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Lincoln Electric diriinlerinin KALITESINI tercih ettiginiz icin TESEKKUR EDERIZ.

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

o lleride bagvurmak Ulzere cihaz bilgilerini iceren agagidaki tabloyu doldurun. Model adi, kodu ve seri numarasi
cihazinizin arkasinda yer alan Urln etiketinde mevcuttur.

Model Adi:
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI URUN KODU
PF42 K14107-1
GIRiS
Girig Gerilimi U4 Girig Akimi I EMC Sinifi
40Vdc 4A A
OLGULEN CIKIS
R Cikis Akimi
100% 385A
60% 500A
CIKIS ARALIGI
Kaynak Akimi Arahgi Maksimum Acik Devre Gerilimi
5+ 500A 113Vdc veya Vac peak
BOYUT
Agirhk Yukseklik Geniglik Uzunluk
18 kg 460 mm 300 mm 640 mm
TEL BESLEME HIZI ARALIGI / TEL GAPI
Tel Biige“rg? Hizi Malglrassi:rénaewm M:-arlfelxrzsa[s]lrrgipl Dolu Teller Aliminyum Teller Ozl Teller
1+ 22 m/dk 4 @37 0,8+ 1,6 mm 1,0+ 1,6 mm 0,9 +1,6 mm

Koruma Sinifi

Maksimum Gaz Basincli

Calisma Sicakhgi

Saklama Sicakligi

1P23

0,5MPa (5 bar)

-10°C ila +40°C

-25°C ila 55°C

Tirkce
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine ilgili tim direktiflere ve standartlara uygun sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber, telekomiinikasyon
cihazlarini (telefon, radyo ve televizyon) ve diger giivenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Uretebilir.
Bu durum, etkilenen cihazlar igin guvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Uretti§i bu elektromanyetik parazitlerin
etkisini 6nlemek veya azaltmak i¢in bu bélimu dikkatle okuyun.

Bu makine, endustriyel alanlarda kullaniimak igin 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, operator, gerekirse Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'den
yardim alarak s6z konusu bozunumlari ortadan kaldirmak tzere dizeltici tedbirler almahdir.

Makinenin kurulumundan &nce kullanici, calisma alani igerisinde elektromanyetik dalgalarin etkisinde kalarak
bozulabilecek cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu konuda, asagida belirtilen hususlar dikkate alinmahdir:

e Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kumanda kablolari ve telefon kablolari.
Radyo ve/veya televizyon alicilari ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrolli cihazlar.

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

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

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

o Dikkate alinmasi gereken c¢alisma alani boyutlari, alanin yapisina ve gerceklestirilen diger aktivitelere baglidir.

Makinenin Urettidi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak igin asagida belirtilen uyarilari dikkate alin.

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

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

e Calisma alanindaki kablolarin korunmasi elektromanyetik dalgalari azaltabilir. Bu durum &zel uygulamalar
icin gerekli olabilir.

& UYARI

EN 60974-10 elektromanyetik uyumluluk standardina goére bu uriinin EMC siniflandirmasi A sinifidir ve bu nedenle triin
sadece endustriyel ortamda kullaniimak Uzere tasarlanmistir.

& UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan disuk gerilimli elektrik guiclinden faydalanan yasam alanlarinda
kullaniilmaya uygun degildir. Bu bélgelerde, radyofrekans dalgalarinin yaninda iletilen dalgalar nedeniyle, elektromanyetik
uygunlug@a ters etki yaratabilecek potansiyel zorluklar bulunabilir.

I NG
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Guvenlik

01/11

UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tim baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim
proseddrlerinin yetkili kigilerce yapildigindan emin olun. Makineyi galistirmadan énce 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.$. ve Lincoln Electric, hatali montajdan, hatali bakimdan ve uygun olmayan
kullanimdan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

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 OKUYUN VE ANLAYIN: Makineyi galistirmadan 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 yilksek voltajlar tretir. Bu makine caligirken

= [ ) elektroda, sase pensesine, makineye bagli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase pensesi
j\ ve makineye bagl is parcalarindan koruyun.
ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine iizerinde calismaya baslamadan énce sigorta kutusundaki
‘j salteri kullanarak elektrigi kesin. Bu ekipmani yerel elektrik mevzuatina gére topraklayin.
ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve makineye bagh
53 [ ) kablolarin durumunu dizenli olarak kontrol edin. Izolasyonu hasar gérmus herhangi bir kablo varsa

derhal degistirin. Her turld ark parlamasi ve yangin ¢ikmasi riskini 6énlemek igin elektrod pensesini
kaynak masasinin lizerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir ylizeye dogrudan birakmayin.

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: iletkenlerden gecen elektrik, elektrik
ve elektromanyetik alanlar (EMF) olusturur. Olugsan EMF alanlari kalp pili gibi cihazlar Gzerinde etkili
olabilir. Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi ¢alistirmadan dnce doktorlarina danismalari gerekir.

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

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

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

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gézleri sicramalardan ve kaynak
arkinin yaydigi i1sinlardan korumak igin uygun filireye ve koruma levhasina sahip bir siper kullanin.
Aleve dayanikli malzemeden Uretilmis giysilerle kendinizin ve yakin ¢evrede bulunan kisilerin cildini
koruma altina alin. Yakin ¢evrede bulunan kisileri, yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla
koruyun ve kaynak arkina bakmamalari ve kendilerini ark 1sini etkisinde birakmamalari konusunda
uyarin.

Tirkce

3 Tirkce



)
i

KAYNAK SICRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri
kaynak yapilan yerden uzakta tutun ve yangin sondiriiciyl kolaylikla erigsebileceginiz bir yere koyun.
Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sigramalar ve sicak malzemeler ince catlaklar ve en dar
acikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen
uzaklastiracak 6nlemlerin alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Utzerinde
kaynak yapmayin. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla
calistirmayin.

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABILIR: Kaynak sirasinda yilksek miktarda i1si aciga cikabilir. Sicak
ylzeyler 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 iceren basingl gaz tiplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tlip basincina uygun
regllatorlerin tiipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tipleri her zaman dik pozisyonda tutun
ve glvenlik zinciri ile sabit bir yere baglayin. Koruyucu kapaklari kapatmadan tiipleri hareket ettirmeyin
ve tuplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve
gerilim altindaki her tirli parganin gaz tipl ile temas etmemesine 6zen gdsterin. Tupleri, fiziksel
hasara ya da kivilcim ve 1si kaynaklari dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bdlgelerin
uzaginda stoklayin.

HAREKETLI PARCALAR TEHLIKELIDIR: Bu makinede ciddi yaralanmaya neden olabilecek hareketli
mekanik pargalar mevcuttur. Makinenin baslatiimasi, calistirlmasi ve servis sirasinda ellerinizi,
vicudunuzu ve kiyafetlerinizi bu pargalardan uzak tutun.

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik garpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gergeklestirilen
kaynak uygulamalari igin gerekli olan giicii saglamaya uygundur.

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

Tirkce
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Girig

PF42, iletisim icin ArcLink® protokoli kullanan tim
Lincoln Electric glic kaynaklari ile c¢alismak Uzere
tasarlanmis dijital bir tel besleme Unitesidir.

Dijital tel besleme Unitesi su kaynaklari saglar:

e GMAW (MIG/MAG Gazalti Kaynagi)

e FCAW-GS/FCAW-SS (Ozlii Tel Kaynagi)

e SMAW (Ortiili Elektrod Kaynagi)

e GTAW (TIG Kaynag / Lift-TIG ile ark tutusturmasi)

Kurulum ve Kullanim Talimatlari

Kullanici tarafindan satin alinabilen 6nerilen ekipmanlar
"Aksesuarlar" boélimiinde bahsedilmistir.

Makineyi kurmadan veya calistirmadan énce bu bdlimu
sonuna kadar okuyun.

Konum ve Calisma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile cgalisabilir. Bununla
beraber, makinenin uzun &murli olmasini ve givenle
kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir:

o Makineyi 15 dereceden daha fazla yatay edime sahip
bir yere koymayin veya bdyle bir yerde c¢alistirmayin.

e Makineyi borularin buzunu ¢ézmek icin kullanmayin.
Makine, mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistinimali  ve makinenin caligtirildigr  yerde
havalandirmay! engelleyici ya da hava akimini
durdurucu bir etken olmamalidir.

e Toz ve kirler makinenin igine girebilir; bu durum
mimkin oldugunca en aza indirilmelidir.

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

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

e Makineyi, ortam sicakligi
yerlerde kullanmayin.

40°C’den fazla olan

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma

Kaynak makinesinin c¢alisma ¢evrimi, makinenin
10 dakikallk g¢evrimde nominal kaynak akimi ile
calisabildigi zaman ytzdesidir.

Ornek: %60 galisma gevrimi
— S
734y~ €7

6 dakika kaynak. 4 dakika soguma.

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

i-®-&f-8-%

Dakika veya Calisma
Cevrimini

dusurin

Tirkge 5

Besleme Kablosu Baglantisi

Besleme Kablosuna baglanacak gli¢ Unitesinin giris
gerilimini, fazini ve frekansini kontrol edin. izin verilen
giris gerilimi kaynagl, tel besleme unitesinin anma degeri
plakasinda gosterilmistir. Makine ve besleme kaynagi
arasindaki topraklama baglantilarinin yapildigindan emin
olun.

Kontrol ve Galisma Ozellikleri

O )

\
N
@ (FEEI),
(33 v

Sekil 1

. EURO Soket: Kaynak torcunu baglamak igin
(GMAW / FCAW-SS islemi igin).

. Hizl Baglanti Kaplini: Sogutma sivisi
¢ikisi (torca soguk sogutma sivisi saglar).

. Hizh _Baglanti _Kaplini: Sogutma sivisi
girisi (torgtan sicak sogutma sivisini alir).

& UYARI

Maksimum sogutucu basinci 5 bar'dir.

Tilrkce



4. Uzaktan Kumanda Konektdr Fisi: Uzaktan
/ Kumanda Kitini kurmak icin. Bu konektor

Uzaktan Kumanda baglantisini saglar. Bkz.
"Aksesuarlar" bolima.

'f': 5. Kaynak Devresi icin Cikis Soketi: Elektrod
ol pensesinin kabloyla baglanmasi igin.

Sekil 2

_@ 7. Gaz Konektori: Gaz hatti baglantisi.

& UYARI

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingtaki uygun
tiim koruyucu gazlan destekler.

8. Kumanda Prizi: Tel besleme unitesi

/ baglantisi icin 5 pim prizi. Tel besleme
Unitesi ve gl¢ Unitesi arasindaki baglant igin
ArcLink® protokoli kullanihr.

-@ 9. Akim Soketi: Giris gui¢ baglantisi.

Q 10. Hizh Baglanti Kaplini: Sogutma sivisi ¢ikisi

(kaynak makinelerinden sicak sogutma
sivisini alir ve sogutucuya goéturdr).

(sogutucudan soguk sogutma  sivisini
kaynak makinelerine saglar).

& UYARI

Maksimum sogutucu basinci 5 bar'dir.

-® 11. Hizh Baglanti Kaplini: Sodutma sivisi girigi

Arizasiz galisma ve sogutma sivisinin dogru akisini
saglamak icin, sadece kaynak torcu veya sogutucunun
ureticisi tarafindan énerilen sogutma sivisini kullanin.

Tirkce

Sekil 3

12. Gaz Akis Regqiilatéri Fisi: Gaz Akis Regulatort ayri
olarak satin alinabilir Bkz. "Aksesuarlar" bolimu.

13. Kaynaksiz Tel / Gaz Cikis Anahtari: Bu anahtarla
cikig gerilimi etkinlestirimeden tel beslemesi veya
gaz akigl saglanabilir.

14.Kaynak Torcu Modu Dugmesi: Tor¢ tetidinin
fonksiyonunu degistirir.

o 2 Kademeli tetik islemi, 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 cekilir.
4 kademeli mod wuzun kaynaklar yapmayi
kolaylastirir.

2T/4T modunun islevselligi $ekil 4'de gbsterilmektedir.
B

A b—

9]

47

- —

2T i |

Tetik basili
Tetik serbest

Kaynak akimi
Burnback (Geri-yanma) siiresi (sabit)

Tel besleme

OO W > «——

Gaz

Sekil 4

Not: 4-Kademeli mod Punta Kaynagi sirasinda etkin
degildir.

Tilrkce



15.Tel Makara Destegi: Maksimum 15 kg makaralar.
Plastik, metal ve fiber makaralari 51 mm mile alir.
Ayrica Readi-Reel® tip makaralari verilen mil

adaptoriine alir.
& UYARI

Kaynak islemi sirasinda tel makaralarinin tamamen
kapali oldugundan emin olun.

16. Makaraya Sarilmis Tel: Makinede makaraya sarilmis
tel bulunmaz.

17. Tel Sirme Makarasi: 4 makaral sistem.

& UYARI

Kaynak islemi sirasinda tel sirme makaralarinin kapagi
ve kaynak teli makarasinin takildigi bélmenin kapagi
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Calisma sirasinda makineyi hareket ettirmek icin tel
sirme Unitesinin tasima sapini  kullanmayin. Bkz.
"Aksesuarlar" bolimau.

Tirkce
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Kullanici Paneli

30 29

18. Sol Ekran: Tel besleme hizini veya kaynak akimini
gosterir. Kaynak islemi sirasinda gergek kaynak
akim degerini gosterir.

19.Durum LED'i: Sistem hatalarini gésteren iki renkli
1sik. Normal ¢alisma, sabit yesil 1siktir. Hata kosullar
Tablo 1'e gore belirtilmigtir.

Not: Durum lambasi, makine ilk kez acildiginda bir
dakikaya kadar yesil ve bazen kirmizi ve yesil yanip
sonecektir. Gli¢ Unitesine enerji verildiginde, makinenin
kaynak yapmaya hazir olmasi 60 saniye kadar surer.
Bu, makine ilk kullanima hazirlandidi i¢in normal bir
durumdur.

Tirkce
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Tablo 1.

LED Lambasi
Durumu

Anlami

Sadece iletisim igin ArcLink®
protokolii kullanan makineler

Surekli
Yesil

Sistem Tamam. Glg  Unitesi
kullanilabilir durumdadir ve ¢evredeki
dizglin c¢ahsan tum ekipmanla
normal sekilde iletisim kuruyordur.

Yanip Sénen
Yesil

Glg agma veya sistem sifirflama
sirasinda meydana gelir ve glc¢
Unitesinin  sistemdeki her bileseni
eslestirdigini (tanimladigini) gosterir.
Gl¢ acildiktan sonraki 1-10 saniye
icin veya sistem yapilandirmasi iglem
sirasinda degistirildiyse, normaldir.

Degisen
Yesil ve Kirmizi

Durum lambasi kirmizi ve yesil
renkte  yanip  sbnlyorsa, glg¢
Unitesinde hatalar bulunmaktadir.

Ayri kod rakamlari, rakamlar
arasinda uzun bir duraklama ile
kirmizi renkte yanip séner. Birden
fazla kod mevcutsa, kodlar yesil
Isikla ayrilacaktir. Makine
kapatilmadan o6nce hata kodunu
okuyun.

Hata olusursa, hatayi temizlemek igin
makineyi Kapatmay! deneyin, birkag
saniye bekleyin, ardindan tekrar
Acin. Hata hala devam ederse
bakim gerektigi anlamina gelir.
Lutfen en yakin Yetkili Teknik Servis
Merkezi veya Kaynak Teknigi San ve
Tic. A.S ile temas kurun ve hata
kodunu bildirin.

Sirekli
Kirmizi

Glg Unitesi ile bu gl¢ Unitesine
baglanmis cihaz arasinda higbir
iletisimin olmadigini gosterir.

Tilrkce



20.Termal Asiri Yikleme Gdstergesi: Makinenin asir
yiklenmis  oldugunu veya sogutmanin yeterli
olmadigini gosterir.

21.8Sag Ekran: Kaynak Unitesine ve kaynak programina
bagli olarak volt biriminden kaynak gerilimini veya
Trimi gdsterir.  Kaynak islemi sirasinda gergek
kaynak gerilimi degerini gdsterir.

22.LED Gdstergesi: Sag ekrandaki degerin volt
biriminde oldugunu bildirir.

23.LED Gostergesi: Sag ekrandaki degerin  Trim
oldugunu bildirir. ~ Trim, 0,50 ila 1,50 arasinda
ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

24. Sag Kumanda: Sag ekrandaki degerleri ayarlar.

25.LED Gbstergesi: Krater Isleminin aktive edildigini
bildirir.

26.LED Géstergesi: Dalga Kontrol isleminin aktive
edildigini bildirir.

27.Sag Dugme: Kaynak parametrelerinin kaydirilmasi,
degistiriimesi ve ayarlanmasini saglar:
o Krater
o Dalga Kontrolleri

28.LED  Gostergesi:  Ayarlar  ve
MenUsunuln aktive edildigini gosterir.

Yapilandirma

29. Sol Dugme: Asagidakileri saglar:

o Aktif bellege atanan program sayisinin kontrol
edilmesi. Program sayisini kontrol etmek igin,
bir kez Sol Digmeye basin.

e Kaynak isleminin Degistiriimesi.

30. Kaynak Programlari Gdstergeleri (degistirilemez):
LED sinerjik olmayan islem icin degistirilemeyen
programin aktif oldugunu gésterir. Bkz. Tablo 2.

31.Kaynak Programlari Géstergeleri  (degistirilebilir):
Kullanici  belleginde  dort  kullanici  programi
depolanabilir. LED degistirilebilir programin
aktif oldugunu gosterir. Bkz. Tablo 3.

32. Sol Kumanda: Sol ekrandaki degerleri ayarlar.

33.LED Gbstergesi: Sol ekrandaki degerin amper
biriminde oldugunu bildirir.

34.LED Gostergesi: Tel besleme hizinin sol ekranda
oldugunu bildirir.

Tirkce

Kaynak Islemini Degistirme

Sekiz kaynak programindan biri  hizli  sekilde
kullanilabilir. Dért program sabittir ve degistirilemez
(Bkz. Tablo 2). Dért program degistirilebilir ve dort
kullanici belleginden birine atanabilir (Bkz. Tablo 3).

Tablo 2. Degistirilemez Kaynak Programlari [30]

Sembol islem hT rogram
umarasi
...ﬁ.. GMAW (sinerjik olmayan) 5
ﬁ FCAW-GS 7 (155)
R SMAW 1
I 0= GTAW 3

Note: Kullanilabilir programlarin listesi gul¢ unitesine
baghdir. Glg Unitesi degistirilemez doért programdan
birini calistirmazsa, bu programi gésteren LED [30]
yanmaz.

Tablo 3. Degistirilebilir Kaynak Programlari [31]

Sembol islem hT rogram
umarasi
Z) Sinerjik GMAW 1
1,0, Celik, KARMA
Z) Sinerjik GMAW 21
1.2, Celik, KARMA
Sinerjik GMAW
3) @1.2, AIMg, Ar 75
z) Sinerjik GMAW 31
1.0, Paslanmaz, KARMA

Not: Kullanilabilir programlarin listesi glc¢ uUnitesine
baghdir. Gug Unitesi Tablo 3'den bir programi
calistirmazsa, ilk kullanilabilir  kaynak programi
desteklenmeyen bir kaynak programinin yerine yuklenir.

Kaynak iglemini degistirmek igin:

e Sol Digmeye [29] basin. Sol ekranda "Pr" ve Sagda
[21] program numarasi gosterilir.

e Sol Dugmeye [29] tekrar bastiginizda kaynak
programi gostergesi (30 veya 31) Sekil 6'da
gosterilen siralamada sonrakine gecgecektir.

Sekil 6

o LED Gostergesi (30 veya 31); hedefi, aktif kaynak
programini gdsterene kadar Sol Digmeye [29] basin.

& UYARI

Giris gucu tekrar agildiginda, son kaynak islemi ve
ayarlari geri ¢cagrilacaktir.

Tilrkce



Kaynak programinin kullanici bellegine
atanmasi

Kullanici bellegine sadece dort kaynak programi
F3 saklanabilir.

3

CRCRCES

4

Kullanici bellegine kaynak programi kaydetmek igin:

e Kullanici bellegi numarasini (1, 2, 3 veya 4) segmek
icin Sol Dugmeyi [29] kullanin - LED Gostergesi [31]
segcili bellegi gosterecektir.

e Sol Digmeye [29] basin ve LED Gostergesi [31]
yanip sOnene kadar basili tutun.

e Kaynak programini se¢mek icin Sol Kumandayi [32]
kullanin.

e Segcili programi kaydetmek igin, Sol Diugmeye [29]
basin ve LED Gostergesi [31] yanip sénmeyi
durdurana kadar basili tutun. Uyari: Kullanilabilir
programlarin listesi gli¢ Gnitesine baghdir.

Kaynak Parametreleri

Sekil 7

Kullanici Panelinden Tablo 4'de belirtilen parametreler
ayarlanabilir:

Tablo 4.

Krater

Dalga Kontrolleri:

/L
@ =

Sikistirma
e Frekans
e Zirve Akim

e Arka Plan
Akimi

e  Kuyruklama

e UltimArc™

« ARK
KUVVETI

+ SICAK
BASLATMA

Not: Kullanilabilir parametrelerin listesi segilen kaynak
programina baghdir.

Tirkce

Krater
Krater iglemi tetik birakildiktan sonra kaynak
isleminin sonunda belirli bir stire Tel Besleme
Hizi (WFS) / Amper cinsinden degeri ve Volt /
Trim'i kontrol eder. Krater sliresi sirasinda, makine
Kaynak Isleminden Krater islemine kadar degerleri
artiracak veya azaltacaktir.

Krater Ayarlari Prosedlri Sag Digmeye atanir.

Not: Krater Ayarlari Prosedur(, Ayarlar ve Yapilandirma
Menisiinde Krater Prosediri (CrAt) "Acgik" olarak
ayarlanmigsa kullanilabilir olacaktir. Aksi takdirde,
Krater Ayarlar Proseduri yoksayilir.

Krater Ayarlari Prosediri mevcut ise, asagidakiler
gibi Krater Parametreleri ayarlanabilir:

e Krater Siresi

o Tel Besleme Hizi veya kaynak akimi

e Volt cinsinden kaynak gerilimi veya Trim.

Segili program igin Krater ayarlamak (izere:

e Sag Dugmeye [27] basin.

Krater Ayarlari Prosedlri Gostergesi [25] yanar.

Sol ekranda "SEC" gosterilir.

Sag Ekranda yanip s6nen deger saniye cinsindendir.

Krater Siresini ayarlamak igin Sag Kontroli [24]

kullanin.

e Krater Siresini dogrulamak icin Sag Digmeyi [27]
kullanin.

e Tel Besleme Hizi veya amper cinsinden kaynak
akimi Sol Ekranda [18] ve volt cinsinden kaynak
gerilimi veya Trim Sag Ekranda [21] g&sterilir.

e Sol Ekrandaki [18] degeri ayarlamak igin Sol Kontrolii
[32] kullanin.

e Sag Ekrandaki [21] degeri ayarlamak icin Sag
Kontroli [24] kullanin.

Ayarlari dogrulamak igin Sag Digmeye [27] basin.
LED Gostergesinin [25] yanip sénmesi durur.

Not: Krater Prosediirii meniisi, 5 saniye siresince islem
yapilmadiginda kaybolacaktir, degisiklikler
kaydedilecektir.

Dalga Kontrolleri
Dalga Kontrolleri Sag Digmeye atanir.

Not: Mevcut olan parametreler segcili kaynak
programina baghdir.

Dalga Kontrollerini ayarlamak igin:

e LED Gostergesi [26] yanana kadar Sag Dugmeye
[27] basin — Dalga Kontroli Ayarlar Proseddri
aktiftir.

e Dalga Kontrolli degerini ayarlamak icin Sag Kontroli
[24] kullanin.

Dalga Kontroll degeri Sag Ekranda [21] gorUntulenir.
Ayari onaylayin — Sag Digmeyi [27] kullanin.

Tilrkce



Ayar ve Yapilandirma Meniisu

Meniye erismek icin, ayni anda Sol [29] ve Sag [27]
Dugmelere basin.

Not: Sistem kaynak islemi gerceklestiriyorsa veya bir
ariza varsa (durum LED'i koyu yesil degdilse) Menlye
erisilemez.

Parametre Segim Modu — Sol Ekranda [18] Parametre
Adi yanip séner.

Parametre Degeri Degistirme Modu — Sad Ekranda [21]
parametre degeri yanip séner.

Not: Degisiklikleri kaydederek menuden c¢ikmak igin,
ayni anda Sol [29] ve Sag [27] Dugmelere basin.

Not: Bir dakikalik islemsizlikten sonra da degisiklikler
kaydedilmeden Menuden c¢ikilacaktir.

Tablo 5. Ayarlar ve Yapilandirma Meniisii Aktif Oldugunda Arabirim Ogeleri ve Fonksiyonlari

Arabirim Ogelerinin
Fonksiyonlari

18. Parametre Adi

21. Parametre Degeri

24. Parametre Degerinin
Degistiriimesi

27. Parametrelerin
Diizenlemesine Girilmesi
Parametre Degeri
degisikliginin onaylanmasi

28. Ayar ve Cihaz Yapilandirma
Mendusu aktiftir.

29. iptal / Geri

32. Parametre Segimi

Tirkce
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TEMEL SEVIYE

i

iLERI SEVIYE
o0

Sekil 9

Kullanici iki menU seviyesine erisime sahiptir:

e Temel Seviye — Kaynak Parametreleri ayarina
baglantili olan temel mendi.

e leri Seviye — gelismis meni, cihaz yapilandirma
mendusu.

Not: Ayar ve Yapilandirma Mendsundeki kullanilabilir
parametreler [18] secili kaynak programina / kaynak
islemine baglidir.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra kullanici
ayarlari geri yuklenir.

Tirkce
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Temel Menii (Kaynak parametreleri ile ilgili ayarlar)
Temel Menu Tablo 6'da tanimlanan parametreleri igerir.

Tablo 6. Temel Meniiniin Varsayilan Ayarlari

Parametre

Tanimi

Burnback (Geri-Yanma) Suresi - Tel beslemeyi durdurduktan

sonra kaynak cikisinin devam ettigi sire miktaridir. Telin

kaynak banyosuna batmasini (yapismasini) énler ve tel ucunu

sonraki ark baslangicina hazirlar.

e Fabrika varsayilani olarak Burnback Sdiresi 0,07 saniye
olarak ayarlanir.

e Ayar araligi: 0 (Kapali) ila 0,25 saniye.

Run-In Tel Besleme Hizi (WFS) - Tetidin c¢ekilmesinden ark
olugsmasina kadarki surede tel besleme hizini ayarlar.

e Fabrika varsayilani olarak, WFS'de Caligtirma kapahdir.

e Ayarlama araligi: minimumdan maksimum WFS'ye kadar.

On Gaz Akis Siiresi - Tetik cekildikten sonra ve besleme

oncesi koruyucu gazin aktigi sireyi ayarlar.

e Fabrika varsayilani olarak On Gaz Akis Siresi 0,2
saniyede ayarlanir.

e Ayarlama araligi: 0 saniyeden 25 saniyeye kadar.

Son Gaz Akis Suresi - Kaynak ¢ikisi kapatildiktan sonra

koruma gazinin akig siresini ayarlar.

e Fabrika varsayllani olarak Son Gaz Akis Siresi 2,5
saniyede ayarlanir.

e Ayarlama araligi: 0 saniyeden 25 saniyeye kadar.

Punta Zamanlayicisi - Tetik g¢ekilmis olsa bile kaynagin
devam edecegi sireyi ayarlar. Bu segenek 4 Kademeli Tetik
Modunda etkili degildir.

e Fabrika varsayilani olarak Punta Zamanlayicisi Kapalidir.

e Ayarlama araligi: 0 saniyeden 120 saniyeye kadar.

Not: Punta Zamanlayicisi 4 Kademeli Tetik Modunda etkili
degildir.

Krater Prosediirii - Krater Ayarlari Prosedirini Acar/Kapatir:

o Acik (fabrika varsayillan) — Krater ayarlanabilir. Krater
Ayarlari  Prosediri Sag Dugmeye atanir. Kraterin
ayarlanmasi sirasinda, LED Gdstergesi [25] yanar.

e Kapali — Krater Ayarlari Prosediri Kapaldir. Sag
Digmeye basildiktan sonra, Krater Ayarlari Prosediiri
devre digi birakilir.

Sase ve elekirod algilama kablolarinin yapilandiriimasi igin

DIP anahtarlarinin yerine kullanilir.

e "Positive" (varsayillan) = Codu GMAW kaynak islemi
Elektrod Pozitif kaynagi kullanir.

e "Negative" = Cogu GTAW ve bazi innershield iglemleri
Elektrod Negatif kaynagi kullanir.

Gelismis Menii — Cihaz Yapilandirma Menusu.

:’:’ ,':,’ ,—,’ N h E 2 Not: Gelismis menliye erismek igin:
e — e Temel Meniide Gelismis Meniiyii (Adv) segin.
e Secimi dogrulamak igin Sag Digmeyi kullanin.
Tirkce 13 Turkce




Geligmis Menii (Cihaz Yapilandirma Meniisii)
Gelismis MenUl Tablo 7'de tanimlanan parametreleri icerir.

Tablo 7. Geligsmis Meniiniin Varsayilan Ayarlari

Menii Cikisi — Menlden ¢ikilmasini saglar.
Not: Bu parametre diizenlenemez.
Meniden ¢ikmak igin:

e Gelismis Menlde P00O segin.

e Secimi onaylayin, sag digmeye basin.

Tel Besleme Hizi (WFS) Birimleri - Tel Besleme Hizi

birimlerinin degistiriimesini saglar:

e CE (fabrika varsayilani) = m/dak

e US =inc/dak

Ark Goriintileme Modu - Bu secenek kaynak islemi

sirasinda ekranin st solunda hangi degerin géruntilenecegini

belirler:

e "Amps" (varsayllan) = Sol ekran kaynak islemi sirasinda
Amperi gosterir.

e "WFS" = Sol ekran kaynak iglemi sirasinda Tel Besleme
Hizini gdsterir.

Krater Gecikmesi - Bu segenek, kisa punta kaynaklari
yaparken Krater sirasini atlamak icin kullanilir. Tetik,
zamanlayici sona ermeden birakilirsa, Krater atlanacak ve
kaynak sona erecektir. Tetik zamanlayici sona erdikten sonra
birakilirsa, Krater sirasi normal sekilde (etkinse) isleyecektir.

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

Uzaktan Kumanda Tipi - Bu segenek kullanilan analog
uzaktan kumanda tipini seger. Dijital uzaktan kumanda
cihazlari (dijital ekranli) otomatik olarak yapilandirilr.

e "TIG" = Ayak veya elle akim kontrolli cihaz (Amptrol)
ile TIG kaynag! yaparken bu ayari kullanin. TIG kaynagi
yaparken, Kullanici Arabirimindeki st sol Kumanda
TIG amp kontrolii maksimum ayarindayken elde edilen
maksimum akimi ayarlar..

e "Ortili Elektrod" = Uzaktan bir gikis kumanda cihaziyla
Ortuli elektrod kaynadi veya oyma islemi sirasinda bu
ayari kullanin. Ortilii elektrod kaynagi islemi sirasinda,
Kullanici Arabirimindeki st sol Kumanda ortili kumanda
maksimum ayarindayken elde edilen maksimum akimi
ayarlar. Oyma iglemi sirasinda st sol Kumanda devre disi
birakilir ve oyma akimi uzaktan kumandada ayarlanir.

e "TUmU (All)" = Bu ayar uzaktan kumandanin 6-pimli ve
7- pimli uzaktan kumanda baglantilari olan birgok
makinenin ¢alistigi sekilde tim kaynak modlarinda
calismasini saglar.

e "Joys" (varsayilan) = Joystick kumandali bir basmah MIG
torcu ile kaynak islemi yaparken bu ayari kullanin. Ortiilii
elektrod kaynagi, TIG ve oluk kaynak akimlari Kullanici
Arabiriminde ayarlanir.

Not: 12-pimli  konektére sahip olmayan makinelerde,

"Joys" ayarlari gériinmeyecektir.

Trimi Volt Cinsinden Goriintiileme Segenegi — Trimin nasil

goriuntilenecegini belirler:

e "YES" (fabrika varsayilani) = tim trim degerleri gerilim
olarak goriintilenir;

e "NO" = trim kaynak ayarinda belirlenen formatta
goruntdlenir.

Not: Bu segenek tim makinelerde mevcut olmayabilir. Gig

Unitesinin bu fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi halde bu

segcenek meniide goérinmeyecektir.
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Ark Baslatmasi / Kaybi Hata Siiresi - Bu segenek, ark
belirlenmediyse veya belirtilen bir slire miktari boyunca
kayipsa, cikisi istege bagli olarak kapatmak igin kullanilabilir.
Makine zaman asimina ugrarsa hata 269 goéruntulenecektir.
Deger Kapali olarak ayarlanirsa, bir ark belirlenmediyse veya
bir ark kayipsa makine ¢ikisi kapatilmayacaktir. Tetik teli sicak
beslemek icin kullanilabilir (varsayilan). Bir deger ayarlanirsa,
tetik cgekildikten sonra belirtilen siire miktar iginde bir ark
belirlenmezse veya bir ark kaybolduktan sonra tetik cekili
kalirsa, makine cikisi kapanacaktir. Sikici hatalari 6nlemek
icin, tim kaynak parametrelerini (Run-In tel besleme hizi,
kaynak tel besleme hizi, serbest tel mesafesi vb.) géz éniinde
bulundurduktan sonra Ark Baslatmasi / Kaybi Hata Siresini
uygun bir degere ayarlayin.

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

Not: Bu parametre Ortiilii Elektrod, TIG veya Oyma modunda
kaynak yapilirken devre digi birakilir.

Joystick Yapilandirmasi — Bu secgenek tor¢ veya uzaktan
kumandadaki joystick'in kullanilmasiyla kaynak geriliminin,
trim veya kW cinsinden giiciin ve Tel Besleme Hizinin (WFS)
degistiriimesini saglar:

e "ON" (varsayilan) = degistirme mimkunddr.

e "OFF" = degistirme mimkin degildir.

Calisma Noktasini Amper Cinsinden Goriintiileme

Segenegi — Calisma noktasinin nasil gorintilenecegini
belirler:
e "NO" (fabrika varsayillani) = calisma noktasi kaynak

ayarinda belirlenen formatta géruntilenir.
e "YES" = tim calisma noktasi de@erleri Amper cinsinden
goruntdlenir.
Not: Bu secenek tim makinelerde mevcut olmayabilir. Gig
tnitesinin bu fonksiyonu desteklemesi gerekir, aksi halde bu
segcenek meniide gorinmeyecektir.

Geribildirim Devamhhgi - Bir kaynak islemi sonrasinda

geribildirim degerlerinin nasil géruntilendigini belirler:

e "NO" (fabrika varsayilani) — son kaydedilen geribildirim
degerleri kaynak islemi sonrasinda 5 saniye slresince
yanip sOnecek sonra ekran modu tekrar goriintiilenecektir.

e "YES" — son kaydedilen geribildirim degerleri kaynak islemi
sonrasinda bir Kumanda digmesine basilana veya ark
durana kadar slresiz yanip sénecektir.

Gii¢ Unitesi Segimi — Bu secenek sadece LADI arabirimi
icindir. Bagh olan analog gii¢ kaynagini secer.

Kullanici  Arabirimi Tipi - Kullanici arabiriminin nasil

caligsacagini belirler:

e Besleyici (FEEd, fabrika varsayilani) — Kullanici arabirimi
Besleme Unitesi olarak galigir.

e ORTULU ELEKTROD / TIG (StIC) — Bir kaynak gii¢ tnitesi
(Tel besleme initesiz) ile Kullanici arabirimini ¢alistirmak
icin ayriimistir. Kullanici birimi SMAW ve GTAW yontemleri
ile  kaynak igin programlari ayarlamayi  saglar.
Not: ORTULU ELEKTROD / TIG ayrica analog bir tel
besleme Unitesiyle galismayi saglar. Bu durumda, sinerjik
olmayan modda GMAW kaynak islemi icin ilave programlar
mevcuttur.

e Paralel (PArA) — Kullanici arabirimi bir uzaktan kumanda
gibi calisir. Paralel secenegi sadece "BESLEME UNITESI"
veya "ORTULU ELEKTROD / TIG" segenegine
ayarlanabilen ana panele paralel olarak kullanilabilir.

Not: Kullanici arabirimi tipinin segilmesi sistemin yeniden

baslatilmasina neden olur.

Not: Fabrika ayarina geri déniilmesi Besleme Unitesi tipinin

ayarlanmasini gerektirir.

Parlaklik Kontrolii - Parlaklik seviyesinin ayarlanmasini
saglar.
e Ayarlama aralidi: 5 varsayilanken, 1 ila +10 arasinda.

Tlrkge
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Fabrika Ayarlarini Geri Yiikle - Fabrika Ayarlarini
geri yiklemek igin:

e Secimi dogrulamak igin Sag Dugmeyi kullanin.

o "YES" secenegini segmek igin Sag Kumandayi kullanin.

e Secimi dogrulamak i¢in Sag Digmeyi kullanin.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra P097 secenegi
"NO (HAYIR)" olacaktir.

Test Modlan Géosterilsin mi? — Kalibrasyon ve testler
icin kullanilir. Test Modlarini kullanmak igin:

e Sag ekranda "LOAD (YUKLE)" gérintilenir.

e Secimi dogrulamak igin Sag Dugmeyi kullanin.

e Sag ekranda "DONE (BITTI)" goriintiilenir.

Not: Cihaz yeniden baglatildiktan sonra P099
" LOAD (YUKLE)"dir.

Yazilim Siiriimii Bilgisini Gorintile — Kullanici arabirimi

icin yazihm strumlerini goérintilemek igin kullanilir.

Yazilim strimini okumak igin:

o Gelismis Menlde P103 segin.

e Secimi onaylayin, sag digmeye basin.

e Sol ekranda yanip sonen "UI" ibaresi ve sad ekranda
yazihm sirimu gortntalenir.

Not: P103 salt okunur bir teshis parametresidir.

Tlrkge
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SMAW (Ortiilii Elektrod) Kaynak iglemi

Tablo 8: SMAW Kaynak Programlari

islem Program
SMAW Yumusak 1
SMAW Sert 2
SMAW Boru 4

Not: 2 veya 4 programini kullanmadan énce, programin
kullanici bellegine atanmasi gerekir.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gii¢ (Unitesine
baghdir.

SMAW kaynak islemine baslanmasi:

e Tel besleme Unitesi ile iletisim kurmak igin ArcLink®
protokolii kullanan Lincoln Electric glg¢ Unitelerini
baglayin.

o Kullanilacak elektrod igin elektrod kutupsalligini
belirleyin. Bu bilgi i¢in elektrod verilerine bagvurun.

e Kullanilan elektrodun kutupsalligina bagh olarak,
sase kablosunu ve elektrod pensesini kabloyla ¢ikis
soketlerine baglayin ve kilitleyin. Bkz. Tablo 10.

Tablo 9.
Cikis Soketi
Kablolg elektro‘d [5] ‘i'=
_| pensesi SMAW'a et
+
« Z,’ Gug¢ baglanti kablosu | Gig Unitesi +
3 ° ]
:tl Sase kablosu Gl Unitesi
n
B Kablolu elektrod (5] =
B pensesi SMAW'a i
Y| <
o | Gugc baglanti kablosu | Gug Unitesi .
o
Sase kablosu Gl Unitesi +

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.
Elektrod pensesine dogru elektrodu takin.
Giris gliclini agin ve PF42, glc Unitesi ile galismaya
hazir oluncaya yani durum LED'i [19] yanip sGnmeyi
durdurana ve yesil isikta sabit yanana kadar
bekleyin.
SMAW kaynak programini (1, 2 veya 4) ayarlayin.

e Not: Kullanilabilir programlarin listesi gu¢ unitesine
baghdir.
Kaynak parametrelerini ayarlayin.
Kaynak makinesi artik kaynak yapmak icin hazirdir.

e Kaynak isleminde is sagligi ve givenligi prensibini
uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Program 1 veya 2 igin, su ayarlar yapilabilir:

e Kaynak akimi [32]

e Cikis kablosundaki cikis gerilimi acihp / kapatilabilir
[24]

o Dalga Kontrolleri:
e ARK KUVVETI
e SICAK BASLATMA

Tlrkge
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Program 4 i¢in, su ayarlar yapilabilir:

o Kaynak akimi [32]

e Cikis kablosundaki cikis gerilimi acilp / kapatilabilir
[24]

o Dalga Kontroli:
e ARK KUVVETI

ARK KUVVETI - Elektrod ve is parcasi arasindaki kisa
devre baglantilarini temizlemek i¢in gegici olarak ¢ikis
akimi arttirilir.

Dislik degerler daha az kisa devre akimi ve yumusak
bir ark saglayacaktir. Daha yiiksek ayarlar daha ylksek
bir kisa devre akimi, daha kuvvetli bir ark ve
muhtemelen daha fazla sigranti saglayacaktir.

e Ayarlama araligi: -10ila +10.

SICAK BASLATMA - Ark baglatma akimi sirasinda
kaynak akimi nominal degerinin ylzde degeridir.
Kumanda artirilmis akimin seviyesini ayarlamak igin
kullanilir ve ark baglatma akimi kolay olusturulur.

e Ayarlama aralgi: Oila +10.

Oyma

Tablo 10. Kaynak Programi - Oyma
islem Program
Oyma 9

Not: Program 9'u kullanmadan &nce,
kullanici bellegine atanmasi gerekir.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gu¢ unitesine
bagldir.

programin

Program 9 igin, su ayarlar yapilabilir:

e Oyma akimi [32]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
[24]
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GTAW / TIG-PALS Kaynak iglemi

Ark tutusmasi sadece Lift-TIG ydntemi
tutusturmasi ve lift tutusturmasi) ile elde edilebilir.

(temas

Tablo 11. Kaynak Programlari

islem Program
GTAW 3
GTAW-PALS 8

Not: Program 8'i kullanmadan énce, programin kullanici
bellegine atanmasi gerekir.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gug¢ unitesine
baghdir.

GTAW/GTAW-PALS kaynak islemine baglanmasi:

e Tel besleme Unitesi ile iletisim kurmak igin ArcLink®
protokoli kullanan Lincoln Electric gig¢ unitelerini
baglayin.

e GTAW torcunu Euro Soketine [1] baglayin.

Not: GTAW torcunu baglamak igin, TIG-EURO
adaptérinin  satin  alinmasi  gerekir  (Bkz.
"Aksesuarlar" bolimi).

e Sase kablosunu gii¢ kaynaginin c¢ikis soketlerine
baglayin ve kilitleyin.

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak pargasina
baglayin.

GTAW torcuna uygun bir tungsten elektrodu takin.

Giris glicini agin ve PF42, gl Unitesi ile calismaya
hazir oluncaya yani durum LED'i [19] yanip sénmeyi
durdurana ve vyesil isikta sabit yanana kadar

bekleyin.

e GTAW veya GTAW-PALS kaynak programini
ayarlayin.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gig¢ Unitesine

baghdir.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak yapmak icin hazirdir.

Not: Ark Tutusmasi is parcasinin elektrodla temas

ettirimesi ve birka¢g milimetre kaldiriimasi ile elde

edilir — Temas tutusmasi ve kaldirma (Lift) tutusmasi.
o Kaynak isleminde is saghgi ve guvenligi prensibini

uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Program 3 icin, su ayarlar yapilabilir:

o Kaynak akimi [32]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
[24]

Not: 4-Kademelide ¢alismaz.

Son Gaz Akig Siiresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

Krater [27]

Dalga Kontrolu [27]:

e SICAK BASLATMA

Tlrkge

18

Program 8 igin, su ayarlar yapilabilir:
e Kaynak akimi [32]

e Cikis kablosundaki ¢ikis gerilimi acilip / kapatilabilir
[24]

Not: 4-Kademelide ¢alismaz.
Son Gaz Akig Siiresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

Krater [27]

Dalga Kontroli [27]:

e Frekans

e Arka plan akimi

e SICAK BASLATMA

SICAK BASLATMA - Ark baglatma akimi sirasinda
kaynak akimi nominal degerinin yuzde degeridir.
Kumanda artirilmis akimin seviyesini ayarlamak igin
kullanilir ve ark baglatma akimi kolay olusturulur.

e Ayarlama aralg:: O ila +10.

Frekans - Arkin genisligini ve kaynada uygulanan isinin
miktarini etkiler. Frekans yiksekse:

e Kaynagin penetrasyonunu ve mikro-yapisini gelistirir.
Ark daha dar, daha kararhdir.

Kaynaga uygulanan 1si1 miktarini azaltir.

Carpilmalari azaltir.

Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama aralidi gl¢ unitesine baghdir.

Arka Plan Akimi - Kaynak akimi nominal degerinin
yluzde degeridir. Kaynaga toplam 1s1 girisini ayarlar.
Arka plan akiminin degistiriimesi dikis arkasinin seklini
degistirir.

Not: Ayarlama aralidi gug¢ unitesine baghdir.
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Sinerjik Olmayan Modda GMAW, FCAW-GS ve FCAW-SS Kaynak islemi

Sinerjik olmayan modda, tel besleme hizi ve kaynak
gerilimi  veya is (program 40 igin) bagimsiz
parametrelerdir ve kullanici tarafindan ayarlanmalari
gerekir.

Tablo 12. Sinerjik Olmayan GMAW ve FCAW Kaynak
Programiar

islem Program
GMAW, Standart CV 5
GMAW, "POWER MODE" 40
FCAW-GS, standart CV 7 veya 155
FCAW-SS, Standart CV 6

Not: 6 veya 40 programini kullanmadan 6nce,
programin kullanici bellegine atanmasi gerekir.

Not: Kullanilabilir programlarin listesi gug¢ unitesine
baghdir.

GMAW, FCAW-GS veya FCAW-SS kaynak iglemine

baslama proseduru:

e Tel besleme Unitesi ile iletisim kurmak igin ArcLink®
protokolii kullanan Lincoln Electric glg¢ Unitelerini
baglayin.

e Makineyi calisma alani yakininda  kaynak
sigrantisina minimum seviyede maruz kalinacak ve
tor¢ kablosunda keskin bukilmeleri Onleyecek bir
konuma yerlestirin.

o Kullanilacak telin tel kutupsalligini belirleyin. Bu bilgi
icin tel verilerine basvurun.

o GMAW, FCAW-GS veya FCAW-SS iglemi igin torcu
Euro Sokete [1] baglayin.

e Sase kablosunu glg¢ Unitesinin c¢ikis soketlerine
baglayin ve kilitleyin.

e Sase kablosunu sase pensesiyle kaynak parcasina

baglayin.

Uygun kaynak telini takin.

Uygun tel sirme makarasini takin.

Teli el ile torg spiraline itin.

Gerek duyulmasi halinde (GMAW, FCAW-GS islemi),

gaz korumasinin baglandigindan emin olun.

e Girig gliclinu agin ve PF42, glg Unitesi ile calismaya
hazir oluncaya yani durum LED'i [19] yanip sGnmeyi
durdurana ve yesil igikta sabit yanana kadar
bekleyin.

e Teli kaynak torcuna yerlestirin.

& UYARI

Kaynak telini kablo icine surerken tor¢ kablosunu
mumkun oldugu kadar diz tutun.

& UYARI

Asla arizali tor¢ kullanmayin.

e Gaz Cikis Anahtarindaki [13] gaz akisini kontrol
edin. —- GMAW ve FCAW-GS islemi.
Tel sirme makarasi kapagini kapatin.
Tel makarasi haznesinin muhafazasini kapatin.
Dogru kaynak programini segin. Sinerjik olmayan
programlar Tablo 13'de belirtilmigstir.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gig¢ Unitesine
bagldir.
Kaynak parametrelerini ayarlayin.
Kaynak makinesi artik kaynak yapmak i¢in hazirdir.

Tlrkge
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& UYARI

Kaynak islemi sirasinda tel sirme makaralarinin kapagi
ve kaynak teli makarasinin takildigi bélmenin kapagi
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Kaynak yaparken veya kaynak telini kablo icine siirerken
tor¢ kablosunu mimkin oldugu kadar diz tutun.

/!\ UYARI

Kabloyu keskin koselerin etrafinda dolastirmayin veya
cekmeyin.

o Kaynak isleminde is saghgi ve guvenligi prensibini
uygulayarak kaynak islemi baslatilabilir.

Program 5, 6 veya 7 i¢in sunlar ayarlanabilir:
Tel Besleme Hizi (WFS) [32]

Kaynak Gerilimi [24]

Burnback Siresi

Run-In WFS

On Gaz Akig Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Siresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

Kutupsallik

Krater [27]

Dalga Kontroli [27]:

e Sikistirma

Program 40 igin, su ayarlar yapilabilir:
Tel Besleme Hizi (WFS) [32]

kW Cinsinden Giig [24]

Burnback Suresi

Run-In WFS

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Siresi

2-Kademeli / 4-Kademeli
Kutupsallik

Krater [27]

Dalga Kontrolu [27]:

e Sikistirma

Sikistirma - Kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrollinin
0.0 degerinden daha blylk ayarlanmasi daha sert arka
(daha fazla sigramaya) neden olurken, Sikistirma
Kontrolinin 0.0 degerinden daha az ayarlanmasi
da daha yumusak arka (daha az sigramaya) neden olur.
e Ayarlama aralg:: -10 ila +10.

e Fabrika varsayilani olarak, Sikistirma KAPALI'dir.
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Sinerjik Mod CV'de GMAW ve FCAW-GS Kaynak iglemi

Sinerjik modda, kaynak gerilimi kullanici tarafindan ayarlanmaz.

Dogru kaynak gerilimi makinenin yazilimi tarafindan ayarlanacaktir.

Bu deger yuklenmis olan veri (girilen veri) bazinda geri ¢agrilir:
o Tel Besleme Hizi (WFS) [32]

Tablo 13. GMAW ve FCAW-GS Sinerjik Program Ornekleri

. Tel Capi
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Celik CO2 93 138 10 20 24 -
Celik ArMIX 94 139 11 21 25 107
Paslanmaz ArCO2 61 29 31 41 - -
Paslanmaz Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
Aliminyum AISi Ar - - - 71 - 73
Aliminyum AlMg Ar - - 151 75 - 77
Metal Ozii ArMIX - - - 81 - -
Ozli Tel CO2 - - - 90 - -
Ozli Tel ArMIX - - - 91 - -
Not: Sinerjik programini kullanmadan énce, programin kullanici bellegine atanmasi gerekir.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi g¢ Unitesine baglidir.
Gerekirse, kaynak gerilimi Sag Kumanda [24] ile
ayarlanabilir. Sag Kumanda cevrildiginde, ekran gerilimin
ideal gerilimin Uzerinde mi yoksa altinda mi oldugunu
belirten bir Ust veya alt gizgi gosterecektir.
e On ayarl gerilim ideal
gerilim Uzerinde
e On ayarl gerilim ideal
gerilimde
e On ayarl gerilim ideal
gerilim altinda
ilave olarak elle su ayarlar yapilabilir:
e Burnback
e Run-In WFS
o On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
e Punta Suresi
o 2-Kademeli / 4-Kademeli
o Kutupsallik
o Krater [27]
e Dalga Kontroll [27]:
e Sikistirma
Sikistirma - Kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini kontrol eder. Sikistirma Kontrollnln
0.0 degerinden daha blylk ayarlanmasi daha sert arka
(daha fazla sigramaya) neden olurken, Sikistirma
Kontroltiniin 0.0 degerinden daha az ayarlanmasi
da daha yumusak arka (daha az sigramaya) neden olur.
e Ayarlama araligi: -10 ila +10.
e Fabrika varsayilani olarak, Sikistirma KAPALI'dIr.
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Sinerjik Modda GMAW-P Kaynak iglemi

Tablo 14. GMAW-P Program Ornekleri

. Tel Capi
Tel Malzemesi Gaz

0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Celik ArMIX 95 140 12 22 26 108
Celik (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Celik (Precision Puls™) ArMIX 410 411 412 413 - -
Paslanmaz ArMIX 66 30 36 46 - -
Paslanmaz Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Metal Ozlii ArMIX - - - 82 84 -
Ni Alagimi 70%Ar/30%He - - 170 175 - -
Si Bronz Ar - - 192 - - -
Bakir Ar/He - - 198 196 - -
Aliminyum AlISi Ar - - - 72 - 74
Aliminyum AlMg Ar - - 152 76 - 78

Not: Sinerjik programini kullanmadan énce, programin kullanici bellegine atanmasi gerekir.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine baglidir.

Sinerjik GMAW-P (MIG-Pals) kaynak islemi, pozisyon
kaynagi disinda, dislk sigranti igin idealdir. Palsli
kaynak islemi sirasinda, kaynak akimi surekli olarak
dislik bir seviyeden yilksek bir seviyeye gecer ve
ardindan tekrar eder. Her pals telden kaynak banyosuna
kiiglik bir eriyik metal damlasi goénderir.

Tel Besleme Hizi [32] ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, guc¢ Unitesi iyi kaynak
ozellikleri elde etmek icin dalga bigimi parametrelerini
ayarlar.

Trim [24] ikincil bir kontrol olarak kullaniir — Sag Ekran
[21]. Trim ayari ark uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila
1,50 arasinda ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

Sekil 10

Trim degerinin artinlmasi ark uzunlugunu artirir. Trim
degderinin azaltilmasi ark uzunlugunu azaltir.

l 1 =] | l
D WG D

Sekil 11
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Trim ayarlandiginda, gl¢ Unitesi en iyi sonug igin
gerilimi, akimi ve darbe dalga bicimin her bdlimuinin
zamanini otomatik olarak yeniden hesaplar.

ilave olarak maniiel olarak su ayarlar yapilabilir:

e Burnback

Run-In WFS

On Gaz Akig Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi

Punta Siresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

Kutupsallik

Krater [27]

Dalga Kontroli [27]:

e UltimArc™

UltimArc™ — Palsli kaynak islemi icin arkin odagini
veya seklini ayarlar. UltimArc™ Kontrol degerinin
artinlmasi sonucunda ark metal sag¢ levhanin yliksek
hizda kaynak islemi igin dar ve serttir.

e Ayarlama araligi: -10 ila +10

L

= = ==
1 2 3

JLIL Tuut Juduut
Sekil 12

UltimArc™ Kontroll "-10.0": Dusuk Frekans, Genis.

. UltimArc™ Kontroli Kapal: Orta Frekans ve
Geniglik.

3. UltimArc™ Kontroli "+10.0": Yiksek Frekans,
Odaklanmis.
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Sinerjik modda GMAW-PP Aliiminyum Kaynak iglemi

Tablo 15. GMAW-PP Sinerjik Program Ornegi

. Tel Gapi
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Aliminyum AISi Ar - - 98 99 - 100
Aliminyum AlMg Ar - - 101 102 - 103

Not: Sinerjik programini kullanmadan énce, programin kullanici bellegine atanmasi gerekir.
Not: Kullanilabilir programlarin listesi gli¢ Unitesine baglidir.

GMAW-PP  (Pulse-On-Pulse®) islemi aliminyumun Frekans - Arkin genigligini ve kaynada uygulanan isinin
kaynaginda kullaniir.  GTAW kaynaklarina benzer miktarini etkiler. Frekans yiiksekse:

sekilde, " yigilmis metal" goriinimlt kaynak dikisleri elde Kaynagin penetrasyonunu ve mikro-yapisini geligtirir.
etmek igin bu yontemi kullanin (bkz. Sekil 13). Ark daha dar ve daha kararhdir.

Kaynaga uygulanan is1 miktarini azaltir.
Deformasyonlari azaltir.

o Kaynak hizini arttirir.

Not: Ayarlama aralgi: -10 ila +10.

Frekans kaynaktaki dalgalanmalarin boslugunu kontrol

eder:

e Frekans 0,0'dan az — Genis kaynak ve dalgalanma
mesafesi, dusuk hareket hizi. Sekil 16 frekans "-10"
oldugunda kaynak boslugunu gosterir.

Sekil 13

Tel Besleme Hizi [32] ana kontrol parametresidir. Tel
Besleme Hizi ayarlandiginda, guc¢ Unitesi iyi kaynak

ozellikleri elde etmek icin dalga bigimi parametrelerini
ayarlar. Her pals telden kaynak banyosuna kigik bir
eriyik metal damlasi génderir.

Trim [24] ikincil bir kontrol olarak kullanilir — Sag Ekran

[21]. Trim ayari ark uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila
Sekil 16

1,50 arasinda ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.

o’

Sekil 14

Trim degerinin artinlmasi ark uzunlugunu artirir. Trim

degerinin azaltilmasi ark uzunlugunu azaltir. e Frekans 0,0'dan fazla — Dar kaynak ve dalgalanma
mesafesi, ylksek hareket hizi. Sekil 17 frekans
"+10" oldugunda kaynak boslugunu gdsterir.

A |00
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Sekil 15

Trim ayarlandiginda, gl¢ Unitesi en iyi sonug igin
gerilimi, akimi ve darbe dalga bigimin her bdlimuinin Sekil 17
zamanini otomatik olarak yeniden hesaplar.

ilave olarak maniiel olarak su ayarlar yapilabilir:
Burnback Suresi

Run-In WFS

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Siresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

Kutupsallik

Krater [27]

Dalga Kontrolu [27]:

e Frekans
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STT®Kaynak islemi

Tablo 16. STT® Sinerjik Olmayan Program Ornegi

. Tel Gapi
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Celik CO2 - 304 306 308 - -
Celik ArMIX - 305 307 309 - -
Paslanmaz He/Ar/CO2 - 345 347 349 - -
Paslanmaz ArMIX - 344 346 348 - -
Tablo 17. STT® Sinerjik Program Ornegi
. Tel Gapi
Tel Malzemesi Gaz
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Celik CO:2 - 324 326 328 - -
Celik ArMIX - 325 327 329 - -
Paslanmaz He/Ar/CO2 - 365 367 369 - -
Paslanmaz ArMIX - 364 366 368 - -

Not: STT® programinin Power Wave 455M/STT veya Power Wave S350 + STT Modiili gibi, 6zel olarak donatilmig
Power Wave gug¢ uniteleri ile kullanilabildigini unutmayin.
Not: STT® programi kullaniimadan 6nce, program kullanici bellegine kaydedilmelidir.

STT® (Surface Tension Transfer®) Gstin  ark Sinerjik Modda STT® Kaynagi

performansi, iyi penetrasyon, disuk isi girdisi kontrold, Sinerjik modda, kaynak parametreleri en ideal bigimde
azaltilmis sigranti ve duman saglayan, isiyi tel besleme Tel Besleme Hizina [32] ayarlanir.

hizindan badimsiz sekilde ayarlamak icin akim Tel Besleme Hizi metal yigma hizini kontrol eder.
kontrollerini kullanan kontrolli GMAW kisa devre metal

transferi islemidir. Trim [24] ikincil bir kontrol olarak kullaniir — Sag Ekran
STT® iglemi dislk 1sI girdisi gerektiren kaynak [21]. Trim ayar ark uzunlugunu ayarlar. Trim 0,50 ila
islemlerini agiri Isinma veya kaynak tagsmasi olmadan ve 1,50 arasinda ayarlanabilirdir. 1,00 nominal ayardir.
deformasyonu minimum seviyeye indirerek ¢ok daha Ark uzunlugu damla boyutunu ve ark enerjisini degistirir.
kolaylastirir.

STT® ayrica sunlar igin idealdir:
e Acik kok kaynagi

o Ince malzemeler {izerinde kaynak Sekil 19
o Kot birlesmeli pargalar Gzerinde kaynak.

Ayrica manuel olarak (elle) su ayarlar yapilabilir:
Burnback Siresi

Run-In WFS

On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi
Punta Siresi

2-Kademeli / 4-Kademeli

STT® kaynagi sirasinda, is pargasina algilama kablosu
baglanmaldir.

Sinerjik Olmayan Modda STT® Kaynag:
Maniel olarak (elle) sunlar ayarlanabilir:

e Tel Besleme Hizi (WFS) [32] Kutupsalhk
e Burnback Siresi Krater [27]
¢ Run-In WFS Dalga Kontrolleri [27]:
o On Gaz Akis Siiresi / Son Gaz Akis Siiresi o UltimArc™
e Punta Siresi o SICAK BASLATMA.
o 2-Kademeli / 4-Kademeli
e Kutupsallik SICAK BASLATMA - Ark baglatma akimi sirasinda
e Krater [27] kaynak akimi nominal degerinin ylzde degeridir.
e Dalga Kontrolleri [27]: Kumanda artirimis akimin seviyesini ayarlamak igin
o Zirve AKim kullanilir ve ark baglatma akimi kolay olugturulur.
Arka Plan Akimi e Ayarlama araligi: 0 ila +10.

[ ]
Kuyruklama
: SIgAK BASLATMA Kuyruklama - Ark uzunlugunu veya damla boyutunu

artirmadan kaynada ilave 1s1 saglar. Daha yuksek
kuyruklama degerleri 1slatmayi artirir ve daha yuksek
hareket hizlari saglayabilir.

e Ayarlama Aralidi: O ila +10.

Sinerjik olmayan modda STT® kaynag sirasinda, gerilim
kontrolu devre digi birakilir.

0 B

Sekil 18

<
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Arka Plan Akimi - Kaynaga toplam 1si girigini ayarlar.
Arka plan akiminin degistiriimesi dikis arkasinin seklini
degistirir. Karigsim gazlariyla kaynak yaparken 100% CO2
daha az arka plan akimi gerektirir.

Not: Ayarlama aralii gug unitesine baghdir.

Zirve Akimi - Kokun seklini de etkileyen ark uzunlugunu
kontrol eder. %100 CO2 kullanirken, zirve akimi karisim
gazlariyla kaynak yaparkenki akimdan yilksek olacaktir.
Sigrantlyl azaltmak igin CO2 ile daha uzun bir ark
mesafesi gereklidir.

Not: Ayarlama aralidi gui¢ Unitesine baghdir.

UltimArc™ — Palsh kaynak iglemi icin arkin odagini
veya seklini ayarlar. UltimArc™ Kontrol degerinin
artirlmasi sonucunda ark metal sa¢ levhanin yilksek
hizda kaynak islemi igin dar ve serttir.

e Ayarlama aralgi: -10 ila +10

L

e B B
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Sekil 20

1. UltimArc™ Kontrol(i "-10.0": Disuk Frekans, Genis.

2. UltimArc™ Kontrolii Kapali: Orta Frekans ve
Genislik.

3. UltimArc™ Kontroli "+10.0": Ylksek Frekans,
Odaklanmis.

Tlrkge

Tel Makarasinin Takilmasi

S300 ve BS300 tipindeki tel makarasi, tel makarasi
destegdi Uzerine adaptorsiz takilabilir.

S200, B300 veya Readi-Reel® tel makarasi tipi
takilabilir, ancak uygun adaptériin satin alinmasi gerekir.
Uygun adaptdér ayri sekilde satin alinabilir (Bkz.
"Aksesuarlar" bolima).

$300 ve BS300 Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gl¢ Unitesindeki enerji girisini Kapatin.

Sekil 21

Girig giicuini Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [35] sékun ve Milden [37] ¢ikarin.

Mil Fren Piminin [38] S300 veya BS300 tipi
makaranin  arka  tarafinda  bulunan  delige
yerlestirildiginden emin olarak S300 veya BS300 tipi
makaray! [36] Mile [37] yerlestirin.

& UYARI

S300 veya BS300 tipi makarayi, besleme islemi
sirasinda donerken, telin makaranin alt tarafindan
acilmasina imkan verecek sekilde konumlandirin.

e Kilit somununu yeniden takin [35]. Kilit somununun
sikigtirildigindan emin olun.
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$200 Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gli¢ Unitesindeki enerji girisini Kapatin.

B300 Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gli¢ Unitesindeki enerji girisini Kapatin.

Sekil 22

Girig gucunu Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [35] sokin ve Milden [37] ¢ikarin.

Mil fren piminin [38] adaptorin [39] arka tarafinda
bulunan delige yerlestirildiginden emin olarak, S200
tipi makara adaptorind [39] mil (zerine [37]
yerlestirin. S200 tipi makara adaptéri ayri sekilde
satin alinabilir (bkz. "Aksesuarlar" bolimu).

Adaptor fren piminin [40] makaranin arka tarafinda
bulunan delige yerlestirildiginden emin olarak, S200
tipi makarayi [41] mil Gizerine [37] yerlestirin.

& UYARI

S200 tipi makarayi, besleme islemi sirasinda dénerken,
telin makaranin alt tarafindan agilmasina imkan verecek
sekilde konumlandirin.

Kilit somununu yeniden takin [35]. Kilit somununun
sikistinldigindan emin olun.

Tlrkge

25

Sekil 23

Girig giicuni Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [35] sékun ve Milden [37] ¢ikarin.
B300 tipi makara adaptdérinu [42] mil Uzerine [37]
yerlestirin. Mil fren piminin [38] adaptorin arka
tarafinda bulunan delige yerlestirildiginden emin
olun. B300 tipi makara adaptéri ayri sekilde satin
alinabilir (bkz. "Aksesuarlar" bolimu).

Kilit somununu yeniden takin [35]. Kilit somununun
sikistinldigindan emin olun.

Sekil 24

Mil ve adaptéri tespit yayi [43] saat 12 konumunda
olacak sekilde dondurin.

B300 tipi makarayi [45] adaptére [42] yerlestirin.
B300 tipi makaranin i¢ kafes desteklerinden [46]
birini tespit yayindaki [43] yuvaya [44] yerlestirin
ve makarayi adaptére kaydirin.

& UYARI

B300 tipi makarayi, besleme islemi sirasinda dénerken,
telin makaranin alt tarafindan agilmasina imkan verecek
sekilde konumlandirin.

Tarkce



Sekil 25

Readi-Reel® Tipi Tel Makarasinin Takilmasi

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak gug¢ unitesindeki gug girisini Kapatin.

Sekil 26

Girig giicuni Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Kilit Somununu [35] sokun ve Milden [37] ¢ikarin.

Readi-Reel® tipi makara adaptoriinii [47] mil Gzerine

[37] yerlestirin.  Mil fren piminin [38] adaptorin [47]

arka tarafinda bulunan delige yerlestirildiginden emin

olun. Readi-Reel® tipi makara adaptorii ayri sekilde

satin alinabilir (bkz. "Aksesuarlar" bolimu).

e Kilit somununu yeniden takin [35]. Kilit somununun
sikistinldigindan emin olun.

o Mil ve adaptéri tespit yayi [48] saat 12 konumunda
olacak sekilde dondurin.

e Readi-Reel® tipi makarayr [50] adaptore [47]

yerlestirin. Readi-Reel® tipi makaranin i¢ kafes [46]

desteklerinden birini tespit yayindaki [48] yuvaya [49]

yerlestirin.

& UYARI

Readi-Reel® tipi makarayi, besleme islemi sirasinda
donerken, telin makaranin alt tarafindan agilmasina
imkan verecek sekilde konumlandirin.

Tlrkge

Kaynak Telinin Surulmesi

Girig gliciinii Kapatin.

Tel makarasi kutusunu agin.

Sarlcinin kilit somununu sokun.

Kaynak teli tel besleme Unitesinin igine surildiginde

makara saat yonunde dénecek sekilde ayarlayin.

e Mil fren piminin [38] makara Uzerindeki baglant
deligine girdiginden emin olun.
Sirucunin kilit somununu takin.
Tel slirme makarasi kapagini agin.
Tel ¢apina karsilik gelen dogru yive sahip
tel sirme makarasini takin.

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

& UYARI

Telin sivri ucu yaralayabilir.

e Kaynak teli makarasini saat yoninde doéndurin
ve telin ucunu Euro Sokete gelinceye kadar tel
besleme Unitesinin icinden gegirin.

e Tel besleyicinin basing silindiri glictiinii dogru sekilde
ayarlayin.

Suriicunun Fren Torkunun Ayarlanmasi
Kontrol digi kaymalarin 6nlenmesi igin strtct bir fren
mekanizmasiyla donatiimigtir.

Fren ayarlamasi, suriclinin iginde ve slrucu Kkilit
somununun sokilmesinden sonra M10 ayar civatasinin
dondirilmesiyle yapilir.

Sekil 27

35. Kilit Somunu.
51. Ayar Vidasi M10.
52.Baski Yay!.

Ayar civatasi M10'u saat yonunde dondirerek baski
yayinin  gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu
arttirabilirsiniz.
Ayar civatasi M10'u saatin tersi yoninde doéndirerek
baski yayinin gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu
azaltabilirsiniz.

Ayarlama sonrasi kilit somununu tekrar takin.

Tarkce



Baski Silindiri Kuvvetinin Ayarlanmasi
Baski kolu, tel sirme makaralarinin kaynak teli Uzerine
uyguladigr kuvvet miktarini kontrol eder.

Baski  kuvveti, ayar somununun saat yodnlnde
donduridlmesiyle  arttinlir, saat yoéninin tersine
doénduridlmesiyle azaltihir. Dogru baski kolu ayari en iyi
kaynak performansini saglar.

& UYARI

Eger silindir basinci ¢ok duslkse, silindir tel tzerinde
kayacaktir.  Silindir basinci ¢ok yilksek olarak
ayarlanirsa, kaynak teli, kaynak torcunda besleme
problemlerine neden olacak sekilde deforme olabilir.
Baski kuvveti dogru sekilde ayarlanmalidir. Kaynak teli,
slrtici makara Uzerindeki hareketine baslayana kadar
baski kuvvetini yavasgca duslrin ve ardindan ayar
somununu bir devir dondirerek kuvveti yavasga artirin.

Kaynak Telinin Torcuna

Surilmesi

e Girig glcunu Kapatin.

e Kaynak islemine bagh olarak, uygun torcu Euro
Sokete baglayin. Tor¢ ve kaynak makinesinin
nominal parametreleri birbiriyle eslesmelidir.

o Kontakt memeyi ve gaz nozulinu torgtan sokun.
Daha sonra tor¢ kablosunu diiz konuma getirin.

e Kaynak telini, kilavuzun iginden, makaralarin
arasindan ve Euro Soketin giris kilavuzu igerisinden
gecirerek  torc  kablosunun icinde  bulunan
ybénlendirme spiraline yerlestirin. Tel, spirale elle
birkac santimetre sokulabilir. Telin kolayca ve
herhangi bir kuvvet uygulanmadan sokulmasi
gerekir.

Kaynak

& UYARI

Eger kuvvet uygulamak gerekiyorsa, kaynak teli torg
spiraline girmemis olabilir.

Girig glictinii Agin.
Kaynak telinin beslenerek tor¢ spiralinden gegmesi
icin tel yivli ugtan disari ¢ikana kadar torg tetigine
basin. Veya Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtarini [13]
kullanin — tel yivli ugtan disari ¢cikana kadar anahtari
"Kaynaksiz Tel" konumunda tutun.
e Tetik veya Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtari [13]
serbest birakildiginda, kaynak teli ~makarasi
bosalmamalidir.
Tel makara frenini buna uygun olarak ayarlayin.
Kaynak makinesini kapatin.
Uygun bir kontak meme takin.
Kaynak iglemine ve tor¢ tipine baglh olarak, gaz
nozulind (GMAW iglemi, FCAW-GS islemi) veya
koruyucu nozili (FCAW-SS islemi) takin.

& UYARI

Tel, torcun ucundan disari ¢ikarken, gozleri ve elleri
korumak igin énlem alin.

Tlrkge

Makara Degistirme

& UYARI

Makaralari takmadan veya degistirmeden 6nce kaynak
gl Unitesinin eneriji girisini kapatin.

PF42 celik tel igin V1.0/V1.2 makara ile donatiimigtir.

Farkli capta tellerin kaynagi icin uygun makara Kiti

mevcuttur (Bkz. "Aksesuarlar" bolimu). Makara

degisimi icin asagidaki talimatlar takip edin:

e Girig glicini Kapatin.

e Baski makara kollarini [53] serbest duruma getirin.

o Tespit vidalarini [54] sokun.

e Koruyucu kapagi [55] agin.

e Makaralari [56] kullanacaginiz tele uygun olan
makaralarla degistirin.

& UYARI

Tor¢ spirali ve kontak memenin de secilen tel ¢apina
uygun oldugundan emin olun.

&UYARI

1,6 mm'den daha kalin teller icin asagidaki parcalar
degistiriimelidir:

e Besleme Ulnitesinin kilavuz borusu [57] ve [58].

e Euro soketin kilavuz borusu [59].

e Koruyucu kapagi [55] degistiriniz ve makaralara
sikistirin.

o Tespit vidalarini [54] takin.
Kaynak telini, kilavuzun iginden, makaralarin
arasindan ve Euro Soketin giris kilavuzu icerisinden
gecirerek  tor¢  kablosunun icinde  bulunan
ybénlendirme spiraline yerlestirin.

o Baski makara kollarini [58] kilitleyin.

Sekil 28
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Gaz Baglantisi

& UYARI

TUP hasar gordiigiinde patlayabilir.
Daima gaz tlpuni duvar tipi tlp rafina
veya amaca uygun tasarlanmis tip
tasima arabasina, dik konumda guvenli
bir sekilde sabitleyin.

e Olasi patlamayl veya yangini 6nlemek
icin tipu hasar gorebilecegdi,
Isinabilecegi yerlerden veya elektrik
devrelerinden uzak tutun.

e Tupl kaynak veya diger aktif elektrik
devrelerinden uzak tutun.

e Asla kaynak makinesini tup takiliyken
kaldirmayin.

e Asla kaynak elektrodunun tlipe temasina
musaade etmeyin.

e Koruma gazinin birikmesi sagliga zarar
verebilir veya 6lime neden olabilir. Gaz
toplanmasini onlemek icin iyi
havalandiriimis bir alanda kullanin.

e Sizintilari énlemek igin kullaniimadiginda
gaz tlipu vanalarini tamamen kapatin.

/!\ UYARI

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingtaki uygun
tim koruyucu gazlari destekler.

& UYARI

Kullanmadan énce, gaz tlupunin hedeflenen amag icin
uygun gazi igerip icermediginden emin olun.

Kaynak gui¢ Unitesinin giris guictiini kapatin.
Gagz tuplne uygun bir gaz akis regilatori takin.
Hortum kelepgesi kullanarak gaz hortumunu
regllatore baglayin.
e Gaz hortumunun diger ucunu makinenin arka paneli
Uzerinde bulunan Gaz Konektoriine [7] baglayin.
Kaynak gui¢ unitesinin giris guictiini agin.
Gaz tlplni vanasini agmak igin gevirin.
Gaz regulatoriiniin koruma gazi akisini ayarlayin.
"Gas Purge (Gaz Tahliye)" Dugmesi [13] ile gaz
akisini kontrol edin.

& UYARI

COz2 koruma gaziyla GMAW kaynak islemi yapmak icin,
CO2 gaz isiticisi kullaniimahdir.

Tlrkge

28

Bakim

& UYARI

Herhangi bir onarim, degistirme veya bakim islemi igin,
en yakin Yetkili Teknik Servis Merkezi veya Kaynak
Teknigi San ve Tic. A.S. ile temasa gecilmesi 6nerilir.
Yetkisiz servis veya personel tarafindan gergeklestirilen
onarimlar ve degisiklikler Ureticinin garantisinin gecersiz
olmasina neden olacaktir.

Fark edilebilen herhangi bir hasar derhal bildirilmeli
ve onariimalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Sase kablolari ve gii¢ kablosunun yalitim durumunu
ve baglantilarini kontrol edin. izolasyonu hasar
g6rmusse kabloyu derhal degistirin.

e Kaynak torcunun nozilindeki sigranti artiklarini
temizleyin. Sigranti artiklari arka bdlgesine giden
koruyucu gaz akigini engelleyebilir.

e Kaynak torcunun durumunu kontrol edin, gerekirse
yenisiyle degistirin.

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

Periyodik bakim (En az yilda bir kez olmak iizere

veya 200 galigma saatinde bir)

Rutin bakimin yaninda ayrica sunlari gerceklestirin:

e Makineyi temiz tutun. Dis kasa ve kabin igindeki
tozlan kuru (ve dislk basingh) hava akimi ile
temizleyin.

e Gerekirse, tim kaynak baglanti uglarini temizleyin
ve sikistirin.

Bakim iglemlerinin siklidi makinenin bulundugu calisma
ortamina goére degisiklik gésterebilir.

/1 UYARI
Gerilim altindaki pargalara dokunmayin.

/Y UYARI

Kaynak makinesinin kasasi sékilmeden once, kaynak
makinesi kapatilmali ve gu¢ kablosunun ana soketle
olan baglantisi kesilmelidir.

/1 UYARI

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

Tarkce



Musteri Destek Politikasi

The Lincoln Electric Company, ylksek kaliteye sahip
kaynak donanimlari, sarf malzemeleri ve kesme
donanimlari  Uretmekte ve satmaktadir. Amacimiz
musterilerimizin ihtiyaglarini karsilamak ve beklentilerini
asmaktir. Yeri geldiginde, alicilar dGriinlerimizin kullanimi
hakkinda Lincoln Electric'den tavsiye veya bilgi
isteyebilirler. Musterilerimize sahip oldugumuz en iyi
bilgilerle yanit veriyoruz. Lincoln Electric bu tir
tavsiyeleri garanti etmez ve bu bilgi ve tavsiyelerle ilgili
olarak higbir yikimlllik kabul etmez. Bu tir bilgi veya
tavsiyelerle ilgili olarak mdusterinin 6zel amacina
uygunluk dahil olmak Uzere her tlr garantiyi agik sekilde
reddediyoruz. G6z 6nlunde bulundurulmasi igin, verildigi
andan itibaren bu tir higbir bilgi veya tavsiyenin
glncellenmesi  veya dizeltiimesi hakkinda higbir
sorumluluk kabul etmiyoruz ve ayrica bilgi veya
tavsiyenin saglanmasi urdnlerimizin satisiyla ilgili olarak
hi¢bir garanti olusturmaz, genisletmez veya degistirmez.
Lincoln Electric duyarli bir Ureticidir, ancak Lincoln
Electric tarafindan satilan belirli Grinlerin segimi ve
kullanimi  yalnizca  mdsterinin ~ kontrolinde  ve
sorumlulugundadir.  Lincoln  Electric'in  kontroliiniin
otesinde birgok degisken, bu tir UGretim yontemleri ve
servis gereksinimlerinin uygulanmasinda elde edilen
sonuglari etkiler.

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

Tlrkge
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WEEE

07/06

Elektriksel ekipmanlar, normal atiklar gibi degerlendiriimez!
Atik Elektrikli ve Elektronik Cihazlara (WEEE) iliskin 2012/19/EC sayili Avrupa Direktifine ve bu direktifin
ulusal kanunlara uygulanmig bicimine uygun olarak, émri dolmus elekirikli cihazlar ayn bir gsekilde
toplanarak cevresel uyumluluk gésteren bir geri donlisim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda litfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

I 9l Avrupa Direktifini uygulayarak gevre ve insan saghigini korumaya yardimei olacaginizi unutmayin!

Yedek Parcalar

12/05

Parga Listesi talimatlar

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

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

e Yalnizca montaj sayfasinda baslk numarasi altindaki situnda "X" ile isaretlenmis parcgalari kullanin
(# bu baskidaki bir degisikligi gosterir).

Oncelikle, yukaridaki Parca Listesi talimatlarini okuyun. Daha sonra, makine ile birlikte verilen betimleyici resimli ve
capraz referansl parga numarasi igeren "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.

Yetkili Servis Merkezleri Konumu

09/16
e Alici, Lincoln'in garanti suresi igerisinde sikayet edilen herhangi bir kusur hakkinda Lincoln Electric kaynak
makineleri konusunda yetkili bir Teknik Servisle temas kurmalidir.
e Bir yetkili servisin yerini tespit etmek icin yerel Satis Temsilcinizle temas kurun veya www.askaynak.com.tr adresini
ziyaret edin.

Elektrik Semasi

Makine ile birlikte verilen "Yedek Parga" kilavuzuna basvurun.
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Onerilen Aksesuarlar

K14120-1 KIT - PF 40 ve 42 icin uzaktan kumanda kiti
K14126-1 RC 42 - PF 40 ve 42 igin uzaktan kumanda
K14127-1 PF40 /42 /44 ] 46 igin araba

K14111-1 KiT - Gaz akis regilatori

K14121-1 Kullanici arabirimi igeren degistirilebilir 6n panel, A+
K14122-1 Kullanici arabirimi iceren degigtirilebilir 6n panel, B
K14123-1 Kullanici arabirimi igeren degistirilebilir 6n panel, B+
K14124-1 Uzaktan kumanda kasasi (Kumanda sistemi)
K14132-1 5-Pinli / 12- Pinli adaptor

K14131-1 ArcLink® "T" konnektor kiti

K14135-1 ArcLink® "T" gli¢ konnektori kiti

K14128-1 KIT — Kaldirma halkasi

K14042-1 S200 tipi makara adaptori

K10158-1 B300 tipi makara adaptoru

K363P Readi-Reel® tipi makara adaptori

K10349-PG-xxM

Glg Unitesi / tel besleme Unitesi kablosu (gaz sogutmali) 5, 10 veya 15 m olarak mevcuttur.
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10349-PGW-xxM

Glg Unitesi / tel besleme (initesi kablosu (gaz ve su sogutmali). 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur.
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10348-PG-xxM

Gulgc Unitesi / tel besleme Unitesi kablosu (gaz sogutmali). 5, 10 veya 15 m olarak mevcuttur.
(Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

K10348-PGW-xxM

Glg Unitesi / tel besleme (initesi kablosu (gaz ve su sogutmali). 5, 10 veya 15 m olarak
mevcuttur.
(Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

KP10519-8 TIG — Euro adaptoér
K10513-26-4 TIG Torcu— LT 26 G (180ADC/130A AC @ 35%) -4 m
FL060583010 FLAIR 600 — 2,5 m kablo monteli oyma torcu

E/H-400A-70-5M

SMAW iglemi icin elektrod penseli kaynak kablosu — 5 m

4 Tahrikli Tel Siirme Sistemleri igin Tahrik Makaralari

Dolu teller:
KP14017-0.8 V0.6 / V0.8
KP14017-1.0 V0.8 /V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2
KP14017-1.6 V1.2/V1.6

Aliminyum teller:
KP14017-1.2A U1.0/U1.2
KP14017-1.6A U1.2/U1.6

Ozli teller:
KP14017-1.1R VKO0.9/VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2 /VK1.6

LINC GUN™

K10413-36 Gaz sogutmali tor¢g LG 360 G (335A 60%)—-3 m,4m,5m
K10413-42 Gaz sogutmali tor¢ LG 420 G (380A 60%) -3 m, 4 m,5m
K10413-410 Su sogutmali tor¢ LG 410 W (350A 100%) -3 m, 4 m, 5 m
K10413-500 Su sogutmali tor¢ LG 500 W (450A 100%) -3 m, 4 m, 5 m
Tirkce 31 Turkce




Baglanti Semasi

K14107-1 PF42

K14122-1 K14123-1

K14126-1 [

K14107-1 PF42 N

— OO

K10348-PGW-XXM
K10348-PG-XXM

K10349 -PGW-XXM
K10349 -PG-XXM
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