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TESEKKURLER! Lincoln Electric triinlerinin KALITESINI segtiginiz igin tesekkiir ederiz.

e Litfen, ambalajda ve ekipmanda hasar olup olmadidini kontrol ediniz. Nakliye sirasinda hasar géren malzemelere
iliskin hak talepleri derhal bayiye iletiimelidir.

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

Model Adi:
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Teknik Ozellikler

ADI iINDEKS
DIGISTEEL 250C W100000090
DIGISTEEL 250C PRO W100000091
DIGISTEEL 320C W100000092
DIGISTEEL 320C PRO W100000093
DIGISTEEL 380C PRO W100000094
DIGISTEEL 450C PRO W100000095
GIRIS
Giris Gerilimi U+ EMC Sinifi Frekans
250C
250C PRO
320C
400V * %15, 3 faz A 50/60Hz
320C PRO
380C PRO
450C PRO
Anma Cevriminde Giris Gucl Giris Amperi [1maks PF
250C %60 Calisma Cevriminde 10,3
o ’ 14,7A 0,85
250C PRO kVA (40°C)
320C %40 Galisma Gevriminde 13,6
o ’ 19,6A 0,90
320C PRO kVA (40°C)
%40 Calisma Cevriminde 17,1
380C PRO Kva (40°C) 26 A 0,92
%80 Calisma Cevriminde 20,7
450C PRO KVA (40°C) 30A 0,92
ANMA CIKISI
Calisma Cevrimi
I 40°C —_
Proses Acik Devre Gerilimi (10 dakikalik Cikis Akimi Cikis Gerilimi
periyoda gére)

%60 250A 26,5Vdc
250C GMAW %100 195A 23,8Vdc
250C PRO ‘

%60 250A 26,5Vdc

FCAW
%100 195A 23,8Vdc
%60 250A 30Vdc
SMAW
%100 195A 27,8Vdc
%40 320A 30Vvdc
GMAW %60 250A 26,5Vdc

%100 195A 23,8Vdc

%40 320A 30Vdc
320C FCAW %60 250A 26,5Vdc
320C PRO 2 ’

%100 195A 23,8Vdc

%40 320A 32,8Vdc

SMAW %60 250A 30Vdc

%100 195A 27,8Vdc

Polski 1 Polski



40% 380 A 33,0 Vdc
GMAW 60% 320 A 30,0 Vdc
100% 240 A 26,0 Vdc
40% 380 A 33.0 Vdc
380C PRO FCAW avae ((;{elag)) 60% 320 A 30,0 Vdc
100% 240 A 26,0 Vdc
40% 380 A 35.2 Vdc
SMAW 60% 320 A 32,8 Vdc
100% 240 A 29,6 Vdc
80% 450 A 36,5 Vdc
GMAW
100% 420 A 35,0 Vdc
60Vdc (tepe 80% 450 A 36,5 Vdc
450C PRO FCAW 49Vdo (RUS) 100% 420 A 35,0 Vdo
80% 450 A 38,0 Vdc
SMAW
100% 420 A 36,8 Vdc
KAYNAK AKIMI ARALIGI
GMAW FCAW SMAW
250C 10A+250A 10A+250A 10A+250A
250C PRO 10A+250A 10A+250A 10A+250A
320C 10A+320A 10A=320A 10A+320A
320C PRO 10A+320A 10A+320A 10A=320A
380C PRO 20A=380A 20A=380A 10A+380A
450C PRO 20A450A 20A+450A 10A+450A
ONERILEN GIRIS KABLOSU VE SIGORTA BOYUTLARI
Sigorta Tipi gR veya Devre Kesici Tipi Z Gli¢ Kablosu
250C 16A, 400V AC 4 lletkenti, 2,5 mm2
250C PRO 16A, 400V AC 4 iletkenti, 2,5 mm?
320C 20A, 400V AC 4 iletkenti, 2,5 mm?
320C PRO 20A, 400V AC 4 iletkenli, 2,5 mm?
380C PRO 25A, 400V AC 4 lletkenti, 2,5 mm2
450C PRO 32A, 400V AC 4 iletkenti, 4,0 mm?
KAYNAK GERILIMI DUZENLEME ARALIGI
GMAW FCAW
250C
v0c PRO 10V+ 28,5V 10V+ 28,5V
320C
200 PRO 10V+ 32V 10V+ 32V
380C PRO 10V+ 35V 10V+ 35V
450C PRO 10V+ 38,5V 10V+ 38,5V
Polski 2 Polski



TEL SURME HIZI (WFS) ARALIGI / TEL GAPI
WEFS Araligi Siirme Makaralari Siirme makarasi ¢api
250C
250C PRO
320C
1,5 + 20,32 m/dk 4 a37
320C PRO
380C PRO
450C PRO
Som Teller Aliminyum Teller OzIi Teller
250C
250C PRO
3200 0,8+1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+1,2mm
320C PRO
380C PRO 0,8 + 1,4 mm 1,0 + 1,2 mm 0,9+ 1,4mm
450C PRO 0,8+ 1,6 mm 1,0 + 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm
BOYUT
Agirlik Yikseklik Genislik Uzunluk
250C 69 kg
250C PRO 70 kg
320C 69 kg
878 mm 560 mm 935 mm
320C PRO 70 kg
380C PRO 70 kg
450C PRO 82 kg
DIGERLERI
Koruma Sinifi Maksimum Gaz Basinci isletim Nem Degeri (t=20°C)
250C
250C PRO
320C
1P23 0,5 MPa (5 bar) < %90
320C PRO
380C PRO
450C PRO
isletim sicaklig Depolama Sicakhgi
250C
250C PRO
320C . )
320C PRO -10°C ila +40°C -25°Cila 55°C
380C PRO
450C PRO
Tlrkce 3 Tarkce



EKO tasarim bilgisi

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

Verimlilik ve bosta glc tuketimi:

indeks Adi L e éi:)l;;ir;:jcsjl:gi:;idr:iverimlilik J Esdeger model
W100000090 |DIGISTEEL 250C 87,2% [ 2TW Esdeger model yok
W100000091 |DIGISTEEL 250C PRO 87,2% | 2TW Esdeger model yok
W100000092 |DIGISTEEL 320C 87,2% | 2TW Esdeger model yok
W100000093 |DIGISTEEL 320C PRO 87,2% | 2TW Esdeger model yok
W100000094 |DIGISTEEL 380C PRO 86,2% / 29W Esdeger model yok
W100000095 |DIGISTEEL 450C PRO 88,3% / 29W Esdeger model yok

Bosta durumu, asagidaki tabloda belirtilen kosulda meydana gelir.

BOSTA DURUMU
Durum Varhk
MIG (Gazli Metal Ark) modu X
TIG (Gaz Tungsten Ark) modu
KORUNMALI METAL ARK modu
30 dakika galismama sonrasinda
Fan kapali X

Verimlilik degeri ve rélanti durumundaki tiiketim, EN 60974-1:20XX Urun standardinda tanimlanan yéntem ve kosullara gére
olclilmdastar.

Ureticinin ad, {rlin adi, kod numarasi, Uriin numarasi, seri numarasi ve (retim tarihi, bilgi etiketinden okunabilir.

[ XXXXXXX
XXXXXXXXXX —

[ 3 ——[Code: XXXXX| XXXXXXX|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

S

P1|{YY |MM| XXXXX

L [ [ ]
| |

Burada: )
1- greticinin adi ve adresi
2- Urln adi

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

Tlrkce 4 Tarkce



MIG/MAG ekipmanlari i¢in tipik gaz kullanimi:
Malzeme tipi Tel capi EElslchuetn pOZ.IiiIf Tel Beslemesi Koruvucu Gaz Gaz akisi
p [mm] Akim Gerilim [m/dk.] y [I/dk.]
_ [A] [\
Karbon, dUstik | g . 41 | 95200 | 18+22 35-65 Ar %75, CO2 %25 12
alagimli gelik
Aliminyum 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 +19
Ostenitik . . . ) Ar %98, O2 %2/ .
paslanmaz gelik 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He %90, Ar %7,5 CO2 %2,5 14 +16
Bakir alagimi 0,9+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 igin:

Helyum: 14-24 |/dk.

Argon: 7-16 I/dk.

Not: Asirl akis hizlari, gaz akiminda, kaynak havuzuna atmosferik kirlilik gekebilen tiirblilansa 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

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

Tlrkce
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine, ilgili tim ydnerge ve standartlara uygun olarak tasarlanmistir. Bununla birlikte, telekomiinikasyon cihazlari
(telefon, radyo ve televizyon) gibi diger sistemleri ve diger givenlik sistemlerini etkileyebilecek elektromanyetik bozunumlar
Uretebilir. Bu bozunumlar, etkilenen sistemlerde givenlik sorunlarina neden olabilir. Bu makine tarafindan dretilen
elektromanyetik bozunumun ortadan kaldiriimasi veya miktarinin azaltilmasi igin bu bélima okuyun ve anlayin.

Bu makine endustriyel alanlarda kullaniimak uzere tasarlanmistir. Konutsal alanda calistirmak igin, muhtemel

elektromanyetik bozunumlari ortadan kaldirmak amaciyla 6zel tedbirler alinmasi gereklidir. Operator, bu

ekipmani bu kilavuzda agiklandigi sekilde kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik bozunum

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

& UYARI

Ortak baglanti noktasindaki kamusal algak gerilim sistemi empedansi asagida verilen degerlerden distikse:
DIGISTEEL 250C icin 56,4 mQ

DIGISTEEL 250C PRO igin 56,4 mQ

DIGISTEEL 320C igin 56,4 mQ

DIGISTEEL 320C PRO icin 56,4 mQ

DIGISTEEL 380C PRO icin 56,4 mQ

DIGISTEEL 450C PRO icin 23 mQ

Bu ekipman IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12'ye uygundur ve kamusal algak gerilim sistemlerine baglanabilir. Sistem
empedansinin empedans kisitlamalarina uygun oldugundan, gerekiyorsa dagitim sebekesi isletmecisine danisarak, emin
olmak ekipman montajcisinin veya kullanicisinin sorumlulugundadir.

Makinenin kurulumundan 6nce operator, elektromanyetik bozunumlar nedeniyle arizalanabilecek cihazlara karsi ¢alisma
alanini kontrol etmelidir. Agagidakiler dikkate alinmalidir.

e Calisma alaninin ve makinenin icinde veya yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kontrol kablolari ve telefon
kablolari.

Radyo ve/veya televizyon alicilar ve vericileri. Bilgisayarlar veya bilgisayar tarafindan kontrol edilen cihazlar.

Endustriyel islemlere yonelik glivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve 6lgiim ekipmanlari.

Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

Calisma alaninin icinde veya yakininda galisan ekipmanlarin elektromanyetik direncini kontrol edin. Operator, alanda
bulunan tim ekipmanlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Bunun igin ilave koruma tedbirlerinin alinmasi gerekebilir.
e Calisma alaninin dlglleri, bu alanin yapisina ve burada gergeklestirilen diger faaliyetlere bagh olacaktir.

Makinenin Urettigi elektromanyetik emisyonlari azaltmak igin asagidaki rehber ilkeleri dikkate alin.

e Makineyi bu kilavuza uygun olarak giris beslemesine baglayin. Bozunumlar meydana gelirse, giris beslemesini
filtrelemek gibi ilave tedbirlerin alinmasi gerekebilir.

e Cikis kablolari mumkun oldugunca kisa olmali ve mimkun oldugunca bir arada tutulmahdir. Elektromanyetik emisyonlari
azaltmak icin, mimkiinse is pargasini topraga baglayin. Operatér, is pargasinin topraga baglanmasinin personel ve
ekipman igin sorun veya glivensiz ¢alisma kosullari yaratmayacagini kontrol etmelidir.

e Calisma alani igerisindeki kablolarin blendajlanmasi, elektromanyetik emisyonlar azaltabilir. Bu, 6zel uygulamalar igin
gerekli olabilir.

& UYARI

Bu Urinin EMC siniflandirmasi, elektromanyetik uyumluluk standardi EN 60974-10'a gore sinif A'dir; yani Griin sadece
endstriyel ortamda kullaniimak Uizere tasarlanmistir.

& UYARI

Sinif A ekipmani, elektrik gtictiniin disuk gerilimli kamusal besleme sisteminden verildigi konut ortamlarinda kullanmak
Uzere tasarlanmamistir. lletilen bozunumlar ve yayilan bozunumlar nedeniyle bu konumlarda elektromanyetik uyumlulugun

saglanmasinda zorluklar yasanabilir.
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Guvenlik

01/11

& UYARI

Bu ekipman, yetkin personel tarafindan kullaniimalidir. Tim montaj, isletim, bakim ve onarim prosedurlerinin yalnizca yetkin
kisilerce yapildigindan emin olun. Bu ekipmani calistirmadan 6nce bu kilavuzu okuyun ve anlayin. Bu kilavuzdaki
talimatlara uyulmamasi; ciddi yaralanmalara, can kaybina veya ekipman hasarina neden olabilir. Litfen asagidaki uyari
sembollerine iliskin agiklamalari okuyun ve anlayin. Kaynak Teknidi Sanayi ve Ticaret A.S ve Lincoln Electric, hatal
montajdan, hatali bakimdan ve uygun olmayan kullanimdan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

UYARI: Bu sembol; ciddi yaralanmalari, can kayiplarini veya ekipman hasarini énlemek icin talimatlara
uyulmasi gerektigini gésterir. Kendinizi ve baskalarini, ciddi yaralanma veya 6lime karsi koruyun.

TALIMATLARI OKUYUN VE ANLAYIN: Bu ekipmani galistirmadan énce bu kilavuzu okuyun ve anlayin.
Ark kaynag tehlikeli olabilir. Bu kilavuzdaki talimatlara uyulmamasi; ciddi yaralanmalara, can kaybina
veya ekipman hasarina neden olabilir.

ELEKTRIK CARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR: Kaynak ekipmani, yiiksek gerilim Uretir. Bu ekipman
calisirken elektroda, sase pensesine veya bagli is parcalarina dokunmayin. Kendinizi elektroda, sase
pensesine ve bagli is parcalarina karsi yahtin.

J
°

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Bu ekipman (izerinde galismadan énce sigorta kutusundaki baglanti
kesme salterini kullanarak giris glicinu kesin. Bu ekipmani yerel elektrik yénetmeliklerine uygun olarak
topraklayin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Girig, elektrot ve sase pensesi kablolarini diizenli olarak kontrol edin.
Herhangi bir yalitim hasar var ise, kabloyu derhal degistirin. Kazara ark parlamasi riskini 6énlemek igin
elektrot pensesini dogrudan kaynak masasinin lizerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir ylizeye
birakmayin.

ELEKTROMANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: Herhangi bir iletken iizerinden akan elektrik akimi,
elektromanyetik alan (EMF) olusturur. EMF alanlari, kalp pili gibi bazi cihazlarda girisime neden olabilir ve
kalp pili kullanan kaynakgilarin bu ekipmani ¢calistirmadan dnce bir doktoruna danismasi gereklidir.

CE UYGUNLUGU: Bu ekipman, Avrupa Toplulugu Yénergelerine uygun olarak uretilmistir.

YAPAY  OPTIK ISIMA: 2006/25/EC  sayil Yénerge ve EN 12198  standardi
gereklerine goére, bu ekipman kategori 2'ye dahildir. EN169 Standardinin gerektirdigi Uzere, maksimum
15'e kadar koruma dereceli filtreye sahip Kisisel Koruyucu Ekipmanlarin (KKE) kullaniimasini zorunlu hale
getirmektedir.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak islemi, saghda zararli duman ve gazlarin ortaya
ctkmasina neden olabilir. Bu duman ve gazlar solumaktan kaginin. Operatérler, bu tehlikelerden
kacinmak i¢in, duman ve gazlari soluma bdlgesinin disina atmak amaciyla yeterli havalandirma veya
tahliye sistemleri kullanmalidir.

ARK ISINLARI YANMAYA NEDEN OLABILIR: Kaynak islemini yaparken veya izlerken gozlerinizi
kivilcimlardan ve ark isinlarindan korumak igin, uygun filtre ve koruyucu levhalara sahip bir kaynak
maskesi kullanin. Cildi korumak i¢in; dayanikli, yanmaz malzemeden imal edilmis uygun kiyafetler giyin.
Yakinda bulunan diger Kisileri, uygun, yanmaz malzemelerden yapilmis paravanlarla koruyun ve
kendilerini kaynak arkina bakmamalari ve maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Tlrkce
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KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VEYA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR : Yangin tehlikesi arz eden
malzemeleri kaynak alanindan uzaklastirin ve bir yangin sénduriicliyl kolaylikla erisilebilecek bir yerde
bulundurun. Kaynak islemi esnasinda olusabilecek kivilcimlar ve sicak malzemeler, kiglk c¢atlak ve
aclikliklardan kolaylikla gecerek yakin bdlgelere ulasabilir. Yanici veya zehirleyici gazlari ortamdan
tamamen uzaklastiracak uygun énlemlerin alindigindan emin olmadan hicbir bidon, varil, tank yada
malzeme Uzerinde kaynak yapmayin. Bu ekipmani kesinlikle yanici gazlarin, buharlarin ya da yanici
sivilarin bulundugu yerlerde kullanmayin.

v dl

l‘th»ﬂﬁkh.\ml,

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiiksek miktarda isi agiga ¢ikar. Calisma alanindaki
sicak ylzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Calisma alanindaki malzemelere dokunurken
veya bu malzemeleri tagirken eldiven ve pense kullanin.

TUP HASAR GORMESI DURUMUNDA PATLAYABILIR: Yalnizca kullanilan islem icin dogru koruyucu
gazi iceren, sertifikali basingli gaz tlplerini ve kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmis, dogru bir sekilde
galisan regulatérleri kullanin. Tlpleri daima sabit bir destege guivenli bir sekilde zincirlenmis halde, dik
konumda tutun. Koruyucu kapak cikariimis iken gaz tlplerini hareket ettirmeyin veya tasimayin.
Elektrotun, elektrot pensesinin, sase pensesinin veya gerilim altindaki diger herhangi bir parganin gaz
tlpu ile temas etmesine izin vermeyin. Gaz tupleri, kivilcim ve 1si kaynaklari da dahil olmak UGzere kaynak
islemine veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri alanlardan uzak tutulmahdir.

HAREKETLI PARCALAR TEHLIKELIDIR: Bu makinenin icinde, ciddi yaralanmalara yol acabilecek
hareketli mekanik parcalar bulunur. Makineyi baglatirken, kullanirken ve servis iglemlerini yaparken
ellerinizi, gévdenizi ve kiyafetlerinizi bu pargalardan uzak tutun.

SICAK SOGUTKAN MADDE CILDINIZi YAKABILIR: Sogutucu tizerinde servis islemleri yapmadan 6nce,
sogutkanin SICAK OLMADIGINDAN her zaman emin olun.

GUVENLIK ISARETI: Bu ekipman, elektrik carpmasi riskinin yilksek oldugu ortamlarda gergeklestirilen
kaynak islemleri i¢in gerekli olan glicii saglamaya uygundur.

Uretici, kullanici kilavuzunu giincellemeksizin tasarimlarda degisiklikler ve/veya iyilestirmeler yapma hakkini sakli tutar.

Tlrkce
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Girig

Genel Agiklama

Asagida verilen kaynak makineleri
DIGISTEEL 250C

DIGISTEEL 250C PRO

DIGISTEEL 320C

DIGISTEEL 320C PRO

DIGISTEEL 380C PRO

DIGISTEEL 450C PRO

su kaynak turlerine izin verir:

o  GMAW (Gazalti Ark Kaynagi, MIG/IMAG),
e FCAW (Ozlii Telle Ark Kaynag),

e SMAW (Ortiilii Elektrot ile Elektrik Ark Kaynagi, MMA),

Kurulum ve Operator Talimatlari

Komple paket icerigi asagidaki gibidir:

o Sase kablosu —3 m,

e Gazhortumu—-2m,

e Som tel igin slirme makarasi V1.0/V1.2 (tel siricl
birimine monte edilir).

Kullanicinin  satin alabileceg@i, 6nerilen ekipmanlardan
"Aksesuarlar" bélimiinde bahsedilmistir.

Makineyi kurmadan veya galistirmadan énce bu bolimin
tamamini okuyun.

Konum ve Ortam

Bu makine, zorlu ortam kosullar altinda c¢alisacaktir.

Bununla birlikte, makinenin uzun 6mdurli olmasini ve

glvenilir bir sekilde kullanilabilmesini saglamak amaciyla

basit dnleyici tedbirlerin alinmasi énemlidir.

e Bu makineyi yatayda 15 dereceden daha fazla egime
sahip bir ylizey Uzerinde bulundurmayin veya
calistirmayin.

e Bu makineyi borularin buzunu ¢ézmek igin
kullanmayin.

e Bu makine, havalandirma kanallarina giren veya
buradan ¢ikan hava hareketini kisitlayici herhangi bir
engel olmaksizin, serbest temiz hava sirkilasyonunun
bulundugu ortamlarda tutulmahdir. Makine c¢alisir
durumda iken, Uzeri kagit, bez ya da benzeri
malzemelerle ortilmemelidir.

Makinenin icine giren kir ve toz en aza indiriimelidir.
Makineniz IP23 koruma sinifina sahiptir. Makinenizi
miimkin oldugunca kuru tutun ve islak zemin veya su
birikintisi Uzerine koymayin.

e Makinenizi radyo dalgasi ile kontrol edilen cihazlardan
uzak bir yerde bulundurun. Makinenin normal
kullanimi, radyo dalgasi ile kontrol edilen yakindaki
cihazlarin calismasini olumsuz ydénde etkileyebilir ve
bu, yaralanmalara veya ekipman hasarina neden
olabilir. Bu kilavuzdaki elektromanyetik uygunluk
bélimainu okuyun.

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

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma

Bir kaynak makinesinin ¢alisma c¢evrimi, kaynakginin
makineyi anma kaynak degerinde caligtirabilecegi 10
dakikalik bir déngu icerisindeki zaman ylzdesidir.

Ornek: %60 galisma gevrimi
— N
-

6 dakika sureyle kaynak. 4 dakika streyle mola.

Tlrkce

Calisma c¢evriminin asin uzatilmasi, termal koruma
devresinin etkinlestiriimesine neden olacaktir.

[-®-o-8-2

Dakika veya Gorev Cevrimini
azaltin

Girigs Besleme Baglantisi

& UYARI

Ancak vasifli bir elektrik¢i, kaynak makinesini besleme
sebekesine baglayabilir. Kurulum, ilgili Ulusal Elektrik
Yasasina ve yerel yonetmeliklere uygun olarak
yapilmalidir.

Makineyi calistirmadan &énce, makineye beslenen giris
gerilimini, fazi ve frekansi kontrol edin. Makineden giris
kaynagina giden toprak kablolarinin  baglantisini
dogrulayin. DIGISTEEL 250C / PRO, DIGISTEEL 320C /
PRO, DIGISTEEL 380C PRO, DIGISTEEL 450C PRO
kaynak makinesi bir toprak pimi bulunan, dogru monte
edilmis, fis takilabilir bir prize baglanmalidir.

Giris gerilimi 400 Vac 50/60Hz'dir. Giris beslemesi
hakkinda daha fazla bilgi i¢in bu kilavuzun teknik 6zellik
bélimiine ve makinenin anma degerleri levhasina bakin.

Giris beslemesinden saglanan sebeke gucli miktarinin,
makinenin normal galisabilmesi igin yeterli oldugundan
emin olun. Gereken gecikmeli sigorta veya devre kesici ve
kablo boyutlari, bu kilavuzun teknik 6zellikler bélimiinde
verilmistir.

& UYARI

Kaynak makinesi, kaynak makinesinin giris gliciinden en
az %30 daha fazla c¢ikis glcine sahip bir glg¢
jeneratériinden beslenebilir.

& UYARI

Makineye bir jeneratérden gug¢ beslerken, kaynak
makinesinin hasar goérmesini Onlemek igin, jeneratori
kapatmadan o6nce ilk olarak kaynak makinesini
kapattiginizdan emin olun!

Tarkce



Cikis Baglantilan
Asagidaki Sekillerde [2], [3] ve [4] numarali noktalara
bakin.

Kontrol ve isletim Ozellikleri

On panel DIGISTEEL 250C & 320C
Basic Siiriim

Sekil 1

On panel DIGISTEEL 250C & 320C
PRO Siiriim

N

o DR

Sekil 2

Tlrkce 10

On panel DIGISTEEL 380C& 450C
PRO Siiriim

10.

Sekil 3

. Glc  Anahtari ACMA/KAPAMA  (Giris/Cikis):

Makineye giden giris gicinu kontrol eder. Gici
devreye almadan ("I") 6nce, gl¢ kaynagdinin sebeke
beslemesine bagh oldugundan emin olun. Giris glcl
baglantisi kurulduktan ve gig¢ anahtari devreye
alindiktan sonra, gosterge 15131 yanacaktir.

Kaynak Devresi icin Negatif Cikis Soketi: Bir m
elektrot pensesini, istenen konfiglirasyona
gore kabloya / sase kablosuna baglamak igindir.

Kaynak Devresi icin Pozitif Cikis Soketi: Bir
elektrot pensesini, istenen konfiglirasyona
gore kabloya / sase kablosuna baglamak

icindir.

EURO Soket: Kaynak tabancasi bagdlamak igindir
(GMAW / FCAW iglemi igin).

Uzaktan Kumanda Konektér Fisi: Uzaktan Kumanda
Kitini takmak igindir. Bu konektor, Uzaktan Kumanda
baglantisina izin verir. "Aksesuarlar" boélimine
bakiniz.

U22 Kullanici Arayuzia: Bkz. "Kullanici Arayuzu"
bolima.

U7 Kullanici Arayiizi: Kullanici Arayizleri bélimune
bakiniz.

. Ekran Kapadi. U7 i¢in ekran korumasi.

Hizli Badlanti Kaplini: Sogutkan cikigl
(torca/tabancaya soguk sogutkan besler).

Hizli Baglanti Kaplini: Sogutkan girigi
(torctan/tabancadan gelen sicak sogutkani

alir).

Tarkce



Arka Panel DIGISTEEL 250C & 320C
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11. Tel Borusu Girisi: Tambur ambalajinda teslim edilen
kaynak teli icin borunun takilmasini saglar.

12. Ust Zincir: Gaz tiplni korumak igindir.

13. Alt zincir: Gaz tlplnd uygun sekilde sabitlemek
icindir.

14. Besleme Fisi: Gaz isiticisi kiti i¢indir (“Aksesuarlar”
bélimiine bakiniz).

15.Glc Kablosu (5m): Besleme fisini, bu kilavuzda
belirtilen sekilde makineye gore siniflandirilmis olan
mevcut giris kablosuna baglar ve gecerli tim
standartlara uygundur. Bu baglanti yalnizca yetkin bir
kisi tarafindan gergeklestirilecektir.

16. Gaz Konektori: Gaz hatti igin baglanti.

17. Gaz Akis Regulatéri Fisi: Gaz akis regulatéru ayrica
satin alinabilir (“Aksesuarlar” bolimine bakiniz).

Tirkce

18.

Gaz hortumu.

19. Sase Kablosu.

20.Kapak braketi: COOL ARC®26 giic besleme ve

21.

22.

kontrol  kablosunu takmak icindir  ("Onerilen
Aksesuarlar" bélimine bakiniz).
Hizli Baglanti Kaplini: Sogutkan girisi

©

(torca/tabancaya soguk sogutkan besler).

Hizli Bagdlanti Kaplini: Sogutkan cikigl

o

(tor¢tan/tabancadan gelen sicak sogutkani
alir).

Dahili Kontroller

23.

24.

25.

26.

27.

28.

Sekil 6
Makaraya Sarilmis Tel (GMAW / FCAW icin):
Standart olarak gelmez.
Tel Makarasi  Tutucusu: Maksimum  16kg'lik

makaralar. Tutucu; 51 mm'lik mil Gzerine plastik, ¢elik
ve fiber makaralarin takilmasina izin verir.
Not: Plastik Fren Somunu Soldan dislidir.

Anahtar: tel sirme / gaz bosaltma: Bu anahtar, ¢ikis
gerilimini devreye almadan tel siirme (tel testi) ve
gaz akigi (gaz testi) islemleri gergeklestiriimesine
olanak verir.

Tel stirme birimi: 4 makarali tel stirme birimi.

Degisken Kutupsallikh Fis Klemensi (GMAW _/
FCAW-SS islemi icin): Bu klemens, kaynak
tabancasinda verilecek olan kaynak kutupsalligini
ayarlamayir mimkdin kilar (+ ; -).

A Tipi USB Yuvasi: Tasinabilir USB bellek baglantisi
icindir. Makine yaziiminin gincellenmesine ve
servise, video oynatmaya yoneliktir.

29. F1 Sigortasi: Dusuk degerli sigorta kullanin:
DIGISTEEL
250C 320C 380C 450C
1A / 400V 1A/400V | 2A/400V | 2A/400V
(6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm)
11 Tilrkce



Kullanici Arayuzu
DIGISTEEL 250C & 320C calisma igin iki ayri LED
ekrana dayali olarak U22 arayuzu kullanir.

H m L

Sekil 7

30. Sol Ekran: Tel sirict hizini veya kaynak akimini
gosterir. Kaynak sirasinda, gergek kaynak akimi
degerini g0sterir.

31.Durum LED'i: Sistem hatalarini gésteren iki renkli bir
lamba. Normal c¢alismada sabit yesil yanar. Hata
kosullari belirtilmistir, bkz. Tablo 1.

Not: Makine ilk kez acildiginda, durum lambasi bir
dakikaya kadar yesil renkte yanip soner. Gulg¢ Unitesi
aclldiginda, makinenin kaynak yapmaya hazir hale
gelmesi 60 saniye kadar surebilir. Makinede bagslatma
gerceklestiginden bu normal bir durumdur.

Tirkce
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Tablo 1

Anlami
LED Lamba . .
Kosul Yalnizca iletisim Protokolu kullanan
makineler
Glc¢ Unitesi c¢alisir durumdadir ve
Sabit Yesil cevredeki tim calisir ekipmanlarla

normal sekilde iletisim kurmaktadir.

Calistrma ya da sistem sififamasi
durumunda meydana gelir ve gug
Unitesinin  sisteme bagll her bir
bileseni eslestirdigini (tespit ettigini)
gosterir. Bu davranis ilk olarak glg
aclldiktan  sonra veya c¢alisma
sirasinda  sistem  konfiglirasyonu
degigtirilirse meydana gelir.

Yanip Sénen
Yesil

Durum lambalari kirmizi ve yesilin
herhangi bir kombinasyonunda yanip
sonlyorsa, bu durum glg Unitesinde
hatalar oldugu anlamina gelir.

Kodun her bir basamagi,
lambasinin  kirmizi yanip
sayisina karsilik gelir.

Her bir kod basamagi, basamaklar
arasinda uzun bir duraklama olacak
sekilde kirmizi yanip soOner. Birden
fazla kod mevcutsa, kodlar yesil isikla
ayrilir. Makine kapatiimadan &nce
hata kodunu okuyun.

gosterge
sénme

Doénlsumla Yesil
ve Kirmizi

Hatalari silmek igin, makineyi
kapatmaya calisin ve birka¢c saniye
bekleyin, ardindan yeniden agin. Hata
devam ederse, bir bakim gerekir.
Lutfen en yakin yetkili teknik servis
merkezi veya Lincoln Electric ile
iletisime gegin ve hata kodunu bildirin.

Gl¢ Unitesi ile bu glg¢ Unitesine

Sabit Kirmizi  |baglanmig cihaz arasinda iletisim

olmadidini gosterir.

32. Isil Asiri Yik Géstergesi: Makinenin agiri yuklendigini
veya sogutmanin yeterli olmadigini gosterir.

33.Sag Ekran: Kaynaga ve kaynak programina bagh
olarak, kaynak gerilimini volt cinsinden ya da Trim
degeri olarak gosterir. Kaynak sirasinda, gercek
kaynak gerilimi degerini gdsterir.

34.LED Goésterge: Sag ekrandaki degerin volt cinsinden
oldugunu bildirir ve kaynak sirasinda, yanip sOner ve
ekranda o6lgllen gerilim gosterilir.

35. LED Gosterge: Sag ekrandaki degerin Trim oldugunu
bildirir. Trim 0,50 ila 1,50 arasinda ayarlanabilir. 1,00
nominal ayardir.

36. Sag Dugme: Sag ekrandaki degerleri ayarlar.

37.LED Gésterge: Hizli Erisim MenUsu.

Tilrkce



38.Sag Buton: Kaynak parametrelerinin segilmesini,
degistiriimesini ve ayarlanmasini saglar. Hizli Erigim
Mendsu.

39. LED Gosterge: Ayarlar ve Konfiglirasyon Menisiniin
etkinlestirildigini gosterir.

40. Sol Buton: Sunu sagdlar:

e Etkin program numarasinin kontrol edilmesi.
Program numarasini kontrol etmek icin, sol butona
bir kez basin.

o Kaynak Prosesinin Degistiriimesi.

41.Kaynak Programlari Géstergeleri (dedistirilebilir):
Kullanici  hafizasinda dért  kullanici  programi
saklanabilir. Parlayan LED programin etkin oldugunu
gOsterir.

42.Kaynak Programlari Gostergeleri (dedistirilemez):
LED, sinerjik olmayan proses programinin etkin
oldugunu gésterir. Bkz. tablo 2.

43. Sol Dugme: Sol ekrandaki degerleri ayarlar.

44 LED Gobsterge: Sol ekrandaki degerin  amper
biriminden oldugunu bildirir ve kaynak sirasinda
yanip soner ve ekranda olglilen akim gosterilir.

45.LED Gosterge: Tel slrici hizinin sol ekranda
oldugunu bildirir.

Tlrkce 13 Tarkce



Kaynak Prosesinin veya Programinin
Degistirilmesi

Tablo 2 Degistirilemez Kaynak Programlari
Sembol Proses Program Numarasi

GMAW
@ (sinerjik 2
olmayan)
@ FCAW-GS 7
SMAW 1

Yedi kaynak programindan biri hizli bir sekilde ¢agrilabilir.
Ug program sabittir ve degistirilemez - Tablo 2. Dért
program degistirilebilir ve dort kullanici hafizasindan birine
atanabilir. Varsayilan olarak, kullanici hafizasi mevcut ilk
kaynak programini saklar.

Kaynak prosesini degdistirmek igin:

e Sol butona [40] basin. "Pr" sol ekranda [30] ve gergek
program numarasi sag ekranda [33] gosterilir.

e Yine, sol butona [40] bastiginizda kaynak programlari
gostergesi (41 veya 42) Sekil 8 'te gosterilen
siralamada bulunan sonraki programa geger.

®¥ﬂ 0,0 M
0 20

¢ 20 @
D@

3

e LED Gostergesi (41 veya 42) istenen kaynak
programini gosterene kadar sol butona [40] basin.

& UYARI

Cihaz yeniden baslatildiktan sonra son segilen kaynak
programini parametreleriyle birlikte hatirlar.

Sekil 8

Tlrkce

Kullanici Hafizasi
3 Kullanici hafizasinda yalnizca dort kaynak
D e
programi saklanabilir.
20

N
N

Kaynak programini kullanici hafizasina atamak igin:

e Sol butonu [40] kullanarak kullanici hafizasi
numarasini (1, 2, 3 veya 4) segin - LED Gosterge [41]
secilen hafizada yanar.

e LED Gosterge [41] yanip sOniinceye kadar sol butonu
[40] basih tutun.

e Kaynak programini se¢mek igin sag digmeyi [36]
kullanin.

e Secilen programi kaydetmek icin, LED Gd&stergenin
yanip sdnmesi duruncaya kadar sol butonu [40] basili
tutun.

Hizh Erigsim Menusu
Kullanici, Tablo 3 ve 4'e gbre proses baglatma ve bitirme
parametrelerine ve de ark parametrelerine erisim sahibi

‘ e
B: -
o

Sekil 9

Menlye girmek igin:

o LED Gosterge [37] gerekli parametreyi isiklandirana
kadar sag Butona [38] basin.

e Parametre degerini sag dugme [36] ile ayarlayin.
Ayarlanan deger otomatik olarak kaydedilir.

e Parametre degeri sag ekranda [33] g0sterilir.
Sonraki parametreye gitmek igin sag butona [38]
basin.

e Cikmak icin sol butona [40] basin.

& UYARI

Kaynak sirasinda veya bir ariza oldugunda (durum LED'i
[31] sabit yesil degildir) menliye erisim mevcut olmaz.

Hizli Erisim Menusundeki parametrelerin kullanilabilirligi,
secilen kaynak programina / kaynak prosesine baglidir.

Tarkce



Tablo 3 Dalga Kontrolleri

Parametre

Tanim

=
=

A iGN

=
=N

Sikigtirma - kisa-ark kaynak islemi sirasinda ark
karakteristiklerini  kontrol  eder.  Sikistirma
degerinin artinimasi daha keskin bir ark (daha
fazla sigrama) elde edilmesini saglarken,
azalmasi daha yumusak bir ark (daha az
sigrama) sagdlar.

e Dizenleme araligi: -10,0 ila +10,0.

e Varsayilan deger: 0.

£ | -

ARK KUVVETI - gikis akiminin gegici olarak
arttinlmasi, elektrotun yapigsmasini  onler ve
kaynak prosesini kolaylastirir.

Duslk degerler daha az kisa devre akimi ve
daha yumusak bir ark saglayacaktir. Daha
yuksek ayarlar daha yiksek bir kisa devre akimi,
daha kuvvetli bir ark ve muhtemelen daha fazla
sigrama saglayacaktir.

e Varsayilan deger: 0.

e Diizenleme araligi: -10,0 ila +10,0

O

SICAK BASLATMA - elektrotla ark baslatma
sirasinda nominal akim degerinin arttinlmasinin
dizenlemesi. Cikis akiminin gegici olarak
artmasina neden olur ve elektrotla ark baslatmayi
kolaylastirir.

e Varsayilan deger: +5.

o Dizenleme araligi: O ila +10,0.

Bu parametre yalnizca SMAW'a ydneliktir.

Tablo 4 Proses baglatma ve bitirme parametreleri

Parametre

Tanim

;R S
A c JCI

Torg tetigi modu (2-kademe / 4-kademe) - torg

tetiginin fonksiyonunu degistirir.

o 2 Kademeli tetik islemi, dogrudan tetige yanit
olarak kaynak islemini acar ve kapatir. Torg
tetigine basildiginda kaynak prosesi baglar.

e 4 Kademeli mod, torg tetigi serbest
birakildiginda kaynak islemine devam etmeyi
sadlar. Kaynagi durdurmak igin, torg tetigine
tekrar basilmalidir.4-kademeli model uzun
kaynak islemleri yapiimasini kolaylastirir.

e Varsayilan ayarlar: 2-kademe

5
y'K oy r 1 oy

Run-in WFS (Kontrollii B. Tel Sur. Hizi) — torg

tetigine basildigi andan itibaren bir ark olugana

kadar tel stirme hizini ayarlar.

o Dizenleme arahgi: 1,49 m/dk. (59 in/dk.) ila
3,81 m/dk. (150 in/dk.).

e Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar:
KAPATILIR.

e Sinerjik mod igin varsayilan ayarlar: AUTO
modu.

A ' T Y

Geri Yanma Siiresi — tel siirme durduktan sonra

kaynadin devam ettidi sidre. Telin birikintiye

yapismasini dnler ve telin ucunu bir sonraki ark

parlamasi igin hazirlar.

e Dulzenleme araligi: KAPALI ila 0,25 saniye.

e Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar:
0,07s.

e Sinerjik mod i¢in varsayllan ayarlar: AUTO
modu.

Tlrkce 15
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Ayar ve Konfiglirasyon Menusu

Menlye erisim saglamak icin, sol [40] ve sagd [38]
butonlara es zamanl olarak basin.

Parametre Segim Modu — sol ekrandaki [30] Parametre
Adi yanip soner.

Parametre Degeri Degistirme Modu — sag ekrandaki [33]
parametre degeri yanip soner.

& UYARI

Degisiklikler kaydedilmis olarak menuden gikmak igin, sol
[40] ve sag [38] butonlara es zamanli olarak basin.

Bir dakika boyunca islem yapiimadiginda da kayit
yapilmadan Menuden gikilir.

Tablo 5 Ayarlar ve Konfigiirasyon Meniisi etkin oldugunda Arayiiz Bilegenleri ve iglevleri.

=1

)

® DO
D0

Sekil 10

Arayiiz Bilesenlerinin iglevleri
30. Parametre Ad!.

33. Parametre Degeri.
36. Parametre Degerinin Degistiriimesi.

38. Parametre diizenlemeye giris.
Parametre Degeri degisikligini
onaylayin.

39.Ayar ve Cihaz Konfigirasyon
Mendsu etkindir.

40. iptal / Cikis.

43. Parametre Secimi.

N
A
=
|
(]

0
J
LA

(
(
I
N

i
-~

-~
-

BASE LEVEL
(W]
I
C
|—|~

ADVANCED
LEVEL

Sekil 11
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Kullanicl, iki menU seviyesine erisebilir:

e Temel Seviye — Kaynak Parametrelerinin ayarlarina
bagl temel mend.

o Geligmis Seviye — gelismis meni, cihaz menisi
konfiglirasyonu.

Not: Ayar ve Konfiglirasyon Menustindeki kullanilabilirlik
parametreleri, secilen kaynak programina/ kaynak
prosesine baglidir.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra son secilen
kaynak programini parametreleriyle birlikte hatirlar.

Temel Menii (kaynak parametrelerine iligkin ayarlar)
Temel Men(, Tablo 6'da agiklanan parametreleri igerir.

Tarkce



Tablo 6 Temel Menii varsayilan ayarlari

Parametre

Tanim

- - RMl B

On Gaz Akis Siiresi — Torg tetigine basildiktan sonra tel
stirmeden énce koruyucu gazin akis yaptigi sire.

e Duzenleme araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 25 saniye.

¢ Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar: 0,2s.

¢ Sinerjik mod igin varsayilan ayarlar: AUTO modu.

=,
— |

A S

Son Gaz Akig Siiresi — kaynak durdurulduktan sonra koruyucu
gazin akis yaptidi sure.

e Dizenleme araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 25 saniye.

¢ Sinerjik olmayan mod igin varsayilan ayarlar: 0,5s.

e Sinerjik mod igin varsayilan ayarlar: AUTO modu.

=,

A-CS Y

Nokta Zamanlayici — tetik hala cekili olsa bile kaynagin devam
edecegi sureyi ayarlar. Bu segenek, 4 Kademeli Tetik Modunda
calismaz.

e Duizenleme araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 120 saniye.

e Varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

Not: Nokta Zamanlayici, 4 Kademeli Tetik Modunda galismaz.

Krater Prosediirii tetik birakildiktan sonra kaynak isleminin
sonunda belirli bir sire WFS'yi (veya amper cinsinden degeri)
ve Volt'u (veya Trim'i) kontrol eder. Krater suresi sirasinda,
makine Kaynak Proseduriinden Krater Proseduriine artiracak
veya azaltacaktir.

e Sdire ayar araligi: 0 saniye (KAPALI) ila 10 saniye.

e Varsayilan ayarlar: KAPATILIR.

Krater parametreleri:

e Krater suresi

e Tel sirme hizini veya kaynak akimini gosterir.
e Volt cinsinden ya da Trim degeri olarak gerilim.

Segcilen prosese yonelik bir krater ayarlamak igin:

Sag butona [38] basin.

Sol ekranda [30] "SEC" belirir.

Sag ekranda [33], saniye cinsinden deger yanip soner.
Krater siresini sag digme [36] ile ayarlayin.

Krater siresi ayarini sag buton [38] ile onaylayin.

Sol ekran [30] tel surme hizinin veya kaynak akiminin
degerini g0sterirken, sad ekran [33] volt cinsinden gerilimi
veya Trim degerini gosterir.

e Sol ekrandaki [30] degeri sol digme [43] ile ayarlayin.

e Sag ekrandaki [33] dederi sag digme [36] ile ayarlayin.

e Ayarlari onaylayin - sag butona [38] basin.

Tlrkce
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S0 V¥ o I/ |Yesil Mod - kaynak ekipmaninin disik gl¢ durumuna
y . K o3 gecmesini ve .kullqnllmadlugl stirece gl tiketimini azaltmasini
saglayan bir gu¢ yonetimi 6zelligidir.

Ekran KonfiglUrasyonu Ayarlart:

e Standby (Bekleme)

e Shutdown (Kapatma)

Bekleme - bu secenek, kaynak ekipmani kullaniimadiginda

enerji tiketimini 50 W'in altina diiglirmenizi saglar.

_8.>. CoLoL L i' 0cc o/ | Varsayllandeger: KAPATILIR.
gl - o3 i oy N

Bekleme segenegini ayarlamak igin:

e Bekleme menisiine girmek i¢in sag diigmeye [36] basin

e Sag Digme [36] ile gerekli streyi 10-300 dk. araliginda
ayarlayin veya bu iglevi Kapatin.

¢ Onaylamak igin sag diigmeye [36] basin.

e Makine Bekleme modundayken kullanici araytiziindeki veya
tetiklemedeki herhangi bir eylem kaynak makinesinin normal
calismasini aktive eder.

Kapanma - bu segenek, kaynak ekipmani kullaniimadiginda

enerji tuketimini 10 W'nin altindaki seviyeye dislUrmenizi saglar.

e Varsayilan deger: KAPATILIR.

2: '_‘1 ,’-,’ ,’_1’ ’: L f gﬂ:”ﬂ ﬂﬂ:’ ﬂﬂ:’ :Ix, Kapatma segeneginin etkinlestirilecedi zamani ayarlamak igin:

e Kapatma menustiine girmek igin sag diigmeye [36] basin

e Sag Dugme [36] ile gerekli streyi 10-300 dk. araliginda
ayarlayin veya bu iglevi Kapatin.

e Onaylamak icin sag digmeye [36] basin.

e Calisan sistem, zaman sayacina gore Kapatma Modunu
etkinlestirmeden 15 saniye dnce sizi bilgilendirir.

Not: Makine Kapatma modundayken makineyi kapatip agarak

normal isletmeyi aktif hale getirmek gerekir.

Not: Bekleme ve Kapatma modlarinda, ekranlar devre disi

birakilir.

Gelismis Menii — Cihaz Konfigirasyon Menusdu.

20 [ Vi o I/ |Not: Geligmis meniiye erigmek igin:
'Ry 1y e i |* Temel Menide, Geligmis Menlyi (Adv) secin.

e Segcimi onaylamak igin sag butonu kullanin.

Tlrkce
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Geligmis Menii (Cihaz Konfigiirasyon Meniisti)
Gelismis Menu, Tablo 7'de agiklanan parametreleri icerir.

Tablo 7 Geligmis Menii varsayilan ayarlari

Parametre

Tanim

Meniiden Cikis — menulden ¢ikisi sadlar.
Not: Bu parametre diizenlenemez.
Mentden ¢ikmak igin:

e Gelismis Meniide, PO00 6gesini segin.

e Segcimi onaylamak i¢in sag butona basin.

Tel Sirme Hizi (WFS) birimleri -
degistiriimesini saglar:

o CE (fabrika varsayilani) = m/dk.;

e US =in/dk.

WFS birimlerinin

Krater Gecikmesi - bu segenek, kisa punta kaynaklari
yaparken Krater sirasini  atlamak igin kullanir. Tetik
zamanlayicl sona ermeden birakilirsa, Krater baypas edilir ve
kaynak sona erer. Tetik zamanlayici sona erdikten sonra
birakilirsa, Krater sirasi normal sekilde (etkinse) isleyecektir.

o KAPALI (0) ila 10,0 saniye (varsayilan = KAPALI)

Ark Baglatma/Kayip Hata Siiresi - Bu segenek, bir ark belirli
bir stire boyunca olusmadiginda veya kaybolmussa cikis! istege
bagl olarak kapatmak igin kullanilabilir. Makine zaman asimina
ugradiginda 269 Hata kodu goriuntulenecektir. Deger OFF
olarak ayarlanirsa, ark olusmadiginda veya ark kayboldugunda
makine c¢ikigi kapatiimaz. Tetik, teli sicak siirmek igin
kullanilabilir (gegerli ayar). Bir deger ayarlanmasi durumunda,
tetik gekildikten sonra belirli bir sure iginde bir ark olusmazsa
veya bir ark kaybolduktan sonra tetik ¢ekili kalirsa, makine cikisi
kapanir. Hatalari 6nlemek icin, Ark Baslatma/Kayip Hata Suresi
degerlerini, tim kaynak parametrelerini (kontrolli b. tel sirme
hizi, kaynak teli stirme hizi, elektrikli gubuk ¢ikisi, vb.) dikkate
alarak ayarlayin.

o KAPALI (0)ila 10,0 saniye (varsayilan = Kapali)

Not: Cubuk, TIG veya Oluk Acma modlarinda kaynak sirasinda
bu parametre aktif degildir.

Geri Bildirim Devamliligi — bir kaynak isleminden sonra geri

bildirim degerleri goérintileme seklini belirler:

e "Hayir" (fabrika varsayilani) — son kaydedilen geri bildirim
degerleri bir kaynak isleminden sonra 5 saniye boyunca
yanip soner, ardindan mevcut géruntileme moduna geri
doner.

o "Evet" — son kaydedilen geri bildirim degerleri bir kaynak
isleminden sonra bir Digme ya da Butona basilana veya bir
ark uygulanana kadar suresiz olarak yanip soner.

Parlaklik Kontrolii - parlaklik seviyesini saglar.
e Ayarlama arahg:: 1 ila +10, burada 5 varsayilan de@erdir.

Fabrika Ayarlarina Geri Don — Fabrika Ayarlarina geri ddnmek
icin:

e Secimi onaylamak igin sag butonu kullanin.

¢ "EVET" 6gesini segcmek icin sag dugmeyi kullanin.

e Secimi onaylamak i¢in sag butonu kullanin.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra, P097 6gesi "HAYIR"
konumundadir.

J OO0 ") « v
l'l_l:l_l Vi LUno e

Test Modlarini Goster— kalibrasyon ve testler icin kullanilr.
Test Modlarini kullanmak igin:

e Sag ekranda "LOAD" (YUKLE) ifadesi gésterilir.

e Secimi onaylamak igin sag butonu kullanin.

e Sag ekranda "DONE" (BITTI) ifadesi gosterilir.

Not: Cihaz yeniden baslatildiktan sonra, P099 6gesi "YUKLE"
konumundadir.

Tlrkce
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Yazilm Siiriimi Bilgilerini Goster— kullanici  arayizine

S0 L g IR ¢ I/ yonelik yazilim sirtimlerini goriintiilemek igin kullanilir.
ae Jur s ¥ Yazilim stirimiinii okumak igin:
¢ Gelismis Menide, P103 dgesini segin.
%o I 0 7 o/ |+ Secimionaylamak igin sag butona basin.
ae o C Qg Ly oy e Ekranlarda yazilim strimi gésterilir.
Not: P103 salt okunur bir tanilama parametresidir.
Tlrkce
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PRO Kullanici Arayuzi (U7)

©

Sekil 12

PRO Kullanici Araylzi (U7) ayrintili calistirma  bilgileri
Advanced (U7) IM3170 kullanim kilavuzunda bulunabilir.

SMAW Kaynak Islemi

DIGISTEEL 250C / PRO, DIGISTEEL 320C / PRO,
DIGISTEEL 380C PRO, DIGISTEEL 450C PRO SMAW
kaynag igin gereken kablolu elektrot pensesini igermez
fakat bu parga ayrica satin alinabilir (“Aksesuarlar’
bélimiine bakiniz).

SMAW isleminde kaynaga baslama prosedurii:

ik olarak makineyi kapatin.

Kullanilacak elektrot icin elektrot kutupsalligini
belirleyin. Bu bilgi icin elektrot verilerine bakabilirsiniz.
Kullanilan elektrotun kutupsalligina bagh olarak, sase
kablosunu [19] ve kablolu elektrot pensesini ¢ikis
soketi [2] veya [3]'e baglayin ve bunlar kilitleyin. Bkz.
Tablo 8.

Tablo 8 Kutupsallik

Cikis Soketi

KUTUPSALLIK

DC ()

SMAW igin kablolu
elektrot pensesi

DC (+)

3 +

Sase kablosu

(2]

SMAW igin kablolu
elektrot pensesi

(2]

(3]

+

Sase kablosu

Tlrkce

Sase kablosunu, sase pensesi ile birlikte
parcasina baglayin.

Elektrot pensesine dogru elektrotu takin.
Makineyi gcalistirin.

SMAW kaynak programini ayarlayin.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

Kaynak makinesi artik kaynak igin hazirdir.
Kaynak igleminde is sagligi ve glvenligi
uygulanarak, kaynaga baglanabilir.

kaynak

ilkesi
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SMAW islemi igin kullanici sunlari ayarlayabilir:

e Kaynak Akimi.

e Cikis kablosu Uzerindeki ¢ikis gerilimini agma /
kapatma.

e Dalga Kontroli:
o Ark Kuvveti.
e Sicak Baslatma.

Sinerjik olmayan modda GMAW ve
FCAW Kaynak Iglemi

Sinerjik olmayan modda tel siirme hizi ve kaynak gerilimi
bagimsiz  parametrelerdir ve kullanici  tarafindan
ayarlanmalidir.

GMAW veya FCAW-SS isleminde kaynaga baslama

proseduri:

o Kullanilacak tel igin tel kutupsalligini belirleyin. Bu bilgi
icin tel verilerine bakabilirsiniz.

e GMAW / FCAW iglemi icin gaz sogutmali tabanca
cikisini Euro Sokete [4] baglayin.

o Kullanilan tele badl olarak, sase kablosunu [19] ¢ikis
soketi [2] veya [3]'e baglayin. Bkz. madde [27] —
degisken kutupsallikli klemens.

e Sase kablosunu [19], sase pensesi ile birlikte kaynak
pargasina baglayin.

Uygun teli takin.

e Uygun siirme makarasini takin.

o Gerekiyorsa (GMAW iglemi) gaz korumasinin bagh
oldugundan emin olun.

Makineyi calistirin.

e Tabancanin tetigini iterek, disli ugtan tel ¢ikincaya

kadar, tabanca borusu boyunca tel stirin.

Uygun bir kontak ucu takin.

Kaynak islemine ve tabanca tipine bagli olarak, noztili
(GMAW islemi) veya koruyucu kapagi (FCAW iglemi)
takin.

e Gaz Bosaltma Anahtariyla [25] gaz akisini kontrol
edin.

e Yan paneli kapatin.

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

& UYARI

Yan panel ve tel makarasi kutusu, kaynak sirasinda
tamamen kapali olmalidir.

& UYARI

Kusurlu bir tabancayi kesinlikle kullanmayin.

& UYARI

Kaynak yaparken veya kablodan elektrot yiklerken
tabanca kablosunu mimkiin oldugunca diiz tutun.

& UYARI

Kabloyu kivirmayin veya keskin koselerin etrafindan
cekmeyin.

o Kaynak makinesi artik kaynak i¢in hazirdir.
e Kaynak isleminde is saghgi ve guvenligi
uygulanarak, kaynaga baslanabilir.

ilkesi
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Sinerjik olmayan mod igin sunlar ayarlanabilir:
Tel Surme Hizi, WFS

Kaynak gerilimi

Geri Yanma Siiresi

Alistirma WFS

On Akis Siiresi/ Son Akis Siiresi
Punta Zamani

2 Kademeli/4 Kademeli
Baslatma Prosediri

Krater Prosedurt

Dalga Kontroli: Sikistirma

CV sinerjik modda GMAW ve FCAW
Kaynak Islemi

Sinerjik modda kaynak gerilimi kullanici tarafindan
ayarlanmaz.

Dogru kaynak gerilimi, makine yazihmi tarafindan
ayarlanir. Optimum gerilim degeri, girig verilerine baghdir:

e Tel Sirme Hizi, WFS.

Gerekirse kaynak gerilimi sag ayar diugmesi [36] ile
ayarlanabilir. Sag ayar digmesi cevrildiginde ekranda
gerilimin  optimum gerilimin Gzerinde mi altinda mi
oldugunu belirten bir pozitif veya negatif g¢ubuk
goruntulenecektir.

Ayrica kullanici sunlari manuel olarak ayarlayabilir:
Geri Yanma Siresi

Alistirma WFS

On Akis Siiresi

Son Akig Siresi

Punta Kaynak Ayarlari

2 Kademeli/4 Kademeli

Baslatma Proseduiri

Krater Prosediri

Dalga Kontrolt: Sikistirma

Tlrkce

Elektrot Telini Yukleme

Tel makarasi, tipine bagh olarak, tel makarasi destegi
Uzerine adaptorsuz sekilde veya ayrica satin alinmasi
gereken ("Aksesuarlar" bolimune bakiniz) ilgili adaptor ile
takilabilir.

& UYARI

Bir tel makarasini takmadan veya degistirmeden 6nce
kaynak ekipmaninin glic kaynagindan giris gticiinii devre
disi birakin.

Girig glicunu devre digi birakin.

Makinenin yan panelini agin.

Kilit Somununu [46] s6kiin ve Milden gikarin.

Makaray1 [23] Mil [24] Uzerine yerlestirip Mil Freni
Piminin  makaranin  arka tarafindaki  delige
yerlestiginden emin olun.

Adaptér  kullanihyorsa  ("Aksesuarlar"  bdélimine
bakiniz), bunu mil [24] Gzerine yerlestirerek mil freni
piminin  adaptérin  arka  tarafindaki  delige
yerlestiginden emin olun.

/A UYARI

Makaray! tel sirme yonuyle ayni yonde donecek sekilde
ve elektrot teli, makaranin alt tarafindan beslenecek
sekilde konumlandirin.

e Kilt somununu [46] takin. Kilt somununun
sikildigindan emin olun.

Kovanin Fren Torku Ayarlar

Kaynak telinin bir anda ¢6zilmesini 6énlemek igin, kovan
bir frenle donatiimistir.

Fren kilit somunu ¢ézlldikten sonra, kovan gergevesinin
icinde bulunan M10 vidasi cevrilerek ayar yapilir.

Sekil 13

46. Kilit Somunu.
47. Ayar Vidasi M10.
48. Baski Yay!.

M10 vidasi saat yoniinde gevrildiginde yay gerginligi ve
fren torku artar.

M10 vidasl saat yoninin tersi yonde cevrildiginde yay
gerginligi ve fren torku azalir.

Ayar tamamlandiktan sonra, fren kilit somununu tekrar
vidalamaniz gereklidir.

Tarkce



Baski Makarasi Kuvvetini Ayarlama
Baski kolu, sirme makaralarinin tel Uzerine uyguladidi
kuvvetin miktarini kontrol eder. Baski kuvveti, kuvveti
artirmak icin ayar somunu saat yoniinde cevrilerek ve
kuvveti azaltmak igin saat yoninln tersi yonde gevrilerek
ayarlanir. Baski kolunun uygun sekilde ayarlanmasi, en iyi
kaynak performansini saglar.

& UYARI

Makara baskisi ¢ok zayif olursa makara tel Uzerinde
kayar. Makara baskisi ayari ¢ok agir olursa tel deforme
olabilir, bu da kaynak isleminde tel siirme sorunlarina yol
acabilir. Baski kuvveti uygun sekilde ayarlanmalidir.
Bunun igin; tel, slirme makarasl Uzerinde kaymaya
baslayincaya kadar baski kuvvetini yavas yavas azaltin ve
ardindan ayar somununu bir tur gevirerek kuvveti biraz
artirin.

Kaynak Torcuna Elektrot Teli Takma

o Kaynak makinesini kapatin.

e Kaynak islemine goére uygun kaynak torcunu Euro
sokete baglayin. Torcun ve kaynak makinesinin
parametre anma degerleri birbiriyle eslesmelidir.

e Tabanca tipine bagh olarak nozll, tabancadan ve
kontak ucundan veya koruyucu kapak ve kontak
ucundan gikariimalidir.

Kaynak makinesini ¢alistirin.

e Tabancanin digli ucundan tel goézikinceye kadar,
Soguk Besleme/Gaz Bosaltma Anahtarini [25] tutun
veya torg tetigini kullanin.

e Soguk Besleme anahtari veya tor¢ tetigi serbest

birakildiginda tel makarasi ¢éztlmemelidir.

Tel makarasi frenini uygun sekilde ayarlayin.

Kaynak makinesini kapatin.

Uygun bir kontak ucu takin.

Kaynak islemine ve tabanca tipine bagli olarak, nozli

(GMAW islemi) veya koruyucu kapagi (FCAW iglemi)

takin.
m UYARI

Disli uctan disari tel ¢cikarken gozleri ve elleri tabancanin
ucundan uzak tutmaya dikkat edin.

Tlrkce
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Tel Siirme Makaralarini Degistirme

/A UYARI

Surme makaralarini takmadan veya degistirmeden 6nce
giris gucunu devre digl birakin.

DIGISTEEL 250C / PRO, DIGISTEEL 320C / PRO,
DIGISTEEL 380C PRO, DIGISTEEL 450C PRO celik tel
icin V1.0/V1.2 slirme makarasi ile donatiimistir. Diger
teller ve boyutlar igin, uygun sirme makaralari kitinin
takilmasi ("Aksesuarlar" bolimune bakiniz) ve talimatlarin
takip edilmesi gerekir:

e Giris glicin( devre disi birakin.

e 4 adet Hizh Degigtirilebilen Tasiyici Diglisini [53]
cevirerek 4 adet makaranin kilidini ¢éztn.
Baski makarasi kollarini [54] serbest birakin.
Sirme makaralarini [52] kullanilan tele karsilik
gelecek sekilde degistirin.

& UYARI

Tabanca borusunun ve kontak ucunun boyutunun da
secilen tel boyutu ile eslestiginden emin olun.

& UYARI

Capi 1,6 mm'den bulyik olan teller igin, su pargalar
degistirilmelidir:

e Besleme konsolunun kilavuz borusu [50] ve [51].

e Euro Soketin kilavuz borusu [49].

e 4 adet Hizli Degistirilebilen Tasiyici Diglisini [53]
cevirerek 4 adet yeni makarayi kilitleyin.

e Teli kilavuz borusundan, makaranin Uzerinden ve
Euro Soketin  kilavuz ~ borusundan  gegirerek
tabancanin borusunun igine takin. Tel, borunun igine
birka¢ santimetre manuel olarak itilebilir ve kolayca ve
higbir zorlanma olmadan sirtlmelidir.

o Baski makarasi kollarini [54] kilitleyin.

Sekil 14
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Gaz Baglantisi

& UYARI

e TUP  hasar gormesi

! patlayabilir.

W o Gaz tlpini her zaman dikey konumda
guvenli bir sekilde, tipe uygun bir duvar
rafina veya bu amaca 6zel bir tip tasima
arabasina sabitleyin.

e Olasi patlamalari veya yanginlari dnlemek
icin tlpl hasar goérebilecedi, 1sinabilecegi
yerlerden veya elektrik devrelerinden uzak
tutun.

e Tuplu kaynak veya diger akim tasiyan
elektrik devrelerinden uzak tutun.

e Kaynak makinesini kesinlikle tup takili
sekilde kaldirmayin.

e Kaynak elektrotunun tipe temas etmesine
kesinlikle izin vermeyin.

e Koruyucu gazin birikmesi sagliga zararl
olabilir veya o&lime yol agabilir. Gaz
birikmesini 6nlemek icin iyi havalandiriimig
bir alanda kullanin.

e Sizintilan 6nlemek igin, kullaniimadiginda
gaz tlipl vanalarini sikica kapatin.

& UYARI

durumunda

Kaynak makinesi, maksimum 5,0 bar basingta tim uygun
koruyucu gazlar destekler.

& UYARI

Kullanmadan énce gaz tlpundn, kullanim amacina uygun
gaz igerdiginden emin olun.

Kaynak ekipmaninin gii¢ kaynadinda giris glclni
devre digi birakin.

Gaz tlplne uygun bir gaz akis regilatori takin.
Hortum kelepgesini  kullanarak gaz hortumunu
regulatore baglayin.

Gaz hortumunun dider ucu, gi¢ kaynaginin arka
panelindeki gaz konektdriine baglanir.

Kaynak ekipmaninin gii¢ kaynagdinda giris glclni
devreye alin.

Gaz tlipl vanasini agin.

Gaz reguilatoriinde koruyucu gaz akigini ayarlayin.
Gaz Bosaltma Anahtariyla [25] gaz akigini kontrol

edin.
& UYARI

GMAW isleminde CO2 koruyucu gazi ile kaynak yapmak
icin, CO2 gaz isiticisi kullaniimalidir.

Tlrkce

Tasima ve Kaldirma

& UYARI

Disen ekipmanlar yaralanmalara ve birimin
hasar gérmesine neden olabilir.

Sekil 15

Tasima ve vingle kaldirma sirasinda agagidaki kurallara
uyun:

24

Cihaz, tasimaya uyarlanmis elemanlar igerir.

Kaldirma islemi igin uygun bir kaldirma ekipmani
kapasitesi olmalidir.

Kaldirma ve tasima islemi icin en az dort kayis
kullanin.

Gaz tupl, sogutucu velveya baska herhangi bir
aksesuar olmadan sadece gu¢ kaynagini kaldirin ve
tasiyin.

Tarkce



Bakim

& UYARI

Her tarli onarim iglemleri, degisiklikler veya bakim
islemleri igin Lincoln Electric veya en yakin Teknik Servis
Merkezi ile irtibata gecilmesi onerilir. Yetkisiz servis veya
personel tarafindan yapilan onarimlar ve degisiklikler,
uretici garantisinin kaybedilmesine yol agcacaktir.

derhal bildiriimeli ve

Gozle gordlir tim  hasarlar

onariimalidir.

Rutin bakim (her giin)

e Yalitimin durumunu ve sase kablolarinin baglantilarini
ve glg kablosunun yalitimini kontrol edin. Herhangi bir
yalitim hasari var ise, kabloyu derhal degistirin.

e Sigramalari kaynak tabancasi noziliinden
uzaklastirin. Sigramalar, ark igin koruyucu gaz akisini
kesintiye ugratabilir.

e Kaynak tabancasinin
gerekirse degistirin.

e Sogutma faninin durumunu ve calismasini kontrol
edin. Hava akis yuvalarini temiz tutun.

durumunu  kontrol edin:

Periyodik bakim (her 200 caligma saatinden sonra

fakat en az yilda bir kez)

Rutin bakim iglemini gerceklestirin ve buna ek olarak:

e Makineyi temiz tutun. Kuru (ve disuk basingl) bir
hava akisi kullanarak, harici muhafazadan ve kabinin
icerisinden tozu temizleyin.

e Gerekirse tium kaynak terminallerini temizleyin ve
sikin.

Bakim iglemlerinin sikligi, makinenin bulundugu calisma
ortamina gore farklilik gosterebilir.

& UYARI
Akim tasiyan elektrikli parcalara dokunmayin.

& UYARI

Muhafazayi ¢ikarmadan énce, makine kapatilmali ve gii¢
kablosunun fisi sebeke prizinden ¢ikariimalidir.

& UYARI

Her bakim ve servis islemi 6ncesinde sebeke besleme
aginin makine ile baglantisi kesilmelidir. Her onarim
sonrasinda, guvenli ¢alistigindan emin olmak icin uygun
testleri gerceklestirin.

Tlrkce
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Musteri Destek Politikasi

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

Lincoln Electric, musterilerinin taleplerine cevap veren bir
imalatgidir. Ancak, Lincoln Electric tarafindan satilan
spesifik Urtinlerin segimi ve kullanimi yalnizca musterinin
kontroli ve sorumlulugu altindadir. Lincoln Electric'in
kontroli disindaki bir ¢ok degisken bu imalat
yontemlerinin ve hizmet sartlarinin uygulanmasiyla elde
edilen sonuglari etkileyebilmektedir.

Degisiklige Tabidir — Bu bilgiler yazdirma sirasindaki
bilgimiz dahilinde dogrudur. Litfen glincellenen herhangi
bir bilgi icin www.saf-fro.com adresine bagvurun.
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WEEE
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Elektriksel ekipmanlari normal atiklarla birlikte bertaraf etmeyin!
Atik Elektrikli ve Elektronik Ekipmanlara (WEEE) dair 2012/19/EC sayili Avrupa Ydnergesi ve bu yonergenin
ulusal kanun uyarinca uygulanmasina gére, kullanim émrinli tamamlayan elektriksel ekipmanlar, ayn
olarak toplanmali ve gevreye uyumlu bir geri ddnusum tesisine geri géturilmelidir. Ekipmanin sahibi olarak,
onaylanan toplama sistemlerine iligkin bilgileri yerel temsilcimizden alabilirsiniz.

I Bu Avrupa Yonergesini uygulayarak, cevre ve insan sagligini koruyacaksiniz!

Yedek Parcalar

12/05

Parca Listesi okuma talimatlari

e Bu yedek parca listesini, kod numarasi belirtiimemis makineler icin kullanmayiniz. Kod numaralari belirtimemis tim
yedek parcalar icin Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'nin Teknik Hizmetler Departmani ile irtibata gegin.

e Size 6zel makine koduna yonelik parganin nerede bulundugunu tespit etmek amaciyla donanim resmi sayfasini ve
asagidaki tabloyu kullanin.

e Yalnizca donanim sayfasinda belirtilen bashk numarasi altindaki siitunda "X" ile isaretlenen pargalari kullanin (# isareti,
bu basimda bir degisiklik yapildigini gésterir).

Oncelikle, yukaridaki Parga Listesi okuma talimatlarini okuyun, daha sonra makine ile birlikte verilen, resim ile agiklanmig
par¢a numarasi gapraz referansini igeren "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.

Yetkili Servis Magaza Konumu

09/16
e The purchaser must contact Lincoln Electric or Authorized Service Facility about any defect claimed under warranty
period.
e Contact your local Sales Representative for assistance in locating the nearest Authorized Service Facility.

Elektrik Semasi

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

05/23

K14201-1 CABLE MANAGEMENT KIT
K14326-1 CONTROL PANEL COVER KIT (SAF-FRO)
K14328-1 BUMPERS
K10095-1-15M UZAKTAN KUMANDA
K14290-1 12 PIMLI UZAKTAN KUMANDA KABLO DEMETI KiTi
K14173-1 POLARITY CHANGE KIT
K14175-1 GAZ AKIS OLCERKITI
K14176-1 GAZ ISITICI KITi
K14182-1 SOGUTUCU COOLARC 26
K14204-1 WIRE FEEDER DRUM QUICK CONNECTOR
R-1019-125-1/08R $200 MAKARA ADAPTORU
K10158-1 B300 TiPi MAKARA ADAPTORU
K10158 300mm MAKARA ADAPTORU
E/H-300A-50-XM 300A ELEKTROT PENSELI KAYNAK KABLOSU (X=5, 10m)
E/H-400A-70-XM 400A ELEKTROT PENSELI KAYNAK KABLOSU (X=5, 10m)
LINCGUN® PROMIG™
W000275408-2 LINCGUN PROMIG 230T 3M
W000275419-2 LINCGUN PROMIG 230T 4M
W000275420-2 LINCGUN PROMIG 230T 5M
W000345060-2 LINCGUN PROMIG 270 3M
W000345061-2 LINCGUN PROMIG 270 4M
W000345062-2 LINCGUN PROMIG 270 5M
W000345066-2 LINCGUN PROMIG 300 3M
W000345067-2 LINCGUN PROMIG 300 4M
W000345068-2 LINCGUN PROMIG 300 5M
W000345072-2 LINCGUN PROMIG 400 3M
W000345073-2 LINCGUN PROMIG 400 4M
W000345074-2 LINCGUN PROMIG 400 5M
W000345063-2 LINCGUN PROMIG 330W 3M
W000345064-2 LINCGUN PROMIG 330W 4M
W000345065-2 LINCGUN PROMIG 330W 5M
W000345069-2 LINCGUN PROMIG 400W 3M
W000345070-2 LINCGUN PROMIG 400W 4M
W000345071-2 LINCGUN PROMIG 400W 5M
W000345075-2 LINCGUN PROMIG 500W 3M
W000345076-2 LINCGUN PROMIG 500W 4M
W000345077-2 LINCGUN PROMIG 500W 5M
W100000297 LINCGUN PROMIG 300 UD 4M
W100000298 LINCGUN PROMIG 500W UD 4M
SOM TELLER IGIN MAKARA KiTi
KP14150-V06/08 MAKARA KiTi 0,6/0,8VT FI37 4 ADET YESIL/MAVi
KP14150-V08/10 MAKARA KiTi 0,8/1,0VT FI37 4 ADET MAVI/KIRMIZI
KP14150-V10/12 MAKARA KiTi 1,0/1,2VT FI37 4 ADET KIRMIZI/TURUNCU
KP14150-V12/16 MAKARA KiTi 1,2/1,6VT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI
KP14150-V16/24 MAKARA KiTi 1,6/2,4VT FI37 4 ADET SARI/GRI
KP14150-V09/11 MAKARA KiTi 0,9/1,1VT FI37 4 ADET
KP14150-V14/20 MAKARA KIiTi 1,4/2,0VT FI37 4 ADET
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ALUMINYUM TELLER iCIN MAKARA KITi

KP14150-U06/08A

MAKARA KiTi 0,6/0,8AT FI37 4 ADET YESIL/MAVi

KP14150-U08/10A

MAKARA KiTi 0,8/1,0AT FI37 4 ADET MAVI/KIRMIZI

KP14150-U10/12A

MAKARA KiTi 1,0/1,2AT FI37 4 ADET KIRMIZI/TURUNCU

KP14150-U12/16A

MAKARA KiTi 1,2/1,6AT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI

KP14150-U16/24A

MAKARA KiTi 1,6/2,4AT FI37 4 ADET SARI/GRI

OZLU TELLER IiGIN MAKARA KiTi

KP14150-V12/16R

MAKARA KiTi 1,2/1,6RT FI37 4 ADET TURUNCU/SARI

KP14150-V14/20R

MAKARA KiTi 1,4/2,0RT FI37 4 ADET

KP14150-V16/24R

MAKARA KiTi 1,6/2,4RT FI37 4 ADET SARI/GRI

KP14150-V09/11R

MAKARA KiTi 0,9/1,1RT FI37 4 ADET

KP14150-V10/12R

MAKARA KiTi 1,0/1,2RT FI37 4 ADET -/TURUNCU

TEL KILAVUZLARI

0744-000-318R

TEL KILAVUZU SETi MAVi @0,6-1,6

0744-000-319R

TEL KILAVUZU SETI KIRMIZI @1,8-2,8

D-1829-066-4R

EURO TEL KILAVUZU @0,6-1,6

D-1829-066-5R

EURO TEL KILAVUZU @1,8-2,8
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Boyut Diyagrami

935

560
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