.0-1.2

0zL0 TELLER iGIN MAKARA KiTi

KP14017-1.1R

TAHRIK MAKARALAR
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