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Lincoln Electric Griinlerinin KALITESINI tercih ettiginiz icin TESEKKUR EDERIZ.

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

e lleride bagvurmak iizere cihaz bilgilerini igeren asagidaki tabloyu doldurun. Model adi, kodu ve seri numarasi
cihazinizin arkasinda yer alan urin etiketinde mevcuttur.

Model Adi:
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI URUN KODU
ASPECT® 200 K14189-1
GIRiS
Girig Gerilimi Uy EMC Sinifi Frekans
115 - 230Vac + 15% A 50/60 Hz
Girig Hatti Modu 20% 60% 100% Girig AKimi limaks PFmax
MMA DC 19kw | 1.4kwW
1.8kwW | 1.4kw
115Vac 30A 0.93
20kwW | 15kw
2 kw 1.6 kw
Girig Hatti 60% 100%
3.7kW | 29kw
3.7kW | 2,8kw
230Vac 27,2 A 0.88
3.9kW | 3.0kw
40KkW | 3,2kw
OLGULEN GIKIS
Cikis Akimi I Calisma Donglisii: % Cikis Gerilimi U2 Caligma Dongisii: %
Girig Hatti 60% 100% 60% 100%
60A 45A 22.4V 21.8Vv
115Vac 1ph 90A 70A 13.6V 12.8v
60A 45A 22.4v 21.8v
90A 70A 13.6V 12.8v
Girig Hatti 60% 100% 60% 100%
115A 95A 24.6V 23.8v
165A 130A 16.6V 15.2v
230Vac 1ph
115A 95A 24.6V 23.8v
165A 130A 16.6V 15.2v
GIKIS ARALIGI
Kaynak Akimi Araligi Maksimum Agik Devre Gerilimi OCV Uo
2 —200A 109 Vvdc
ONERILEN GIRiS KABLOSU VE SIGORTA TiPi
Sigorta (gecikmeli) veya Devre Kesici Boyutu Elektrik Kablosu
16A@115Vac — 16A@ 230Vac 3x2.5mm?
BOYUTLAR VE AGIRLIK
Yiikseklik Genislik Uzunluk Net Agirlik
419 mm 246 mm 506 mm 23 kg
Calisma Sicakhg: Saklama Sicakligi (;all§n;f=2§:1c1:)Degeri Koruma Derecesi
-10°C to +40°C -25°C to 55°C Gegerli Degil P23
Turkge 1 Turkge



EKO tasarim bilgisi

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

Verimlilik ve bosta gug tuketimi:

indeks MODEL ADI Maks. gli¢ tuketlm_l_ S|r_a_\S|n_da_ver|mI|I|kI Esdeger model
Bosta giic tiiketimi
K14189-1 ASPECT® 200 80% / 21W Esdeger model yok

Bosta durumu, asagidaki tabloda belirtilen kosulda meydana gelir.

BOSTA DURUMU

Kosul

Varhk

MIG (Gazli Metal Ark) modu

TIG (Gaz Tungsten Ark) modu

KORUNMALI METAL ARK modu

30 dakika galismama sonrasinda

Fan kapali

X | X[ X[ X

Verimlilik degeri ve rélanti durumundaki tiketim, EN 60974-1:20XX urun standardinda tanimlanan yéntem ve kosullara gére
olcilmastar.

Ureticinin adi, driin ad1, kod numaras, {rlin numarasi, seri numaras| ve Uretim tarihi, bilgi etiketinden okunabilir.

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

Turkce

Code: XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

[1}— XXXXXXX T
XXXXXXXXXX —

P1|YY MM

XXXXX

Ureticinin adi ve adresi

Uriin adi

Kod numarasi

Uriin numarasi

Seri numarasi

5A- Uretildigi Glke

5B- Uretim yili

5C- Uretim ayi

5D- her makine igin farkli olan ve ilerleyen rakam

Turkge



MIG/MAG ekipmanlari igin tipik g

az kullanimi:

DC elektrotu pozitif :
Malzeme tipi Tel ¢api — Tel Beslemesi Koruyucu Gaz Gaz akisi
[mm] Akim Gerilim [m/dk.] [/dk.]
(Al v
Karbon, dUstk | g, 44 | 95+200 | 18+22 35-65 Ar %75, CO» %25 12
alasimli gelik
Aliminyum 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Ostenitik N N . Ar %98, O2 %2 / .
paslanmaz celik 08+16 85+300 21-+28 3-7 He %90, Ar %7,5 CO2 %2,5 14+16
Bakir alagsim 09+1,6 175 + 385 23 + 26 6-11 Argon 12 +16
Magnezyum 16+24 70 = 335 16 + 26 4-15 Argon 24 =28

Gaz Tungsten Ark islemi:

TIG kaynak isleminde, gaz kullanimi, nozilin enkesit alanina baglidir. Yaygin olarak kullanilan hamlaglar i¢in:

Helyum: 14-24 |/dk.

Argon: 7-16 I/dk.

Not: Asirn akis hizlan, gaz akiminda, kaynak havuzuna atmosferik kirlilik gekebilen turbllansa neden olur.

Not: Bir ¢apraz rizgar veya cereyan hareketi, hava akisini engellemek igin koruyucu gaz kullanim ekraninin korunmasi
yararina koruyucu gaz kapsamasini bozabilir.

B

Hizmet 6mrii bitimi

Uriinin hizmet émrii sona erdiginde, Griin, 2012/19/AB (WEEE) Yénergesine uygun olarak geri doniigiime verilmek (izere
bertaraf edilmelidir; Griinin parcalarina ayrilmasi ve Urinde bulunan Kritk Hammadde (CRM) hakkindaki bilgilere su
adresten ulasilabilir: https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.

Turkce
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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 guivenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Gretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar icin guvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Urettidi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini dnlemek veya azaltmak
icin bu bolimu dikkatle okuyun.

Bu makine bir endistriyel bolgede calisacak sekilde tasarlanmistir. Operatdr bu makineyi mutlaka bu kilavuzda

aciklandigl sekilde monte etmeli ve calistirmalidir. Elektromanyetik karismalar tespit edilirse operator bu

karismalar ortadan kaldirmak icin gerekli Onlemleri almali ve gerekirse bu konuda Lincoln Electric'e

danigsmalidir. A Sinifi cihazlar, elektrik glicinin dusik gerilimli sebeke besleme sistemi tarafindan saglandigi
yerlesim konumlarinda kullanim igin tasarlanmamistir. lletlen ve yayllan karismalar nedeniyle bu tir yerlerde
elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda zorluklar yasanabilir. Ortak kaplin noktasinda distk gerilimli sebeke gerilimi
sistem empedansinin 83 mQ degderinden kiigiik olmasi (veya kisa devre gliciiniin 0,6 MVA degerinden yiliksek olmasi)
sartiyla bu cihaz, IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12 ile uyumludur ve disik gerilimli sebeke sistemlerine baglanabilir.
Gerektigi durumlarda dagitim sebekesi operatoriine danisarak sistem empedansinin, empedans kisitlamalarina uygun
olmasini saglamak cihazin montérinin veya kullanicisinin sorumlugundadir.

Makinenin kurulumundan dnce kullanici, ¢alisma 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 alicilar ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrollii cihazlar.

Endistriyel prosesler igin glivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve 6lgiim cihazlari.

Kalp pili ve igitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

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

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

Makinenin Urettidi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin agagdida belirtilen uyarilari dikkate alin.

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

e Cikis kablolar olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak icin, mimkiinse
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 dalgalar azaltabilir. Bu durum 6zel uygulamalar icin gerekli
olabilir.

/!\ UYARI

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

D> /NS
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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 calistirmadan 6nce 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 gerektigini gosterir. Olasi ciddi
yaralanma ve 6luimlerden kendinizi ve baskalarini koruyun.

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

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR: Kaynak makinesi yiiksek gerilimler (iretir. Bu makine calisirken
elektroda, sase pensesine, makineye bagli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektrot, sase pensesi ve
makineye bagl is pargalarindan koruyun.

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

4H
°

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrot kablolarinin, besleme kablolarinin ve makineye bagl
kablolarin durumunu diizenli olarak kontrol edin. izolasyonu hasar gérmiis herhangi bir kablo varsa derhal
degistirin. Her tirli ark parlamasi ve yangin ¢ikmasi riskini dnlemek icin elektrot pensesini kaynak
masasinin Uzerine 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 alanlan kalp pili gibi cihazlar tzerinde etkili olabilir.
Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi ¢alistirmadan énce doktorlarina danismalari 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 Standardi'nda yer alan gerekliliklere
g6re 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 sagliga zararli duman ve gaz gikisina neden
olabilir. Bu duman ve gazlan solumaktan kacinin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak icin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bdlgesi disina atiimalidir.

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gézleri sigramalardan ve kaynak
arkinin yaydigi i1sinlardan korumak icin uygun filtreye ve koruma levhasina sahip bir siper kullanin. Aleve
dayanikli malzemeden Uretilmis giysilerle kendinizin ve yakin gevrede bulunan kisilerin cildini koruma
altina alin. Yakin gevrede bulunan kisileri, yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla koruyun ve
kaynak arkina bakmamalar ve kendilerini ark 1sini etkisinde birakmamalar konusunda uyarin.

Turkce
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KAYNAK SICRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri kaynak
yapilan yerden uzakta tutun ve yangin sonduriclyl kolaylikla erigebileceginiz bir yere koyun. Kaynak
islemi sirasinda olusabilecek sigramalar ve sicak malzemeler ince g¢atlaklar ve en dar agikliklardan bile
etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlarn ortamdan tamamen uzaklastiracak 6nlemlerin
alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde kaynak yapmayin. Yanici
gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla ¢alistirmayin.

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABILIR: Kaynak sirasinda yilksek miktarda 1si agiga cikabilir. Sicak
yuzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir malzemelere dokunurken ve tasirken
mutlaka eldiven ve pense kullaniimalidir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
Uretilmis koruyucu gaz iceren basin¢h gaz tlplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tlp basincina uygun
regulatorlerin tipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tipleri her zaman dik pozisyonda tutun ve
glvenlik zinciri ile sabit bir yere baglayin. Koruyucu kapaklar kapatmadan tupleri hareket ettirmeyin ve
tiplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrotlarin, elektrot penselerinin, sase penselerinin ve gerilim
altindaki her tiirll parganin gaz tipu ile temas etmemesine 6zen goésterin. Tupleri, fiziksel hasara ya da
kivilcim ve 1si kaynaklari dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bélgelerin uzaginda stoklayin.

DIKKAT: TIG (GTAW) kaynag ile temassiz atesleme igin kullanilan yiiksek frekans yetersiz korumali
bilgisayar ekipmani, EDP merkezleri ve endistriyel robotlarin ¢alismasina engel olabilir ve hatta tim
sistemin ¢cokmesine neden olabilir. TIG (GTAW) kaynagdi elektronik telefon agdlarina ve radyo ve TV sinyali
alimina engel olabilir.

KAYNAK SIRASINDA CIKAN GURULTU ZARARLI OLABILIR: Kaynak arki giinde 8 saat 85 dB’lik yliksek
seviyede gurultiye neden olabilir. Kaynak makineleri kullanan kaynakgilar, uygun kulak koruyucularini
giymekle yikimlidir. isverenler, saghga zararli faktérlerin muayenelerini ve 6lgiimlerini yapmakla
yukumladur.

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

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

Turkce
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Giris

Genel Aciklama

ASPECT® 200 makine, DC ve AC akimla MMA (SMAW)
ve TIG (GTAW) kaynak islemlerini gerceklestirmek Uzere
tasarlanmistir.

Unite temel olarak hem DC hem AC modunda TIG
taleplerini karsilamak tzere tasarlanmistir: gelismis menu
segenekleri sayesinde hem baslangi¢ dizeyi hem uzman
kaynakcilarin kaynak parametrelerini en iyi kaynak
performanslarini  elde edecek sekilde ayarlamasi
muimkindr.

Kurulum ve Kullanim Talimatlari

Asagidaki boélimlerde menlye nasil erisilecedi ve
parametrelerin nasil ayarlanabilecegdi agiklanmigtir.
Asagidaki cihaz, ASPECT® 200’e eklenmistir:

e HORTUM KELEPCESI

GAZ HORTUMU

MONTAJ HORTUMU

YAR KOR SOMUN 1/4F

ERKEK HIZLI BAGLANTI HORTUMU

Kullanici tarafindan satin alinabilecek 6nerilen ekipmanlar
"Onerilen Aksesuarlar" boliminde belirtilmistir.

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

Konum ve Calisma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile ¢alisabilir. Bununla

beraber, makinenin uzun Omurli olmasini ve guvenle

kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi énemlidir:

e Makineyi 15 dereceden daha fazla yatay egime sahip
bir yere koymayin veya boyle bir yerde galistirmayin.

e Makineyi borularin buzunu ¢ézmek icin kullanmayin.

e Makine, mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistirimali  ve makinenin  calistinldigi  yerde
havalandirmay! engelleyici ya da hava akimini
durdurucu  bir etken olmamalidir.  Caligirken,
makinenin Uzeri kagit, bez ya da benzeri malzemelerle
ortiimemelidir.

e Toz ve kirler makinenin icine girebili;, bu durum
mumkuin oldugunca en aza indiriimelidir.

e Bu makine IP23 koruma sinifina sahiptir. Makineyi
muUmkun oldudunca kuru tutun, i1slak zemin veya su
birikintisi Uzerine koymayin.

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

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

Gug Kablosu Baglantisi

Bu makineye beslenecek giris gerilimini, fazi ve frekansi
makineyi agik konuma getirmeden &nce kontrol edin. izin
verilen giris gerilimi, bu kilavuzun teknik o&zellikler
béluminde ve makinenin bilgi etiketinde belirtilmistir.
Makinenin topraklandigindan emin olun.

Giris baglantisindan beslenen gli¢ miktarinin, makinenin
normal calismasi igin yeterli oldugundan emin olun.
Sigorta degeri ve kablo boyutlari bu kilavuzun “Teknik
Ozellikler” béliimiinde belirtiimistir.

Turkce

Makineler, yardimci sistemin bu kilavuzun “Teknik
Ozellikler’” bolimiinde belirtildigi sekilde yeterli gerilimi,
frekansi ve glici sagladigi sirece motorla tahrik edilen
jeneratdrlerde calisacak sekilde tasarlanmistir. Ayrica,
jeneratérin yardimci  beslemesi mutlaka asagidaki
kosullar kargilamalidir:

230Vac Monofaze:

e Vac pik gerilim: 280V’nin altinda

e Vac frekans: 50 ile 60Hz araliginda

¢ AC dalga formu RMS gerilimi: 230Vac + %15

115Vac Monofaze:
e Vac frekans: 50 ile 60Hz araliginda
e AC dalga formu RMS gerilimi: 115Vac = %15

Not: @ 115Vac baglanirsa cihaz ¢ikis deger dustrme
ozelligine sahip olur.

Motorla tahrik edilen bircok jeneratdr yiksek gerilim
ziplamalari Urettiginden bu kosullarin kontrol edilmesi
6nemlidir. Bu makinenin bu kosullari saglamayan, motorla
tahrik edilen jeneratérlerde calistirimasi dnerilmez ve bu
durumda makine hasar gorebilir.

Dikkat: Calisma doéngusiniin tam performansinin elde
edilebilmesi igin 25A tip D igin asin akim korumasini
uygun bir giris fisiyle degistirmeniz (veya bunu dogrudan
uygun bir aga baglamaniz) gerekir.

1 |230V+/-10%
=2|50/60 Hz
16A : i
=g o | iﬂ:m:

= 25A e
== p5§ %‘:

Ornek:
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Dis Baglantilar
Twist-Mate™ kablo figleri kullanan hizli baglanti kesme
sistemi, kaynak kablosu baglantilari icin kullanihr.
Makinenin M kaynak (MMA) veya TIG kaynak (GTAW)
icin nasil baglanacagi hakkinda daha fazla bilgi asagidaki
bélimlerde verilmigstir.

Tablo 1.

Hizll Badlanti Kesme: Kaynak devresi
i icin saloma (MMA ve GTAW islemi icin)
e cikis konektoril.

Hizli Baglanti Kesme: kaynak devresi
icin is pargasi ¢ikis konektoru.

Yapigtirma Kaynagi (MMA)

Bu makine, ayr olarak satin alinabilen MMA kaynak kit
kablolar icermez. Daha fazla bilgi icin aksesuarlar
bdlimine bakin.

Oncelikle, kullanilacak elektrot igin dogru elektrot
kutuplarini belirleyin. Bu bilgi i¢in elektrot verilerine bakin.
Ardindan, ¢ikis kablolarini segilen kutuplar igin makinenin
¢ikis terminallerine baglayin. Burada saloma igin baglanti
yontemi gdsterilmigtir.

Elektrot kablosunu saloma terminaline baglayin ve
kelepgceyi is pargasi terminaline takin. Konektord,
anahtari, anahtar yoluna hizalayarak yerlestirin ve saat
yonunun tersine yaklasik %4 tur cevirin. Asir sikmaktan
kaginin.

Yapistirma kaynagdi icin kutuplar, 6n panel digmesi ve
men kullanilarak DC+, DC- ve AC arasindan segilebilir.

TIG Kaynagi (GTAW)

Bu makine, TIG kaynagi icin ayri olarak satin alinabilecek
TIG salomas! icermez. Daha fazla bilgi igin aksesuarlar
bélimdine bakin.
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Saloma kablosunu
makinenin saloma
terminaline  baglayin ve
kelepceyi is pargasi
terminaline takin.
Konektord, anahtari,
anahtar yoluna hizalayarak
yerlestirin ve saat yonunun tersine yaklasik 4 tur gevirin.
Asirni sikmaktan kaginin. Asiri sikmaktan kaginin. Son
olarak, TIG salomasindan gelen gaz hortumunu
makinenin 6n tarafinda bulunan gaz konektdriine (B)
baglayin. Gerekirse makinenin 6n tarafindaki fitting igin
ilave bir gaz konektort paket icinde mevcuttur. Ardindan,
makinenin arkasinda bulunan fittingi kullanilacak gaz
tipundeki bir gaz regulatériine baglayin. Gerekli fittingler
paketle birlikte verilir. TIG saloma tetigini makinenin 6n
tarafinda bulunan tetik konektdriine (A) baglayin.

Su Sogutmali Salomayla TIG Kaynagi

Makinede bir sogutma unitesi kullanilabilir:

¢ COOLARC-24

Yukarida belirtilen Coolarc Uniteleri, Makineye baglanirsa
salomanin sogumasi icin otomatik olarak ACIK veya
KAPALI konuma getirilir. Yapistirma kaynad modu
kullanilirsa sogutucu KAPALI konumda kalacaktir.

Bu makine bir sogutmali TIG salomasi igermez, ancak bu
parca ayri olarak satin alinabilir. Daha fazla bilgi igin
aksesuarlar bolimine bakin.

/!\, UYARI

Makinede Coolarc Unitesi veya arka tarafi igin bir elektrik
baglantisi mevcuttur. Bu giris SADECE yukarida belirtilen
Coolarc Unitesinin baglanmasi igindir.

m, UYARI

Sogutucu  Unitesini  Makineye  baglamadan ve
calistirmadan 6nce sogutma Unitesiyle birlikte verilen
Kullanim Kilavuzunu okuyun ve anladiginizdan emin olun.

m, UYARI

Sogutucuyu baglarken ve baglantisini keserken Unitenin
KAPALI konumda oldugundan emin olun.

Uzaktan Kumanda Baglantisi

Uzaktan kumandalarin listesi igin aksesuarlar
boélimine bakin. Bir uzaktan kumanda
kullaniiyorsa  makinenin  6n  tarafindaki
uzaktan kumanda konektériine baglanir.
Makine, uzak kontrolii otomatik olarak tespit
eder; UZAK LED’i agik konuma getirin ve uzaktan
kumanda modunu etkinlestirin. Calistirma modu hakkinda
daha fazla bilgiyi bir sonraki boliimde bulabilirsiniz.
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Arka Panel

A. Gig Digmesi: Makineye
beslenen giris gliciinii ACIK /
KAPALI konuma getirir.

B. Giris kablosu: Ana sebekeye
baglayin.

C. Fan: Fan girigini engellemeyin
veya filtrelemeyin. “F.AN.
(Gerektiginde Fan) o6zelligi,
fani otomatik olarak ACIK /
KAPALI konuma getirir. Fan,
kaynak iglemiyle birlikte
calismaya baglar ve Makine,
kaynak  yapti§i  slrece
calsmaya devam eder.
Makine 10 dakikadan daha uzun bir sure kaynak
yapmiyorsa Yesil Moda gecer.

Yesil Mod

Yesil Mod, makineyi bekleme konumuna getiren bir

oOzelliktir.

e Cikis devre disi birakilir

e Fanlarin devri dusurulur

e Glc ACIK LED’i (sabit ACIK) ve VRV etkin
konumdaysa VRD LED’i (sabit ACIK) haricinde, 6n
panelde bulunan tim LED’ler KAPALI konuma
getirilir.

o Ekranda kesikli karakterler gérunttlenir

Bu da Makine igine cekilen toz miktarini ve gug
tlketimini azaltir.

Makineyi tekrar kaynak yapmaya hazir duruma
getirmek icin TIG tetigine basin, 6n paneldeki
digmelerden herhangi birine basin veya kodlayici
digmesini gevirin.

NOT: Makineye bir COOLARC TIG saloma sogutma
tinitesi bagdliysa SOGUTMA segenegine dayali olarak
Yesil Modu 6zelligi tarafindan ACIK/KAPALI konuma
getirilir. Daha ayrintilh bilgi icin Menl SYS boélimiine
bakin.

NOT: Kullanicinin yesil modu etkinlestirmesine veya
devre disli birakmasina izin verilmesi muimkudndur.
Daha ayrintili bilgi igin Meni SYS bdélimine bakin.

Bekleme Modu

30 dakika boyunca kaynak yapilmazsa makine bir
derin disik gi¢ moduna geger. Tum gostergeler
kapatilir: yalnizca Gig ACIK Led’i yanip sOner.

Makineyi tekrar kaynak yapmaya hazir duruma
getirmek icin tetige basin, én paneldeki digmelerden
herhangi birine basin veya kodlayici ¢evirin.

Cikis proseduriu 6-7 saniye sirer: bu siirenin sonunda
Uinite kaynak yapmaya hazirdir.

D. Gaz Girisi: TIG koruma gazi konektorli. Makineyi gaz
kaynag hattina baglamak igin trinle verilen konektor
kullanin. Gaz kaynagi mutlaka bir basing regulatoriine
sahip olmali ve bir akis gdstergesi takiimalidir.

E. Coolarc icin gu¢ beslemesi girisi: 400Vdc giris.
Coolarc sogutma Unitesini buraya baglayin.
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Kontrol ve Calisma Ozellikleri

Makinenin Galistiriimasi:

Makine ACIK konuma getirildiginde bir otomatik test islemi
uygulanir.

On Kontrol Panelinde “Giig¢ ACIK” LED’i ve Kaynak ‘MOD’
komutu LED’lerinden bir tanesiyle birlikte “A” LED’i
(sinoptigin  ortasinda  bulunur) yaniyorsa Makine
calismaya hazir durumdadir. Bu, minimum kosuldur:
kaynak secimine bagli olarak baska LED’ler de ACIK
konuma gecebilir.

(LiNCOLN -

On Panel Géstergeleri ve Kontroller

Giic ACIK LED’i:

G

Bu LED, makine baslatilirken veya bekleme modundan
sonra yeniden baslatiirken yanip soner ve makine
calismaya hazir durumdayken sabit yanar.

Giris Gerilimi Aralik Asma korumasi etkin konuma gelirse
Glg¢ ACIK LED’i yanip sénmeye baslar ve ekranlarda bir
hata kodu goruntilenir. Girig Gerilimi dogru araliga
déndigunde makine otomatik olarak yeniden calisir.
Ayrintili bilgi icin Hata Kodlarini ve Sorun Giderme
bolimaini okuyun.

Unite kaynak yapmaya hazir hale gelmeden veya GTAW
modunda bir kaynak tamamlandiktan sonra tetige
basilirsa Gig ACIK LED’i kisa araliklarla yanip sbnmeye
baglar. Normal sekilde calismasini sadlamak icin tetigi
serbest birakin.

Uzak LED:

L JVa

Bu gosterge, makineye uzaktan kumanda konektorl
Uzerinden bir Uzak komut baglandiginda acilir.

Makineye bir Uzak komut baglanirsa Cikis Akimi digmesi
iki farkl modda caligir: YAPISKAN ve TIG:

e YAPISKAN mod: bir Uzak komut baglyken
makinenin c¢ikisi ACIK konumdadir. Bir Uzak
Amptrole veya Pedala izin verilir (tetik ihmal edilir).

-I;I:

i
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Uzak komut baglandidinda Makine kullanici
araylzinin Cikis Akimi Digmesi yok sayilir. Uzak
komut tim Cikis Akimi Araligi boyunca gegerlidir.

e TIG modu: Yerel ve uzak modda makinenin ¢ikisi
KAPALI'dir. Cikisin etkinlestiriimesi igin bir Tetik
gerekKlidir.

Nl
/s

Uzak Komuttan segilebilecek Cikis Akimi aralidi
Makine kullanici araytzid Cikis Akimi Digmesine
baghdir. Ornegin, Cikis Akimi, Makine kullanici
arayuzi Cikis Akimi Digmesiyle 100A degerine
ayarlanirsa Uzak komut, Cikis Akimini izin verilen
minimum degerden maksimum 100A degerine
ayarlayacaktir.

Cikis Akimi Digmesi tarafindan ayarlanan ¢ikis akimi,
digme hareket ettirildiginde 3 saniye boyunca
gOrintilenir. 3 saniyenin sonunda deger, Uzak komut
tarafindan secilen guincel degere degisir.

Uzak Pedal: Dogru kullanim igin mutlaka kurulum

menusinden “Ment  GTAW” ve “Meni SYS”

etkinlestirilmelidir:

e 2 adimli sira otomatik olarak segilir.

e Yukari egimli / Asagdi egimli rampalar ve Yeniden
baglatma devre disi birakilir.

e Nokta, Cift Seviyeli ve 4 adimli iglevler segilemez

(Uzak komutun baglantisi kesildiginde Normal ¢alisma
yeniden saglanir.).

Termal LED:

;

Bu gosterge, makine agir 1sindiginda ve ¢ikis devre digi
birakildiginda acilir. Normalde, makinenin g¢alisma
dongusi agsildiginda meydana gelir. Dahili bilesenlerin
sogumasi icin makineyi agik konumda birakin. Gosterge
kapall konuma geldiginde normal ¢alisma tekrar mimkun
hale gelir.

VRD LED (sadece Avustralya Makinelerinde etkindir):

VRDaon

Bu makine, VRD (Gerilim Digslirme Cihazi) islevi
tarafindan beslenir: bu da c¢ikis uglarindaki gerilimi
disardr.

VRD iglevi sadece AS 1674.2 Avustralya Standartlarini
karsilayan makinelerde varsayillan olarak fabrikada
etkinlestirilir. (Makine Uzerindeki Bilgi Etiketine C-Tick
logosu "¢¥N’ yapistirilir).

VRD LED, Makine bekleme konumundayken (kaynak
siiresi yokken) Cikis Gerilimi 12V degerinin altina
diistiigiinde ACIK konuma gecer.

Diger makineler igin (CE ve USA) bu islev, Menli SYS'de
etkinlegtirilir.
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Kutupsallik:

Ny

Bu simge, kullanimdaki iglem igin kutuplarin ayarlanmasi
gerektiginde goriuntulenir: DC+, AC yapigkan, DC- & AC
TIG islemleri.

POLARITY

NOT: islem KUTUPLARINA atanan digmeye
basildiinda simgenin yanmasi DC ve AC kutuplan
arasinda degigir.

Islem:

[%
%

>  PROCESS
Bu simge islevi, kullanicinin belirtilen islemi ayarlamasina
izin verir.
1. Yuksek Frekansh TIG
2. Yukari Baglatmal TIG
3. Yapiskan — Yumusak Mod (7018 stil elektrotlar)
4. Yapigkan - Gevrek Mod (6010 Stil elektrotlar)

NOT: Ark kontrol parametreleri, Sicak baslatma ve ark
kuvvet parametreleri iki yapiskan modda farklidir. SNAW
menusinde sicak baslatma ve ark kuvvet semasinin
degistirilmesi mimkundur.

NOT: ISLEM secimine atanan diigmeye basildiginda
simgenin yanmasi soldan saga asagida belirtilen
sayilarda degisir.

1kis:
t }
AN,
. ©

ON OUTPUT

Bu secim, operatdrin istenen c¢ikis kontrol ydntemini
ayarlamasina izin verir.

1. 2 ADIM.

2. 4 ADIM.

3. ACIK: higbir tetigin baslatimasina gerek I
yoktur. ON

CIKIS secimine atanan dugmeye basildiginda simgenin
yanmasi soldan saga su sekilde degisir.
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AC Dalga Sekli:

HHF

- ©

% -A AC
WAVESHAPE

Bu simgeler operatoriin sadece AC kutuplarinda TIG
kaynagi icin ark performansini 6zellestirmesine izin verir.
OTOMATIK ve Uzman Modu:

Varsayilan olarak OTOMATIK simgesi yanar. Bu da AC
dalga sekli parametrelerinin kaynak akimina bagh olarak
otomatik olarak yonetiimesi anlamina gelir. Mevcut
parametre sadece AC Frekansidir.

AC Frekansi: Bu islev, AC Dalga sekli frekansini saniyede
doéngu cinsinden kontrol eder.

OTOMATIK secimi

yapildiginda Amper ile Denge

Siralayici islevleri:

. ﬁ J‘o/o/
S

@%@

Siralayici, TIG kaynak isleminin hem AC hem DC
kutuplarinda 6zellestiriimesine izin verir. “Sel” digmesine
basildik¢a islem grafiginde gegis yapilir.

Tablo 3.

On Akis: Ark baslatiimadan énce

arasindaki iliski agagidaki tabloda gdsterildigi gibidir: ﬁ.l' gazin  aktigi  slreyi  saniye
— cinsinden ayarlar.
Tablo 2. S
Amper AC Denge %’si / Baglangic Akimi: islem icin
OA) baslangi¢c amperini ayarlar.
| <= 50 60% [
50 < | <=93 %65 / llk Egim: Baslangic akiminin
S normal calisma amperine
93<1<=120 %65 ulasmasi igin gereken siireyi
120 <1 <= 155 %70 / saniye cinsinden ayarlar.
Calisma Amperi: Izin verilen tim
155 <1<=200 %70 kaynak islemi icin amper degerini

Uzman modunu etkinlegtirmek igin:

e AC DALGA SEKLi digmesine iki defa basin:
OTOMATIK simgesi yanip sdénmeye baslar ve
ekranda OTOMATIK ACIK mesaiji gérintiilenir.

e OTOMATIK KAPALI segimini yapmak igin kodlayiciy!
gevirin

e AC DALGA SEKLI diigmesine tekrar basarak segimi
onaylayin. OTOMATIK simgesi KAPANIR ve tiim AC
DALGA SEKLI parametreleri gegerli hale gelir.

OTOMATIK moda geri dénmek icin OTOMATIK simgesi
yanip sénmeye bagslayana kadar birka¢ defa basarak
yukaridaki adimlar tekrarlayin ve ardindan kodlayiciyla
OTOMATIK ACIK segimini yapin.

Uzman modunda asagidaki parametreler gecerlidir:

1. AC Frekansi:Bu islev, AC Dalga sekli frekansini
saniyede dongu cinsinden kontrol eder.

2. AC Dengesi: AC dengesi, kutupsalligin eksi elektrot
oldugu siire miktarini yiizde cinsinden kontrol eder.

3. Eksi/Arti Elektrot ofseti: Bu islev, AC kutuplarinda TIG
kaynagi yapilirken dalganin eksi ve arti tarafi igin
amper ayarini kontrol eder.

Gerilim ekraninda segilen simgenin kisaltilmis  bir

aclklamasi goérintilenir. Amper ekraninda ayarlanacak
deger goruntulenir.

Turkce
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ayarlar.

A

S

Nihai Egim: Calisma amperinin
Nihai akima dismesi i¢in gereken
sureyi saniye cinsinden ayarlar.

\
\%\

Nihai Akim:
amperi ayarlar.

islem igin nihai

4

S

Art Akis: Ark sonlandirildiktan
sonra gazin aktigi sureyi saniye
cinsinden ayarlar.

Darbe Siralayici islevleri:

11

T
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Yizde Pik Akim: Bu islevler,
darbe dalga formunun pik akim
ayarinda harcadidi sureyi ayarlar.
Bu iglev, darbe donglsi igin
toplam  surenin  bir  ylzdesi
cinsinden ayarlanir.

Saniye Basina Darbe: Saniyede

------ darbe dongusi toplam sayisini
ayarlar.

Yiizde Arkaplan Akimi: Darbe

dalga formunun arkaplan amperini

| o/ ayarlar. Arkaplan amperi, pik

! ' akimin bir ylizdesi olarak ayarlanr.

Ana Amper Kontrolii:

Ana amper kontroli dugmesi,
yapilmasi i¢in  hizli  bir segim yontemi olarak
kullaniimaktadir.  Bu iglev, kullanicilarin  kullanici
araylzinin siralayici boliminden hizlica ¢ikmasini
saglar, bdylece ana amperin ayarlanmasi veya siralayici
menusinden c¢ikilmasi icin mimkin olan tum siralayici
islevleri arasinda gezinilmesine gerek kalmaz.

ana amper ayarinin

Bu digme ayrica ¢ok amagli bir komuttur: bu komutun
parametre secimi igin nasil kullaniimasi gerektigi hakkinda

bilgi icin “Cali

Ekranlar:

— (]

Sagdaki sayag, kaynaktan 6nce 6n ayar kaynak akimini
(A) ve kaynak sirasindaki gercek kaynak akimini
gosterirken soldaki saya¢ c¢ikis uglarindaki gerilimi (V)
gOsterir.

Her iki ekranda yanip sénuyorsa okunan degerin dnceki
kaynak isleminin ortalama degeri oldugu anlamina gelir.
Bu o6zellik, her kaynak suresinin sonunda 5 saniye
boyunca ortalama degeri gosterir.

Bir uzaktan kumanda bagliysa (Uzak LED’i ACIK
konumdadir) soldaki saya¢ (A), yukaridaki “Uzak LED'’i"
aciklamasinda belirtilen talimat uyarinca mevcut ve
gercek kaynak akimini gdsterir.

Ekranlar parametrelerin ve bunlarin adlarinin  ve
degerlerinin ayarlanmasi sirasinda goruntilenir. Ayrica,
menunln gosteriimesi ve hata kodlarinin gérintilenmesi
igin de kullanilir.
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Bellek Secimi:

(8

Bellek igslevi, operatérin 9 adede kadar 6zel kaynak
prosedurini  kaydetmesine izin verecek sekilde
tasarlanmigtir. Bu bellek dugmesi iki isleve sahiptir:

1. Bellek ayarlarini kaydeder

2. Bellek ayarlarini geri ¢cagirir.

Bellek Islevlerinin Secilmesi: Kullanici, bellek diigmesine

basarak bir belledi “kaydetme”, bir bellegi “geri ¢agirma”

ve bir bellek ayari olmadan calistirma segenekleri

arasindan segim yapabilir.

1. “M” simgesine 1 defa basildiginda KAYDET simgesi
yanar.

2. “M” simgesine 2 defa basildiginda GERI CAGIR
simgesi yanar.

3. 3 defa basildiginda Simge ve ekranlar soner.

Bellek Ayarlarinin Kaydedilmesi:

islem ayarlarini bir bellek konumuna kaydetmek igin
oncelikle bellek digmesine basilarak “bellek kaydetme”
simgesinin secilmesi gerekir. Bu simge segildikten sonra
bu numara asagidaki kontrol digmesi cevrilerek
degistirilebilir ve gerilim ve amper sayaclarinda “MEM
SET” 6égesi gorintiilenir. istenen bellek konumu, kontrol
digmesi kullanilarak segildiginde bellek diigmesi 3 saniye
basili tutularak ayarlar bu konuma kaydedilir. Bu 3 saniye
boyunca “bellek kaydet” simgesi yanip soner. 3 saniye
sonra ekranda “MEM SAVE” 6gesi goruntulenir.

CALISMA:

1. “Bellek Kaydetme” simgesini secmek icin Bellek
digmesine basin.

2. Bellek konumunu segmek igin Kontrol Dugmesini
cevirin.

3. Bellek dugmesini 3 saniye basili tutun.

Bellek Geri Cagirma Avyarlari:

islem ayarlarini geri cagirmak igin ©ncelikle bellek
digmesine basilarak “bellek geri cadirma” simgesinin
secilmesi gerekir. Bu simge segcildikten sonra bu numara
asagidaki kontrol digmesi cevrilerek degistirilebilir ve
gerilim ve amper sayacglarinda “MEM RECL” 6gesi
gérintilenir. istenen bellek konumu, kontrol diigmesi
kullanilarak segildiginde bellek digmesi 3 saniye basih
tutularak bu konumdaki ayarlar geri ¢agrilir. Bu 3 saniye
boyunca “bellek geri c¢adirma” simgesi yanip soner.
3 saniye sonra ekranda “RECL MEM” 6gesi gorintilenir.
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CALISMA:

1. “Bellek Geri Cagirma” simgesini segcmek igin Bellek
digmesine basin.

2. Bellek konumunu segmek icin Kontrol Dudgmesini
gevirin.

3. Bellek digmesini 3 saniye basili tutun.

@%@
m

Bu Unite 3 mentye ayrilan gelismis ayarlara izin verir:
1. Islem GTAW ise “GTAW” kurulum menisline erigmek

Menii:

icin digmesini 5 saniye basili tutun.
2. lIslem SMAW ise “SMAW?” kurulum mendstine erismek

icin ﬂﬂ- digmesini 5 saniye basili tutun.
3. Tim islemlerde “SYS” kurulum menUsiine erismek igin

+ m digmelerini 5 saniye basili tutun.

4. U¢ meniiden birine girildiginde digmesine
basilarak ilerleme saglanir.

5. ﬂﬂ- digmesine basildiginda geri donulir.
=N

N\
6. Kontrol Digmesi . kullanilarak meni 6gdelerinde
degisiklik yapilir.

7. Bir 0©6ge degistirildikten sonra veya

digmesine basilarak kaydedilir.
8. Her menuden diigmesine basilarak cikilr.
Calistirma Talimatlari

DC Yapiskan (SMAW) Kaynak
DC Yapiskan kaynak islemini baglatmak igin:

1. Kutupsallidi ayarlayin
2. Yapigkan kaynagi segmek icin:

islem
@ < Gevrek

PROCESS oS 5ie
== Yumusak

Yukaridaki LED yanana kadar MOD diigmesine birkag
defa basin

ON (LED ACIK) yanar.

Gorsellestirme

Turkce
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Yapiskan konum segildiginde asagidaki kaynak o&zellikleri

etkinlestirilir:

e Sicak Baglatma: Yapiskan kaynak islemi baslarken
¢ikis akiminda gegici bir artis meydana gelir. Bu 6zellik,
arkin hizli ve guvenilir sekilde baglatiimasini saglar.

¢ Yapisma Onleme: Bu islev, operator bir hata yaptiginda
ve elektrot, is pargasina yapistiginda makinenin ¢ikis
akimini dustk bir seviyeye indirir. Akimdaki bu disus,
operatdrun elektrot tutucuya zarar verebilecek buyUk
parlamalara neden olmaksizin elektrodu elektrot
tutucudan gikarmasina izin verir.

o Otomatik Uyarlanmal Ark Kuvveti: bu islev gegici olarak
cikis akimini yukseltir, bdylece yapisan kaynak
sirasinda elektrot ile kaynak macunu arasinda meydana
gelen kesikli baglantilarin temizlenmesini saglar.

Ark stabilitesi ile sicrama arasinda en iyi diizeni garanti
eden, aktif bir kontrol dzelligidir. "Otomatik Uyarlamali
Ark Kuvveti" 0Ozelligi, sabit veya manuel dizenleme
yerine bir otomatik ve ¢ok seviyeli ayar saglamaktadir:
yogunlugu, cikis gerilimine baghdir ve Ark Kuvveti
seviyelerini de haritalayan mikroislemci tarafindan
hesaplanir. Kontrol her durumda ¢ikis gerilimini élger ve
uygulanacak pik akim miktarini belirler; bu deger, ark
stabilitesinin garanti edilmesi elektrottan is parcasina
transfer edilen metal dokilmesini kesmeye yeterlidir,
ancak kaynak macunu etrafindaki  sicramalari
engelleyecek kadar yiksek degildir. Bir baska deyisle:

e Elektrot / is parcasi yapisma 6nleme, ayrica diisik

akim degerlerinde de mimkinddr.
e Sigrama azaltma.

Kaynak iglemleri sadelestirilir ve kaynaklanan
baglantilar kaynak sonrasi firgalanmiyorsa daha giizel
go6zUukur.

Yapigsma modunda iki farkli kurulum mimk{nddr ve bunlar

islem kurulumu agisindan tamamen ayridir:

¢ YUMUSAK Yapisma: Dusuk sicramayla kaynak igin.

e GEVREK Yapisma (Varsayllan Fabrika Degeri): Agresif
bir kaynak igin Ark stabilitesini ylkseltir.

Varsayllan olarak kutupsalllk DC+ olarak ayarlanmigtir.
Bunu DC- olarak degistirmek icin SMAW c¢alismasi
bolimune bakin.

Sicak baglatma ve ark kuvveti degerini degistirmek igin
SMAW menUsine bakin.
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AC Yapigkan Kaynak
AC Yapiskan kaynak iglemini baslatmak igin:

1. Kutupsalligi ayarlayin v
2. Yapigkan kaynagi segmek igin:

Islem Gorsellestirme

'

@ ~ Gevrek
PROCESS =_ Yumusak

Yukaridaki LED yanana kadar MOD digmesine birkac
defa basin

ON (| ED ACIK) yanar.

Varsayilan olarak ¢ikis akimi dalga sekli, ofsetsiz %50
dengeyle 60Hz sinus akimidir.

AC dalga sekline erisiimesi durumunda sadece frekansin
degistirilmesi mimkundur.

OTOMATIK, EN/EP ve Denge géstergeleri KAPALI'dir.

(=D W
reC)

GTAW kaynagi
DC TIG Kaynagi
DC Tig kaynak islemini baslatmak igin:

1. Kutupsalli1 ayarlayin
2. TIG kaynagini segmek igin:

Islem Gorsellestirme
@ I Kaldirma
PROCESS & "
Yukaridaki LED yanana kadar MOD diigmesine birkag
defa basin
t

Led 2T U_\— varsayilan olarak ac¢ik konumdadir.

KALDIRMALI TIG

Mod digmesi, Kaldirma TIG konumundayken makine,
Kaldirmal TIG kaynagi igin hazirdir. Kaldirma TIG bir TIG
kaynagi baslatma yontemidir; bir disik akim kisa devresi
olusturmak igin is pargasi Uzerindeki TIG saloma
elektroduna basin. Ardindan, elektrot is parcasindan
kaldirilarak TIG arki baslatilir.

Turkce
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HF TIG

Mod digmesi, HF TIG konumundayken makine, HF TIG
kaynagi igin hazirdir. HF TIG modu sirasinda TIG arki,
elektrot is pargasina vyerlestirimeden HF tarafindan
baslatilir. TIG arkinin baslatimasi igin kullanilan HF,
3 saniye boyunca acgik kalir; bu sire araliginda ark
baglatiimazsa tetik sirasi mutlaka yeniden baslatiimalidir.

NOT: HF baslangi¢ kuvveti tungsten boyutuna ve tipine
gobre ayarlanir ve bunlar GTAW mendUsiinde segilebilir.

AC Tig Kaynagi
AC kaynak iglemini baglatmak igin:

1. Kutupsalligr ayarlayin v
2. AC Tig kaynagini segmek igin:

Islem Gorsellestirme
@ 1 Kaldirma
PROCESS L0= HF

Yukaridaki LED yanana kadar MOD diigmesine birkag
defa basin

t

L/_\— 2T varsaylilan olarak acik konumdadir.
AC dalga sekli bolimi mevcuttur. Kaldirma ve Tig
baslatmasi hakkinda yukaridaki bélime bakin.

TIG Kaynak Siralar

SEL digmesinin her bir basincinda kaynak calismasi
yoksa tim siralayicilar arasinda gegis yapillmasi ve
parametrelerin ayarlanmasi mimkindur.

Kaynak sirasinda Sel digmesi asagidaki parametreler igin

etkindir:

o Cikis akimi

e Sadece Darbe islevi etkin konumdayken: Déngii (%),
Frekans (Hz) ve Arkaplan akimi (A) deg@erlerine gore
cahsir.

Yeni parametre degeri otomatik olarak kaydedilir.

TIG Tetik Siralan

TIG kaynadi, 2 admh veya 4 adimli modda
gerceklestirilebilir. Tetik modlari icin ilgili galisma siralar
asagida aciklanmisgtir.
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Tablo 5. Kullanilan simgelerin lejanti Ark KAPALI konuma getirildikten sonra gaz vanasi agik
gﬁ Saloma Digmesi kalir ve sicak elektroda ve is pargasina koruma gazinin
akis| devam eder.

@ Cikis Akimi ) ™ @
Gaz On Akigl % ? 6 ?

Gaz ’

Gaz Art Akisl @

2 Adimh Tetik Sirasi

2 adimli sirayl segmek igin: “ﬁ ﬁu
Cikig Gorsellestirme ol

e u -

Yukanda  gosterildigi  gibi, asagi egim islevini

- 4

| — 3y §

IS

OuTPUT sonlandirmak ve ¢ikis akimini Krater akiminda sabit
Yukaridaki LED yanana kadar birkag defa basin. tutmak icin asagi egim sirasinda TIG saloma tetigine ikinci
defa basilmasi mimkindir. TIG saloma tetigi serbest
2 adimh tetik modu ve TIG kaynak modu segildiginde birakildiginda ¢ikis KAPALI konuma gelir ve art akis
asa@idaki kaynak sirasi meydana gelir. baslar. Bu galisma dongus, yeniden baglatma devre disi
@ - birakilarak 2 adimh galisma, varsayilan fabrika ayaridir.
f e
7 6 ? Yeniden Galistirma Segenegiyle 2 Adimh Tetik Sirasi
— Yeniden baslatma sirasiyla 2 Adimi segmek igin:
Cikis Gorsellestirme

e © ,

o7 . OUTPUT YL

o | Yukaridaki LED yanana kadar birkag defa basin.

lj J I_ GTAW Menusune girin ve 2RST segenegini etkinlestirin.

Kurulum menlsinden 2 adimh yeniden c¢alstirma
segenegi etkinlestirilirse asagidaki sira meydana gelir:

1. Sirayl baglatmak igin TIG saloma tetigini basili tutun.

Makine, koruma gazinin akisini baslatmak igin gaz " @
vanasini agar. On akis siiresi dolduktan sonra saloma Qﬂ J, ? * é
hortumundaki gazin bosaltiimasi i¢cin makine g¢ikisi —
ACIK konuma getirilir. Bu sirada, segilen kaynak I ‘
moduna gbére ark baslatlir. Baslangic akimi,

KALDIRMALI basglatma (siralayicida baslangi¢c akimi
parametresi devre digi birakilir) icin 25A degerine @
ayarlanir veya HF baslatmasi icin Baglangic akimi
parametresine gore ayarlanir. Ark baglatildiktan sonra

cikis akimi kontrolli bir hizda veya yukari egim ﬂﬁ
suresine yukseltilir ve buna Kaynak akimina

ulasihincaya kadar devam edilir.

Yukar egim siresi icinde saloma tetigi serbest D J I_
birakilirsa ark derhal durur ve makine ¢ikisi KAPALI
konuma getirilir.

1. Yukanda aciklandigi gibi siray1r baslatmak icin TIG
2. Kaynagi durdurmak icin TIG saloma tetigini serbest saloma tetigini basil tutun.
birakin. Makine ardindan cikis akimini kontrollii bir
sekilde veya asagi edim siresince disurir ve buna
Krater akimina ulagilincaya kadar devam edilir ve
ardindan makine ¢ikisi KAPALI konuma getirilir.
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2. Asagi egimi baglatmak igin TIG saloma tetigini serbest 4. Bu Krater akimi gerektigi kadar sirdurulebilir. TIG

birakin. Bu sirada kaynagi yeniden baslatmak icin TIG saloma tetigi serbest birakildiginda makine c¢ikisi
saloma tetigini basih tutun. Cikis akimi, Kaynak KAPALI konuma getirilir ve art akim siiresi baslar.
akimina erigiline kadar kontrolli bir hizda yukseltilir.
Bu sira gerektigi kadar sayida tekrarlanabilir. Kaynak Burada gosterildigi gibi, TIG saloma tetigi, 3A adiminda
tamamlandiginda TIG saloma tetigini serbest birakin. hizli sekilde basildiktan ve serbest birakildiktan sonra
Krater akimina erigildiginde makine c¢ikisi KAPALI asagi egim suresini sonlandirmak ve ¢ikis akimini Krater
konuma getirilir. akiminda surdirmek icin TIG saloma tetiginin basil
tutulmasi  mimkinddr. TIG saloma tetidi serbest
4 Adimhi Tetik Sirasi birakildiginda ¢ikis KAPALI konuma getirilir.
4 adimli siray1 segmek icin: ., o
Cikis Gorsellestirme = % H
l
@ y & \1_
o H\t
Yukaridaki LED yanana kadar birka¢ defa basin. Lﬁ:‘
4 adimh tetik modu ve TIG kaynak modu segildiginde ﬂ —l_
asagidaki kaynak sirasi meydana gelir. -
o @ p @ Bu sira ¢aligmasi, yeniden baslatma devre disi birakilarak
Qﬁ \], + 6 + 4 adimh galisma varsayilan fabrika ayaridir.

Yeniden Galistirma Segenegiyle 4 Adimh Tetik Sirasi

Yeniden baslatma sirasiyla 4 Adimi segmek igin:
@ \ Cikis Gorsellestirme

4 & © ot

n ] B OUTPUT

Yukaridaki LED yanana kadar birkag defa basin.

1. Sirayl baglatmak igin TIG saloma tetigini basili tutun.

Makine’ koruma gazinin ak|§|n| ba$|atmak |9|n gaz GTAW Menisiline girin ve 4RST Segenegini etkinleStirin.
vanasini agar. On akig siresi dolduktan sonra saloma o )

hortumundaki gazin bosaltiimasi igin makine gikigi Kurulum menisinden 4 adimli yeniden baglatma
ACIK konuma getirilir. Bu sirada, secilen kaynak etkinlegtirilirse asagidaki sira, 3. ve 4. adimlar igin
moduna gére ark baglatilir. KALDIRMALI baslatmada gergeklesir (1. ve 2. adimlar, yeniden baslatma secenegi
temas akimi, kisa devre kaldirilana kadar 25A’dlr. tarafindan degistirilir):

Ark baglatildiktan sonra ¢ikis akimi, Baglangi¢ akimi P - @ ® @ Sl

olarak ayarlanir. Bu kosul gerekli oldugu sire boyunca 6 + 6 ? H

surduruldr. e

Baslangic akimi gerekli degilse bu adimin basinda

aciklandigi gibi TIG saloma tetigini tutmayin. Bu @
kosulda, ark baglatildiginda makine 1. Adimdan 2.
Adima geger.

e

|

L

4

2. TIG saloma tetidi serbest birakildiginda yukari egim S

islevi baslatilir. Cikis akimi kontrolli bir hizda veya
yukari egim slresince yukseltilir ve buna Kaynak [j J

akimina erigilinceye kadar devam edilir. Yukari egim

stiresinde saloma tetigine basilirsa ark derhal durur ve 3. TIG saloma tetigini basili tutun. Makine ardindan ¢ikis

makine gikisi KAPALI konuma getirilir. akimini kontrollt  bir sekilde veya asagl edim
suresince dusurir ve buna Krater akimina ulasilincaya

3. Kaynagin ana bélimii tamamlandiginda TIG saloma kadar devam edilir.

tetigini basili tutun. Makine ardindan ¢ikis akimini 4. TIG saloma tetigini serbest birakin. Cikis akimi,

kontrollii bir sekilde veya asadi egim siiresince kaynaga devam edilmesi i¢in, 2. adimda oldugu gibi

dustrir ve buna Krater akimina ulasilincaya kadar Kaynak akimini tekrar yukseltir.

devam edilir.
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Kaynak tamamen sonlandiginda yukarida acgiklanan 3.
adim yerine asagidaki sira uygulanir.

3.A. TIG saloma tetigine basarak hizli sekilde serbest
birakin. Makine ardindan ¢ikis akimini kontrolll
bir sekilde veya asagi egim suresince dusurdr ve
buna Krater akimina ulagilincaya ve makine
KAPALI konuma gelene kadar devam edilir. Ark,
KAPALI konuma getirildiginde art akis suresi
baslar.

Burada gosterildigi gibi, TIG saloma tetigi, 3A adiminda hizli
sekilde basildiktan ve serbest birakildiktan sonra asagi
edim suresini sonlandirmak ve c¢ikis akimini  Krater
akiminda surdirmek icin TIG saloma tetiginin basili
tutulmasi  mdmkinddr. TIG galoma tetigi serbest
birakildiginda ¢ikis, 4. adimda oldugu gibi tekrar Kaynak
akimina yukselerek kaynaga devam edilir. Kaynadin ana
bdlimi tamamlandidinda 3. adima gegin.

R

o L/

0

Burada gosterildigi gibi, 3A adiminda TIG saloma tetigine
basildiktan sonra hizli sekilde birakildiginda asadi egim
suresini sonlandirmak ve kaynagi bitirmek igin TIG saloma
tetiginine ikinci bir defa basilarak hizli sekilde serbest

birakilabilir.

e»\j_
4
N ]
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Punta TIG (GTAW kaynag)

Punta kaynagi iglevini etkinlestirmek icin GTAW Mendlstine
girin.

Etkinlestirildiginde punta TIG islevi, 2S tetik sirasinin yerine

uygulanir.
Punta islevini segmek igin:
Cikis Gorsellegtirme
© \
TR
OUTPUT

Yukaridaki LED yanana kadar basin.

Bu kaynak modu Ozellikle ince malzemelerin sabitlenmesi
veya kaynaklanmasi icin dustnudlmastar.
HF baglatma yontemini kullanir ve ayarlanan akimi yukari
egim/asagi egim olmaksizin anindan sagdlar.
Punta otomatik olarak secildiginde bu ayara sahiptir:

e Yeniden baslatma olmaksizin 2S

e Sadece HF modunda galisir

e Yukari egim ve asagi egim devre disi birakildiginda
Soldaki ekrandan kaynak iglemi olmaksizin punta segimi
yapildiginda su metni gorebilirsiniz:

S-V.V

V.V, kaynak yapiimiyorken c¢ikis gerilimini
gOsterir.

Soldaki ekranlar ayarlanan akimi gosterir.
Varsayilan olarak punta siresi Osn'dir: ¢ikis akimi sadece
tetik digmesine basildiginda dagitilir.

Kaynak suresi, punta siresi kontroluyle ayarlanir ve Tetidin
calismasindan bagimsiz olarak sabit tutulur.

Punta suresini ayarlamak icin kullanici, soldaki ekranda
SPT metni gorintilenene kadar SEL digmesine
basmalidir: ardindan SPT siresinin 0’'dan 100sn’ye
degistirilmesi icin ana digmesinin ¢evrilmesi mumkindur
Cift Seviyeli (Ayar/A2) Tetik sirasi

GTAW Menusune girin ve BILV segenegini etkinlestirin.
Etkinlestirildiginde cift diizeyli Tig islevi, 4S tetik sirasinin
yerine gegcer.

[1,0-1,5V]

Cift Seviyeli sirayl segmek igin:

Cikis Gorsellestirme
© A

"o\t
OUTPUT

Yukaridaki LED yanana kadar birkag defa basin.

Soldaki ekrandan kaynak islemi olmaksizin ¢ift seviyeli
segimi yapildiginda su metni gorebilirsiniz:

B-V.V

V.V, kaynak yapilmiyorken cikis gerilimini
gOsterir.

Bu sirayla birlikte 4S sirasinda oldugu gibi ark baglatilir;
bu da 1. ve 2. adimlarin ayni oldugu anlamina gelir.

[1,0-1,5V]
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3. TIG saloma digmesine basarak hizli sekilde serbest
birakin. Makine akim seviyesini Ayar konumunda A2
konumuna (arkaplan akimi) getirir. Bu tetik islemi her
tekrarlandiginda akim seviyesi iki seviye arasinda
degisir.
3.A.Kaynagin ana boélimi tamamlandiginda TIG

saloma tetigini basili tutun. Makine ardindan ¢ikis
akimini kontrolli bir gsekilde veya asagi egim
siresince duasurir ve buna Krater akimina
ulagihincaya kadar devam edilir. Bu Krater akimi
gerektigi kadar surdirulebilir.

A2 seviyesini ayarlamak icin kullanici, soldaki ekranda A2
metni goruntllenene kadar SEL diugmesine basmalidir:
ardindan A2’nin ayar akiminin yizdesi olarak ayarlanmasi
icin ana dugmesinin gevrilmesi mumkundur.

NOT: Yeniden calistirma segeneg@i ve Darbe islevi, Cift
Seviyeli Tetik sirasi icin gecerli degildir

KALDIRMALI TIG ACIK sirasi
Kaldirmah Tig islemi segildiginde kaynak isleminin bir tetik
kullaniimaksizin gergeklestirimesi mimkinddr.

ACMA sirasini segmek igin:

Cikis Gorsellestirme
OUTPUT ON

Yukaridaki LED yanana kadar birka¢ defa basin.

Sira secildiginde tetige basiimaksizin kaldirmal yontemle
bir kaynagin baglatiimasi mumkandur.

Kaynagin sonlandiriimasi i¢in arkin kesilmesi gerekir.
Baslangi¢c akimi, Nihai edim ve nihai akim parametreleri
g6z ardi edilir.
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Parametrelerin ve Fabrikada kaydedilen programlarin listesi

Tablo 6. Parametrelerin ve Fabrikada kaydedilen programlarin listesi

Secilebilir Deger Araligi

Goriintiilenen

Goriintiilenen

etkinlestirildiginde)

P Fabrikada Varsayilan S paramstslad deger
Islev v \ v A
apilandirma [ ] [ ]
* = Mevcut durumda
On akig 0.5 0 - 25sn (adim 0,1sn) ON segilen deger (sn)
Baslangic Akimi 100 % 10— 200 (adim %1) STRT S"g‘;ﬁgﬂt dde‘ggf‘(ﬁi)"")
i Mevcut durumda
Ik egim 0.1 0—5sn (adim 0,1sn) YU KARI secilen deger (sn)
TIG ISLEMI
2—-200 A (adim 1A)
2- 115A (adim 1A) deger
duslirme
Calisma Amperi 50 § - Me\_/lcutgu[umtiAa
TIG ISLEMI segilen deger (A)
5-160 A (adim 1A)
5- 110 (adim 1A) deger
disurme
T = Mevcut durumda
Nihai Egim 0 0 - 25sn (adim 0,1sn) A$ AGI seqilon deger (sn)
Nihai Akim 30 % 10 - 90 (adim %1) SON | e e
; 0,1 - 120sn (adim 0,1sn) Mevcut durumda
Artakis LU Not A ART secilen deger (sn)
Pik Akim / Galisma
Donguisu Ylzdesi 5-95 (adim %5) i o)1
(Sadece darbe islevi 40 Not B PI K FREKANS %’si
etkinlestirildiginde)
Saniye Basina Darbe DC 0,1-10 Hz (adim 0,1Hz)
(Sadece darbe iglevi 0.1 10 — 500Hz (adim 1Hz) F R EQ S'\élei\llec:tditfr:rr?gg)
etkinlestirildiginde) 500 — 2000Hz (adim 10Hz) ¢ 9
Saniye Basina Darbe AC 0,1-10 Hz (adim 0,1Hz) FR E Meveut durumda
(Sadece darbe islevi 0.1 10 — 100Hz (adim 1Hz) . 9
etkinlestirildiginde) Not C Q segilen deger (Hz)
Arka Plan Akimi G E RI Meveut durumda
(Sadece darbe islevi 25 % 10 -90 (adim %1) . -
etkinlestirildiginde) segilen deger (%)
PUNTA stresi
A 0—10sn (adim 0,1sn Mevcut durumda
(Sadece punta islevi 0 10- 100s(n (adim 1sn)) S PT segilen deger (sn)
etkinlestirildiginde)
Dustk seviyeli arkaplan
(Sadece Cift diizey iglevi 25 % 10 -90 (adim %1) A2 Meveut durumda

secilen deger (%)
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AC Dalga Dengesi (NOT D)

A = . Goriintiilenen | Goriintiilenen
Secilebilir Deger Araligi arametre adi deder
i Fabrikada Varsayilan S P 4
slev \ Vv A
Yapilandirma [ ] [ ]
2—200A (adim 1) Mevcut durumda
EN Ofseti 50 2 - 115A (adim 1A) deger EN secilen deger (A)
dusurme ¢ 9
2 — 200A (adim 1A)
EP Ofset 50 2 - 115A (adim 1A) deger EP Meveut g:f :’r“(dA?
distrme ¢ 9
. Mevcut durumda
_ 0 0
AC Dengesi 75 % 35— 95 (adim %1) YoBAL seqilen deder (%)
AC Frekansi 120 40 - 400Hz (adim 1Hz) FREQ s"é';‘l’gr‘]‘tdizg‘r”(‘ﬂ;‘)

Not A: OTOMATIK secimi yapildiginda 1s/10A; minimum
deger 3sn’dir.

Not B: 500Hz'nin Uzerindeki frekans degerleri igin PIK,
%50 olarak kilitlenir.

Not C: AC kutupsalliginda darbe frekansi, AC frekansinin
Ya ile sinirhdir: AC frekansi, 120Hz'dir, bir baska ifadeyle
maks. darbe frekansi 30HZzdir. Darbe frekansi, AC
frekansinin 1/10'undan yiiksekse PIK, %50 ile sinirlidir.

Not D: OTOMATIK segimi yapildiginda varsayilan
parametre kullanilir.

GTAW Meniisi

GTAW Mendsiine girmek igin yukarida agiklanan Meni bolimiine bakin.

GELISMIS menii bélimii sadece AC kutupsallijinda mevcuttur.

Tablo 7. MENU GTAW Meniisii

Fabrikada Varsayilan

Islev Yapilandirma

Secilebilir Deger Araligi

Goriintiilenen

parametre adi
V

Goriintiilenen
deger
A

L

L]

Mevcut durumda

Yeniden Baglatma 2S KAPALI ACIK/KAPALI 2 RST segilen deger (1)
Yeniden Baslatma 4S KAPALI ACIK/KAPALI 4 R ST I\S/Iees;/iﬁaurtI SZEZT?_?
Cift duizeyli islev KAPALI ACIK/KAPALI B | LV ';As(;/ifeur: g:(rjuer:l?';l
Punta iglevi KAPALI ACIK/IKAPALI P U N TA Mevcut durumda

segilen deger (-)
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Tablo 8. GTAW GELISMI$ Meniisii

Secilebilir Deger Araligi

Goriintiilenen

Goriintiilenen

islev FabrYikada Varsayilan /\'\ paramgtre adi de/g;;er
apilandirma [—] ;]
YUMUSAK
SINE
Dalga Formu SQRE SORE DALGA gﬂei\illzl:]tggg;n?;
TRI
OTOMATIK (Not E)
0,5mm (0,02”)
1mm (0,04”)
Tungsten boyutu OTOMATIK 1,6mm (1/16") DIA Ms;’gi‘fé:‘égg”e‘?a
2,4mm (3/32")
3,2mm (1/8”)
ADV (Not F)
GRN
BEYAZ . Mevcut durumda
Tungsten Tipi (Not G)* GRN GRIi Tl P secilen deger
TURKUAZ Rengi
ALTIN RENGI
TIG BASLATMA PARAMETRELERI (NOT F)
Kutupsallik EP EN/EP POL ';":g’lfeurf gggg:‘?_‘)"
A 2 —200A (adim 1A) Mevcut durumda
mper 120 2- 115Ad(ija§dt:pr1n;A) deger SC RT secilen deger (A)
Mevcut durumda
Sire 100 1-1000ms (adim 1ms) STM E secilen deger
(msn)
Mevcut durumda
Baslangi¢ Egim Sduresi 40 0-1000ms (adim 1ms) SS LP segcilen deger
(msn)
On Ayar Amperi Min 5 2-50A (adim 1A) PCRT Mevcut durumda

segilen deger (A)
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Not E. OTOMATIK secimi yapildiginda, én paneldeki ana
digmeyle ayarlanabilen ayar akimina dayali olarak
baslangic parametreleri otomatik olarak c¢agrilir. Elektrot
¢ap! asagidaki tabloya gore otomatik olarak geri gagrilir.

Tablo 9
Kullanici kadranh kaynak Tungsten capi
| (AMP) gsten cap
<=200ve > 25 2.4 mm
<=25ve>7 1.6 mm
<=7 1mm

Not F: ADV segenegi etkinlestirilirse kullanici, “TIG AC
baslangi¢ parametreleri’ne goére kisisel baslangi¢ ayarini
olusturabilir.

Not G: Bu secenege 6zel bir gap segcildiginde erigilebilir.
DIA = OTOMATIK veya DIA = ADV ise bu segenek
goriintilenmez ve yesil (GRN) elektrotunun varsayilan
baglangi¢c parametreleri geri ¢agrilir.

DALGA FORMU se¢imi

Bu secenekle farkli dalga formlari

yapilmasi mimkindur:

e “Yumusak” sekil: odakli Ark ile dusik gurulti arasinda
dogru bir denge igin.

o “Hizli” sekil: daha odakli bir ark elde edilmesi igin.

e “Sin” Dalga sekli: eski, klasik makinelere benzerdir,
cok odakli olmasa da cok yumusaktir.

e “Uggen” sekil: is pargasina iletlen 1si miktarini
dusurmek igin.

arasinda segim

Varsayilan ayar: SQRE

Tungsten Boyutu ve Tipi

Maksimum performansin ve ark carpma glvenirliginin
garanti edilmesi igin makinenin ¢alisma parametreleri
kullanilan tungsten elektrodun tipine ve boyutuna gére
otomatik olarak ayarlanir. Uygun elektrot capi segilerek
AC modunda iyi bir ¢carpmanin saglanmasi igin bir
parametre kayit seti otomatik olarak geri gagrilir.

Ozel baglangig parametrelerinin geri ¢agrilmasi disinda

elektrot c¢api segilerek izin verilen minimum akim
sabitlenir.
Tablo 10
Tungsten gapi Min AMP

3.2mm 20

2.4 mm 10

1.6 mm

<1mm

AC kaynag icin gelismis kullanicilar segene@i mevcuttur
ve AC baslangi¢ parametreleri degistirilebilir.
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Tig AC baslangi¢c parametreleri

Unite  teslim  edildiginde  kullanicinin  baslangig
parametrelerini degistirmesine izin verilmez: varsayilan
“Tig baslangi¢ parametreleri” secenegi, TSTR'den itibaren
OTOMATIK olarak segilir. TSTR segenedi igin
OTOMATIK segimi yapilirsa ayarlanabilir 4 parametre
degeri (SCRT, STME, SSLP ve PCRT) ve kutupsallik
(EP) Unitede saklanir ve kullanici tarafindan degistirilebilir.

Asagidaki  sekilde yerel manuel calisma @ igin
parametrelerin anlamlar gosterilmistir. SSLP siresindeki
rampa, STRT akim seviyesine ulasildiginda sona erer:
STRT, PCRTden daha duslikse seviye, PCRT olur.

Not: PCRT yukaridaki aralikta ayarlanirsa Unite tarafindan
saglanan minimum akim, PCRT seviyesidir.

I
o

SSLP,. ISTRT

SET CURRENT #**
SCRT

SCRT

STME

Ayar pedali mevcutsa ayni zamanda baslangi¢ sirasi da
degisir: STRT seviyesinin ayarlanabilir olmadigi dikkate
alinarak SSLP rampasinin sonundaki seviyeli, ayak pedali
seviyesi veya PCRT seviyesidir.

4
§ _‘ H SET CURRENT *
H (O
HHUUUU
i
[ad]
&)
o)
STME __|_ssLp

NOT: kaydedilen ayar parametreleri, dogru elektrot (dogru
capta ve renkte) uygun sekilde secildiginde arkin
carpmasini garanti eder.
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Gelismis kullanicilarin kaynak sirecinin tamamina hakim
olabilmesi igin maksimum esneklik saglanmasi amaciyla,

AC baslangic parametreleri, Meni Cde TSTR
(Tig Baglangic Parametreleri) secenegi icin  MANL
segcilerek degistirilebilir.
SCRT —‘ SCRT lr
SCRT H SCRT J

.| STME EP STME EN

Kullanici kutupsalligi ve diger parametrelerin degerlerini
degistirebilir ve baslangic igin kisisel dalga formu
olusturabilir.

NOT: yukaridaki parametrelerin degistiriimesi
sekilde ayarlanmazsa arkin garpmasini etkileyebilir.
Yeniden Baslatma 2S, Yeniden Baslatma 4S, Punta ve
Cift seviyeli

Calisma modu hakkinda ayrintili bilgi icin yukaridaki
GTAW bolimine bakin.

dogru

SMAW Meniisu
SMAW Menustine girmek icin yukarida agiklandigi gibi Menu bélimine bakin.

AC kutupsalliginda sadece SICAK Baslatma parametresi goriiniir ve degistirilebilir.

Tablo 11. SMAW Meniisii

Segilebilir Deger Arahg | COruntilenen

Goriintiilenen

GEVREK: %75

% 75 —-200 (adim %1)

i Fabrikada Varsayilan A~~~ parametre adi deger
Islev P Vv A
Yapilandirma [ ] [ :
Ark Kuvveti YUMUSAK: %35 60— 75 (adim %1) F R C E Mevcut durumda

segilen deger (%)

Sicak Baslatma

YUMUSAK: %30

%0 — 75 (adim %1)

GEVREK: %50

% 50 — 200 (adim %1)

HSTR

Mevcut durumda
segilen deger (%)

Yapiskan Kutupsalligi

DC+

DC+ veya DC-

STPL

Mevcut durumda
secilen deger (-)

ARK KUVVETI ve SICAK BASLATMA

Kullanici bu iki parametreyi kullanarak YAPISKAN DC
yapiskan  kaynak modunda Unitenin  davranisini
degistirebilir. Her iki 6zelligi daha iyi anlamak igin DC
yapiskan kaynak bélimune bakin.

YAPISKAN KUTUPSALLIGI

Bu islev kullanilarak, calisma kablo baglantilarinda
herhangi bir degisiklik yapiimaksizin elektrot kelepgesinin
kutupsallig degistirilebilir. Varsayilan yapiskan kutupsallik
DC+drr.
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Meni SYS
Meni SYS'’ye girmek icin yukarida agiklanan Meni bolimiine bakin

Tablo 12. SYS Meniisii

Secilebilir Deger Araligi

Goriintiilenen

Goriintiilenen

P Fabrikada Varsayilan ZEEE R EC] deger;
Islev Vv A
Yapilandirma [ ] [ ]
. ; iDi Mevcut durumda
Birim mm mm / ING BI RI M secilen deger
VRD KAPALI ACIK/KAPALI VRD Msgg;l‘é:‘ég‘g”;?a
DUSUK
LED Parlaklik/Yogunluk X ORTA LED Mggg;l‘ér?‘ég‘g”;?a
YUKSEK
. AYAK Mevcut durumda
TIG Uzak Secgenekleri AMP AP R M T E secilen deger tipi
KAPALI
< Mevcut durumda
Yukar/Asag KAPALI AMPS UPDN secilen deger tip
MEM
MAKS amper KAPALI 51— 199 - KAPALI AMPS 'Sv'ei‘i’l‘é‘r‘]t ggg ‘é’:‘&i
y o, ; OTOMATIK SOG UT' Mevcut durumda
Sogutucu segenegi OTOMATIK ilen deder tii
ACIK MA segilen deger tipi
Kontrol cihaz yazilimi Gecerli degil Gecerli degil CTR L Glincel yazilim
revizyonu ¢ 9 ¢ 9 revizyonu
Kullanici araylizu cihaz Lo L KU | Ian ICI Glincel yazilim
yazilimi revizyonu Gegerli degil Gegerli degil ara LR L revizyonu
yuzu
IC cihaz yazilimi revizyonu Gegerli degil Gegerli degil IC Gurr:\:/iezl)yjri:“m
Tanilama Gegerli degil # listesi E R R #ERR
o Guncel deger O ile
Ark Siiresi - - SAAT 9999 apas!
Gincel deger 0 ile
Ark Sayaci - - CNT 9999 arasi
Sifirama Gegerli degil EVET/HAYIR RS ET
Yesil Mod ACIK ACIK/KAPALI GRN Mgggﬁ;g‘ég‘g”;?a
Kilitleme HAYIR EVET/HAYIR KILIT Meveut durumda

segilen deger
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LED Parlakhk/Yogunluk

Bu segenekle, kullanici arayiiziinde bulunan LED’lerin
yogunlugu segilebilir:  kullanici tarafindan g seviye
belirlenebilir. Unite disarida, yilksek giines I1s1gi alan bir
yerde kullaniliyorsa ylksek seviyenin secilmesi dnerilir

TIG Uzak secenekleri

SYS Menusindeki bu uzak béliml bagli uzak cihazlarin
dogru sekilde secilmesi igindir. Unite, uzak cihazlan
(amptrol, ayak pedali) kendiliginden algilar: AMP segimi
yapilirsa Uniteye amptrol baglandigi;; FOOT segimi
yapilirsa bir ayak pedalinin bagl oldugu anlamina gelir.
Varsayilan olarak AMP ayari segilir. FOOT ve AMP segimi
ayni zamanda onceki paragraflarda aciklandigi gibi
parametrelerin  secilmesi ve degistiriimesi olasiligini
dinamik olarak degistirir.

YUKARI/ASAGI secenekleri

AMPER MODU

Makinenin farkli kosullarina karsilik gelen ig¢ calisma

modu mevcuttur:

1) Kaynak oncesinde: YUKARI veya ASAGI tusuna
basildiginda Ayar akimi degeri degisir

2) Kaynak sirasinda: YUKARI veya ASAGI tusuna
basildiginda, YUKARI/ASAGI islevinin maskelendigi
baslangi¢ islevi hari¢ olmak Uzere kaynak isleminin
her agsamasinda Ayar akiminin degeri degisir.

3) On/Art Akis: YUKARI veya ASAGI tusuna basildiginda
Ayar akiminin degeri degisir.

Degisiklik, digmeye basilma suresine bagl olarak iki

sekilde gerceklesir:

1) Adim islevi: en az 200ms boyunca YUKARI/ASAGI
digmesine basildiktan sonra serbest birakildiginda
ayar akimi 1A artar/azalir.

2) Rampa iglevi: YUKARI/ASAGI diigmesi 1 sn’den uzun
bir stre basili tutulursa ayar akimi 5A/ms rampa
degeriyle artar/azalir. 5 sn’den daha uzun bir sire
basil tutulursa 10A/ms rampa degeriyle artar/azalir.
Akim rampasi, daha once basilan YUKARI/ASAGI
digmesi serbest birakildiginda sona erer.

3) Bir uzak (AYAK veya AMP) cihaz mevcutsa segilen
kaynak islemine dayall olarak YUKARIASAGI
davranigi farkh olur.

SMAW kaynak modunda uzak cihaz, 6n kullanici
araylzindeki ana kontrol dugmesi bypasslanarak tim
aralikta amper degerini ayarlar. Bu durumda
YUKARI/ASAGI diigmesinden gelen sinyaller ihmal
edilir.

GTAW kaynak modunda uzak cihaz, makine tarafindan
sunulan ana ayar ylzdesini ayarlar. Ana amper
degistirildiginde YUKARI/ASAGI diigmesi, uzak cihazla
birlikte yukarida aciklandidi sekilde calisir.

MEM MODU

Kullanici, saloma digmelerine basarak  bellek
konumlarina kaydedilen ayarlari 1 ile 9 arasinda degistirir.
Ozellik, kaynak sirasinda gegerli degildir.
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MAKS amper secenegi
Bu segenek, kullanicinin makine tarafindan sunulan
maksimum akimi ayarlamasina izin verir.

SOGUTUCU segenegi

Bu secgenek, ACIK seg¢imi yapildiginda kullanicinin su
sogutucusunu kalici olarak etkinlestirmesine izin verir.
Sogutucu sadece Bekleme durumunda KAPALI konuma
getirilir.

Varsayilan olarak OTOMATIK segenegi etkindir ve su
sogutucu, kaynak, yesil mod ve bekleme konumu zaman
akisini takip eder.

Yesil mod etkinlegtirildiginde sodutucu KAPALI konuma
getirilir, BEKLEME moduna girildiginde Sogutucunun
durumu KAPALI konumda dogrulanir.
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Hat Kodlari ve sorun giderme.

Hata olugsursa makineyi Kapali konuma getirin, birka¢
saniye bekleyin, ardindan tekrar Agin. Hata hala devam
ederse bakim gerektigi anlamina gelir. Litfen en yakin
yetkili teknik servis merkezi veya Lincoln Electric ile temas
kurun ve On Panel sayacinda gériintiilenen hata kodunu
bildirin.

ERR segenegiyle (SYS Menisi) meydana gelen ve Unite
tarafindan kaydedilen son 10 6zgln hatanin bir listesi
gorintilenebilir. Ayni hata birden fazla defa meydana
gelirse sadece son gerceklesen hata kaydedilir.

Kaydi sifirlamak igin asagdidaki proseduri takip edin:

e SEL dugmesini 5sn basili tutun. Bu sure sona
erdiginde hata listesi sifirlanir
e Serbest Birakma SEL Digmesi

Tablo 13.
E'-'- Hata kodu tablosu
Girig gerilimi gok diiguik
© LED yanip séniiyor (5Hz).
01 Giris Disik Akim korumasinin  etkin

oldugunu gdsterir; Giris Gerilimi dogru araliga
déndigunde makine otomatik olarak yeniden
calismaya baslar.

Giris gerilimi gok yiiksek

© Lep yanip soniyor (5Hz).

02 Girig Gerilimi Asiri Gerilim korumasinin etkin
oldugunu gosterir; Giris Gerilimi dogru araliga
(280 Vac) dondugiinde makine otomatik
olarak yeniden calismaya baglar.

Yanlig giris baglantisi

@ Lep yanip sénuyor (5Hz).

03 Makinenin bagh oldugu gli¢ besleme aginda

ciddi sorunlarin oldugunu gésterir.

o Makineyi KAPALI konuma getirin ve glig
besleme agini kontrol edin.

Ana tarafta gerilim kilitlenmesi

© Lep yanip sonuyor (5Hz).
Bir Dahili Yardimci Gerilim ariza kosulunun
mevcut oldugunu gosterir.

04

Makineyi eski durumuna getirmek igin:

e Ana Sebekeyi 6nce KAPALI, ardindan
ACIK konuma getirerek makineyi yeniden
baslatin.

Inverter gerilimi kilitlenmesi

© LED yanip séniiyor (5Hz).
Bir Dahili Yardimci Gerilim ariza kosulunun
mevcut oldugunu gosterir.

06

Makineyi eski durumuna getirmek igin:

e Ana Sebekeyi 6nce KAPALI, ardindan
ACIK konuma getirerek makineyi yeniden
baglatin.

Baglanti hatasi

Bu hata mesaji, Kontrol ile kullanici arayizi

arasindaki baglantinin galismadigini gdsterir.

09 Makineyi eski durumuna getirmek icin:

e Ana Sebekeyi 6nce KAPALI, ardindan
ACIK konuma getirerek makineyi yeniden
baslatin.

FAN arizasi

Bu hata mesaiji, fanin dogru calismadigini

10
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gOsterir. sicaklik hasarini

engeller.

@ Lep yanip soénlyor (5Hz).
Su sogutucu arizasi

© Lep yanip sénuyor (5Hz).

11 Sogutucu akiskani salomadan dogru sekilde
akmiyordur. Daha fazla bilgi i¢in sogutucu
kullanim kilavuzuna bakin.

AC Anahtarn Asin Yiiklenmisg

Bir asin yiklenme kosulunun
oldugunu gdsterir.

Makineyi eski durumuna getirmek igin:
12 e Ana Sebekeyi 6nce KAPALI, ardindan
ACIK konuma getirerek makineyi yeniden
baslatin.

@ 1D yanip soniyor (5Hz).
Su sogutucu tespit hatasi

© Lep yanip sénuyor (5Hz).
Calisma sirasinda su sogutucu baglanmis
15 veya su sogutucunun baglantisi kesilmistir.
Makineyi eski durumuna getirmek icin:
e Ana Sebekeyi 6nce KAPALI, ardindan
ACIK konuma getirerek makineyi yeniden
baslatin.

Bu da asin

mevcut

Ark Siresi ve Ark Sayaci

Bu iki secenek kaynak makinesinin toplam c¢alisma
slresini ve toplam ark carpma sayisini (maks. 9999)
gOsterir.

Bu kayitlardan birini veya her ikisini sififamak igin su
proseduru takip edin.

e SEL dugmesini 5sn basili tutun. Bu slrenin
sonunda sayag¢ sifilanir:  Gerilim  ekranlarinda
0,0 gorantilenir

e Serbest Birakma SEL Digmesi

Kullanici arayuzii, CTRL ve IC cihaz

yazilimi revizyonu

Bu segenekle kullanici arayuziinde, kontrolde ve giris
kartinda mevcut yazilim siriminin géruntilenmesi
mumkundar.

YESIL MOD segenegi
Bu secenekle yesil modunun ve bekleme modunun devre
disi birakilmasi mimkindur.

KILITLEME sec¢enegi

Bu segenekle ekran

etkinlestiriimesi mimkandr.

e KILIT ACIK, SYS meniisiinden ayarlanirsa sadece
Ana Amper ayari, Bellek islevleri ve SYS menisi
gecerlidir.

e SYS mendisiindeki fabrika sifilama islemi KILITLI
konuma getirilir.

e Bellek geri ¢agirma iglevi, menu ayarlari da dahil
kayith modda kaydedilen tim ayarlari yukler.

e Bellek geri gagirma iglevi KILIT durumunu korur

kilittenme seceneginin
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SIFIRLAMA

Son kullanici bu segenegi kullanarak makinedeki mevcut
tim ayarlan bu kilavuzda tim parametreler icin belirtilen
varsayilan fabrika ayarlarina sifirlayabilir. Bellek konumlari
bu sifirlama isleminden etkilenmez.

Bakim
/N UYARI

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

Bakim iglemlerinin sikhidi makinenin bulundugu calisma

ortamina goére degisiklik gosterebilir. Fark edilebilir

herhangi bir hasar hemen bildiriimelidir.

e Kablolari ve baglanti edin.
Gerekirse, degistirin.

e Makineyi temiz tutun. Dig gbévdeyi, 6zellikle hava akigi
giris / ¢ikis deligini temizlemek igin yumusak, kuru bir
bez kullanin.

batinldgind  kontrol

m UYARI

Bu makineyi agmayin veya agcikliklarina hicbir sey
sokmayin. Her bakim ve servis isleminden 0Once
makinenin gic¢c kaynad baglantisi kesilmelidir. Her
onarimdan sonra, glvenligi saglamak igin uygun testler
gerceklestirin.
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Misteri Destek Politikasi

Lincoln Electric Sirketi, yiksek kalite kaynak donanimi,
sarf malzemeleri ve kesme donanimi Uretmekte ve
satmaktadir. Amacimiz  misterilerimizin  ihtiyaglarini
kargilamak ve beklentilerini asmaktir. Yeri geldiginde,
alicilar  UrUnlerimizin ~ 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 hicbir yukumlilik kabul etmez. Bu
tir bilgi veya tavsiyelerle ilgili olarak musterinin 6zel
amacina uygunluk dahil olmak tzere her tir garantiyi agik
sekilde reddediyoruz. Géz Oniinde bulundurulmasi igin,
verildigi andan itibaren bu tir higbir bilgi veya tavsiyenin
glncellenmesi veya duzeltiimesi hakkinda  hicbir
sorumluluk kabul etmiyoruz ve ayrica bilgi veya tavsiyenin
saglanmasi UrUnlerimizin satisiyla ilgili olarak hicbir
garanti olugturmaz, genisletmez veya degistirmez.

Lincoln Electric, musterilerinin taleplerine cevap veren bir
imalatgidir. Ancak, Lincoln Electric tarafindan satilan
spesifik Urlinlerin segimi ve kullanimi yalnizca musterinin
kontrolii ve sorumlulugu altindadir. Lincoln Electric'in
kontroli  digindaki bir ¢ok dedisken bu imalat
yontemlerinin ve hizmet gartlarinin uygulanmasiyla elde
edilen sonugclan etkileyebilmektedir.

Degisiklige Tabidir — Bu bilgiler yazdirma sirasindaki
bilgimiz dahilinde dogrudur. Lutfen glincellenen herhangi
bir bilgi igcin www.lincolnelectric.com adresine bagvurun.
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http://www.lincolnelectric.com/

WEEE

07/06

I /0l Avrupa Direktifini uygulayarak gevre ve insan sagligini korumaya yardimei olacaginizi unutmayin!

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, édmru dolmus elektrikli cihazlar ayri bir gekilde
toplanarak gevresel uyumluluk gdsteren bir geri dontisiim tesisine teslim edilmelidir. Cihazin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemleri hakkinda litfen yerel temsilcimizden bilgi alin.

Yedek Parcalar

12/05

Parca Listesi talimatlan

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

istediginiz parganin nerede bulundugunu belirlemek igin montaj sayfasi resimleri ve asagidaki tabloyu kullanin.
Yalnizca montaj sayfasinda baslik numarasi altindaki sttunda “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 gapraz
referansli parga numarasi iceren “Yedek Parga” kilavuzuna bakin.

Yetkili Servis Merkezleri Konumu

09/16

Alici, Lincoln’in garanti suresi icerisinde sikayet edilen herhangi bir kusur hakkinda Lincoln Electric kaynak makineleri
konusunda yetkili bir Teknik Servisle temas kurmalidir.

Size uygun LASF temsilcisini bulmak icin yerel Lincoln 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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Onerilen Aksesuarlar

W000011139

KIT 35C50

W000382715-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M

W000382716-2

PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M

W000382717-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M

W000382718-2

PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M

W000382719-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M

W000382720-2

PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M

W000382721-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M

W000382722-2

PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M

W000382723-2

PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M

W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Uzaktan Kumanda 15m
K14190-1 Su Sogutucu

W000010167 SIFIRIN ALTINA SOGUTUCU
K14148-1 Uzatma Kablosu 15m (*)
K870 Ayak Amptrolu.

(*) Sadece toplam uzunlugu maksimum 45m olan 2 Uzatma Kablosu kullanilabilir.
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