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TESEKKURLER! Lincoln Electric triinlerinin kalitesinini sectiginiz icin tesekkiir ederiz.

Litfen, ambalajda ve ekipmanda hasar olup olmadigini kontrol ediniz. Nakliye sirasinda hasar géren malzemelere
iliskin hak talepleri derhal bayiye iletilmelidir.

ileride bagvurmak amaciyla, ekipman tanitim bilgilerinizi asagidaki tabloya kaydediniz. Model Adi, Kodu ve Seri
Numarasi, makine anma degerleri levhasi Uzerinde bulunmaktadir.

Model Adi:
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Teknik Ozellikler

MODEL ADI URUN KODU
INVERTEC 300TPX CE K12060-1
INVERTEC 300TPX AUS K12060-2
INVERTEC 300TPX CCC K12060-6
INVERTEC 400TPX CE K12043-1
INVERTEC 400TPX AUS K12043-2
INVERTEC 400TPX CCC K12043-6
GIRiS
Giris Voltaji Sebekeden Cekilen Glg EMC Sinifi Frekans
6.5kW @ %100 Galigma Gevrimi (Ortili Elektrod)
o L
300TPX | g 640 @ %40 Calisma Govi (Ortls Eikirod) | A 500Kz
400V + %15 8.1kW @ %40 Calisma Cevrimi (TIG)
3 Faz 10.8kW @ %100 Calisma Cevrimi (Ortiilii Elektrod)
400TPX 16.4k\3\}6(c|(@v%4%5%:aﬂgn?: 'ggf.n(ff (\I'Orirr;:]ili(]-rllfcl::a)ktrod) A 50/60Hz
11.9kW @ %35 Calisma Cevrimi (TIG)
NOMINAL CIKIS (40°C’de)
g O%if’ll?lgiri%gzgrgére) Cikis Akimi Cikis Voltaji
%100 (Ortiili Elektrod) 200A 28.0Vdc
%100 (TIG) 220A 18.8Vdc
300TPX -
%40 (Ortult Elektrod) 270A 30.8vdc
%40 (TIG) 300A 22.0Vdc
%100 (Ortlili Elektrod) 300A 32.0vdc
%100 (TIG) 300A 22.0Vdc
400TPX ..
%35 (Ortult Elektrod) 400A 36.0Vdc
%35 (TIG) 400A 26.0Vdc
GIKIS ARALIGI
Kaynak Akimi Arali§i Maksimum Agik Devre Voltaji
300 TPX 5 — 270A (Ortilii Elektrod) / 5 — 300A (TIG) 65Vdc (CE modeli)
400 TPX 5—400A 12Vdc (AVUSTRALYA modeli)
ONERILEN ENERJi KABLOSU ve SIGORTA TiPi
Devre Kscelgg??l()gelf:;;nk?gzuzﬁlﬁ) Degeri Enerji Kablosu
300 TPX 20A 4x2.5mm?
400 TPX 30A 4x4mm?
FiZIKSEL OLCULER
Y tkseklik Genislik Derinlik Agirlik
300 TPX 389mm 247mm 502mm 21kg
400 TPX 455mm 301mm 632mm 35kg
Cahstirma Sicakhgi Saklama (Depolama) Sicaklidi
-10°C ile +40°C arasi -25°C ile +55°C arasi
Tarkce Tarkce



Cevreci Tasarim (ECO) Bilgileri

Ekipman, 2009/125/EC Yoénergesi ve 2019/1784/EU Ydnetmeligi ile uyumlu olacak sekilde tasarlanmistir.

Verimlilik ve rélanti durumdaki gii¢ tiketimi:

Maks. gii¢ tiiketimine ait verim

el el ve Rélanti durumdaki giig tiiketimi Ecdeduiacs
K12060-1 INVERTEC 300TPX CE %85,7 | 23W Esdeger model yoktur.
K12060-2 | INVERTEC 300TPX AUS %85,7 / 23W Esdeger model yoktur.
K12060-6 | INVERTEC 300TPX CCC %85,7 | 23W Esdeger model yoktur.
K12043-1 INVERTEC 400TPX CE %86,3 / 20W Esdeger model yoktur.
K12043-2 | INVERTEC 400TPX AUS %86,3 / 20W Esdeger model yoktur.
K12043-6 | INVERTEC 400TPX CCC %86,3 / 20W Esdeger model yoktur.

Bosta ¢alisma (rélanti) durumu, asagidaki tabloda belirtilen kosullar altinda gerceklesir.

BOSTA GALISMA (ROLANTI) DURUMU

islem Durumu Var
MIG kaynak modu
TIG kaynak modu X
ORTULU ELEKTROD kaynak modu X
30 dadika sireyle calismama X
Fan kapal X

Bosta calisirken verimlilik ve tiketim degeri, EN 60974-1:20XX Urtn standardinda tanimlanan yéntem ve kosullarla

olctlmastar.

Uretici ad1, Urlin adi, kod numarasi, Uriin numarasi, seri numarasi ve Uretim tarihi anma degeri plakasindan okunabilir.

Aciklamalar:

- XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

W
E_

S/N: P1IYYMMXXXXX —

Kod: XXXXX ‘ XXXXXX-X*%E]
5]

P1 |YIL |AY

XXXXX

1 - Uretici adi ve adresi

2 - Uriin adi

3 - Kod numarasi
4 - Urlin numarasi

5 - Seri numarasi
5A- Uretildigi Glke
5B- Uretim yili
5C- Uretim ay!
5D- Her makine i¢in farkli olan 6zel bilgi numarasi

Tarkce
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MIG/MAG donanimlarinda kullanilan tipik gazlar:

o Tel DC Elektrod + Tel Besleme Gaz Akisi
Malzeme Tipi Capi AKim Voltaj Hizi Koruyucu Gaz [1/dlK]
[mm] [A] I\ [m/dk]
Karbon Celigi ) ) ) ) o o
Distik Alasimii Celik 09-1,1 95-200 | 18-22 35-6,5 %75 Ar %25 CO2 12
Aliminyum 0,8-1,6 90 - 240 18 - 26 55-95 Argon 14 -19
Ostenitik %98 Ar %2 02

Paslanmaz Celik | 08-16 | 85-300 | 21-28 3-7 %90 He %7,5 Ar %2,5 Co2 | 1416
Bakir Alagimi 09-16 175 - 385 23-26 6-11 Argon 12-16
Magnezyum 1,6-24 70 - 335 16 - 26 4-15 Argon 24 - 28

TIG KAYNAK PROSESI:

TIG kaynag@i uygulamasinda gaz kullanimi ile nozul kesit alani arasinda siki bir iliski vardir. Yaygin olarak kullanilan
torglar icin gaz akis hizlari asagida belirtiimistir.:

Helyum: 14 - 24 litre/dk
Argon: 7 -16 litre/dk

Uyari: Asin akis hizlari ile galisiilmasi durumunda gaz akisinda atmosferik kirliligi kaynak banyosuna gekebilecek olan bir
turbulans olusur.

Uyari: Yandan esen riizgarlar veya hava akimlari koruyucu gaz tarafindan olusturulan koruma alaninin zayiflamasina ve

gaz tuketiminin artmasina neden olur. Koruyucu gaz kullanimindan tasarruf etmek icin hava akimini énleyen
paravan veya perdeler kullanin.

Kullanim émriiniin sona ermesi:

Uriin kullanim émri sonunda 2012/19/EU (WEEE) Direktifine uygun olarak geri ddnustime kazandirilacak sekilde imha
edilmelidir. Uriintn sékilmesi ve Urtinde bulunan kritik hammaddelerle ilgili detayli bilgilere
https://lwww.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx adresinden ulasabilirsiniz.
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

01/11

Bu makine ilgili tum direktiflere ve standartlara uygun sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber, telekomiinikasyon cihazlarini
(telefon, radyo ve televizyon) ve diger glvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar tretebilir. Bu durum, etkilenen
cihazlar igin glivenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Urettidi bu elektromanyetik parazitlerin etkisini énlemek veya azaltmak igin
bu bélimU dikkatle okuyun.

Bu makine, endustriyel alanlarda kullaniimak i¢in tasarlanmistir. Kullanici, makineyi mutlaka kullanim
kilavuzunda anlatildigi gibi kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik bozulma tespit edilirse,
operator, gerekirse Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'den yardim alarak s6z konusu bozukluklari
ortadan kaldirmak tGizere duzeltici 5nlemler almalidir. Bu ekipman IEC 61000-3-12 ile uyumlu degildir. EGer
kamusal yani yasam alanlardaki bir alcak gerilim sistemine baglanacaksa, ekipmanin dagitim sebekesi
operatérine danisildiktan sonra baglanmasini saglamak, ekipmani kuran veya kullanan kisinin
sorumlulugundadir.

Makinenin kurulumundan 6nce kullanici, ¢galisma alani igerisinde elektromanyetik dalgalarin etkisinde kalarak bozulabilecek
cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu konuda, asagida belirtilen konular dikkate alinmalidir:

- Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kontrol kablolari ve telefon kablolari.

- Radyo ve/veyatelevizyon alicilari ve vericileri. Bilgisayar ve bilgisayar kontrolli cihazlar.

- Endustriyel prosesler icin glivenlik ve kontrol ekipmanlari. Kalibrasyon ve él¢tim cihazlari.

- Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar.

- Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan elektromanyetik bagdisiklihgi kontrol ediniz. Kullanici, ¢alisma
alanindaki tim cihazlarin birbirleriyle uyumlu oldugundan emin olmalidir. Bu durumun saglanabilmesi i¢in ek koruyucu
6nlemlerin alinmasi gerekebilir.

- Dikkate alinmasi gereken calisma alaninin boyutlari, alanin yapisina ve gergeklestirilen diger aktivitelere baghdir.

Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin gevreye yayilma etkisini azaltmak icin asagida belirtilen uyarilar dikkate alin.

- Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildidi gibi yapin. Eger, elektromanyetik bir
etkilesim olursa ana elekitrik girisini filtre etmek gibi dnlemlerin alinmasi gerekebilir.

- Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir. Elektromanyetik daldalarin ¢evreye yayilma riskini
azaltmak icin, mimkinse is parcasina topraklama yapin. Kullanici, bu is pargasinin topraklamaya baglanmasinin,
personel ve ekipman igin problem yaratip yaratmayacagini kontrol etmelidir.

- Calisma alanindaki kablolarin korunmasi elektromanyetik dalgalarin gevreye yayilma riskini azaltabilir. Bu durum &zel
uygulamalar igin gerekli olabilir.

& UYARI

A Sinifi ekipmanlar sebeke hattindan saglanan dustk gerilimli elektrik glicinden faydalanan yasam alanlarinda
kullaniimaya uygun degildir. Bu bélgelerde, radyofrekans dalgalarinin iletiimesinden kaynaklanan bozulmalar nedeniyle,
elektromanyetik uygunluk Gzerinde ters etki yaratabilecek potansiyel zorluklar olusabilir.

>/ £
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Gilvenlik o111

UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimalidir. Tim baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim
prosedurlerinin yetkili kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi calistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu mutlaka
okuyun. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar
gérmesine neden olabilir. Lutfen altta belirtilen sembollerin karsisindaki uyarilari dikkatle okuyup anladiginizdan emin
olun. Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. ve Lincoln Electric, hatali montajdan, hatali kurulumdan ve uygun olmayan
kullanimdan kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

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 6limlerden kendinizi ve baskalarini koruyun.

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

ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR: Kaynak makinesi yiiksek voltajlar iretir. Bu makine calisirken
elektroda, sase pensesine, makineye bagl is pargalarina dokunmayin. Kendinizi elektrod, sase
pensesive bagdli is pargalarindan yalitin.

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

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

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN TEHLIKELI OLABILIR: iletkenlerden gegen elektrik akimi,
elektriksel ve manyetik alanlar (EMF) olusturur. Olusan EMF alanlari kalp pili gibi cihazlar Gizerinde
etkili olabilir. Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi ¢alistirmadan 6nce doktorlarina danigmalari
gerekir.

AVRUPA BIRLIGI (CE) NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi tarafindan belirlenen

c € talimatlara uygun olacak sekilde tretilmistir.

YAPAY OPTIK RADYASYON: 2006/25/EC Direktifi ve EN 12198 Standardi'nda yer alan gerekliliklere

gbre makine kategori 2 cihazdir. EN169 Standardi geregince, koruma derecesi maksimum 15 olan

filtreye sahip Kisisel Koruyucu Ekipmanlarin (PPE) temin edilmesi zorunludur.

Optik re:gaytaesgyoorpzyaymml
(EN 12198)

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak islemi sagliga zararli duman ve gaz cikisina
neden olabilir. Bu duman ve gazlari solumaktan kag¢inin. Kullanicilari bu tehlikeden korumak igin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bélgesi disina atilmalidir.
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KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gdzleri sigramalardan ve kaynak
arkinin yaydigi isinlardan korumak icin uygun filtreye ve koruma basligina sahip bir maske kullanin.
ﬁ Aleve dayanikl malzemeden uretilmis giysilerle kendinizin ve yakin ¢evrede bulunan yardimcilarinizin
Z cildini koruma altina alin. Yakin gevrede bulunan diger insanlari, yanmaz malzemeden yapilmig uygun
P paravanlarla koruyun ve kaynak arkina bakmamalari ve kendilerini ark 1sini etkisinde birakmamalari
konusunda uyarin.

KAYNAK SICRAMALARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri
~N kaynak yapilan yerden uzakta tutun ve yangin séndurtctyl kolaylikla erisebileceginiz bir yere koyun.
—~ F’% Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sigramalar ve sicak malzemeler ince c¢atlaklar ve en dar

- acikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlar ortamdan tamamen
& uzaklastiracak dnlemlerin alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde
kaynak yapmayin. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla

calistirmayin.

KAYNAKLI MALZEMELER YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiiksek miktarda 1s1 agiga cikabilir. Sicak
ylzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir malzemelere dokunurken ve tasirken
mutlaka eldiven ve pense kullaniimalidir.

30 KG'NIN UZERINDEKI EKIPMAN AGIRLIGI: Bu ekipmani dikkatli bir sekilde ve baska birinin
yardimiyla tasiyin. Kaldiriimasi ise fiziksel sagliginizigin tehlikeli olabilir.

HASAR GORMESI HALINDE GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak
uretilmis koruyucu gaz iceren basingli gaz tuplerini kullanin. Kullanilan gaza ve tlip basincina uygun
regullatdrlerin tlipe dogdru olarak monte edildiginden emin olun. Tupleri her zaman dik pozisyonda tutun
ve guvenlik zinciri ile sabit bir yere baglayin. Koruyucu kapaklari kapatmadan tipleri hareket ettirmeyin
ve tuplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve
gerilim altindaki her tirll pargalarin gaz tupu ile temas etmemesine 6zen gdsterin. Tupleri, fiziksel
hasara ya da kivilcim ve 1si1 kaynaklari dahil kaynak islemlerine maruz kalabilecekleri bélgelerin
uzaginda stoklayin.

DIKKAT: TIG kaynaginda elektrodu is parcasina degdirmeden atesleme yapabilmek amaciyla
kullanilan yiksek frekans, yalitimi ve korumasi yetersiz olan bilgisayar ekipmanlarinin, EDP
H F merkezlerinin ve endustriyel robotlarin calismasini engelleyebilir, hatta sistemin tamamen
bozulmasina neden olabilir. HF-TIG kaynagi, elektronik telefon sebekelerinin disinda radyo ve
televizyonlarin da saglikl bir sekilde ses ve gérunti alabilmelerini engelleyebilir.

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik carpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gergeklestirilen
@ kaynak uygulamalariicin gerekli olan glicti saglamaya uygundur.

Uretici, kullanim kilavuzu ile ayni zamanda giincellemeden ekipmanin tasariminda degisiklik ve/veya gelistirme yapma
hakkini sakh tutar.
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Kurulum ve Kullanici Talimatlari

Makineyi kurmadan veya calistirmadan énce bu bélimi
sonuna kadar okuyun.

Konum ve Cevre

Bu makine en zor kosullarda bile g¢alisabilir. Bununla
beraber makinenin uzun 6murli olmasini ve glvenle
kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin uygulanmasi énemlidir.

Makineyi yatayla 15 dereceden daha fazla egime
sahip bir ylizeye koymayin veya ¢alistirmayin.

- Bu makineyi donan borularda olugan buzlari ¢ézmek
amaciyla kullanmayin.

- Makine mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde galisti-
riimali, makinenin calistirildiyi yerde havalandirmayi
engelleyici ya da hava akimini durdurucu bir etken
olmamalidir. Cahsirken makinenin Ustl kagit, bez ya
da benzeri malzemelerle 6rtilmemelidir.

- Toz ve kirler makinenin icine girebilir, bu durum
mimkun oldugunca en aza indirilmelidir.

- Bu makine IP23S sinifi korumaya sahiptir. Makineyi
mumkin oldugunca kuru tutun ve 1slak zemin ya da su
birikintisi Uzerine koymayin.

- Makineyi radyo dalgasi kontrolli cihazlardan uzak bir
yere koyun. Normal kullanimda, yakinlarda bulunan
radyo dalgasi kontrolli cihazlar olumsuz yénde
etkileyebilir ve bu durum cihazlara zarar verebilir veya
ekipman arizasina neden olabilir. Kullanim kilavuzun-
daki elektromanyetik uygunluk bolimini okuyun.

- Makineyi ortam sicakhgi 40°C'den vyiksek olan
yerlerde kullanmayin.

Giris Giiciui Enerji Baglantisi

Makineyi calistirmadan 6nce saglanan giris voltajini,
fazlar ve frekansi kontrol edin. Kullanilacak giris voltaji
degerleri kullanim kilavuzundaki "Teknik Ozellikler"
bélimunde ve makine Uzerindeki etikette belirtiimigtir.
Makineyi sebeke elektrigine baglayan kablolarin
topraklamasinin uygun oldugundan emin olun.

Makinenin normal ¢alismasi igin gereken yeterli gucin
saglandigindan emin olun. Gerekli sigorta tipi ve kablo
dlcileri  kullanim  kilavuzundaki "Teknik ~ Ozellikler"
bélimunde belirtilmistir.

Makineler, bu kilavuzun "Teknik Ozellikler" b&limiinde
belirtildigi gibi yeterli voltaj, frekans ve giict saglayabilen
motor tahrikli jeneratdrlerde calisacak sekilde tasarlan-
mistir. Jeneratérun tali ¢ikis glict ayrica asagida belirtilen
kosullari da kargilamalidir:

- AC dalga formunun pik voltaj degeri 670 V'un altinda
olmalidir.

- AC dalga formunun frekansi 50 - 60 Hz araliginda
olmaldir.

- AC dalga formunun regile edilmis ortalama voltaj
degeri 400V+%15 olmalidir.

Bu sartlarin kontrol edilmesi oldukga 6nemlidir. Clnk
bircok motorlu  jeneratér hatali ylksek voltaj
Uretmektedir. Makinenin bu sartlari  saglamayan
jeneratdrlerle kullaniimasi dnerilmez, bunlar makinede
hasara neden olabilir.

Tarkce

Cikis Baglantilari

Kaynak kablosu baglantilarinda Twist-Mate™ kablo
fislerinin kullanildigi bir hizli baglanti ve baglanti kesme
sisteminden vyararlanili. Makinede Ortiili  Elektrod
Kaynagi veya TIG Kaynagi islemleri icin yapilacak olan
baglantilarla ilgili ayrintili bilgi ilerideki bdlimlerde
anlatiimaktadir.

(+) Pozitif Hizli Baglanti ve Baglanti Kesme: Kaynak
devresi igin pozitif ¢ikis baglanti soketi.
(=) Negatif Hizli Baglanti ve Baglanti Kesme: Kaynak
devresi icin negatif ¢ikis baglanti soketi.

Ortiilii Elektrod Kaynagi (MMA)

Bu makine, ortilt elektrod kaynak setine ait kablolari
icermez, ancak bu kablolar ayrica satin alinabilir. Daha
fazla bilgi igin Aksesuarlar Bélimine bakin.

Oncelikle kullanilacak elektrod igin uygun olan elektrod
kutbunu belirleyin. Bu bilgiye kullandidiniz elektroda ait
Urin bilgi féyunden ulasabilirsiniz. Ardindan, segcilen
kutba goére ¢ikis kablolarini makinenin ¢ikis terminaline
baglayin. Asagida bir DC(+) kaynak uygulamasinda
kullanilan baglanti sekli gosteriimektedir.

Elektrod kablosunu makinenin (+) cikisina, sase
kablosunu ise (=) ¢ikisina baglayin. Ucunda merkezleme
pimi bulunan baglanti soketini, soket yuvasi ile ayni
hizada olacak sekilde sokun ve saat yoniinde yaklasik V4
tur déndiriin. Fazla sikmayin.

DC(-) kaynak uygulamasinda ise makinedeki kablo
baglantilarini degistirerek elektrod kablosunu (=) kutuplu
terminale, sase kablosunu (+) kutuplu terminale baglayin.

Tarkce



TIG Kaynagi (GTAW)

Bu makine, TIG kaynag icin gerekli olan TIG kaynak
torcunu icermez, ancak tor¢ ayrica satin alinabilir. Daha
fazla bilgi icin Aksesuarlar Bélimuine bakin.

TIG kaynagi genellikle asagida gosterildigi gibi DC(-)
kutup kullanilarak yapilir. Eder DC(+) kutuplama
gerekiyorsa kablo baglantilarinin yerlerini degistirin.

O

Tor¢ kablosunu makinenin (=)

cikisina, sase kablosunu ise (+) B
cikisina baglayin. Ucunda
merkezleme pimi bulunan baglanti
soketini, soket yuvasi ile ayni

hizada olacak sekilde sokun ve

saat yoninde yaklasik 4 tur e
déndurdn. Fazla sikmayin.

Son olarak, TIG torcundan gelen gaz hortumunu
makinenin énunde bulunan gaz baglanti soketine (B)
baglayin. Gerekirse, makinenin 6n tarafindaki bu soket
icin ekstra bir gaz baglantisi daha pakete dahil edilmistir.
Ardindan, makinenin arkasindaki baglanti soketini
kullanilan gaz tupl Uzerindeki gaz regulatérine
baglayin. Gerekli baglanti pargalari makineye dahildir.
TIG torcunun tetigini ise makinenin 6n tarafinda bulunan
tetik baglanti soketine (A) baglayin.

Su Sogutmali Torgla Gergeklestirilen TIG Kaynagi
Makineye bir sogutma Unitesi baglanabilir:

. COOLARC-21 (300TPX icin)
. COOLARC-46 (400TPX igin)

Eger yukarida listelenen COOLARC sogutma Unitelerinden
biri makineye baglanirsa, torcun sogumasini saglamak igin
otomatik olarak “ACIK” ve “KAPALI” konuma getirilir. Ortiilii
elektrod kaynagi modunun kullaniimasi durumunda,
sogutma Unitesi “KAPALI” olacaktir.

Bu makinede su sogutmali bir TIG torcu yoktur, ancak bu
torg ayrica satin alinabilir. Daha fazla bilgi igin
Aksesuarlar Bélimune bakin.

& UYARI

Makinenin arka tarafinda Coolarc sogutma
Unitesinin takildigi bir elektrik baglantisi bulunur. Bu
soket SADECE yukarida listelenen Coolarc sogutma
Unitesinin baglanmasi icindir.

& UYARI

Sogutma Unitesini makineye baglamadan ve
calistirmadan 6nce, sogutma Unitesiyle birlikte
verilen Kullanim Kilavuzunu okuyun ve anlayin.

Tarkce

Uzaktan Kontrol Baglantisi

Uzaktan kontrol Unitesine ait liste
icin Aksesuarlar Bolimine bakin.
Eger uzaktan kontrol kullanilacaksa,
bu Unitenin baglantisi makinenin 6n
panelindeki uzaktan kontrol baglant
soketine yapllir.

Makine, otomatik olarak uzaktan kumanday: algilayacak,
uzaktan kumanda LED’i yanacak ve makine uzaktan
kumanda moduna gecgecektir. Uzaktan kumanda modu
ile ilgili detayl bilgi sonraki bolimde verilmistir.

Arka Panel

A. Gug Anahtari: Makineye giris
guicuint ACIK/KAPALI
(ON/OFF) konumuna getirir. )

B. Enerji Girig Kablosu: $ebeke A-
ile olan enerji baglantisini
saglar. C-

C. Ean: Fan girisini engellemeyin

veya filtre takmayin. Gerektigi
zaman devreye giren fan
sistemi sayesinde fan otomatik
olarak “KAPALI/ACIK” konuma
geger.
Makine “ACIK” duruma getirildiginde, fan sadece
baslatma siresi boyunca (birka¢ saniye sire ile)
“ACIK” konumda kalir. Fan kaynak islemleri ile birlikte
intiya¢g halinde calismaya baslayacak ve makine
kaynak yaptigi strece calismaya devam edecektir.
Eger 7,5 dakikadan uzun bir stre kaynak yapmazsa,
makine Cevre Dostu Yesil Calisma Moduna (Green
Mode) geger.

Cevre Dostu Yesil Calisma Modu (Green Mode)

Yesil Calisma Modu, makineyi bekleme durumuna getiren
bir dzelliktir:

- Cikis glict devre disi kalir.

- Fan “KAPALI” konumuna gecerek durur.

- Sadece giris gliict oldugunu gdstreren LED yanar.
“V” ve “A” ekranlarinda kirmizi gizgiler hareket eder.

Tdm bunlar makinenin igine ¢ekilebilecek olan kir ve
tozlarin miktarini ve guc tiketimini azaltir. Kaynak
yapmaya tekrar baslayarak, TIG torcunun tetigine
basarak, 6n paneldeki herhangi bir tusa basarak veya
kodlayici digmesini c¢evirerek makineyi eski haline
getirebilirsiniz.

Yalnizca 300TPX modelinde Yesil Calisma Modu
fonksiyonu “Menl Segenegi 60" ile devre disi birakilabilir.
“ACIK” Yesil Mod etkin (fabrika ayaridir), “KAPALI” Yesil
Mod devre digi demektir.

NOT: Uzun siren Yesil Calisma Modu durumunda
sogutma fani her 10 dakikada bir 1 dakika sure ile ¢alisir.

NOT: Eger makineye bir COOLARC sogutma Unitesi
bagliysa, o da Yesil Calisma Modu 6zelligi tarafindan
ACIK/KAPALI konuma getirilecektir.

D. Gaz Girigi: Koruyucu gaz baglantisinin yapildidi
sokettir. Makineyi gaz kaynagdinin bulundugu hatta

baglamak igin ilgili baglanti soketini kullanin. Gaz
kaynaginda mutlaka bir basing regulatéri ve debi
Olger takili olmalidir.

E. COOLARC icin Enerji Girig Soketi: 400Vac soket.
COOLARC sogutma Unitesi buraya baglanrr.

Tarkce



Kontroller ve Galistirma Ozellikleri
Makinenin Calistiriimasi:

Makine “ACIK” duruma getirildiginde bir otomatik test
islemi gergeklesir: Bu test sirasinda tum LED'ler bir an
icin “ACIK” duruma gelir; ayni anda ekranlarda “333” ve
ardindan “888” sayilari géruntilenir. Calistirma sirasinda
fan kisa sureligine devreye girer, ardindan kaynak
islemleri sirasinda gerek duyulmasi durumunda tekrar
¢alismaya baglar.

- On Kontrol Panelde bulunan "Giig ACIK" LED'i, genel
islem akisina ait diyagramin ortasindaki "A" LED'i
eger “Kaynak MODU" sec¢imine ait LED'lerinden biri
ile birlikte yaniyorsa makine c¢alismaya hazirdir. Bu
calisma oOncesi saglanmasi gereken minimum
kosuldur. Kaynak secimine bagl olarak diger LED'ler
de “ACIK” konumda olabilir.

e
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On Panel Gostergeleri ve Kontrolleri
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Bu LED, makine agcildiginda yanip soner ve makine
kaynaga hazir duruma geldiginde sirekli olarak yanar.

Eger “Giris Voltaji Aralk Asimi” korumasi aktif hale
gelirse, “Gu¢ ACIK” LED'i yanip sénmeye baslar ve
ekranlarda bir hata kodu gésterilir. Giris Voltajinin dogru
araliga dénmesi durumunda makine otomatik olarak
yeniden galismaya baslar. Daha fazla ayrinti icin “Hata
Kodlari ve Sorun Giderme” bolimuni okuyun.

® 1

Bu gosterge, uzaktan kontrol baglanti soketi araciligiyla
makineye bir Uzaktan Kontrol Unitesinin baglanmasi
durumunda yanar.

Eger makineye Uzaktan Kontrol Unitesi baglanirsa, Cikis
Akimi ayar dugmesi Ortllu Elektrod ve TIG modu olmak
Uzere iki farkli modda caligir:

- Ortilii Elektrod Kaynagi Modu: Uzaktan kontrol
Unitesi baglandiginda makinenin cikisi “ACIK” olur.
Sistem uzaktan kontrol pedali ya da elle ayar aparati
takilmasina izin verir (Torcun tetidi ise bu durumda

devre disi kalir).

/| <
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Uzaktan kontrol Unitesinin baglanmasi, makinenin kullanici
araylzdeki Cikis Akimi kontrol digmesini devre disi
birakir. Uzaktan kontrol kumandasinin kullaniimasiyla,
Cikis Akimi degerinin tiim aralik boyunca kontrol edilmesi
mamkin olur.

- TIG Kaynagi Modu: Yerel ve uzaktan kontrol
modunda makinenin ¢ikisi  “KAPALI"dir.  Cikisi
etkinlestirmek igin bir Tetik mekanizmasi gerekir.

HEal Ul

S <

Uzaktan kontrol Unitesi tarafindan secilebilen Cikis Akimi
araligi, Makinenin kullanici ara ylzinde bulunan Cikis
Akimi Ayar Dugmesi tarafindan belirlenir. Ornegin;
Makinenin ¢ikis akimi, kullanici ara yuzindeki Cikis
Akimi Ayar Dugmesi ile 100A olarak ayarlanirsa,
Uzaktan kontrol Unitesi Cikis Akimini minimum akimdan
maksimum 100A'ya kadar ayarlayacaktir.

Akim Dugmesi tarafindan ayarlanan c¢ikis akimina ait
deger, diugmenin her hareketinde 3 saniye sire ile
ekranda goruntilenir. 3 saniye gectikten sonra gésterilen
deger ise uzaktan kontrol Gnitesi tarafindan segilmis olan
degerdir.

Uzaktan Kontrol Pedali: Dogru bir kullanim igin kurulum
menusiinde “secenek 30” etkinlestiriimelidir:

- 2 adiml tetik islem sirasi otomatik olarak segilir.

- Akim ylkseltme ve dusurme ile Yeniden Baslatma
fonksiyonu devre digi birakilmistir.

- Punta, iki akim arasinda se¢im yapma (Bi-Level) ve
4-adimli tetik fonksiyonlari segilemez.

(Uzaktan kontrol Unitesinin baglantisi kesildiginde

makine normal galisma sartlarina geri déner.)
Termal Koruma Uyari LED’i:

!

Makine asir isindiginda ve c¢ikis guctu devre digi
birakildiginda bu gdsterge yanar. Bu durum, genellikle
makinenin ¢alisma ¢evrimi asildigi zaman meydana
gelir. Igerideki 1sinan pargalarin sogumasi igin makineyi
aclk birakin. Goésterge sonduginde, makine tekrar
normal ¢alisma sartlarina doner.

VRD LED’j
lestirilmistir)

@® VRDoON

Makine, voltaj dustrme (Voltage Reduction Device)
sistemine sahiptir. Bu 6zellik sayesinde c¢ikis uglarindaki
voltaj degeri azalir.

e

ol
MODE 0
e &

Bu tus ile makinenin sahip oldugu kaynak modlari
degistirilir.

Tarkce



- Ortlilu Elektrod Kaynagi (SMAW) il »
- Lift-TIG Kaynagi (GTAW)

- HF-TIG Kaynagi (GTAW)
- Punto-TIG Kaynag! (GTAW) @ @ @’ @

Punto-TIG 6zelligi, eger Kurulum Menlsiinde &nceden

"secenek 10" etkinlestiriimisse secilebilir. “Etkinlestirme” Bu tuslar, TIG kaynak programlarinin saklanmasina
ve “devre disi birakma” segenekleri icin "Ayar Menusu" (=M) veya geri ¢agrilmasina (M->) izin verir. Kullanici
bélumine bakin. icin 9 hafiza kaydi (P01 - P09) vardir.

Her bir kaynak modu, “Calistirma Talimati” béliminde

detayl olarak agiklanmistir Bir kaydi Yiklemek veya Geri Cagirmak:

Saklama (= M) Geri Cagirma (M)

2.3/43 -/'r ® ) . y . Oy
eaie (855) (888)
=l

13 H ”

0110
Auaz = @ F
®
Bu tus, TIG kaynak modunda tetikleme isleminin sirasini
degistirir:
- 2-adimli tetik veya yeniden baslatmali 4-adimli tetik. Saklama (M) Geri Cagirma (M=)

Bu ozellik Tetikleme Tusu ile secilemez ve eger

onceden etkinlestirilirse 2 veya 4 adimh modlar
devreye girer: '@ . @".
2sias 1. @

Eger ak}if TIG tetikieme modu igin “Yeniden Baslatma Kaynak sirasinda “Hafiza Tuslari” devre disi birakihr.
Secenegi” etkinlestirilirse bu gdsterge yanacaktir. Yeniden

4 saniye stre ile basih tutun.

baslatma, Kurulum Menusinden 2-adimli ve 4-adiml Fabrikada makinenin hafizasinda saklanan programlarin
modlar icin ayr ayr etkinlestirilebilir. “Yeniden Baslatma” tam listesi icin asagidaki "Parametre Listesi ve Fabrikada
hakkinda daha fazla bilgi “Calistirma Talimati” bélimiinde Saklanan programlar" bolimune bakin.
bulunmaktadir.
. 2-adiml tetik - u
- 4-adimli tetik
Iki farkli akim arasinda se¢im (Bi-Level) PULSE
Her bir tetik modu, “Calistirma Talimati” bd&limiinde [ )

detayl olarak agiklanmistir.
TIG kaynagi modlarinda, bu tus darbe (pals) fonksiyonu
“SEL” Tusu: “ACIK” konuma getirir. Aktif oldugunda, tusun yanindaki

@ LED yanar. Ortiili Elektrod Kaynadi modunda ise bu
SEL
komut devre disidir.

Darbe (Pals) aktif oldugunda; Calisma Cevrimi (%),
Frekans (Hz) ve Alt Akim (Background) (%) parametre-
lerini ayarlamak mumkindir. TIG kaynagr yaparken
Darbe (Pals) komutunu “ACIK” veya “KAPALI” duruma
getirmek mimkun degildir. Kaynak sirasinda “Calisma”,
“Frekans” ve “Alt Akim” degerlerinin ydnetilmesi eger bu
Ozellik 6nceden “ACIK” konuma getirilmis ise mumkin
olur.

“SEL” tusu, TIG kaynak parametreleri arasinda
gezinmek i¢in kullanihr. Her basilista ilgili LED yanar ve
gOstergeler parametrenin o an sahip oldugu degerini
gOsterir. Eger gecerli ¢calisma moduna ait bir parametre
devre digi birakilirsa o parametre atlanir. Kullanici daha
sonra “Cikis Akimi” dugmesini gevirerek bu degeri
degistirebilir. Eger 4 saniyeden uzun bir stre herhangi
bir degisiklik yapilmazsa, c¢ikis akiminin Cikis Akimi
dugmesi tarafindan ayarlandigi kabul edelerek ekranlar
ve LED'ler eski durumuna geri doner.

Turkce 10 Turkce



Kaynak sirasindaki Cikis Akimini ayarlamak icin kullanilir.

Bu digme ayni zamanda ¢ok amagli bir komut iglevi gorur.
Parametre segiminde bu komutun nasil kullanilacagi ile
ilgili agiklama igin "Calistirma Talimati" bélimune bakin.

‘" ve “A” Gésteraeleri:
V A

o0 oo

oo oo

Sagdaki sayag, kaynaga baslamadan 6nce ayarlanmis
olan kaynak akimini (A) ve kaynak sirasindaki gercek
kaynak akimini gosterir. Soldaki saya¢ ise c¢ikis
uclarindaki voltaji (V) gosterir.

Ekranda yanip sdnen nokta, okunan degerin 6nceki
kaynak siresine ait ortalama deger oldugunu gésterir.
Bu 06zellik, her kaynak suresinden sonra 5 saniyelik
periyoda ait ortalama degeri gosterir.

Eger bir uzaktan kontrol cihazi bagliysa (Uzaktan Kontrol
LED'i ACIK), sol saya¢ (A), Sayfa 9'daki "Uzaktan
Kontrol Unitesi LED"i bélimiinde agiklanan isleme gére
6n ayar akimini ve gercek kaynak akimini gésterir.

Sol Ekran (V) ayrica asagidaki tabloda listelenen

islemlere ait karakter dizisini de gdstermektedir:

V
[ cCr o
l' - l’ 01
ON GAZ AKISI BASLANGIC AKIMI
Hoc [
[ ) | iz
AKIM YUKSELISI iKi FARKLI AKIM SECIMI
C_rC NN
U oo
FREKANS CALISMA CEVRIMI
o ININ]
ﬁﬁL ooy
ALT AKIM AKIM DUSUSU
[ ﬂﬂl
Ll ] o2
KRATER SON GAZ AKISI
cConrn C_
5FU Eri
PUNTO KAYNAGI HATA
l-l _Crr
7! ] [
VERI SAKLAMA HAFIZA
—C I~ _1
jl_ll L
YUMUSAK ARK SERT ARK
o
]
PROGRAM
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Sag Ekran (A) ayrica asagidaki tabloda listelenen
islemlere ait karakter dizisini de gdstermektedir:

A

Program kayitlari icin

Hata kodlari igin

Calisma Talimati
Ortiilii Elektrod Kaynagi
Ortulu elektrod kaynagi yéntemini segin:

Gosterim

Yukarida belirtilen 1sik yanana kadar “MODE” secimi
digmesine birkag defa Ust Uste basin.

Ortult Elektrod konumu segildiginde, agagidaki kaynak
ozellikleri etkinlestirilir:

- Sicak Baglangig: Ortli elektrod ile kaynak isleminin
baslangicinda ¢ikis akiminda gegici bir artis meydana

getiren fonksiyondur. Bu durum, arkin hizli ve glvenilir
bir sekilde olugsmasina yardimci olur.

- Yapismama: Operatdr hata yaptiginda ve elektrodu is
parcasina yapistirdiginda makinenin c¢ikis akimini
dislk bir seviyeye indiren fonksiyondur. Akimdaki bu
azalma, elektrod pensesine zarar verebilecek blyuk
kivilcimlar olusmadan operatériin elektrodu penseden
cikarmasina olanak tanir.

- Otomatik Ark Kuvveti: Ortilli  elektrod kaynagi
sirasinda ¢ikis akimini gegici olarak artirarak elektrod
ile kaynak banyosu arasinda olusan ark kesilmelerini
onleyen bir fonksiyondur.

Bu 6zellik, ark kararlihgi ile sigrama olugsumu arasindaki
en iyi kosulu saglamayi garanti eden aktif bir kontrol
ozelligidir. "Otomatik Ark Kuvveti” sabit veya manuel
olarak gerceklestirilen bir ayar yerine, otomatik ve c¢ok
seviyeli bir akim ayari yapma 6zelligine sahiptir. Etkisi
cikis voltajina baghdir ve Ark Kuvveti seviyeleri
eslenecek sekilde bir mikro-igslemci tarafindan gercek
zamanli olarak hesaplanir. Cikis gerilimi anlk olarak
kontrol edilir ve uygulanacak olan akim miktarinin pik
noktasi belirlenir. Ark kararlihdinin saglanmasi igin,
belirlenen bu degerin elektroddan is pargasina transfer
olacak metal damlasini koparabilecek seviyede olmasi
gerekir. Ancak, kaynak banyosunun etrafinda sigrama
olusmamasi igin bu deger c¢ok ylksek olmamalidir.
Bunun sonucunda:

- Elektrodun is pargasina yapismasi, disik akimlarda
calisirken bile dnlenir.

- Sigramalar azalr.

Kaynak islemleri kolaylasir ve kaynaktan sonra firgalama
yapilmasa bile kaynakli baglantilar daha iyi gérunar.

Ortiilii elektrod modunda iki farkh ayar bulunmaktadir:

- YUMUSAK Ark: Daha az sigrama ile kaynak yapmak icin
- SERT Ark (Fabrika ayari): Artinlmis ark kararliligi ile
sert ve siddetli kaynak yapmak igin.

Tarkce



“Yumusak Ark” ve “Sert Ark” arasinda sec¢im yapin:
: Vv

Gosterim

“SEL” tusuna basin.

0 Crc
L o Jul

“SEL” tugsuna basin.
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Degisiklikleri kaydetmek
icin 4 saniye bekleyin veya: - _
kaynak yapmaya basglayin.: ‘= I > \Voltaj

1

TIG Kaynag:

TIG kaynagina baglamadan ©6nce gaz devresinde
bulunan gaz birikintilerinin sistemden atilmasi 6nerilir.

Gaz devresinin ve torcun temizlenmesi igin:
. \

islem Gosterim
Rélantide, kaynaktan énce': Voltaj

“SEL” tusuna basin.

P-E

“SEL” tusuna basin ve

basili tutun. Tasfiye islevi etkin;
- SEL tusu birakilana kadar
SEL : gaz akmaya devam eder.
“SEL” tuguna CO_C
basmayi birakin. 0L S Voltaj
Lift TIG Kaynagi
Lift TIG kaynagini segcmek icin:
islem ; Gosterim

Yukarida belirtilen 1s1k yanana kadar “MODE” secimi
tusuna birkag defa Ust Uste basin.

“‘MODE” tusu Lift-TIG konumundayken, ortulu elektrod
kaynagi ile ilgili fonksiyonlar devre disi birakilir ve
makine Lift-TIG kaynadi icin hazir hale gelir. Lift-TIG,
disik akima sahip bir kisa devre olusturmak igin énce
TIG torguna bagh tungsten elektrodun is pargasina
bastirildigi  bir TIG kaynadi baslatma y&ntemidir.
Ardindan, TIG arkini baslatmak igin tungsten elektrod is
parcasindan kaldirilir.

Tarkce
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HF-TIG Kaynagi
HF-TIG kaynagini segmek igin:
i ; Gosterim

Yukarida belirtilen 1sik yanana kadar “MODE” segimi
tusuna birkag defa Ust Uste basin.

“MODE” tusu HF-TIG konumundayken, ortuli elektrod
kaynagi ile ilgili fonksiyonlar devre disi birakilr ve
makine HF-TIG kaynagi i¢in hazir hale gelir. HF-TIG
modunda, TIG torguna bagh tungsten elektrod is
pargasina bastiriimadan yuksek frekans (HF) sayesinde
TIG arki baglatihr. TIG arkini baslatmak icin kullanilan
yiksek frekans (HF), 3 saniye agik kalir. Eger ark bu
sire icerisinde baslatilmazsa, tetik islem sirasi yeniden
baslatilmalidir.

Kurulum menustinde segenek 40'in dederi degistirilerek
HF ark baslatma glcl ayarlanabili. 1 (sakin yanan ve
ince elektrodlar igin) ile 6 (sert yanan ve kalin elektrotlar
icin) arasinda degisen alt farkh ark baslatma gtici bulun-
maktadir. Bu segenek icin varsayilan ayar deg@eri 3'tUr.

Punto-TIG Kaynagi

Punto-TIG 6zelligi, eger Kurulum Menlsinde &nceden
"secenek 10" etkinlestiriimisse secilebilir.

Punto TIG kaynagini segmek igin:

___________ lslem 1. Gosteim
MODE '...&

Yukarida belirtilen 1sik yanana kadar “MODE” segimi
tusuna birkag defa Ust Uste basin.

Bu kaynak modu o6zellikle ince malzemeleri birbirine
tutturmak veya kaynaklamak icin kullanihr. Bu ydntem
HF ile baslatmayi kullanir ve ayarlanan akimi herhangi
bir yukari veya asagi yénde egim olmadan aninda iletir.
Kaynak silresi torcun tetigine baglanabilir veya punta
siresinin kontrol edilmesiyle ayarlanabilir.

Punto zamani eger kurulum menustnde (segenek 117)
etkinlestirilmisse, punto zamanini degistirmek igin:

-

Gosterim

“SEL” tusuna basin.

5F0

Bu asamada, Cikis Akimi digmesi cevrilerek punto
sUresi ayarlanabilir.  Punta slresinin  “0" olarak
ayarlanmasi zaman sabitleme fonksiyonunu devre disi
birakir ve kaynak suresi TIG torcunun tetigine baglanir.

NOT: HF baslatma giicu, yukaridaki HF-TIG bélimiinde
aciklandigi gibi “Kurulum Secenegi 40" ile ayarlanir.

“Etkinlestirme ve Devre Digi Birakma” segenekleri icin
"Ayar menusu" bélimune bakin.

TIG Kaynag islem Sirasi

SEL “SEL” tusuna her basildiginda LED'ler

asagidaki belirtilen sirayla yanar:

Tarkce
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1 | ON GAZ AKISI
TIG kaynag! modlarinda koruyucu gazin 6n akis
suresini kontrol eder. Ortlll elektrod kaynagi
modunda kullaniimaz.
2 | BASLANGIC AKIMI
TIG kaynagi baslatilirken baslangic akimini
kontrol eder. Baglatma islemi ile ilgili agciklama
icin, asagida anlatilan tetikleme ile ilgili islem
siralarina bakin.
3 | AKIM YUKSELISI (UPSLOPE)
TIG kaynagi modlarinda, “Baslangi¢” akimindan
“SET” akimina dogru gergeklesen dogrusal akim
ylkselisini kontrol eder. Bu fonksiyonu nasil
etkinlestirildigini anlamak i¢in asagida acgiklanan
tetikleme ile ilgili islem siralarina bakin. Bu
fonksiyon Ortlli Elektrod Kaynagi modunda
kullaniimaz.
4 | SET AKIMI
Bu fonksiyon, kaynak sirasinda uygulanan “Cikis”
akiminin ayarlanmasinda kullantlir.
4a | CALISMA CEVRIMi (DARBE “PALS” SURESI)
Darbe (Pals) 6zelliginin “ACIK” olmasi halinde
darbe zamanini kontrol eder. Agik kalma siresi
boyunca “Cikis Akimi” “SET Akimi’na esittir.
4b | FREKANS
Darbe (Pals) 6zelliginin “ACIK” olmasi halinde
darbe frekansini, yani yukaridaki sekilde gdsterilen
kare dalgayi kontrol eder (Hz).
4d | ALTAKIM (BACKGROUND)
Darbe (Pals) 6zelliginin “ACIK” olmasi halinde
darbeli (palsl) alt akimi kontrol eder. Bu, darbe
dalga formunun alt bélgesindeki akimdir.
5 | AKIM DUSUSU (DOWNSLOPE)
TIG kaynagdi modlarinda, “SET” akimindan
“KRATER” akimina dogru gergeklesen dogrusal
akim diisusund kontrol eder. Bu fonksiyonun nasil
etkinlestirildigini anlamak icin asagida agiklanan
tetikleme ile ilgili igslem siralarina bakin. Ortli
Elektrod Kaynagi modunda kullaniimaz.
6 | KRATER DOLDURMA AKIMI
Bu fonksiyon, akim azalmasi sona erdikten sonra
uygulanan bitirme akimi degerini kontrol eder.
Krater akimi fonksiyonunun nasil etkinlestirildigini
anlamak igin asagida agiklanan tetikleme ile ilgili
islem siralarina bakin.
7 | SON GAZ AKISI

TIG kaynag1 modlarinda koruyucu gazin son akis
suresini kontrol eder. Ortlll elektrod kaynagi
modunda kullaniimaz.

Tarkce
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Kaynak sirasinda “SEL” tusu asagdidaki islevler icin
etkinlestirilir:

- Cikis akimi

- Sadece Darbe (Pals) fonksiyonu etkinse: Calisma
Cevrimi (%), Frekans (Hz) ve At Akim (A) ile ilgili
parametreleri ayarlamak mumkaindur.

Yeni parametre degerleri otomatik olarak kaydedilir.

TIG Tetigi (Tetikleme) islem Sirasi
TIG kaynagi 2-adimli tetik veya 4-adimli tetik modunda

yapilabilir. Tetikleme modlarinda kullanilan baglica iglem
siralari agagida agiklanmistir.

b=
Cis

ﬁ Gaz
1%

2-adimli Tetik islem Sirasi

Torg DUgmesi

Cikis Akimi

On Gaz Akigl

Son Gaz Akisi

2-adimli tetik islem sirasini segmek igin:

Gosterim

Yukarida belirtilen 151k yanana kadar tusa birka¢ defa st
Uste basin.

(1 ()

g= 3 t
Co

%

-

L

7
I

1. Islem sirasini baglatmak igin TIG torcunun tetigine
basin ve basili tutun. Makine koruyucu gazin akisini
baslatmak icin gaz vanasini agacaktir. On gaz akig
stresi tamamlandiktan sonra tor¢ hortumundaki
havayi bosaltmak icin makinenin ¢ikisi “ACIK” konuma
getirilir. Bu sirada ark, secilen kaynak moduna gore
baslatilir. Ark basladiktan sonra ¢ikis akimi, kaynak
akimina ulasilana kadar kontrolli bir oranda veya
akim ylkselme (upslope) sirresi boyunca artirilacaktir.

Akim yukselme (upslope) siresi sirasinda torg tetigi
birakilirsa ark hemen durur ve makinenin g¢ikisi
“KAPALI” konuma getirilir.

Tarkce



2. Kaynak islemini durdurmak icin TIG torcunun tetigini
birakin. Makine simdi, Krater akimina ulagilana kadar
¢ikis akimini kontrolli bir oranda veya akim disisu
suresinde (downslope time) azaltacak ve makinenin
cikisi “KAPALI” konuma gelecektir.

Ark KAPALI konuma getirildikten sonra, sicak elektroda
ve is pargasina koruyucu gaz akisinin strdirilmesi igin
gaz vanasi acgik kalacaktir.

é&. (i)
Cu

d L

Yukarida gosterildigi gibi, akim distsu sirasinda akim
dislis fonksiyonunun sonlandirilmasi ve ¢ikis akiminin
Krater akimi degerinde tutulmasi TIG torcunun tetidine
ikinci kez basiimasi ve basili tutulmasi ile mimkindur.
TIG torcunun tetigi birakildiginda ¢ikis “KAPALI” konuma
gececek ve son gaz akis slresi baglayacaktir. Yeniden
baslatmanin devre disi birakildigi 2 adimli bu islem
dizisi, makinenin fabrika ayaridir.

2-adimh Tetik islem Sirasi (Yeniden Baslatmali)

Yeniden baglatmall 2-adimli tetik islem sirasini se¢gmek icin:
E Gosterim

Asagidaki “Kurulum Meniisii” bélimine bakin.
ardindan:

Yukarida belirtilen 151k yanana kadar tusa birkag defa ust
Uste basin.

2 adimli yeniden basglatma sec¢enegi Kurulum menisin-
den etkinlestirilirse, asagidaki islem sirasi gerceklesir:

p=1 %43

®»

8

Tarkce
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1. Islem sirasini yukarida aciklandigi gibi baglatmak igin
TIG torcunun tetigine basin ve basili tutun.

2. Akim dusts fonksiyonunu baslatmak icin TIG
torcunun tetidini birakin. Bu sure zarfinda, kaynagi
yeniden baslatmak icin TIG torcunun tetigine basin
ve basih tutun. Cikis akimi, Kaynak akimina
ulasilana kadar kontrollti bir oranda tekrar artacaktir.
Bu islem sirasi gerektigi kadar tekrar edilebilir.
Kaynak tamamlandiginda TIG torcunun tetigini
birakin. Krater akimina ulasildiginda makinenin gikisi
“KAPALI” konuma getirilir.

4-adimh Tetik islem Sirasi
4-adimli tetik islem sirasini segmek igin:
i : Gosterim

Yukarida belirtilen 151k yanana kadar tusa birkag defa Ust
Uste basin.

4-adimli  tetikleme modu ve TIG kaynak modu
secildiginde, asagidaki kaynak islem sirasi gerceklesir.

@ @
v o1

R

4

-—|

d L

(1 @

1. Islem sirasini baslatmak icin TIG torcunun tetigine
basin ve basili tutun. Makine koruyucu gaz akigini
baslatmak icin gaz vanasini agacaktir. On gaz akisi
suresinden sonra tor¢ hortumundaki havay! bosalt-
mak icin makinenin ¢ikisi “ACIK” konuma getirilir. Bu
sirada ark, secilen kaynak moduna gére baslatilir. Ark
basladiktan sonra c¢ikis akimi Baslangic akiminda
olacaktir. Bu durum gerektigi kadar uzun bir sure
devam ettirilir.

Eger baslatma akimi gerekli degilse, TIG torcunun
tetigini bu adimin basinda aciklandigi gibi basili
konumda tutmayin. Bu durumda ark baslatildiktan
sonra makine Adim-1'den Adim-2'ye gegecektir.

2. TIG torcundaki tetigin birakilmasi ile akim yukselis
islevini baslatihr. Cikis akimi, Kaynak akimina
ulasilana kadar kontrolli bir oranda veya akimdaki
yukselis sirresi boyunca artirilacaktir. Eger akim artis
suresi sirasinda torcun tetigine basilirsa ark hemen
durur ve makinenin cikisi “KAPALI” konuma getirilir.

3. Kaynak isleminin ana bélimd tamamlandiginda TIG
torcunun tetigine basin ve basil tutun. Makine, Krater
akimina ulasilana kadar c¢ikis akimini kontrollu bir
oranda veya akim digus suresi boyunca azaltacaktir.

4. Krater akimi gerektigi kadar uzun bir sire devam
ettirilebilir. TIG torcunun tetigi birakildiginda, makinenin
cikisl “KAPALI” konuma getirilir ve son gaz akis suresi
baslar.

Tarkce



Burada gosterildigi gibi,
adim 3A'da TIG torcunun
tetigi hizl bir sekilde
basilip birakildiktan sonra,
akim dusus siresini
sonlandirmak ve ¢ikis
akimini Krater akiminda
tutabilmek igin TIG
torcunun tetigine bir kere
daha basmak ve tetigi
basili tutmak gerekir. TIG
torcunun tetigi
birakildiginda ise ¢ikis
“KAPALI” konuma

(3A)

g= i i

&
| —

gecgecektir.

Yeniden baslatmanin devre disi birakildigi 4 adimh tetik
uygulamasina ait bu islem dizisi, makinenin fabrika ayaridir.
4-adimli Tetik islem Sirasi (Yeniden Baslatmali)
Yeniden baglatmali 4-adimli tetik islem sirasini segmek igin:
i Gosterim

Asagidaki “Kurulum Meniisii” bélimine bakin.
ardindan:

¥
st @
Yukarida belirtilen 1s1k yanana kadar tusa birkag defa ust
Uste basin.

4 adimli yeniden baslatma segenegdi Kurulum menusin-
den etkinlestirilirse, 3. ve 4. adimlar i¢in asagidaki
siralama gerceklesir (1. ve 2. adimlar ise yeniden
baslatma secenegi tarafindan degistiriimez):

mn @ @ (4)

g=4 t 4 t it
\ \
®

3. TIG torcunun tetigine basin ve basili tutun. Makine,
cikis akimini kontrolli bir oranda veya akim azalma
stresi boyunca Krater akimina ulagilana kadar
dusUrecektir.

4. TIG torcunun tetigini birakin. Cikis akimi, kaynaga
devam etmek icin adim 2'deki gibi tekrar Kaynak
akimina yukselecektir.

Eger kaynak tamamen bitmisse, yukarida agiklanan 3.
adim yerine asagidaki islem sirasini kullanin.

Tarkce
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3A. TIG torcunun tetigine hizlica basin ve birakin.
Makine ¢ikis akimini kontrolli bir oranda veya akim
azalma slresi boyunca Krater akimina ulasilana ve
makinenin ¢ikisi “KAPALI” konuma gelene kadar
azaltacaktir. Ark “KAPALI” konuma getirildikten
sonra ise son gaz akis suresi baglayacaktir.

Burada gosterildigi gibi,

adim 3A'da TIG torcunun (3A) (4)
tetigine hizli bir sekilde

basilip birakildiktan sonra, # ? $ ?
akim azalma sduresini —
sonlandirmak ve ¢ikis y | ‘ | ,

akimini Krater akiminda
tutabilmek igin TIG
torcunun tetigine bir kere
daha basmak ve tetigi
basil tutmak gerekir. TIG
torcunun tetigi
birakildiginda ise ¢ikis,
kaynaga devam etmek igin
adim 4'teki gibi tekrar
Kaynak akimina
yukselecektir. Kaynagin
ana kismi tamamlandi-
ginda 3. adima gegin.

o= 1
o

!

Burada gosterildigi gibi,
adim 3A'da TIG torcunun
tetigi tekrar hizli bir sekilde
basilip birakildiktan sonra,
akim dusus siresini
sonlandirmak ve kaynagi
durdurmak icin TIG
torcunun tetigine ikinci bir

kere daha hizli bir sekilde

basmak ve birakmak

gerekir.

“Bi-Level” Tetik iglem siras1 (A1/A2)
lki Farkli Akim Arasinda Se¢im Yapma Ozelligi

“Bi-Level” 6zelligi, Kurulum Menusiinde "segenek 20"
eger 6nceden etkinlestiriimigse segilebilir.

“Bi-Level” islem sirasini segmek igin:

Gosterim

AlA2 = @

Yukarida belirtilen 151k yanana kadar tusa birkag defa ust
Uste basin.

Bu durumda ark, 4S siralamasindaki gibi baslatilir, bu
ise 1. ve 2. adimlarin ayni oldugu anlamina gelir.

3. TIG torcunun tetigine hizlica basin ve birakin.
Makine mevcut akim seviyesini A1'den A2'ye (alt
akim) dogru degistirecektir. Bu tetik eylemi her
tekrarlandiginda akim degeri iki seviye arasinda
gecis yapacaktir.

3A.Kaynagin ana kismi tamamlandiginda TIG torcunun
tetigine basin ve basil tutun. Makine, ¢ikis akimini
kontrolli bir oranda veya akim azalma siresi
boyunca Krater akimina ulasilana kadar dusurecektir.
Krater akimi gerektidi kadar uzun bir sire devam
ettirilebilir.

NOT: Yeniden Baslatma secenedi ve Darbe (Pals)
fonksiyonu, “Bi-Level” tetik islemi sirasinda kullanilamaz.

Tarkce



Torg kontrol fonksiyonlari
YUKARI (UP) / ASAGI (DOWN)

Yukari/asagi moduli eger torca takiliysa ve Kurulum
Menisunde "Segenek 50" etkinlestiriimis ise tor¢ kontrol
islevleri kullanilabilir. Kullanilabilir iki islev vardir:

Option 50 “Cur” ayar (SET) akiminin degerini degistirir:

Makinede kaynakla ilgili farkli durumlara karsilik gelen
U¢ calisma modu tanimlanmistir:

- Kaynaktan Once: YUKARI veya ASAGI tusuna
basmak SET Akimi degerinin degismesine neden olur.

- Kaynak Sirasinda: YUKARI veya ASAGI tusuna
basiimasi, YUKARI/ASAGI fonksiyonunun gizlendigi
baslatma islevleri digindaki tim asamalarinda SET
Akimi deg@erinde bir degisiklige neden olur.

- On/Son Gaz Akisi: YUKARI veya ASAGI tusuna
basmak SET Akimi degerinin dedismesine neden olur.

Dugmeye basma siresine bagl olarak akim degisikligi
iki sekilde gerceklesir:

- Adim fonksiyonu
YUKARI/ASAGI diugmesinin 200ms gibi ¢ok kisa bir
sure basilip birakilmasi, SET Akimi degerinde 1Alik
yikselmeye ya da disise neden olur.

- Rampa fonksiyonu
YUKARI/ASAGI diigmesinin 1s’den daha uzun bir
stre basiimasi, SET Akimi degerinin saniyede 5A
yukselmesine ya da dismesine neden olur. Eger
digmeye 5s’den daha uzun bir sire basilirsa SET
Akimi dederi saniyede 10A yukselir ya da duser.

Basiimig olan YUKARI/ASAGI diigmesi birakildiginda
akimda meydana gelen artis veya azalis sona erecektir.

Bir uzaktan kontrol cihazinin (pedal veya uzaktan kontrol
potansiyometresi) kullanildigi durumlarda, segilen kaynak
islemine de bagh olarak, YUKARI/ASAGI fonksiyonu
farkli bir davranis sergiler.

ORTULU ELEKTROD KAYNAGI:

Ortlilil  elektrod kaynagi modunda, uzaktan kontrol
cihazi, Kullanici ara yuzinin o6nunde bulunan ana
kontrol digmesini atlayarak amperi aralik boyunca
ayarlar. Bu durumda YUKARI/ASAGI fonksiyonundan
gelen sinyaller g6z ardi edilir.

TIG KAYNAGI:

TIG kaynadi modunda, uzaktan kontrol cihazi, makine
tarafindan saglanan ana ayarin (SET) ylzdesini ayarlar.
Ana amperi dlizenlerken, uzaktan kontrol cihazina bagli
YUKARI/ASAGI fonksiyonu yukarida acgiklanan sekilde
calisacaktir.

Sec¢enek 50 “Job” - Hafiza degisimi:

Torcun digmelerine basarak, kullanici hafizaya yuklenen
ve 1'den 9'a kadar siralanmis olan ayarlari degistirilebilir.
Bu 6zellik kaynak sirasinda kullanilamaz.

Tarkce

Ayar Meniisii

Kurulum menusi, ana kontrol panelinin islevinde gizli
olan daha fazla parametreyi icerir.

Ayar menUsuline girmek igin:
“SEL” ve “MODE” digmelerine basin ve basili tutun.

. e

Gostergelerde “SET UP” yazisi belirene kadar
“SEL” ve “MODE” diigmelerine basili tutun.

cCCr 110
Iy | N

Daha sonra “SEL” digmesine basmay! birakin.
Simdi segenek Bos gosterge

numarasi “00”

Osterilir.
9 V

0199

Arzu ettiginiz segenegi segcin.
Secenek numarasi soldaki ekranda géruntdlenir.

°®
Daha sonra onaylamak icin “SEL” digmesine basin.

A

ON/ OFF
ON / OFF (veya sadece se¢enek 40 i¢cin 1/2/3/4)

Simdi segenek degerini
“etkinlestirin®, “devre disi birakin” veya “degistirin”.
Secenek durumu sagdaki ekranda gériuntdlenir.

“Q}
“SEL” digmesine basarak istenen segenegi kaydedin.

Kurulum mentsunden ¢ikmak igin “00" segenegini segin
ve normal galismaya durumuna geri dénene kadar “SEL”
digmesine 5 saniye boyunca basih tutun.
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Menii Segenekleri Listesi

Hata Kodlari ve Sorun Giderme

Herhangi bir ayari degistirmek igin

“SEL” dugmesine

basin, ardindan ayari degistirmek icin kodlayiciy (yani
Cikis Akimi Dugmesini) c¢evirin ve belirlediginiz yeni
degeri onaylamak i¢in “SEL” dugmesine tekrar basin.

Tarkce

: Hata olusmasi durumunda, makineyi KAPATIN ve birkag
Secenekler Segeneklerin saniye bekledikten sonra tekrar ACIN. Eder hata devam
Karsiliklari ederse, bir bakim gereklidir. Litfen en yakin teknik servis
00 Cikis noktasi . merkezi veya Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. ile
s iletisime gecin ve On Panel géstergesinde gorintilenen
01 2-tetik yeniden baslatma ON / OFF hata kodunu bildirin.
02 | 4-tetik yeniden baglatma ON / OFF C
10 | Nokta kaynag ON/OFF cCrr Hata Kodu Tablosu
11 Sabit zamanli nokta kaynagi ON / OFF Uygun olmayan enerji girisi
iki farkli akim seviye segimi -
20 (Bi-Level) ON / OFF ‘ @— LED yanip sénuyor.
01 “Giris Voltaji Degeri Aralik Asimi”
30 | Ayak Pedal ON/OFF korumasinin etkin oldugunu gdsterir; Girig
40 | Ark baslatma kuvveti 1/2/3/4/5/6 Voltaji dogru araliga déndigunde makine
- otomatik olarak yeniden baslatilir.
50* | Torg kontrol fonksiyonu OFF/CUR/JOB
51* | Maksimum akim siniri OFF [Ampere] Invertér voltaji kitlendi
52* | Minimum akim siniri OFF [Ampere] . @_ f LED'ler déniisumli
60* | Cevre/Doga (Green) modu ON / OFF olarak yanip sénlyor.
99 Fabrika ayarlarina dénis _ 06 “D_ah_iU_E_k \{oltaj_" ariza durumunun tespit
edildigini gbsterir.

Makineyi dizeltmek igin:
- Makineyi yeniden baslatmak icin Ana
Salteri KAPATIN ve ACIN.

Fan hatasi
Sogutma fani bloke olmus veya arizali.

Makineyi diizeltmek icin:

- Ana Salteri KAPATIN ve fan kanatlarinin
durmaya yol agan bir sey tarafindan
engellenip engellenmedigini kontrol edin.

& UYARI

- MAKINEYi AGMAYIN! Kontroli,

10 makinenin arka tarafinda bulunan hava
giris panjurlarindan yapin.

- HAVALANDIRMA PANJURLARINDAN
ICERI CISIM SOKMAYIN! Elektrik
carpma tehlikesi.

- Makineyi yeniden baslatmak igin Ana
Salteri ACIK konuma getirin ve fanin
yeniden galistigini dogrulamak igin kisa
bir kaynak yapin.

Eger fan devre disi kalirsa, bir Servis
tarafindan bakim yapilmasi gerekir.

Su sogutma linitesi hatasi

1 Sogutma sivisi torgtan dogru bir sekilde
akmiyor. Daha fazla ayrinti icin su sogutma
Unitesine ait kullanma kilavuzuna bakin.
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Bakim

& UYARI

Her turld bakim ve onarim iglemleri igin Lincoln
Electric markall kaynak makinelerinin tamiri
konusunda Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S
tarafindan yetkilendirilen en yakin teknik servis
merkezi ile irtibata gecilmesi 6nerilir. Yetkili olmayan
servis merkezleri tarafindan bakim veya onarim
yapilmasi, Uretici garantisini gegersiz hale
getirecektir.

Bakim islemlerinin siklidi ¢calisma ortamina gére farklilik
gOsterebilir. Géze carpan herhangi bir hasar derhal
bildiriimelidir.

- Kablolari ve baglantilarin batinligund kontrol edin.
Eger gerekiyorsa mutlaka degistirin.

- Makineyi temiz tutun. Dis kasayi, 6zellikle hava akisi-
nin saglandigi giris ve cikis panjurlarini temizlemek
icin yumusak ve kuru bir bez kullanin.

& UYARI

Bu makineyi agmayin ve acikliklarin bulundugu
kisimlara herhangi bir sey sokmayin. Her bakim ve
servis iglemi 6ncesinde makinenin sebeke enerjisi
ile olan baglantisi kesilmelidir. Her onarim
isleminden sonra, makinenin guvenli bir sekilde
calistigindan emin olmak igin gerekli ve uygun
testleri gergeklestirin.

Tarkce
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Miisteri Destek Politikasi

The Lincoln Electric Company yiksek kaliteli kaynak
ekipmanlari, sarf malzemeleri ve kesme ekipmanlarinin
Uretimi ve satigl ile istigal etmektedir. Amacimiz
musterilerimizin gereksinimlerini karsilamak ve hatta
beklentilerinin Uzerine c¢ikmaktir. Musterilerimiz bazen
bizden Urunlerimizin kullanimina dair bilgi veya oneri
talebinde bulunabilirler. Calisanlarimiz, musterilerimiz-
den gelen bilgileri ve onlarin uygulamaya dair birikim-
lerini de g6z 6niinde bulundurarak, bu taleplere en iyi
sekilde yanit vermeye gayret gosterirler. Ancak, galisan-
larimizin mugterilerimizden gelen bilgileri ve projelerinin
teknik ayrintilarini bilmeleri ve degerlendirmeleri tabia-
tiyla mUmkin degildir. Bu nedenle, Lincoln Electric,
calisanlarinin verebilecegi bu gibi bilgi veya O&neriler
kapsaminda herhangi bir garanti veremez, sorumluluk
Ustlenemez. Bu gibi bilgi veya Onerilerin saglanmis
olmasi, Urdnlerimizin garanti kosullarini ve kapsamini
genisletemez, degistiremez. Ozel amaca uygunluk ga-
rantisi de dahil olmak Uzere, bu tir bilgi veya 6nerilerden
kaynaklanabilecek acik veya zimni her turli garanti
acikga reddolunmaktadir.

Lincoln Electric tarafindan satilan Grlinlerin secimi ve
kullanimi  yalnizca mdusterilerimizin  kontrolinde ve
sorumlulugundadir. Uygulamanin sonuglari ve gereksi-
nimleri, Lincoln Electric'in kontroliinde olmayan cesitli
faktorlerden etkilenebilmektedir.

Degisiklige Tabi Olan Konular — Bu dokimandaki
bilgilendirmenin igerigi, basimi sirasinda mevcut bilgiler
kapsaminda dogru olup zaman igerisinde degisebilir. En
glincel metin icin “www.lincolnelectric.com.tr” adresini
ziyaret ediniz.
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Parametreler Listesi ve Fabrika Tarafindan Kaydedilen Programlar
Parametreler Listesi ve Fabrika Tarafindan Ayarlanmig Program

Segilebilir Goriintiilenen Goriintiilenen
. Deger Arahigi Parametre Adi Deger
Parametre Fabrika Ayarlar ® v A
(P99) 000 00
oo o
On Gaz [ Anlik segcili
Akis| 0.1s 0 - 5s (adim 0.1s) - deger (s)
Lift TIG (2 adim) : 22A Ayar yapilamaz Anlik segili
Baslangic | | ift TIG (4 adim) : 100A cro deger
Akimi HF TIG (2 adim) : 100A %5 - 200 i1 (Ayar "SET"
HF TIG (4 adim) : 100A akiminin %’si)
Akim o Anlik segili
Yiikselisi 0.5s 0 - 5s (adim 0.1s) o deger (s)
Ayar Akimi’ 5 - 270A (Elektrod) (300TPX) Cikis uglarindaki Anlik segili
SET Ak 5A 5 - 300A (TIG) (300TPX) voltai deger (A)
( mi) 5 - 400A (400TPX) j g
%10 - 90 (adim %5) —_ .
%ae'\'lfl’:“n? %50 (f>300Hz Calisma=%50 300TPX) =i g’;'!';rsﬁg';'
(f>200Hz Calisma=%50 400TPX) === 9 ¢
0.1 - 10Hz (adim 0.1Hz) —_ — o
Frekans (f) 0.1Hz 10 - 300Hz (adim 1Hz) FrE Qg','grsgjl?z")'
300 - 500Hz (adim 10Hz) - 9
_ Anlik segili
Eakaround) %10-90 (atim %1) AL | W%
akiminin %’si)
Akim ININ] Anlik segili
Dsiisii Os 0 -20s (adim 0.1s) I deger (s)
Anlik segili
- I~ _ 0 deger
Krater %30 %5 - 100 Lirr (Ayar “SET"
akiminin %’si)
Son Gaz ornec Anlik segcili
Akig| 10s 0 - 30s (adim 1s) i deger (s)

' Kurulum Menisiinde “Segenek-51" ve “Segenek-52” ile secilebilir maksimum ve minimum akimi degistirmek
mumkindir. Eger [OFF] ise ayarlanan akim "fabrika ayari"dir, bunun disinda baska bir akim ayarlamak mimkundur.

ORTULU ELEKTROD KAYNAGI: “YUMUSAK ARK” ve “SERT ARK” Programlari

Segilebillir Deger Goriintiilenen Goriintiilenen
Aralig Parametre Adi Deger
Parametre Ozellikler S v A
oo ooe
e e
Yumusak Ayar “SET” Akimi crc Anlik segili
Ark Sicak Baslangig, Yapismama ve (YUMUSAK / SERT Ark) I deger (A)
Ark Kuvveti makine tarafindan Bu kullanici tarafindan
otomatik olarak ayarlanir. ayarlamabilen tek ~ 1 Anlik secili
Sert Ark parametredir. L deger (E\)

Tarkce
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PUNTO-TIG KAYNAGI (kurulum mentsindeki Segenek-10 ile dnceden etkinlestirilebilir)

Segilebillir Deger Goriintiilenen Goriintiilenen
Araligi Parametre Adi Deger
Parametre Ozellikler & v A
[y e
e o
Tetik = 2 adim
Punto Yeniden baslatma iglevi etkin dedil
Kavnak On gaz akis suresi = Os 5 - 300A (300TPX) Cikis uclarindaki Anlik segili
Y Akim yiikselis stresi = Os 5 - 400A (400TPX) voltaj deger (A)
Akimi T
Akim dusus suresi = 0s
Son gaz akis slresi = 0s

ZAMANI ONCEDEN BELIRLENEREK SABITLENMIS

PUNTO-TIG KAYNAGI (kurulum menisiindeki Segenek-11 ile 6nceden etkinlestirilebilir)

Segilebillir Deger

Goriintiilenen

Goriintiilenen

Araligi Parametre Adi Deger
Parametre Ozellikler S v A
oo oo
e o
punto cConrn Kaynak sUresi
Kaynak 0 (manuel tetik) 0-5s (adim 0.1s) I N y (s)
Sdiresi - _

Tarkce
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Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklan Direktifi (WEEE)

07/06

Elektrikli ekipmani normal atiklarla birlikte atmayin!

Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklari (WEEE) ile ilgili 2012/19/EC sayili Avrupa Direktifi ve bu direktifin

ulusal kanunlara uygun olarak hayata gegcirilmesi ile kullanim émrint tamamlamis elektrikli ekipmanlar

ayri olarak toplanmali ve gevre dostu politikalarla uyumlu bir geri dénisum tesisine teslim edilmelidir.

Ekipmanin sahibi olarak onay belgesine sahip toplama tesisleri hakkinda yerel temsilcimizden bilgi
_ alabilirsiniz.

Bu Avrupa Direktifini uygulayarak ¢gevre ve insan saghgini koruyacaginizi unutmayin!

Yedek Pargalar

12/05

Parca Listesi ile ilgili Talimatlar
Bu konu ile ilgili tum bilgiler makine ile birlikte verilen “Yedek Parga Kitapcigi’nda yer almaktadir.
- Yedek parga listesini kod numarasi belirtiimemis bir makine igin kullanmayin. Kod numaralari belirtiimemis tim yedek

parcalaricin Kaynak Teknigi Sanayive TicaretA.S.'nin Teknik Hizmetler Departmant ile irtibata gegin.

- Makinenizle ilgili bir parganin nerede kullanildiini belirlemek icin montaj sayfasindaki ¢izime ve altindaki tabloya
bakabilirsiniz.

- Montaj sayfasinda yalnizca baslik numarasi altindaki situnda "X" ile isaretlenmis olan pargalari kullanin (# isareti
baskida olusan bir degisikligi ifade etmektedir).

Oncelikle, yukarida belirtilen Parca Listesi talimatlarini okuyun. Daha sonra, makine ile birlikte verilen, igerisinde parga
numaralarinin belirtildigi agiklayici bir patlatma resmi bulunan ve bu numaralara gére ¢apraz referansli bir yedek parca
tablosuigeren "Yedek Parga" kilavuzuna bakin.

REACh (Avrupa Birliginin Kimyasallarla ilgili Politikasi)

1119

Yonetmelik (EC) No 1907/2006 —- REACh Madde 33.1'e gore bildirim.
Bu urlinun igindeki bazi pargalar asagida belirtilen elementleri igerir:

Bizfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Kadmiyum, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Kursun, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Fenol, 4-nonil-, dallanmig, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

Yukarida listelenen maddeler homojen malzemede agirlikga %0,1'den fazladir. Bu maddeler, REACh tarafindan
yayinlanan"lIzin KonusundaYuksek Oneme Sahip Maddelerin Listesi’ne dahil edilmistir.

Uriiniinliz, listelenen maddelerden bir veya daha fazlasini igerebilir.
Guvenli kullanim igin talimatlar:

- Ureticinin talimatlarina gére kullanin, kullanimdan sonra ellerinizi yikayin,
- cocuklarin ulasamayacagi bir yerde saklayin, ajziniza sokmayin,
- yerel diizenlemelere uygun olarak imha edin.

Yetkili Servisler

09/16

- Alici, Lincoln Electric'in belirledigi garanti suresi icerisinde sikayet konusu olan herhangi bir kusur hakkinda Kaynak
Teknigi Sanayi ve TicaretA.S.'nin kaynak makineleri konusunda yetkilendirdigi bir Teknik Servisle temas kurmaldir.

- Bir yetkili servisin yerini tespit etmek icin yerel Satis Temsilcinizle temas kurun veya “www.lincolnelectric.com.tr”
adresini ziyaret edin.

Elektrik Devre Semasi

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

W6100316R 300TPX/400TPX | Tetik baglantisi soketi (5 pinli)
W6100317R 300TPX/400TPX |Uzaktan kontrol Unitesi baglanti soketi (6 pinli)
W8800072R 300TPX /400TPX |Hizli gaz baglanti armatiri (erkek)
K14147-1 300TPX/400TPX | Uzaktan kontrol, 15m
K870 300TPX/400TPX |Ayak pedal
KIT-250A-25-3M 300TPX Kablo seti, 250A, 25mm?, 3m
KIT-250A-35-5M 300TPX Kablo seti, 250A, 35mm?, 5m
KIT-300A-50-5M 300TPX Kablo seti, 300A, 50mm?, 5m
KIT-400A-70-5M 400TPX Kablo seti, 400A, 70mm?, 5m
GRD-300A-50-5M 300T Sase kablosu, 300A, 50mm?, 5m
GRD-300A-50-10M 300TPX Sase kablosu, 300A, 50mm?, 10m
GRD-400A-70-5M 400TPX Sase kablosu, 400A, 70mm?, 5m
GRD-400A-70-10M 400TPX Sase kablosu, 400A, 70mm?2, 10m
GRD-400A-70-15M 400TPX Sase kablosu, 400A, 70mm?, 15m
K10529-26-4 300TPX/400TPX | Hava sogutmalh TIG torcu LTP26G 4M Ergo, 180A
K10529-26-8 300TPX/400TPX | Hava sogutmal TIG torcu LTP26G 8M Ergo, 180A
K10529-26-12 300TPX/400TPX | Hava sodutmali TIG torcu LTP26G 12M Ergo, 180A
K10529-26-4X 300TPX/400TPX | Hava sogutmali TIG torcu LTP26G Flex Neck 4M Ergo, 180A
K10529-26-8X 300TPX/400TPX | Hava sogutmal TIG torcu LTP26G Flex Neck 8M Ergo, 180A
K10529-26-8F 300TPX/400TPX | Hava sogutmal TIG torcu LTP26G 8M French lever, 180A
K10529-26-4V 300TPX/400TPX | Hava sogutmal TIG torcu LTP26GV 4M Conn 35-50, 180A
K10529-26-8V 300TPX/400TPX | Hava sogutmali TIG torcu LTP26GV 8M Conn 35-50, 180A
K10529-20-4 300TPX /400TPX | Su sogutmali TIG torcu LTP20W 4M Ergo, 220A
K10529-20-8 300TPX/400TPX | Su sogutmal TIG torcu LTP20W 8M Ergo, 220A
K10529-20-8F 300TPX/400TPX | Su sogutmali TIG torcu LTP20W 8M French lever, 220A
K10529-18-4 300TPX /400TPX | Su sogutmali TIG torcu LTP18W 4M Ergo, 320A
K10529-18-8 300TPX /400TPX | Susogutmal TIG torcu LTP18W 8M Ergo, 320A
K10529-18-8F 300TPX/400TPX | Su sogutmali TIG torcu LTP18W 8M French lever, 320A
K10529-18-4X 300TPX/400TPX | Su sogutmal TIG torcu LTP18W Flex Neck 4M Ergo, 320A
K10529-18-8X 300TPX/400TPX | Su sogutmal TIG torcu LTP18W Flex Neck 8M Ergo, 320A
K10529-18SC-8 400TPX Su sogutmal TIG torcu LTP18WSC 8M Ergo, 400A
KP10529-2 300TPX/400TPX | Salter modilu - 1 dugmeli (LTP igin)
KP10529-1 300TPX/400TPX | Salter modulu - 1 dugmeli + 10KQ Poti modul + 6 pinli fig (LTP igin)
KP10529-3 300TPX /400TPX | Salter modull - 3 dugmeli (LTP igin)
K14103-1 300TPX Su sogutma Unitesi COOLARC-21
K14105-1 400TPX Su sogutma Unitesi COOLARC-46
K10420-1 CA-21 /-46 Sogutma sivist ACOROX (2x5l)
K14148-1 300TPX/400TPX | Uzatma kablosu 15M
Turkce 22 Turkce



