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Guvenlik kurallarn

Guvenlik talim-
atlari aciklamasi

Genel

A UYARI!

Dogrudan tehdit olusturan bir tehlikeyi ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde dlim ya da ciddi yaralanma meydana gelir.

/\ TEHLIKE!

Tehlikeli olusturmasi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde dlum ve ciddi yaralanma meydana gelebilir.

/\ DIKKAT!

Zarar vermesi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde hafif ya da kiiglik ¢apli yaralanmalar ve mad-
di kayiplar meydana gelebilir.

Yapilan igslemin sonugclarini etkileyebilecek ihtimali ve ekipmanda meydana gele-
bilecek hasar ihtimalini ifade eder.

Cihaz, ginimuz teknolojisine ve gegerliligi kabul edilmis diizenlemelere uygun ol-
arak Uretilmigtir. Bununla birlikte hatali ya da amag¢ digi kullanimda;

- operatdrin ya da tglncl Kigilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma agisindan tehlike mevcuttur.

Cihazin devreye alinmasi, kullanilmasi, bakimi ve onarimi ile gérevli Kisilerin,

- gerekli yetkinlige sahip olmasi,

- kaynak bilgisine sahip olmasi ve

- bu kullanim kilavuzunu eksiksiz bir sekilde okuyarak tam olarak uygulamasi
zorunludur.

Kullanim kilavuzu, strekli olarak cihazin kullanildigi yerde muhafaza edilmelidir.
Kullanim kilavuzuna ek olarak, kazalari dnlemeye ve gevrenin korunmasina yénelik
genel ve yerel dizenlemelere de uyulmasi zorunludur.

Cihaz Uzerindeki tim glvenlik ve tehlike notlari,

- okunur durumda bulunacak

- zarar verilmeyecek

- yerinden ¢ikartilmayacak

- Uzeri kapatilamayacak, Uzerine herhangi bir sey yapistirilmayacak ya da tzeri
boyanmayacaktir.

Cihaz Uzerinde bulunan givenlik ve tehlike talimatlarinin yerleriigin cihazinizin
kullanim kilavuzunun "Genel bilgi" bélimuine bakin.
Guvenligi etkileyebilecek arizalari cihazi devreye almadan 6nce ortadan kaldirin.

S6z konusu olan sizin giivenliginiz!



Amaca uygun
kullanim

Ag baglantisi

Ortam kosullari

Cihaz yalnizca kullanim amacina uygun isler i¢in kullanilmalidir.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen kaynak yontemleri igin tasarl-
anmigtir.

Bagka tirlu ya da bu gergevenin disina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun
olarak kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan tretici sorum-
lu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir

- kullanim kilavuzundaki tUm bilgi notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik
edilmesi

- tUim givenlik ve tehlike notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik edilmesi

- denetleme ve bakim iglemlerinin yapilmasi.

Cihazi asagidaki uygulamalar igin asla kullanmayin:
- Borularin buzunu ¢ézme

- Pilleri/Akuleri sarj etme

- Motorlara yol verme

Cihaz, enduUstri ve ticaret alaninda kullanilmak Uzere tasarlanmigtir. Yagam al-
aninda kullanimdan kaynaklanan zararlardan uretici sorumlu tutulamaz.

Kusurlu ya da hatali is sonuglari dolayisiyla Uretici higbir sorumluluk kabul etmez.

YUksek guclu cihazlar akim tiketimleri nedeniyle sebekenin enerji kalitesini etkile-
yebilirler.

Bu durum bazi cihaz tiplerini asagidaki sekillerde ilgilendirebilir:
- Baglantiile ilgili sinirlamalar

- 1zin verilen maksimum sebeke empedansi ile ilgili gereksinimler ")
- Gerekli minimum kisa devre kapasitesi ile ilgili gereksinimler ")

) umumi sebekeye yapilan her bir arabirim tzerinde
bkz. Teknik Veriler

Bu durumda igletme sahibi ya da cihaz kullanicisi, cihaz baglantisinin yapilip
yapilamayacagina elektrik dagitim sirketine danisarak karar vermek zorundadir.

ONEMLI! Ag baglantisinin glivenli bir topraklamaya sahip olmasina dikkat edin!

Cihazin belirtilen alanlar digsinda galistirilmasi ya da depolanmasi da amag digi kul-
lanim olarak degerlendirilir. Bu tlrden kullanimlardan dogan hasarlardan Uretici
sorumlu degildir.

Ortam havasinin sicaklik aralig::
- igletme esnasinda: -10° Cila+ 40°C (14 °Fila104°F)
- tasima ve depolama esnasinda: -20° Cila+55°C (-4 °Fila131°F)

Bagil hava nemi:
- 40°C'de (104 °F)% 50
- 20°C'de (68 °F) % 90'a kadar

Ortam havasi: tozdan, asitlerden, asindirici gazlardan ya da kimyasal maddelerden
vb. arindirilmis olmalidir
Deniz seviyesinden yikseklik: en fazla 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)



Isletme sahibinin
yukimliiliikleri

Personelin
yukimliillikleri

Hatali akim koru-
ma salteri

Kendini koruma
ve ¢alisanlarin
korunmasi

Sadece

- ig glvenligi ve kazalari dnleme konusunda temel kurallara agina ve cihazin kul-
lanimi konusunda egitilmisg,

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallar" bdlimini okumus, anl-
amig ve bunu imzasiyla onaylamis,

- taleplere uygun is sonuglari konusunda egitimli kisilerin cihaz lUzerinde
galismasi isletme sahibinin yUkUmLUlagu altindadir.

Personelin givenlik bilinciyle calisip calismadig diizenli araliklarla kontrol edilme-
Lidir.

Cihazda galismakla yikimli tim kigiler, calisma dncesinde

- is glvenligi ve kazalari dnleme konusunda temel kurallara uymakla

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallari" bo6lumunt ve uyari notl-
arini okumakla ve bunlari anladiklarini ve uyguladiklarini imza ile onaylamakla
mukelleftir.

Isyerini terk etmeden &nce, kimse yokken dahi can ve mal kayiplarinin olusmaya-
cagindan emin olun.

Yerel belirlemeler ve ulusal ydnetmelikler bir cihazin elektrik sebekesine baglan-
masi s6z konusu oldugunda bir hatali akim koruma salterini gerekli kilabilir.
Uretici firma tarafindan cihaz icin tavsiye edilen hatali akim koruyucu salter tiiri
teknik verilerde belirtilmistir.

Cihazi kullanirken birgok tehlikeyle karsi karsiya kalirsiniz, 6rnegin:

- Kivileim, etrafa sacilan sicak metal pargalar

- gozlere ve deriye zarar veren ark isinimi

- kalp pili tasiyan kisiler igcin hayati tehlike anlamina gelen tehlikeli elektroman-
yetik alanlar

- sebeke ve kaynak akimindan kaynaklanan elektriksel tehlike

- artan gurulta kirliligi

- zararli kaynak dumani ve gazlar

Cihazi kullanirken uygun koruyucu giysi kullanin. Koruyucu giysi agsagidaki 6zellik-
lere sahip olmalidir:

- aleve dayanikli

- izole ve kuru

- tUm bedeni kaplayan, hasar gérmemis ve iyi durumda

- koruyucu kask

- pagasiz pantolon

Koruyucu giysilere ayrica sunlar dahildir:

- Uygun filtre iceren koruyucu siperlik vasitasiyla gézleri ve yizi UV isinlarina,
Istya ve kivilcima karsi koruyun.

- Koruyucu siperlik gerisinde kenar korumasi olan uygun bir koruyucu gozlik
takin.

- Islak ylzeylerde bile yalitim saglayan saglam ayakkabi giyin.

- Elleri uygun eldivenlerle koruyun (elektrik yalitimi, isidan koruma).

- Gurultd kirliligini azaltmak ve yaralanmalardan korunmak igin kulaklik takin.




Guriltii emisyon
degerlerine
iliskin bilgiler

Zararli gazlar ve
buharlardan kay-
naklanan tehlike

10

Insanlari, dzellikle cocuklari, cihazlarin isletimi ve kaynak prosesi esnasinda uzak

tutun. Buna ragmen etrafta insanlar bulundugu takdirde

- ortaya cikabilecek tehlikeler konusunda (ark nedeniyle parlama, kivilcim,
sagliga zararli kaynak dumani, garaltd kirliligi nedeniyle yaralanma tehlikesi,
sebeke ya da kaynak akimi nedeniyle olasi kazalar vb.) bu Kisileri bilgilendirin,

- uygun korunma araglari bulundurun ya da

- uygun koruyucu duvarlar ve perdeler inga edin.

Cihaz bosta iken ve EN 60974-1 uyarinca standart yikte izin verilen maksimum
calisma noktasina uygun olarak galisma sonrasi soguma evresinde 80dB(A)'dan
duslik bir maksimum ses giddeti seviyesi (ref. 1pW) Uretir.

Yonteme ve ortama gore degisiklik gosterdigi icin, igyeri ile ilgili bir emisyon degeri
kaynak esnasinda (ve kesme esnasinda) belirtilmeyebilir. Kaynak yéntemi
(MIG/MAG kaynagi, TIG kaynag), secilen akim tipi (dogru akim, alternatif akim),
performans araligl, kaynakta kullanilan metal tipi, is parcasinin rezonans karakte-
ristigi, isyeri ortami gibi gok farkli parametrelere baglidir.

Kaynak esnasinda ortaya ¢ikan duman sagliga zararli gazlar ve buharlar igerir.

Kaynak dumaninda, International Agency for Research on Cancer'in 118. Monogr-
afi uyarinca kansere yol acan icerikler bulunmaktadir.

Noktaya odakli ¢ekis ve oda ¢ekisi uygulayin.
MUmklnse entegre ¢ekis dlzenegi olan torg kullanin.

Basinizi ortaya ¢ikan kaynak dumanindan ve gazlardan uzak tutun.

Ortaya ¢ikan duman ve zararli gazlari
- solumayin
- uygun araglarla calisma alanindan tahliye edin.

Yeterli taze hava girisi saglayin. Havalandirma oraninin her zaman saatte en az 20
m?* olmasini saglayin.

Yetersiz havalandirma durumunda, hava girisi olan bir kaynak kaski kullanin.

Emis gliciniun yeterli olup olmadigl konusunda belirsizlik varsa, 6l¢ilen zararli
madde emisyon degerlerini izin verilen sinir degerlerle karsilagtirin.

Asagidaki bilesenler digerlerine nazaran kaynak dumaninin zararlilik derecesinden
sorumludur:

- is pargasil icin teskil edilen metaller

- Elektrotlar

-  Kaplamalar

- Temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri

- kullanilan kaynak prosesi

Bu nedenle listelenen bilesenlere iliskin uygun malzeme glivenligi veri sayfalarini
ve Uretici verilerini géz dnlinde bulundurun.

Maruz kalma senaryolari, risk yonetimi dnlemleri ve is kogullari tanimlanmasi igin
tavsiyeleri European Welding Association web sitesindeHealth & Safety alaninda
bulabilirsiniz (https://european-welding.org).

Alev alabilir buharlari (6rnegin solvent buharlari) arkin iginin alanindan uzak tu-
tun.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipUlnin vanasini veya ana gaz besle-
mesini kapatin.




Kivileimdan kay-
naklanan tehlike

Sebeke ve kayn-
ak akimindan
kaynaklanan teh-
likeler

Kivileim, yanginlara ve patlamalara neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda asla kaynak yapmayin.

Yanicl maddeler arktan en az 11 metre (36 ft. 1.07 in.) ylksekte olmali veya onayl-
anmig bir kapakla kapatilmalidir.

Uygun, test edilmis yangin sénduricileri hazir bulundurun.

Kivilcim ve sicak metal parcgalari klicuk ¢atlak ve deliklerden bile etraftaki alanlara
ulagabilir. Yaralanma ve yangin tehlikesi olusmamasi i¢in uygun tedbirler alin.

Uygun ulusal ve uluslararasi standartlara gore hazirlanmayan, yangin ve patlama
tehlikesi olan alanlarda ve kapali tanklarda, varillerde ya da borularda kaynak yap-
mayin.

Icinde gaz, yakit, mineral yagi vb. depolanmis olan konteynerlerde kaynak yapilm-
amalidir. Artik madde nedeniyle patlama tehlikesi olabilir.

Elektrik garpmasi ¢ok tehlikelidir ve éldurici olabilir.

Cihazin igindeki ve disindaki gerilim altinda bulunan pargalara dokunmayin.

MIG/MAG ve TIG kaynaginda, kaynak teli, tel makarasi, besleme makaralari ve
kaynak teli ile baglantili olan tim metal pargalar da gerilim altinda bulunur.

Tel sUrme Unitesini daima yeterli sekilde yalitilmig alt zemine yerlestirin ya da uy-
gun, yalitilmig tel sirme Unitesi tespit yuvasi kullanin.

Kisisel korunma ve galisanlarin korunmasi igin toprak ya da toprak potansiyeli
karsisinda bulunan yeterli sekilde yalitilmig, kuru altlik ya da kapak saglayin. Altlik
ya da kapak, tim bélgeyi gévde ve toprak ya da toprak potansiyeli arasinda tama-
men kaplamalidir.

TUm kablo ve iletim hatlari siki, hasarsiz, izole edilmis ve yeterli dlculere sahip ol-
malidir. Gevsek baglantilari, yanik, hasar gormis ya da yetersiz dlgllere sahip kab-
lolari ve iletim hatlarini derhal yenileyin.

Her kullanimdan &énce manuel olarak akim baglantisi siki oturma bakimindan
kontrol edin.

Bajonet soketli akim kablolarinda akim kablosunu uzunlamasina eksende en az
180° doénddriin ve gerin.

Kablolari ya da iletim hatlarini ne gbvde ne de gévde pargalari etrafina dolamayin.

MMA (6rtall elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli...)
- sogutmak igin asla sivi icine daldirmayin
- devrede bulunan gug kaynagina asla temas etmeyin.

Iki kaynak sisteminin elektrotlari arasinda, drnegin bir kaynak sisteminin iki kat
bosta gcalisma gerilimi ortaya c¢ikabilir. Her iki elektrot potansiyeline ayni anda tem-
as edince muhtemelen hayati tehlikeye neden olabilir.

Sebeke ve cihaz kablosunu, koruyucu iletkenin fonksiyonel etkinligi agisindan uz-
man bir elektrikciye dlizenli olarak kontrol ettirin.

Koruma sinifi I olan cihazlarin diizenli galismasi igin koruyucu iletkeni olan bir ag
ve koruyucu iletken kontagi olan bir priz sistemi gerekmektedir.

Cihazin koruyucu iletkeni olan bir ag ve koruyucu iletken kontagi olan bir priz sis-
temi olmadan galistirilmasina sadece givenli ayirma yonundeki tim ulusal kurall-
ar uyulmasi durumunda izin verilmektedir.
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Kacak kaynak
akimlarn

EMU cihaz sinifl-
ari

EMU 6nlemleri
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Aksi takdirde agir ihmal olarak kabul edilir. Bu tirden kullanimlardan dogan has-
arlardan uretici sorumlu degildir.

Gerekirse is pargasini yeterli dizeyde topraklamak igin uygun araglar temin edin.

Kullanilmayan cihazlari kapatin.

Yiksekte galisirken dusmeyi 6nlemek icin emniyet kemeri takin.

Cihaz Uzerinde galismadan Once, cihazi kapatin ve sebeke fisini ¢gekin.

Cihazi, sebeke fisi takilmasin ve tekrar acilmasin diye agik sekilde okunabilen ve
anlasilir bir uyari levhasi ile giivenceye alin.

Cihazi agtiktan sonra:
- elektrik yUkleri depolayan tum is pargalarini degarj edin
- cihazin tim bilesenlerinin enerjisiz oldugundan emin olun.

Gerilim altinda bulunan pargalarda galismak gerekirse, ana salteri zamaninda dev-
reden c¢ikaracak ikinci bir kisi ¢agirin.

Asagida belirtilen uyarilar dikkate alinmazsa, kagak kaynak akimi olugsmasi
mumkindir, bu akimlar asagidakilere neden olabilir:

- Yangin tehlikesi

- Is parcasina bagli olan yapi parcalarinin asiri isinmasi

- Koruyucu iletkenlerin tahrip olmasi

- Cihazin ve diger elektrik tesisatinin hasar gérmesi

Is parcasi klemensinin is parcasina saglam sekilde baglanmasini saglayin.

Is parcasi klempini, kaynak yapilacak yere miimkiin oldugunca yakin sekilde sabit-
leyin.

Cihazi elektrik iletkenligi olan ortama karsi yeterli bir izolasyonla kurun, 6rn.: Ilet-
ken zemin veya iletken raflara kargi izolasyon saglayin.

Akim bélicd, ¢ift baslikli yuva vb. kullaniminda, asagidakilere dikkat edin: Kull-
anilmayan torg / elektrot tutucu elektrotu bile gerilim tasir. Kullanilmayan torg /
elektrot tutucu igin yeterli diizeyde yalitilmis bir depolama alani saglayin.

Otomatik MIG/MAG uygulamalarinda, tel sGrme i¢in sadece kaynak teli figisindan,
blyUuk makaradan ya da tel makarasindan izole edilen kaynak teli surUn.

Emisyon sinifi A olan cihazlar:

- yalnizca sanayi bolgelerinde kullanim igin uygundur

- bunun disindaki bélgelerde performansi etkileyen ve tahrip edici arizalara yol
acabilir.

Emisyon sinifi B olan cihazlar:

- yerlesim ve sanayi boélgeleri icin dngdrulen emisyon gsartlarini saglarlar. Bu du-
rum enerjinin umumi bir algak gerilim sebekesinden temin edildigi yerlesim
bdlgeleriigin de gecerlidir.

Anma degerleri plakasina ya da teknik 6zelliklere uygun EMU cihaz sinifi.

Bazi 6zel durumlarda normlarda belirtilen emisyon sinir degerleri asilmamasina
ragmen ongorilen uygulama alanina yénelik bazi etkiler ortaya gikabilir (6r. kuru-
lumun yapildigl yerde hassas cihazlar varsa ya da kurulumun yapildigi yerin yakinl-



EMA leilgili
onlemler

Ozel tehlike nok-
talan

arinda radyo ya da televizyon alicilari varsa).
Bu tlr bir durumda arizanin ortadan kaldirilmasi i¢in gerekli dnlemleri almak islet-
me sahibinin sorumlulugundadir.

Cihazin gevresindeki ekipmanlarin ulusal ve uluslararasi ydnetmeliklere uygun-
lugunu test edin ve degerlendirin. Cihazdan etkilenebilecek arizali ekipmanlara
ornekler su sekildedir:

Guvenlik donanimlari

- Ag, sinyal ve veri aktarim hatlari

- EDV ve telekominikasyon ekipmanlari

- Olgme ve kalibre etme ekipmanlari

EMU sorunlarini 6nleyecek destekleyici tedbirler:
1. Ag beslemesi
- Uygun sebeke baglantisina ragmen elektromanyetik arizalar ortaya ¢ikar-
sa, ek tedbirler alin (6rnegin uygun sebeke filtresi kullanin).
2. Akim kablolari
- mumkidn oldugunca kisa tutun
- birbirine yakin gektirin (ayni zamanda EMF sorunlarini 6nlemek igin)
- diger hatlardan olduk¢a uzaga yerlestirin
3. Espotansiyel baglantisi
4. 1s parcasini topraklama
- Gerekirse, toprak baglantisini uygun kondansatérler lzerinden yapin.
5. Gerekirse perdeleme
- Ortamdaki diger ekipmanlari perdeleyin
- Komple kaynak donanimini perdeleyin

Elektromanyetik alanlar, sebebi hentz bilinmeyen saglik sorunlarina neden olabi-

lirler:

- Yakinda bulunan Kisilerin saglig1 Uzerinde etkiler, 6r. kalp pili ve isitme cihazlari
tasiyanlar

- Kalp pili taslyan kisiler, cihazin ve kaynak prosesinin hemen yakininda durmad-
an dnce, doktorundan tavsiye almalidir

- Akim kablolarini ve torcun baslik/gdvde kisimlari arasindaki mesafe glivenlik
nedeniyle mimkin oldugunca buyuk tutulmatlidir

- Akim kablosunu ve hortum paketlerini sirtinizda tasimayin ve vicut ve vicu-
dun pargalari etrafina sarmayin

Elleri, saglari, giysi parcalarini ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun,
ornegin:

- Vantilatorler

- Digliler

- Makaralar

- Akslar

- Tel makaralari ve kaynak telleri

Tel tahrik motorunun donen dislilerini ya da dénen tahrik pargalarini tutmayin.

Kapaklar ve yan parcalar sadece bakim ve onarim galismasi eshasinda acilabilir /
uzaklastirilabilir.

Isletim esnasinda

- Tum kapaklarin kapali ve tim kenar pargalarinin dizenli sekilde monte edil-
diginden emin olun.

- BUtln kapaklar ve kenar parcgalari kapali halde tutulmalidir.

Torgtan kaynak teli sizintisi yiiksek yaralanma riski anlamina gelir (elin delinmesi,
ylzin ve gozlerin yaralanmasi...).
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Koruyucu gazda
aranan nitelikler
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Bu nedenle, torcu viicudunuzdan uzak tutun (tel sirmeli cihazlar) ve koruyucu bir
gozLluk kullanin.

Kaynak esnasinda ve kaynaktan sonra is pargasina dokunmayin - yanma tehlikesi.

Soguyan is parcalarindan curuf dokiilebilir. Bu nedenle is pargasini dizeltme
galismasinda dahi uygun koruyucu ekipman takin ve diger kigilerin yeterli sekilde
korunmasini saglayin.

Yiksek calisma sicakligi olan torg¢ ve diger donanim pargalarini Gzerinde galismad-
an once sogumasini bekleyin.

Yangin ve patlama tehlikesi olan yerlerde 6zel kurallar gegerlidir
- ilgili ulusal ve uluslararasi hikimlere riayet edin.

Elektrik tehlikesi yliksek olan alanlarda calisacak gli¢ kaynaklari (6r. boyler), (Sa-
fety) isareti ile isaretlenmelidir. Glg kaynagi yine de bu tir yerlerde bulunmam-
aldir.

Kacak sogutucu madde nedeniyle yanik tehlikesi. Ileri ve geri su akigi igin
baglantilari tanimlamadan dnce, sogutma Unitesini devre digi birakin.

Sogutma maddesiyle galisirken, sogutucu madde guvenlik bilgi formu talimatl-
arini gozetin. Sogutucu madde givenlik bilgi formunu servis noktanizdan ya da
Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.

Cihazlari vingle tasimak igin, sadece Ureticinin uygun yuk tasima ekipmanlarini kul-

lanin.

- Uygun yuk tasima ekipmaninin 6n gérilen tUm aski noktalarina zincir ya da
halat asin.

- Zincir ya da halatlar dikeyden olabildigince kiglk bir a¢i ile durmalidir.

- Gaz tlpuni ve tel siirme Unitesini (MIG/MAG ve TIG cihazlar) uzaklagtirin.

Kaynak esnasinda tel sirme Unitesinin ving askisinda daima uygun, izole bir tel
makarasi asma tertibati kullanin (MIG/MAG ve TIG cihazlari).

Cihaz tasima kayisi ya da tasima tutamagi ile teghiz edilmisse, bu 6zellikle elle
tasima yapmaya yarar. Ving, gatalli forklift ya da diger mekanik kaldirma araglari
vasitasiyla tagsima yapmak i¢in, tagsima kayisi uygun degildir.

Cihaz veya bilegenleri ile birlikte kullanilan tim kaldirma aksesuarlarinin (kayis,
toka, zincir, ...) diizenli olarak kontrol edilmesi gerekmektedir (6r. mekanik hasar,
korozyon veya gevresel kogullardan kaynaklanan diger degisimlere karsi).

Test araliklari ve testin kapsami en azindan ulusal normlar ve yonetmeliklere uy-
gun olmalidir.

Koruyucu gaz baglanti soketi igin adaptér kullaniminda, renksiz ve kokusuz koru-
yucu gazin fark edilmeden sizinti yapma tehlikesi. Koruyucu gaz baglanti soketi
icin, adaptorin cihaz tarafindaki vida dislerini montaj dncesinde uygun teflon
bantla sarin.

Ozellikle halka baglantilarinda kirlenmis koruyucu gaz, donanimda hasara ve kay-
nak kalitesinde distise sebep olabilir.

Koruyucu gaz kalitesinin saglanmasi igin agagidaki gereklilikler saglanmalidir:

- Kati tanecik boyutu < 40 um

- Basing yogusma noktasi < -20 °C

- maks. yag icerigi < 25 mg/m?®

Gerekirse filtre kullanin!




Koruyucu gaz
tiipleri nedeniyle
tehlike

Digariya sizan
koruyucu gaz se-
bebiyle tehlike

Kurulum yerinde
ve tagsima esn-
asinda giivenlik
tedbirleri

Koruyucu gaz tupleri basing altinda bulunan gaz igerir ve hasar gérdiglinde patla-
yabilir. Koruyucu gaz tipleri, kaynak ekipmaninin pargasi oldugu igin, gok dikkatli
bir sekilde kullanilmalidir.

Sikistirilmig gaz iceren koruyucu gaz tiplerini, asiri istya, mekanik soklara, capaga,
ciplak atese, kivilcima ve arka karsi koruyun.

Koruyucu gaz tuplerini dikey monte edin ve devrilmemesi i¢in kilavuza gore sabit-
leyin.

Koruyucu gaz tiplerini kaynak ya da diger akim devrelerinden uzak tutun.

Torcu asla koruyucu gaz tlpune asmayin.

Koruyucu gaz tiplne asla bir elektrotla dokunmayin.

Patlama tehlikesi - basingli koruyucu gaz tlpuU Uzerinde asla kaynak yapmayin.

Sadece uygun koruyucu gaz tiplerinin ilgili kullanimi igin daima buna uyan, uygun
aksesuar (regtlatér, hortum ve baglanti elemanlari, ...) kullanin. Koruyucu gaz
tUplerini ve aksesuari sadece iyi durumda kullanin.

Koruyucu gaz tipl vana ile agilirsa, yuzinizUi agizdan 6teye gevirin.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipinin vanasini kapatin.

Koruyucu gaz tlupu bagl degilken, kapagi koruyucu gaz tlplnin vanasi Uzerinde
birakin.

Koruyucu gaz tiplerine ve aksesuar parcgalarina yonelik Uretici verilerine ve ilgili
ulusal ve uluslararasi hikiimlere uyun.

Kontrolstiz sizan koruyucu gaz sebebiyle bogulma tehlikesi

Koruyucu gaz renksiz ve kokusuzdur ve disariya sizmasi durumunda ortam hav-

asindaki oksijeni bastirabilir.

- Yeterli 6lgide temiz hava girigi saglayin; havalandirma orani saatte en az 20
m?® olmali

- Koruyucu gaz tipindeki veya ana gaz beslemesindeki glivenlik ve bakim uy-
arilarini dikkate alin

- Kaynak yapilmadig takdirde, koruyucu gaz tipunin vanasini veya ana gaz
beslemesini kapatin.

- Koruyucu gaz tlipinu veya ana gaz beslemesini her kullanimdan 6nce kont-
rolsiiz gaz sizintisi ydninde kontrol edin.

Devrilecek bir cihaz hayati tehlike anlamina gelebilir! Cihazi diiz, saglam alt zemi-
ne hizali bir sekilde yerlestirin
- Maksimum 10° egim agisina izin verilir.

Yangin ve patlama tehlikesi olan yerlerde 6zel kurallar gegerlidir
- ilgili ulusal ve uluslararasi hiklimlere riayet edin.

Kurum igi talimatlar ve kontroller yardimiyla igyeri ¢cevresinin daima temiz ve ferah
olmasini saglayin.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen IP'de kurulmali ve ¢alistirilm-
alidir.
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Normal igsletim
durumunda
glivenlik 6nlem-
leri
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Cihaz kurulumunda, cihaz gevresinde 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) bosluk olmasini
saglayin, bdylece sogutma havasinin serbestge iceri akmasini ve digari ¢ikmasini
saglamis olursunuz.

Cihazi tagima esnasinda, gecgerli ulusal ve yerel talimatnamelere ve kaza 6nleme
kurallarina uyulmasini saglayin. Bu &zellikle tasima ve sevk esnasinda olusan has-
arla ilgili direktifler icin gecerlidir.

Aktif cihazlari kaldirmayin veya tasimayin. Cihazlari tagimadan veya kaldirmadan
once kapatin!

Cihaz her tasindiginda, sogutucu maddeyi tamamen bosaltin ve asagidaki bilesen-
leri demonte edin:

- Telstirme

- Tel makarasi

- Koruyucu gaz tipu

Tasima sonrasinda devreye almadan 6nce, cihazi hasar agisindan gérsel kontrol
yapin. Devreye alma oncesi olasi hasarlar egitimli servis personeli tarafindan on-
arilmalidir.

Cihazi, tim glvenlik donanimlarinin tam olarak iglevlerini yerine getirdiklerinden
emin olduktan sonra galigtirin. Glvenlik donanimlarinin tam olarak iglevlerini yeri-
ne getirmemesi durumunda

- operatdrin ya da tglncu Kigilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma agisindan tehlike mevcuttur.

Cihazi devreye almadan 6nce tam fonksiyonlu olmayan givenlik donanimlarini on-
arin.

Guvenlik donanimlarini asla baypas etmeyin ya da devre digi birakmayin.

Cihazi devreye almadan 6nce kimsenin risk altinda olmadigindan emin olun.

Cihazi en azindan haftada bir defa, disaridan fark edilebilir hasarlar ve givenlik
donanimlarinin fonksiyonelligi agisindan kontrol edin.

Koruyucu gaz tiplUnu daima iyi sabitleyin ve vingle tasima esnasinda dnceden
agirugini azaltin.

Cihazlarimizda kullanilmak tizere 6zellikleri nedeniyle (elektriksel iletkenlik, don-
maya karsi koruma, malzeme uygunlugu, yanabilirlik, ...) sadece Ureticinin orijinal
sogutma maddesi uygundur.

Sadece Ureticinin uygun orijinal sogutma maddesini kullanin.

Ureticinin orijinal sogutma maddesini diger sogutucu maddelerle karigtirmayin.

Sadece Ureticiye ait sistem bilesenlerini sogutma Unitesi devresine baglayin.

Baska sistem bilesenleri veya baska sogutucu madde kullanimi esnasinda hasarlar
ortaya c¢ikarsa, Uretici bundan sorumlu tutulamaz ve bu tir durumlarda garanti
gegersizdir.

Cooling Liquid FCL 10/20 yanici degildir. Etanol temelli sogutucu madde belirli
kosullar altinda yanicidir. Sogutucu maddeyi sadece kapali orijinal kutusunda
taslyin ve atesleme kaynaklarindan uzak tutun

Artik kullanilmayan sogutucu maddeyi ulusal ve uluslararasi kurallara uygun olar-
ak profesyonel sekilde atiga ¢ikartin. Sogutucu madde guvenlik bilgi formunu ser-
vis hoktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.




Devreye alma,
bakim ve onarim

Teknik giivenlik
denetimi

Atik yonetimi

Givenlik isareti

Sogutulan tesiste her kaynak baslangicindan 6nce sogutucu madde seviyesini
kontrol edin.

Disaridan satin alinan pargalarin, strese dayanikli ve glvenlik kosullarini yerine ge-

tirecek gekilde tasarlanmig ve Uretilmis oldugu garanti edilmez.

- Yalnizca orijinal yedek pargalar ve sarf malzemeleri kullanin (norm parcalar
dahil).

- Ureticinin onayi olmadan cihaz lizerinde degisiklik, ilave ya da tadilat yapm-
ayin.

- Kusursuz durumda olmayan yapi parcgalarini derhal degistirin.

- Siparig esnasinda yedek parcga listesine gére tam adi ve malzeme numarasini
yani sira cihazin seri numarasini belirtin.

Mahfaza vidalari, mahfaza pargalarinin topraklamasi igin koruyucu iletken
baglantisini olusturur.

Daima uygun sayida orijinal mahfaza vidasini belirtilen ddnme momenti ile kull-
anin.

Uretici, en az her 12 ayda bir cihaz lizerinde teknik giivenlik denetimi yaptirmanizi
tavsiye eder.

Uretici, ayni 12 aylik zaman araligi iginde bir glic kaynagi kalibrasyonu tavsiye eder.

Teknik glvenlikle ilgili denetimi lisansli, uzman bir elektrikginin gerceklestirmesi
tavsiye edilir

- modifikasyon ardindan

- montaj ve tadilat ardindan

- tamirat, bakim ve onarim ardindan

- enazindan her on iki ayda bir.

Teknik glvenlikle ilgili denetimler igin uygun ulusal ve uluslararasi standartlara ve
direktiflere uyun.

Teknik guvenlikle ilgili denetimlere ve kalibrasyona yonelik daha fazla bilgiyi servis
noktasindan elde edebilirsiniz. Bu, istek Uzerine size gerekli dokiimanlari temin
eder.

Bu cihazi evsel atiklarla birlikte atmayin! Eskimis elektrik ve elektronik aletlerle
ilgili Avrupa Birligi Direktifine ve ulusal yasada yapilan degisiklige gére kullanilmis
elektrikli aletler ayri olarak toplanmak ve gevresel koruma ¢ergevesinde geri kaz-
anima yonlendirilmek zorundadir. Kullanilmig cihazinizi, saticiniza iade edin ya da
yerel ve yetkili bir toplama ve imha etme sistemi hakkinda bilgi edinin. Bu AB di-
rektifinin géz ardi edilmesi, gevreniz ve sagliginiz Uzerinde potansiyel bazi etkilerin
ortaya ¢ikmasina yol agabilir!

CE igareti olan cihazlar, algak gerilim ve elektromanyetik uyumluluk direktiflerin-
de belirtilen temel kosullari yerine getirir (6r. EN 60 974 standart serisinin 6nemli
Urln normlari).

Fronius International GmbH, cihazin 2014/53/EU y6netmeligine uygun oldugunu
agiklar. AB Uygunluk bildiriminin tam metni asagidaki internet adresinde mevcut-
tur: http://www.fronius.com
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Veri yedekleme

Telif hakki
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CSA uygunluk isareti ile isaretlenmis cihazlar, Kanada ve ABD igin 6nemli stand-
artlarin kosullarini yerine getirir.

Fabrika ayarlarinda yapilacak degisikliklere iligskin verilerin yedeklenmesi kull-
anicinin sorumlulugundadir. Kisisel ayarlarin silinmesi durumunda Uretici higbir so-
rumluluk kabul etmez.

Bu kullanim kilavuzunun telif hakki Ureticiye aittir.

Metin ve resimler, baskinin hazirlandigl tarihte gecgerli olan teknik dizeyi yansitm-
aktadir. Degisiklik yapma hakki saklidir. Kullanim kilavuzunun igerigi, aliclya hicbir
hak vermez. lyilestirme énerileri ve kullanim kilavuzundaki hatalara ydnelik bilgi-
lendirmeler icin tesekklr ederiz.



Genel Bilgiler
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Genel bilgi

Cihaz konsepti

"Gug limitinde
kisitlama" fonk-
siyonu

TransSteel (TSt) 2200 gi¢ kaynagi, ta-
mamen dijital, mikro islemciyle kuman-
da edilen bir gli¢ kaynagidir.

Bu gli¢c kaynagi isin kaynagi i¢in tasarl-

anmistir ve agsagidaki kaynak yontemleri

icin kullanilabilir:

- MIG/MAG kaynagi

- Ortilu elektrot kaynagi

- Temasli ateslemeye sahip TIG kay-
nagi

Gug kaynaginin merkezi kontrol ve regilasyon Unitesi bir dijital sinyal islemci ile
birbirine baglanir. Merkezi kontrol ve regllasyon Unitesi ve sinyal islemci tim kay-
nak prosesini kontrol eder.

Kaynak prosesi sirasinda mevcut veriler strekli olarak dlgulur, degisikliklere aninda
tepki verilir. Kontrol algoritmalari, istenilen hedef durumun devamuligini saglar.

Gug kaynaginda "Gug¢ limitinde kisitlama" guvenlik islevi mevcuttur.

Bu fonksiyon sadece MIG/MAG standart sinerjik kaynagi kaynak yontemi igin mev-
cuttur.

Calisma prensibi:

Arkin kaynak esnasinda gl¢ kaynaginin gug¢ limitine geldiginde sdnmesini 6nlemek
icin, glic kaynagi gerekirse kaynak giclnu dugUrUr. Bir sonraki kaynak baslangici /
bir sonraki parametre degisikligine kadar dustrilmus parametreler kumanda pa-

nelinde goésterilir.

Bunlarin sonucunda:

- kusursuz bir kaynak prosesi,

- tUm sonuglarda ylksek bir tekrarlanabilirlik,
- Ustln kaynak 6zellikleri elde edilir.

Fonksiyon aktif hale gelir gelmez, kumanda panelinde tel sirme parametresi
gostergesi yanip sOner.

——
A _/

Pl

Yanip s6nme islemi bir sonraki kaynak islemi baglayana veya bir parametre degisik-
ligi yapilana dek devam eder.
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MIG/MAG kaynagi

TIG kaynagi

Ortiilii elektrot kaynagi

Kullanim alanlan

22



Cihaz tizerindeki
uyari notlari

Gug¢ kaynaginda uyari notlari ve givenlik sembolleri bulunur. Bu uyari notlari ve
guvenlik sembolleri yerlerinden gikartilmamali ya da bunlarin tGzeri kapatilmam-
alidir. Notlar ve semboller, mal ve can kaybina yol agabilecek hatali kullanimlara

karsgi sizi uyarir.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
@ Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
® Always wear a face shield and long sleeves when
Servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
@ Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

M}:H

) FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
@ Ventilate area, or use breathing device.
B

® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
s manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
f-ﬁg ® Do not weld near flammable material.
o Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power

® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
© Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

“Safety In Welding and Cutting”

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard 749.1,

~
]
o
5
=]
o

o
o
N
IN

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

- Steel: 3-4 @)

¢Jlll) e

Kaynak yapmak tehlikelidir. Cihazla dogru bir sekilde galismak igin asagidaki temel
kosullar yerine getirilmis olmalidir:

- Yeterli dizeyde kaynak yapma kalifikasyonu

- Uygun koruma ekipmani

- Ilgili olmayan kKisilerin giic kaynagi ve kaynak prosesinden uzakta tutulmasi
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Tarif edilen islevleri, asagidaki dokiimanlari tam olarak okuduktan ve anladiktan

sonra kullanin:

- bu kullanim kilavuzu

- basta glvenlik kurallari olmak tizere sistem bilesenlerine ait tim kullanim
kilavuzlari

54

Artik kullanilmayan cihazlari ev ¢dpiline atmayin, bilakis givenlik kurallarina uygun
bicimde atik olarak elden ¢ikarin.

Elleri, saglari, giysi parcalarini ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun,
ornegin:

- Digli garklar

- Besleme makaralari

- Tel makaralari ve kaynak telleri

Tel tahrik motorunun dénen dislilerini ya da ddénen tahrik pargalarini tutmayin.

Kapaklar ve yan parcalar sadece bakim ve onarim galismasi eshasinda acilabilir /
uzaklastirilabilir.



Cihaz tizerindeki Belirli cihaz modellerinde ikaz bilgileri cihazin Uzerine yerlestirilmistir.
ikaz bilgilerinin
tanimi Sembollerin dizeni degiskenlik gdsterebilir.

A

©

O

! Uyari! Dikkat!
Semboller olasi tehlikelere isaret etmektedir.

A Besleme makaralari nedeniyle parmaklar yaralanabilir.

Kaynak teli ve isletme pargalari ¢calisma esnasinda kaynak gerilimi altind-
adir.
Ellerinizi ve metal cisimleri uzak tutun!

1.3

> AL X
S\ [ QN
7 >

1. Elektrik carpmasi dldurtci olabilir.

1 1.1

Jadd
o

§

o

1.1 Kuru, izole eldiven takin. Kaynak teline ¢iplak ellerle dokunmayin. Islak ve-
ya hasarli eldiven takmayin.

1.2 Elektrik carpmasina karsi koruyucu olarak zemine ve ¢alisma alanina Karsgi
izole bir altlik kullanin.

1.3 Cihaz Gzerinde galismadan 6nce, cihazi kapatin ve sebeke figini gekin veya
glc¢ beslemesini ayirin.

2 2.1 2.2

@cj@i.gﬁ

2. Kaynak dumaninin solunmasi saglik agisindan zararli olabilir.

2.1 Basinizi olusan kaynak dumanindan uzak tutun.
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2.2 Kaynak dumanini uzaklastirmak i¢cin zorunlu havalandirma veya bélgesel
bir emme sistemi kullanin.

2.3 Kaynak dumanini bir vantilator ile uzaklastirin.

3

3 Kaynak kivilcimlari bir patlamaya veya bir yangina neden olabilir.

3.1 Yanict malzemeleri kaynak prosesinden uzak tutun. Yanici malzemelerin
yakininda kaynak yapmayin.

3.2 Kaynak kivilcimlari bir yangina neden olabilir. Yangin sénduricu hazir bu-
lundurun. Gerekirse yangin sondurici kullanabilen bir gézlemci hazir bu-
lundurun.

3.3 Figilarin veya kapali haznelerin lGzerinde kaynak yapmayin.

4 4.1

W2

\

Arkiginlar gozleri yakabilir ve ciltte yaralanmaya neden olabilir.

Baslik ve koruyucu gdzlik takin. Kulaklik ve digmeli gdmlek yakasi kull-
anin. Dogru renk tonuna sahip kaynak kaski kullanin. Tim viicuda uygun bir

koruyucu giysi giyin.

bij

XX, XXXX, XXXX *

5. Makine Uzerinde galismalara bagslamadan veya kaynak yapmadan 6nce:
cihaz Uzerinde egitim verin ve talimatlari okuyun!
6. Uyari bilgileri iceren etiketi gcikarmayin veya Uzerini boyamayin.

Etiketteki Uretici siparis numarasi




Kumanda elemanlari ve baglantilar
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Kumanda paneli

Genel bilgiler Yazilim glincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim kilavuzunda agiklanm-
amig fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z konusu olabilir.
Ayrica bazi resimler cihazinizdaki kumanda elemanlarindan biraz farkl olabilir.
Ancak bu kumanda elemanlarinin galisma prensibi 6zdestir.

savent A i |

Hatali kullanim veya hatali yapilan caligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi meydana gelebilir.

» Bu dokiiman okunmali ve anlagilmalidir.

» Sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle de glivenlik kurallari
okunmali ve anlagilmall.

Kumanda paneli

>

(1) Punta kaynagi géstergesi
Punta kaynag gostergesi su durumlarda yanar:
- punta kaynagi / metod kaynagi isletim modu secildiyse
- ayar menUstinde SPt (puntalama stiresi / aralikli kaynak stiresi) para-
metresi OFF olarak ayarlanmadiysa

oo|| A

(2) Metod kaynagi 2-tetik gostergesi
Metod kaynag 2-tetik gostergesi su durumlarda yanar:
- punta kaynagi / metod kaynagi isletim modu segildiyse ve
- sPb parametresi (punta / metod mola siresi) 0'dan bilylk bir degere
getirildiyse ve
- Int(metod) parametresi 2T'ye ayarlandiysa

(3) Metod kaynagi 4-tetik géstergesi
Metod kaynag 4-tetik géstergesi su durumlarda yanar:
- punta kaynagi / metod kaynagi isletim modu secildiyse ve
- sPb parametresi (punta / metod mola siresi) 0'dan biylk bir degere
getirildiyse ve
- Int(metod) parametresi 4T'ye ayarlandiysa
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(4)

Hold gostergesi
Her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut gergek-
lesen degerleri kaydedilir - HOLD gostergesi yanar

(5)

Metal gecisli ark gostergesi
Kisa ark ve sprey ark arasinda ¢apakli bir gegis arki ortaya ¢ikar. Bu kritik
bélgeye dikkat gcekmek igin, metal gecisli ark géstergesi yanar




(6)

"> | A LV m

oo|| A

(6)

Parametre segim tusu sol
asagidaki parametrelerin segimiigin

Parametre sec¢imi ile birlikte ilgili sembol yanar.

v
1.
£

mm veya in¢ olarak malzeme kalinugi (Synergic parametre)?

Ornegin secilecek kaynak akimi bilinmiyorsa, malzeme kalinliginin girilmesi
yeterlidir. Bir Synerigic parametresinin girilmesi sonucunda diger Synergic
parametreler de otomatik olarak ayarlanir.

A

Amper cinsinde kaynak akimi (Synergic parametre)*

Kaynak baslangicindan 6nce programlanmig parametrelerden elde edilen
bir referans deger otomatik olarak gérintilenir. Kaynak islemi sirasinda
mevcut gerceklesen deger gorintilenir.

$

m/dk. veya ipm. olarak tel siirme (Synergic parametre)?

1 Bu parametrelerden biri secilirse, MIG/MAG standart sinerjik kaynagi ydntemin-
de sinerjik fonksiyonu nedeniyle diger tiim sinerjik parametreler de otomatik olar-
ak ayarlanir.
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(7) Parametre segim tusu sag
asagidaki parametrelerin segimiigin

Parametre sec¢imi ile birlikte ilgili sembol yanar.

i

Ark uzunlugu diizeltimi
ark uzunlugunu dizeltmek igindir

\"/

V cinsinde kaynak gerilimi (Synergic parametre)*

Kaynak baglangicindan dnce programlanmig parametrelerden elde edilen
bir referans deger otomatik olarak gériuntulenir. Kaynak islemi sirasinda
mevcut gerceklesen deger gorintilenir.

o

Dinamik

damlacik gegisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi igindir
- ... daha sert ve daha kararli ark

O ... nétr ark

+ ... zayIf ve az gapakli ark

kJ

Gercek enerji girdisi?
kaynakta gereken enerjiyi gorinttlemek igindir

1 Bu parametrelerden biri segilirse, MIG/MAG standart sinerjik kaynagi yéntemin-
de sinerjik fonksiyonu nedeniyle diger tim sinerjik parametreler de otomatik olar-
ak ayarlanir.

2 Bu parametre sadece EnE parametresi ayar menisi 2. seviyede ON konumuna
getirildiyse secilebilir.

Kaynak yapma sirasinda deger strekli olarak artan enerji verimine uygun bigcimde
stirekli olarak artar.

Bir sonraki kaynak baslangicina veya gli¢c kaynaginin yeniden agilmasina kadar kay-
nak sonunu takiben beliren son deger kayitli kalir - HOLD gd&stergesi yanar.



R (-]

(8) EN o - (10)
B Steel
B CrNi/stainless

(9) @ CuSi inch  mm (1 1 )
8 AlMg .023 8 0,6
@ AISi .030 8 0,8 Ar100% =
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored 04088 1,0 Ar +2-5% CO, =

(8) Gaz kontrol tusu

Basing dlglrlcu de gerekli gaz miktarinin ayarlanmasi igin / tor¢ hortum
paketinin koruyucu gazla doldurulmasi igin.

Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 saniye boyunca koruyucu gaz akisi
olur. islem, tusa yeniden basilarak zamanindan énce sonlandirilrr.

(9)

Soldaki ayar digmesi
malzeme kalinligl, kaynak akimi ve tel sGirme parametrelerinin degistirilme-
si ve ayar menusUndeki parametrelerin degistirilmesi igcin

(10)

Bosta tel stirme tusu
torg hortum paketinde gazsiz bosta tel sirme igin.
Digme bu konumda tutuldugu surece tel tahriki tel sirme hiziile ¢alisir

(11)

Sagdaki ayar digmesi
ark uzunlugu duzeltimi, kaynak gerilimi ve dinamik parametrelerinin
degistirilmesi ve ayar menUslUndeki parametrelerin degistirilmesi igin
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| I —_—J
B Steel
@8 CrNi/stainless
B8 CuSi inch  mm
m AlMg .023 18 0,6
8 AISi .030 8 0,8 Ar 100% =B
@8 Rutil/E717 .035m8 0,9 C0,100% ==
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, B
B8 Self-shielded .045 08 1,2 Ar+15-25% CO, 1B
(12)—— S A
MANUAL
I SYNERGIC
(13) 14) (15) (16) (17)

(12) Malzeme tipitusu
Kullanilan ilave malzemeyi se¢gmek igindir

(13) Kaydetme tusui1
bir EasyJob'un kaydedilmesi igindir

(14) Isletim modu tusu
isletim modunu se¢gmek icindir

82 T =2 tetik modu

$8 ., T = 4 tetik modu

SAT M. S 4 T = 6zel 4 tetik modu
eoe/mmmpPunta kaynagi/Metod kaynagi

(15) Telcapitusu
Kullanilan tel makarasi ¢apini segmek igindir

(16) Kaydetme tusu 2
bir EasyJob'un kaydedilmesi igindir

(17)  Kaynak y6ntemi tusu
Kaynak yontemi segmek igindir
MANUAL = MIG/MAG standart manuel kaynak
SYNERGIC = MIG/MAG standart sinerjik kaynagi
STICK = Ortiili elektrot kaynagi
TIG = TIG kaynagi

(18) Koruyucu gaz tusu
Kullanilan koruyucu gazi se¢gmek icindir




Tus Kilidi

Kumanda panelinde kazara meydana gelen ayar degisikliklerini engellemek igin

tus kilidi etkin hale getirilebilir. Tus kilidi etkin oldugu sirece

- kumanda paneli Uzerinde ayar yapilamaz

- parametre ayarlari gosterilebilir

- tus kilidi devreye alinmadan dnce bir EasyJob segildiyse, EasyJob'lar arasinda
degistirilebilir

Tus kilidini aktif hale getirme/devreden ¢ikarma:
Tus kilidi etkin:

LV m
Izl Gostergelerde “CLO | SEd" mesaji
, goéruntulenir.
|
1
1
}

FA N proy ; Tus kilidi devre disi:
Gostergelerde “OP | En" mesajl

goéruntulenir.
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Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

Guvenlik /A TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.
Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi meydana gelebilir.
» Bu dokiiman okunmali ve anlasilmalidir.

» Sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle de glvenlik kurallar
okunmali ve anlagilmall.

Gic kaynaginin

v - (1) Torg baglanti soketi
on ve arka yiizi

torg girisi igindir

(2) Bayonet kilit mekanizmali (-)

akim soketi
kullanim alanlari
(1) 8; - $asi kablosunun veya

MIG/MAG kaynaginda ku-

tup degistiricinin baglanm-

®) asl (kaynak teline gore)

- Ortilu elektrot kaynaginda
elektrot veya sasi kablosu-

(6) nun baglanmasi (elektrot ti-
pine bagli olarak)

- TIG torcunun baglanmasi

(3) TMC baglanti soketi (TIG Multi Connector)
TIG torcunu baglamak igindir

(4) Bayonet kilit mekanizmali (+) akim soketi
kullanim alanlari
- Kutup degistiricinin veya MIG/MAG kaynaginda sasi kablosunun
baglanmasi (kaynak teline gore)
- Ortllu elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi
(elektrot tipine bagli olarak)
- TIG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi

(5) Havalandirma girisi (hava cikig girigleri)
Cihaz sogutmasiigin

(6) Kutup degistirici
MIG/MAG torcunda bulunan kaynak kutbunun segilmesi igin
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(7) (8) (7) MIG/MAG koruyucu gaz

= baglantisi
WN torg (1) baglantisinin koruyucu
S

gaz beslemesiicin

g

° TransSteel
1) 2200¢ 2200c MV

. . (8) Sebeke salteri

@ @' glc kaynagini devreye almak ve

devreden ¢cikarmak igindir

nﬁ ©) (9) Havalandirma girisi (hava gi-
rigleri)

Cihaz sogutmasiigin, arkasinda

hava filtresi bulunuyor

(11)(10) (10) Gerilim azalticisina sahip sebe-
ke kablosu
Onceden birlestirilmemis tim
cihaz varyantlari igin

(11) TIG koruyucu gaz baglantisi
(-) akim soketinin (2) koruyucu
gaz beslemesiicin

Yandan gorinis (1) D100 frenli tel makarasi yuvasi

maks. 100 mm (3.94 in.)
capinda standart tel makaral-
arinin girisi igindir

(2) D200 frenli tel makarasi yuvasi
maks. 200 mm (7.87 in.) capinda
ve maks. 6,8 kg (14.99 Ib.)
agirligina kadar standart tel ma-
karalarinin girisi icindir

(3) 2 makarali tahrik
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Kurulumdan ve isletmeye almadan
once
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Genel bilgi

Giivenlik

Amaca uygun
kullanim

Kurulum y6net-
meligi

/\ TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan galigmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

Gug kaynagi yalnizca MIG/MAG, 6rtiulu elektrot kaynagi ve TIG kaynagi igin tahsis
edilmistir.

Baska turlU ya da bu gergevenin disina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun
olarak kabul edilmez.

Bu tUrden kullanimlardan dogan hasarlardan Uretici sorumlu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir
- kullanim kilavuzundaki tUm bilgi notlarina uyulmasi
- denetleme ve bakim iglemlerinin yapilmasi

Cihaz, IP23 koruma derecesine gore test edilmistir, bunun anlami sudur:

- @12 mm'den (0.49 in.) daha blyulk kati yabanci maddelerin girigine karsi koru-
ma

- DuUsey dogrultudan 60°'lik aglya kadar piskirtme suyuna karsi koruma

Cihaz, IP 23 koruma derecesi uyarinca dig mekana yerlestirilebilir ve ¢alistirilabilir.
Dogrudan neme (6rnegin yagmur nedeniyle) maruz kalmasi 6nlenmelidir.

/\ TEHLIKE!

Cihazin asagi diismesinden veya devrilmesinden dogabilecek tehlike.
Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.
» Cihazi daima diz ve saglam alt zemine hizali bir sekilde yerlestirin.

/\ TEHLIKE!

Cihazdaki elektrik ileten toz sebebiyle elektrik carpma tehlikesi mevcuttur.

Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

» Cihaz sadece hava filtresi monte edilmisse galistirilmali. Hava filtresi IP23 se-
viyesinde bir koruma derecesi saglamak i¢cin dnemli bir glivenlik dlizenegi
olusturur.

Havalandirma kanali gok dnemli bir glvenlik ekipmanidir. Kurulum yerinin segimin-
de sogutma havasinin 6n ve arka taraftaki hava girigslerinden serbestge girip ¢ika-
bilmesine dikkat edilmelidir. Ortaya c¢ikabilecek elektrigi ileten tozun (6rnegin
taglama igleri) cihaz igine gekilmesine izin verilmemelidir.
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Sebeke
baglantisi

42

Cihazlar gug levhasinda belirtilen sebeke gerilimi igin tasarlanmigtir. $ebeke kab-
losu veya fisi cihaz modeliniz igin uygun degilse, bunlar ulusal standartlara uygun
olarak monte edilmelidir. Sebeke kablosunun sigortasi teknik verilere uygun olar-
ak temin edilmelidir.

/\ DIKKAT!

Yeterince boyutlandirilmamis elektrik tesisatlari nedeniyle tehlikesi s6z konusu-
dur.
Maddi hasarlara neden olabilir.
» Sebeke kablosunu ve sigortasini mevcut glic beslemesine uygun olarak belir-
lenmelidir.
Gug levhasindaki teknik veriler gegerlidir.




Jenerator igsletimi

Gerekli jenerator
glcu

Gug kaynagi jenerator igin uygundur.

Gerekli jenerator gliciniin ayarlanmasi igin gli¢ kaynaginin maksimum gorinir
glcl Symaks gereklidir.
Gug kaynaginin maksimum goérinlr glicl Sqmaks SU Sekilde hesaplanir:

Simax = limax X Uz
Cihaz performans tabelasi veya teknik verilere gére I1maks V€ Uq

Jeneratorin gerekli gériinir glict Sgen asagidaki el karari formil ile hesaplanir:
SGEN = Simax X 1,35

Kaynak islemi tam glcle yapilmadiginda daha kiguk bir jeneratdr kullanilabilir.

Jeneratorin goriiniir glicii Sgey glic kaynaginin maksimum goriiniir gliiciinden
S1maks daha kiiglik olmamalidir!

3-fazli jeneratérlerde 1-fazli cihazlar isletildiginde belirtilen jeneratdr gérinir
glclinin ¢gogunlukla sadece jeneratdrin tim Ug fazinda mevcut olabilecegi dikka-
te alinmalidir. Gerektigi takdirde jeneratdrin tek fazli durumdaki glictine iligkin
bilgileri jenerator Ureticisinden alin.

Jeneratoriin verili gerilimi, sebeke gerilimi toleransi araliginin hi¢ bir zaman altina
digmemeli veya Ustiine gtkmamalidir.
Sebeke gerilimi tolerans bilgisi "Teknik Ozellikler" béliminde yer almaktadir.

43



Sebeke sigortalari

Ayarlanabilir Gug kaynaginda ayarlanmis olan sebeke sigortasi, glic kaynaginin agdan aldigl
sebeke sigortal- akimi sinirlar ve bdylelikle olasi kaynak akimini da etkiler. Bu sayede devre kesici-
ari nin aninda devreye girmesi (6rnegin emniyet kutusunda) engellenir.

Sebeke gerilimine ve kullanilan devre kesiciye gore gl¢ kaynaginda istenilen sebe-
ke sigortasi segilebilir.

Asagidaki tablo, kaynak akiminin hangi sebeke gerilimlerinde ve emniyet degerle-
rinde sinirlandigini géstermektedir.

TSt 2200:
Sebeke gerilimi Kaynak akiminin sinirlanmasi
Ulke ayari
Gic kaynagi sigorta degeri
230V MIG/MAG kaynag:
Std maks. 145 A; 110 A, %100'de*
10 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 125 A; 90 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 180 A; 135 A, %100'de*
230V MIG/MAG kaynagi:
Std maks. 170 A; 140 A, %100'de *
13 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 150 A; 120 A, %100'de*
TIG kaynagt:
maks. 200 A; 160 A, %100'de*
230V MIG/MAG kaynag:
Std maks. 210 A; 150 A, %100'de*
16 A Ortiilii elektrot kaynag:
maks. 180 A; 130 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 230 A; 170 A, %100'de*
TSt 2200 MV:
Sebeke gerilimi Kaynak akiminin sinirlanmasi
Ulke ayari
Gic kaynagi sigorta degeri
120V MIG/MAG kaynagi:
Std maks. 100 A; 75 A, %100'de*
10 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 85 A; 55 A, %100'de*
TIG kaynagt:
maks. 130 A; 95 A, %100'de*
120V MIG/MAG kaynag:
Std maks. 105 A; 80 A, %100'de*
13 A Ortiilii elektrot kaynag:

maks. 90 A; 70 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 135 A; 105 A, %100'de*
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§ebeke gerilimi Kaynak akiminin sinirlanmasi
Ulke ayari

Gic kaynagi sigorta degeri
120V MIG/MAG kaynag:
us maks. 105 A; 80 A, %100'de*
15 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 90 A; 70 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 135 A; 105 A, %100'de*
120V MIG/MAG kaynagi:
Std maks. 115 A; 105 A, %100'de*
16 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 100 A; 85 A, %100'de*
TIG kaynagt:
maks. 140 A; 130 A, %100'de*
120V MIG/MAG kaynag:
us maks. 135 A; 105 A, %100'de*
20 A Ortiilii elektrot kaynag:
maks. 110 A; 90 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 160 A; 130 A, %100'de*
230V MIG/MAG kaynag:
Std maks. 145 A; 110 A, %100'de*
10 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 125 A; 90 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 180 A; 135 A, %100'de*
230 V MIG/MAG kaynagi:
Std maks. 170 A; 140 A, %100'de *
13 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 150 A; 120 A, %100'de*
TIG kaynagt:
maks. 200 A; 160 A, %100'de*
230V MIG/MAG kaynag:
Std maks. 210 A; 150 A, %100'de*
16 A Ortiilii elektrot kaynag:
maks. 180 A; 130 A, %100'de*
TIG kaynag:
maks. 230 A; 170 A, %100'de*
240V MIG/MAG kaynag:
us maks. 210 A; 150 A, %100'de*
15 A Ortiilii elektrot kaynagr:
maks. 180 A; 130 A, %100'de*
TIG kaynag:

maks. 230 A; 170 A, %100'de*

20 A ayari, sadece su durumlarda mimkundur:

- "US" Ulke ayari secildiyse

- sebeke kablosu bir 20 A sigortasina sahipse

- gug kaynagi 120 V'lik bir sebeke gerilimiyle besleniyorsa

% 100 bilgiler = zaman olarak sinirsiz kaynak yapimi, sogutma molalari olma-
dan.

Kaynak akimi bilgileri 40 °C'lik (104 °F) bir ortam sicakliginda gecerlidir.
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Bir emniyet kapamasi, ylksek kaynak gl¢lerinde devre kesicinin agilmasini engel-
ler. Emniyet kapamasi, devre kesicinin devreye girmeden dncesi olasi kaynak slre-
sini belirler. Hesaplanan kaynak slUresi agilmasi durumunda kaynak akimi kap-
atilirsa, "toF" servis kodu gosterilir. "toF" gdstergesinin yanmasiyla beraber ayni
zamanda gu¢ kaynaginin kaynak islemine hazir hale gelmesi igin kalan bekleme
sUresini gosteren bir zaman gdstergesi de devreye girer. Ardindan bildirim séner
ve gug kaynag tekrar isletime hazir olur.

Emniyet kapamasi, ayarlanan emniyete bagli olarak segilen igslemler icin maksi-
mum akimlari sinirlar. Bu sebeple, eger kayit islemi emniyetin ayarlanmasindan
once yapildiysa, kaydedilen ¢alisma noktalariyla kaynak yapilmasi mimkin olmay-
abilir.

Buna ragmen bdyle bir galisma noktasiyla kaynak yapilirsa, glic kaynagi segilen
emniyetin sinir degerinde galisir ve gl¢ sinirlamasi aktif durumda olur. Calisma
noktasi akim sinirlamasina goére yeniden kaydedilmelidir.
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MIG/MAG
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Isletmeye alma

MIG/MAG torcu-

E' Torcu, gu¢ kaynagina baglamadan 6nce torcun kullanim kilavuzuna gére don-
nun baglanmasi

atin: Sarf malzemelerini tor¢ govdesine monte edin, tel siirme spiralini monte
edin.

—

E' Tirtilli vidayi (1) birkag tur vidalayin, bdylece torg kolayca torg baglanti soketi-
ne itilebilir.

2 /A DIKKAT!
1 = Tamamen yerlesmemis tor¢ sebebiyle
tehlike.
= (g ‘ Cihazda maddi hasar meydana gelebilir.
= » Torcun yerlestirmeden sonra dogru

konumda oldugundan emin olun.
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Besleme makar-
alarini yerlestiri-
niz

52

/\ DIKKAT!

Sikica vidalanmamis torg sebebiyle

tehlike olusur.

Cihazda maddi hasar meydana gelebilir.

» Torcu daima belirtilen tork ile vidal-
ayin.

Optimum kaynak teli beslemesini saglamak icin, besleme makaralari kaynak
yapilacak tel makarasi capina ve tel alasimina uygun olmalidir.




D100 tel makar- 1
asini yerlestirin

D200 tel makar- 1
asini yerlestirin
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Kaynak telini
iceri sokma
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/\ DIKKAT!

Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle tehlike.

Yaralanmalar meydana gelebilir.

» Kaynak telini tel tahrikine yerlestirme sirasinda kaynak telinin ucunu sikica tu-

tun.

Temas basincini asagidaki bilgiler uy-

arinca ayarlayin

- bu sekilde kaynak teli deforme ol-
maz ve kusursuz bir tel transferi
saglanir

DUz besleme makarali temas basinci
icin referans degerler:

- Celik=3-4

- CrNi=3-4

Disli besleme makarali temas basinci
icin referans degerler:

- Dolgu tel elektrotu = 3

- Aliminyum=1-3



6 Sebeke kablosunun gli¢c kaynagina

baglanmasi sadece ¢ok yonliu gi¢ kayn-
Only aklari ile gereklidir.
TransSteel

2200 mv

/A\ DIKKAT!

Bosta tel siirme esnasinda beklenmedik anda ¢ikan kaynak teli sebebiyle tehlike.
Yaralanmalar meydana gelebilir.

» Uygun bir koruyucu gdézlik kullaniniz

» Torg ucunu yuzinlzden ve vicudunuzdan uzak tutun

» Torg ucunu insanlara dogru ydneltmeyin

» kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir pargaya temas
etmediginden emin olun (6rnegin mahfaza, ....)

7

VALV AN
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Istediginiz lilke
ayarini se¢in

Gaz tiiptinii
baglayin

56

-
© (m/min, ipm)

Bosta tel siirme igslemi (Kumanda pa-
nelinde bosta tel siirme tusuna
basilmasi):

Tusa bir saniye kadar basin (tusa
kisa sireli basin): tel sirme hizi ilk
saniye boyunca 1 m/min (39.37
ipm) olarak kalir

Tusa 2,5 saniye kadar basin: Bir sa-
niyenin ardindan tel stirme hizi
sonraki 1,5 saniye i¢cinde artar.
Tusa 2,5 saniyeden daha uzun
basin: Toplam 2,5 saniye sonra Fdi
parametresi i¢in ayarlanmis tel
strme hizina uygun sabit bir tel
strimu gerceklesir.

Gug kaynaginin Ulke ayari, ayarlanan kaynak parametrelerinin hangi birimde

(cm + mm veya ing) gbsterilecegini tanimlar

Ulke ayari, ayar menisi seviye 2'de ayarlanabilir (Parametre SEt)

- SEt parametresi agiklamasini ve SEt parametre ayarlamasina yonelik
aciklamay! Ayar mentisii Seviye 2 béliminde 98 sayfadan itibaren bula-

bilirsiniz

/\  TEHLIKE!

Diisen gaz tupleri nedeniyle tehlike.
Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi meydana gelebilir.
» Gaz tuplerini diiz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin.

» gaz tuplerini devrilmemeleri icin sikica tutturun
» Gaz tupl Uretici firmasinin glvenlik kurallarina riayet edin.

MIG/MAG




Kutup degistirici-
yi baglayin ve
sasi baglantisini
olusturun

Hortum paketi-
nin dogru sekilde
yerlestirilmis hali

Yanlig baglanan kutup degistirici sebe-

biyle risk.

Kotl kaynak 6zelliklerine neden olabilir.

» Kutup degistiriciyi kullanilan kayn-
ak teline gore baglayin. Kaynak teli-
nin (+) veya (-)'ye kaynak yapilmasi
konusundaki bilgiyi kaynak telinin
ambalajinda bulabilirsiniz
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Tel makarasi yuvasi frenini ayarlayin

Genel D200 Tel makarasi yuvast:
Ilk devreye alma sirasinda ve tel makarasindaki her degisiklikten sonra, freni ayarl-
ayin. Bunun icin D200 tel makarasi yuvasi frenini ayarlayin béluminde agiklanan
sekilde hareket edin.

D100 Tel makarasi yuvasi:

Ilk devreye alma sirasinda ve tel makarasindaki her degisiklikten sonra, freni ayarl-
ayin. Bunun icin D100 tel makarasi yuvasi frenini ayarlayin boliminde agiklanan
sekilde hareket edin

Tetik birakildiktan sonra (kaynak sonu,
tel beslemenin durmasi) tel makarasi
galismamalidir.

Bu durum olusursa, fren ayarlanmalidir.
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D200 tel makar-
asl yuvasi frenini
ayarlayin

/\ DIKKAT!

Disari ¢ikan kaynak teli ve hareketli parcalar sebebiyle tehlike.

Mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baglamadan &nce gli¢ kaynaginin sebeke salterini - O - konumuna
getirin ve glic kaynagini sebekeden ayirin

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

Freni ayarlama:

1 - Frenisaga cevirdikten sonra =
Frenleme etkisi arttirilir

- Frenisola gevirdikten sonra =
Frenleme etkisi azaltilir

D100 tel makar-

i 1
asi yuvasi frenini A\ DIKKAT!

ayarlayin Digari ¢ikan kaynak teli ve hareketli parcalar sebebiyle tehlike.
Mal ve can kaybl meydana gelebilir.
» Calismaya baslamadan &nce gli¢ kaynaginin sebeke salterini - O - konumuna
getirin ve glic kaynagini sebekeden ayirin
» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

Freni ayarlama:

IEI Tirtilli vidayi (1) vidalayin
- Tirtilli vida sikica vidalanmig =
yuksek fren etkisi
- Tirtilli vida hafif vidalanmig =
disUk fren etkisi
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MIG/MAG isletim modlarinin agiklamasi

2 tetik modu

60

"2 tetik modu” igletim modu sunlar i¢in uygundur

Tutturma ¢alismalari
Kisa kaynak dikisleri

+
‘ ‘ff “
A
“GPr GPo

2 tetik modu

Simge acgiklamasi:

“

Tetige basin

“

Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr
I
GPo

Gaz 6n akig siresi
Kaynak akimi
Son gaz akigl suresi

Y

Tetigi tutun




4 tetik modu "4 tetik modu” igletim modu daha uzun kaynak dikisleri igin uygundur.

f.f: f‘f:
+ +
lel lel
A |
GPr GPo

4 tetik modu

Simge aciklamasi:

= =

Tetige basin Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr  Gaz 6n akig sUresi
I Kaynak akimi
GPo Son gaz akigi sUresi
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Ozel 4 tetik mo- "Ozel 4 tetik modu isletim modu &zellikle yliksek performans araliginda kaynak
du yapmak igin uygundur. Ozel 4 tetik modunda ark dusuk glgle baslar, bu sekilde
daha kolay bir ark kararliligi ortaya ¢ikar.

\/

GPr SL SL GPo

Ozel 4 tetik modu

Simge aciklamasi:

“ Y

Tetige basin Tetigi tutun

Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr Gaz 6n akig slresi

I-S Start akimi

SL Slope: kaynak akiminin istikrarli artigi / disusu
I Ana akim

I-E Son akim

GPo Son gaz akigi sUresi
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N

Punta kaynagi "Punta kaynagi
uygundur.

isletim modu Ust Uste bindirilmis saclarda kaynak baglantilari igin

e

-

|
A

\/

GPr SPt GPo

Punta kaynagi

Simge aciklamasi:

Tetige basin Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr  Gaz 6n akig sUresi

I Kaynak akimi

SPt  Puntalama slresi/Aralikli kaynak siresi
GPo Son gaz akigi suresi
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Metod kaynagi 2
tetik

64

"Metod kaynag 2 tetik” isletim modu, ana malzemenin diismesini engellemek igin
ince saclarda yapilan kisa kaynak dikisleri icin uygundur.

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Metod kaynagi 2 tetik

Simge aciklamasi:

& Y

Tetige basin Tetigi tutun

Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr Gaz 6n akig slresi

I Kaynak akimi

SPt  Puntalama suresi/Aralikli kaynak siresi
SPb  Aralik mola sUresi

GPo Son gaz akigi sUresi



Metod kaynagi 4 "Metod kaynag 4 tetik” isletim modu, ana malzemenin diigsmesini engellemek igin

tetik ince saclarda yapilan daha uzun kaynak dikisleri igin uygundur.
ft{}:l fl{}:l
A I |
GPr SPt SPb SPt GPo

Metod kaynagi 4 tetik

Simge aciklamasi:

Tetige basin Tetigi birakin

Kullanilan kisaltmalar:

GPr  Gaz 6n akig sUresi

I Kaynak akimi

SPt  Puntalama slresi/Aralikli kaynak siresi
SPb  Aralik mola suresi

GPo Son gaz akigi slresi
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MIG/MAG standart manuel kaynak

Genel MIG/MAG standart manuel kaynak yontemi, sinerji fonksiyonsuz bir MIG/MAG
kaynak yéntemidir.
Bir parametrenin degisimi kalan diger parametrelerin buna otomatik olarak uyum
saglamasini gerektirmez; tim degistirilebilir parametreler tek tek ayarlanmalidir.

Ayarlanabilen MIG/MAG Standart manuel kaynakta asagidaki parametreler bulunmaktadir:

arametreler
P ® Tel siirme

\'/ Kaynak gerilimi
YN Dinamik: Damlacik gecisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar

MIG/MAG stan- E' MANUAL'i segcmek igin kaynak yontemi tusuna basin
dart manuel kay-

nak STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

[2] Isletim modu tusuna basin,

82T S4T M
$847 ovs/ann

istenen MIG/MAG isletim modunu segmek igin:
18 2 tetik modu

2 4 tetik modu

eee/mmmPunta kaynagi/Metod kaynagi

E' Tel sGirme parametresini sec¢in ve ayarlayin

(-]
[

Kaynak gerilimi parametresini segin ve ayarlayin

\"/

TUm parametre ayar degerleri, bir sonraki degistirmeye kadar kaydedilir. Bu du-
rum gig¢ kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda da gecerlidir.

|E| Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun

Koruyucu gaz beslemesinin saglandigindan emin olun
- GUg¢ kaynagi kaynaga hazir

Kaynak igletimin- Dinamik parametresiyle kaynak sonucu ek olarak optimize edilebilir.
de diizeltmeler
Dinamik parametresi damlacik gegisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi igin kull-

anilir:

- = sert ve kararli ark

(o] = notr ark

+ = zayif ve az cUruflu ark
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MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

MIG/MAG stan-
dart sinerjik kay-
nagi

Kaynak isletimin-
de diizeltmeler

E' SYNERGIC'i se¢gmek igin kaynak yontemi tusuna basin

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Isletim modu tusuna basin,

19217 S4T M~
$84T coe/mmn

istenen MIG/MAG isletim modunu segmek igin:
18 2 tetik modu

s 4 tetik modu

S4T M S 4 T - Ozel 4 tetik modu
eee/mmmpPunta kaynagi/Metod kaynagi

Bir sistem bileseninde ayarlanmig olan parametreler (uzaktan kumanda Unite-
si, ...), gi¢ kaynaginin kumanda panelindeki imkanlar dahilinde degistirilemez.

E' Kullanilan ilave malzemeyi se¢gmek icin malzeme tird tusuna basin

[0 ]

Kullanilan kaynak telinin ¢apini segmek igin tel ¢api tusuna basin

S P

E' Kullanilan koruyucu gazi segmek igin koruyucu gaz tusuna basin

E' Parametre segme tuslarina basin,

>/ L=

kaynak glicinun belirlenecegi parametreyi segmek igin:
“# Malzeme Kalinligi

A Kaynak akimi

& Tel siirme hizi

Vv Kaynak gerilimi

Kaynak parametrelerini ayarlayin

Tum parametre ayar degerleri, bir sonraki degistirmeye kadar kaydedilir. Bu du-
rum gi¢ kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda da gecerlidir.

Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun

Koruyucu gaz beslemesinin saglandigindan emin olun.
- Gug¢ kaynagi kaynaga hazir

Ark uzunlugu dizeltimi ve dinamik parametreleriyle kaynak sonucu ek olarak op-
timize edilebilir.

67



68

Ark uzunlugu diizeltimi:

- = daha kisa ark, kaynak geriliminde azalma

(o) = notr ark
+ = daha uzun ark, kaynak geriliminde artis
Dinamik:

Damlacik gegisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar
- = sert ve kararli ark

o = notr ark

+ = zayIf ve az cUruflu ark



Punta kaynagi ve metod kaynagi

Genel

Punta kaynagi

Metod kaynagi

Punta kaynagi ve metod kaynagi isletim modlari MIG/MAG kaynak prosesleridir.

Punta kaynagi, tek tarafli girisli kaynakli baglantilarda ve bindirmeli olan saclarda
kullanilir.

Metod kaynagi, ince sac alaninda kullanilir.

Kaynak telinin iletimi strekli gergceklesmediginden dolayi, kaynak havuzu aralik
mola slrelerinde soguyabilir. Yerel bir asiri Isinma ve bunun sonucunda da ana
malzemenin yanmasi blyuk 6l¢ide engellenebilir.

EI MANUAL ya da SYNERGIC'i segcmek igin Kaynak yéntemi tusuna basin

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E| Isletim modu tusuna basin,

punta kaynagi / metod kaynagi isletim modunu se¢gme igin

eoo/mmm

Ayar menisinde SPt (puntalama siresi / aralikli kaynak siresi) parametresini
istenilen degere gbre ayarlayin

Kaynak yéntemine gére (MANUAL veya SYNERGIC) istenilen parametreleri
ayarlayin

E' Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun

|E| Koruyucu gaz beslemesinin saglandigindan emin olun.
- Gug kaynag kaynaga hazir

E MANUAL ya da SYNERGIC'i se¢gmek icin Kaynak yontemi tusuna basin

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Isletim modu tusuna basin,

punta kaynagi / metod kaynagi isletim modunu se¢gme icin

eoe/mmm

Ayar menisinde SPt (puntalama siresi / aralikli kaynak siresi) parametresini
istenilen degere gbre ayarlayin

Ayar mentusinde SPb (puntalama / aralikli kaynak mola stiresi) parametresini
istenilen degere gbre ayarlayin

|E| Ayar menusiinde Int (metod) parametresini istenilen degere gore ayarlayin
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Kaynak yontemine gére (MANUAL veya SYNERGIC) istenilen parametreleri
ayarlayin

Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun

Koruyucu gaz beslemesinin saglandigindan emin olun.
- Gug kaynagi kaynaga hazir



TIG
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MIG/MAG

Isletmeye alma

Devreye alma



TIG kaynagi
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6 Sebeke kablosunun gi¢ kaynagina

baglanmasi sadece ¢ok yonlu gl¢ kayn-
Only aklari ile gereklidir.
TransSteel

2200 MV

/A\ DIKKAT!

Yanliglikla baglayan kaynak prosesi se-

bebiyle tehlike.

Mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Gug kaynagi agildiginda, Tungsten
elektrotun yanliglikla / kontrolsuz
olarak elektrikli iletkenlere veya
topraklanmis pargalara dokunma-
masini saglayin (6rnegin mahfa-
za, ...).

/4 &

X

//

E' TIG 6gesini segmek icin iglem tusuna basin
|E| Istenen kaynak akimini ayarlayin

Tetikli ve TMC soketli bir torg kullanildiginda (fabrika ayariyla 2 tetik modu):

Gaz nozulunu atesleme yerine, tungsten elektrot ve is pargasi arasinda yak-
lagik 2 ila 3 mm (0.078 ila 0.118 in.) mesafe olugacak sekilde yerlestirin

Tungsten elektrot is parcasina temas edene kadar torcu yavasca dik duruma
getirin
Tetigi geriye ¢cekin ve tutun
- Koruyucu gaz akigi baslar

E' Torcu yukari kaldirin ve normal konumuna dénduridn
- Ark ateglenir

Kaynak iglemini gerceklestirin

3] 4] 6]




Istediginiz lilke - Gug kaynaginin Ulke ayari, ayarlanan kaynak parametrelerinin hangi birimde
ayarini segin (cm + mm veya ing) gbsterilecegini tanimlar
- Ulke ayari, ayar meniisii seviye 2'de ayarlanabilir (Parametre SEt)
- SEt parametresi agiklamasini ve SEt parametre ayarlamasina yonelik
aciklamay! Ayar mentisii Seviye 2 béliminde 98 sayfadan itibaren bula-

bilirsiniz
Hortum paketi-
nin dogru sekilde
yerlestirilmis hali
e
/
N
\
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TIG isletim modlari aciklamasi

2 tetik modu

76
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tdown

GPo

[1] 2]

2 tetik moduyla kaynak yapimt:

Is parcasi (izerine Tungsten elektrotu yerlestirin, sonra tetigi gekip tutun =>

koruyucu gaz akar
|E| Tungsten elektrodunu kaldirin => Ark atesler
E' Tetigi birakin => Kaynak sonu

Simge agiklamasi:

e

Tetigi geriye ¢ekin ve tutun

et
Tetigi 6ne dogru birakin
Kullanilan kisaltmalar:

GPo Son gaz akigi sUresi

tup Akim yUkselis sUresi: Kaynak akimi stirekli ytkselir
Sire: 0,5 saniye

tgown Asagl egim slresi: Kaynak akimi stirekli diser
Sire: 0,5 saniye




4 tetik modu

1 2 [ [4] [5] (6]

I-2 disirme akimli 4 tetik modu

Distrme akiminda kaynak akimi, ana akim fazi esnasinda tetik vasitasiyla kaynakgi
tarafindan ayarlanan I-2 disliirme akimina azaltilir.

4 tetik moduyla kaynak yapimu:

Is parcasi (izerine Tungsten elektrotu yerlestirin, sonra tetigi gekip tutun =>
koruyucu gaz akar

|E| Tungsten elektrotu kaldirin => I-S start akimla kaynak stardi

E' Tetigi birakin => I-1 ana akimla kaynak yapma

Tetige basin ve tutun => DUslUrme akimini I-2 azaltma akimiyla etkinlestirme
E' Tetigi birakin => I-1 ana akimla kaynak yapma

E' Tetigi cekin ve tutun => I-E son akimina distirme

Tetigi birakin => Kaynak sonu

Sembol agiklamast:

S e

Tetigi cekin ve tutun Tetigi 6ne dogru birakin
S i
Tetigi ¢ekin ve tutun Tetigi 6ne dogru birakin

Kullanilan kisaltmalar:
GPo Son gaz akis suresi

I-S Start akimi fazi: ilave malzemeyi dogru sekilde konumlandirmak icin,
disuk kaynak akimi ile dikkatli isitma islemi gergeklestirin

I-1 Ana akim fazi (kaynak akimi fazi): nceki isi nedeniyle ana malzemeye esit
dagiimliisi transferi

I-E Son akim fazi: son krater gatlaklari veya son krater bosluklarinin énlenmesi
icin
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Dusturme akimi fazi: Ana malzemenin bélgesel olarak asiri iIsinmasini 6nle-
mek i¢in kaynak akimina dislirme akimi uygulanir

Start akimi slresi

Akim yUkselis sUresi: Kaynak akimi stirekli ylkselir
Sire: 0,5 saniye

Son akim siresi

Asagl egim slresi: Kaynak akimi strekli diser
Sure: 0,5 saniye



Darbe kaynagi

Uygulama imk-
anlari

Calisma prensibi

Darbe kaynagi, darbeli kaynak akimiyla kaynak yapimidir. Zorunlu durumlarda
celik boru veya ince plaka kaynaginda kullanilir.

Bu uygulamalar sirasinda, baglangi¢ i¢cin ayarlanmig kaynak akimi her zaman tim

kaynak islemi igin faydali olmayabilir:

- ¢ok dusuk akim siddetinde ana malzeme yeterince erimez,

- asiriisitmada ise akigkan kaynak havuzunun akarak yerine terk etmesi tehlike-
si olugur.

Dusuk bir I-G ana akimi dUz bir ylkselis gdstererek daha ytksek bir I-P darbe

akimina yukseltilir ve Duty cycle dcY zamanina bagli olarak yeniden I-G ana

akim degerine duser.

- Bu esnada ayarlanan I-P darbe akimindan daha dlslk olan bir orta deger
akimi olugur.

- Darbe kaynagi 6zelliginde kaynak yerinin klicik kisimlari hizli bir gekilde eritilir

ve bunlar hizli bir sekilde yeniden sertlesir.

Akim kaynagi devrede kalma orani dcY parametresini ve I-G ana akimi ayarlanan
darbe akimina (kaynak akimi) ve ayarlanan darbe frekansina uygun olarak ayarlar.

1/F-P
A deY

up down

Kaynak akimi prosesi

Ayarlanabilir parametreler:

I-S Start akimi

I-E Son akim

F-P  Darbe frekansi (1/F-P = Ikiimpuls arasinda gecen siire)

I-P Darbe akimi (ayarlanan kaynak akiminin)

Ayarlanamayan parametreler:

tup Akim yiikselis siiresi

tgown Asagiegim
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dcY Devrede kalma orani

I-G Ana akim

MIG/MAG darbe E' F-P (darbe frekansi) ayar parametresi icin bir deger ayarlayin

kaynaginin etkin- - Ayararalig: 1 - 990 Hz

lestirilmesi
Parametre agiklamasi icin bkz. B6lum TIG kaynagi icin parametreler96 sayf-
asindan itibaren.
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Ortiili elektrot
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Isletmeye alma

Haziruk

Cubuk elektrotun (+) veya (-)'ye kaynak
yapilmasi konusundaki bilgiyi 6rtauld
elektrotun ambalajinda bulabilirsiniz.

Only
TransSteel
2200 vV

Sebeke kablosunun gli¢ kaynagina
baglanmasi sadece ¢ok yonlu gi¢ kayn-
aklari ile gereklidir.
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Istediginiz lilke
ayarini se¢in

Ortiilii elektrot
kaynagi

Hortum paketi-
nin dogru gekilde
yerlestirilmis hali

84

/\ DIKKAT!

Yanliglikla baglayan kaynak prosesi se-

bebiyle tehlike.

Mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Gilc kaynagi acildiginda, 6rtulu
elektrotun yanlislikla elektrikliilet-
kenlere veya topraklanmis parcala-
ra dokunmamasini saglayin
(6rnegin mahfaza, ...).

- Gug kaynaginin Ulke ayari, ayarlanan kaynak parametrelerinin hangi birimde

(cm + mm veya ing) gbsterilecegini tanimlar
- Ulke ayari, ayar meniisii seviye 2'de ayarlanabilir (Parametre SEt)
- SEt parametresi agiklamasini ve SEt parametre ayarlamasina yonelik
aciklamay! Ayar mentisii Seviye 2 béliminde 98 sayfadan itibaren bula-
bilirsiniz

E STICK'i segmek igin kaynak yontemi tusuna basin

STICK MANUAL
TIG - SYNERGIC
Istenen kaynak akimini ayarlayin
- Gug kaynagi kaynaga hazir

@




Kaynak optimizasyonu i¢in fonksiyonlar

Dinamik

Sicak ategleme
fonksiyonu (Hti)

Anti-Stick fonk-
siyonu (Ast)

Dinamik:

Damlacik gegisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar
- = sert ve kararli ark

(e} = notr ark

+ = zayIf ve az curuflu ark

Bu fonksiyon fabrika tarafinda etkinlestirilmigtir.

Avantajlan

- Kotu atesleme 6zelliklerine sahip elektrotlarda bile atesleme 6zelliklerini iyi-
lestirme

- Baslangic asamasinda ana malzemeyi daha iyi eriterek, daha az soguk nokt-
anin olusmasi

- Hemen hemen hi¢ ¢apak kalintisi kalmaz

1(A) Aciklama metni
A Hti Hot-current time = Sicak akim
Hti HCU > | suresi,
3001 : H 0 -2 s, fabrika ayari 0,5 s
HCU Hot-start-current = Sicak
I gcalistirma akimi,
200 - %100 - 200,
fabrika ayari %150
HCU| | Iy Ana akim = ayarlanmis kaynak
H akimi
t(i) Hti ve HCU parametreleri ayar
015 1‘ 115 o mendsiinden ayarlanabilirler. Paramet-
re agiklamasi igin bkz. Bolum Ortuli

elektrot kaynagi icin parametreler97
sayfasindan itibaren.

Calisma prensibi
Ayarlanan sicak akim slresi (Hti) boyunca kaynak akimi belirli bir degere artirilir.
Bu deger (HCU) ayarlanan kaynak akimindan daha ylksektir (Iy).

Bu fonksiyon fabrika tarafinda etkinlestirilmigtir.

Daha kisa arkta kaynak gerilimini 6rtulu elektrot yapigsma egilimi gdsterene kadar
azaltin. Ayrica o6rtulu elektrodun tavlanma durumu s6z konusu olabilir.

Aktif Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin 6nline gegilir. @rtglu elektrot
yapismaya baslarsa glic kaynagi kaynak akimini derhal keser. Ortilu elektrot is
parcasindan ayrildiktan sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebi-
Lir.

Fonksiyonu devre disi birak:
E Ast (Anti-Stick) ayar parametresini OFF konumuna getirin
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Parametre aciklamasi igin bkz. bsliim Ortiilii elektrot kaynagi icin parametreler
sayfa 97'dan itibaren.



EasyJobs
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EasyJobs'u kaydetme ve kayit Uzerinden agmak

Genel bilgiler

EasyJob kaydet-
me

EasyJob'un
hafizadan agilm-
asl

EasyJob'un silin-
mesi

- Hafiza tuslari, 2 EasyJobs'un hafizaya alinmasina izin verir
- Kumanda panelinde ayarlanabilen parametreler kaydedilir
- Kurulum parametreleri kaydedilmez

Kumanda paneli Uzerinde glincel ayarlari hafizaya almak igin, hafiza tuslarind-
an birine basili tutulmalidir, 6rnegin 1 numara

- Soldaki gosterge "Pro" parametresini géruntuliyor
- Kisa bir slre sonra soldaki gosterge orijinal icerigine ddner

IE' Hafiza tusunu birakin

1

Kaydedilmis olan ayarlari geri gagirmak igin ilgili hafiza tusuna kisa sureli
basin, 6rnegin 1 numara

- Kumanda paneli kaydedilmis olan ayarlari gorinttiler

Hafiza tusunun kaydedilmis icerigini silmek igin ilgili hafiza tugunu basili tutun,
ornegin 1 numara

- Soldaki gosterge "Pro" parametresini gérintuliyor
- Kisa bir siire sonra soldaki gdsterge orijinal igerigine déner

|E| Hafiza tusunu basili tutmaya devam edin

1

- Soldaki gostergede "CLr" goruntilenir.
- Kisa slre sonra her iki ekranda da "---" goruntulenir

E Hafiza tusunu birakin

1
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Ayar menusu

91



92



Ayar menusu Seviye 1

Ayar meniisiine Ayar mendstine girig, MIG/MAG standart sinerjik kaynag (SYNERGIC) kaynak

girip cikmak, pa- yéntemi Gzerinden agiklanmistir.

rametre degistir- Diger kaynak yontemlerinde giris ayni sekildedir.

mek
Ayar meniisiine gir:

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

Parametre degistirme:

E%&

Ayar menusiinden ¢ikma:

STICK MANUAL
9 Y SYNERGIC
V

Yéntem tusunu kullanarak SYNERGIC
kaynak yéntemini segme

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynag” kaynak yénte-
minin ayar menUusiinde bulunuyor - son

secilen ayar parametresi gérintulenir.

Soldaki ayar digmesini kullanarak iste-
diginiz ayar parametresini segin

Sagdaki ayar digmesi vasitasiyla ayar
parametresinin degerini degistirin

MIG/MAGstan- oo Gaz On Akis Siiresi
dart manuel kay-

nag icin para- Birim: Sanvlye
metre Ayar araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,1

GPo Son gaz akisi
Birim: Saniye
Ayar araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

Fdi Tel siirme hizi
Birim: m/dk. (ipm)

Ayar araligi: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)

Fabrika ayari: 10 (393.7)

Igc Atesleme akimi
Birim: Amper
Ayar araligi: 100 - 390
Fabrika ayari: 300
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MIG/MAG stan-
dart sinerjik kay-
nagi i¢in para-
metre

94

Ito

Emniyet kapamasina kadar tel uzunlugu
Birim: mm (ing)

Ayar araligi: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Fabrika ayari: OFF

Atesleme zaman agimi (Ito) fonksiyonu bir glivenlik fonksiyonudur.
Gug kaynagi ayarli tel uzunlugundan sonra atesleme tespit etmezse, tel
besleme durdurulur.

SPt

Puntalama stiresi

Birim: Saniye

Ayar araligi: OFF (Kapali), 0,3 - 5
Fabrika ayari: 1

SPb

Puntalama mola siiresi

Birim: Saniye

Ayar araligi: OFF, 0,3 - 10 (0,1 s adimlarla)
Fabrika ayari: OFF

Int

Metod

Birim: -

Ayar araligr: 27T (2 tetik), 4T (4 tetik)
Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

FAC

Gii¢ kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin parametre segimi tuslarindan birine
2 saniye basili tutun

- dijital ekranda "PrG" gorintilenir, glic kaynagi sifirlanir

Gug kaynagi sifirlanirsa, ilgili ayarlarin blyUk bir kismi silinir. Silinmeyen ay-
arlar sunlardir:

- Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endlktansi ayarlari

- Ulke ayar

2nd

Ayar menisiiniin ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Meniisii - Seviye 2" boliimii)

GPr

Gaz 6n akis siiresi
Birim: Saniye

Ayar araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,1

GPo

Son gaz akigi sliresi
Birim: Saniye

Ayar araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

SL

Slope (Rampa)
Birim: Saniye

Ayar aralig1: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 1

I-8

Start akimi
Birim: % kaynak akimindan



Ayar araligi: 0 - 200
Fabrika ayari: 100

I-E

Son akim

Birim: % kaynak akimindan
Ayar araligi: O - 200
Fabrika ayari: 50

t-S

Start akimi siiresi
Birim: Saniye

Ayar araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: O

Son akim siiresi
Birim: Saniye

Ayar araligl: 0 - 9,9
Fabrika ayari: O

Fdi

Tel slirme hizi

Birim: m/dk. (ipm)

Ayar araligr: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Fabrika ayari: 10 (393.7)

Ito

Emniyet sigortasina kadar tel boyu

Birim: mm (ing)

Ayar araligi: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Fabrika ayari: OFF

Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Agimi) fonksiyonu (Ito) bir glivenlik
fonksiyonudur. Glg¢ kaynagi ayarli tel uzunlugundan sonra atesleme tespit
etmezse, tel besleme durdurulur.

SPt

Puntalama siiresi
Birim: Saniye

Ayar arali§1: 0,3 -5
Fabrika ayari: 1

SPb

Puntalama mola siiresi

Birim: Saniye

Ayar araligi: OFF, 0,3 - 10 (0,1 s adimlarla)
Fabrika ayari: OFF

Int

Aralik

Birim: -

Ayar araligr: 27T (2 tetik), 4T (4 tetik)
Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

FAC

Giic kaynaginin sifirlanmasi

Sevkiyat durumunu geri yliklemek igin parametre secimi tuslarindan birine
2 saniye basili tutun

- dijital géstergede “PrG" géruntulenir, glic kaynagi sifirlanir.
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Gug kaynagi sifirlanirsa, ilgili ayarlarin biyUtk bir kismi silinir. Silinmeyen ay-
arlar sunlardir:
- kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endiktansi ayarlari

- Ulke ayari
2. ayar menistiiniin ikinci seviyesi (bkz. “Ayar Meniisi - Seviye 2" boliimii)
TIG kaynagi igin F-P  Darbe frekansi

parametreler Birim: Hertz

Ayarlama araligi: OFF; 1 - 990

(10 Hz'ye kadar: 0.1 Hz adimlarla)
(100 Hz'ye kadar: 1 Hz adimlarla)
(100 Hz'nin Gstlinde: 10 Hz adimlarla)
Fabrika ayari: OFF

tUP  Akim yiikselis siiresi
Birim: saniyeler
Ayarlama araligi: 0,01 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

tdo Asagi egim
Birim: saniyeler
Ayarlama araligi: 0,01 - 9,9
Fabrika ayari: 1

I-S Start akimi
Birim: Ana akimin %
Ayarlama araligi: 1 - 200
Fabrika ayari: 35

I-2 Diiglirme akimi
Birim: Ana akimin %
Ayarlama araligi: 1 - 100
Fabrika ayari: 50

I-E Son akim
Birim: Ana akimin %
Ayarlama araligi: 1 - 100
Fabrika ayari: 30

GPo Son gaz akigi siiresi
Birim: saniyeler
Ayarlama araligi: 0 - 9,9
Fabrika ayari: 9,9

tAC Tutturma

(hizl  Birim: saniyeler

punta- Ayarlama araligi: OFF, 0,1 - 9,9
lama) Fabrika ayari: OFF

FAC Akim kaynaginin sifirlanmasi
Sevkiyat durumunu geri yiklemek icin parametre segimi tuslarindan birine
2 saniye basili tutun
- dijital gostergede “PrG" gorintiilenir, akim kaynagi sifirlanir.

96



Ortiilii elektrot
kaynagi i¢in par-
ametreler

Akim kaynagi sifirlanirsa, ilgili ayarlarin buyuk bir kismi silinir. Kayitl kalanl-
ar:

- kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endiktansi ayarlari

- Ulke ayari

ayar menisiiniin ikinci seviyesi (bkz. *Ayar Mentisii - Seviye 2" b6liimii)

HCU

Sicak Calistirma akimi
Birim: %

Ayar araligi: 100 - 200
Fabrika ayari: 150

Hti

Sicak akim zamani
Birim: Saniye

Ayar araligi: 0 - 2,0
Fabrika ayari: 0,5

Ast

Anti-Stick

Birim: -

Ayar araligi: On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: On (Agik)

FAC

Gii¢ kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek icin parametre seg¢imi tuslarindan birine
2 saniye basili tutun

- dijital ekranda "PrG" gorintilenir, gi¢ kaynagi sifirlanir.

Gug kaynagi sifirlanirsa, ilgili ayarlarin blyUk bir kismi silinir. Silinmeyen ay-
arlar sunlardir:

- Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endlktansi ayarlari

- Ulke ayari

2nd

Ayar menisiiniin ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Menisii - Seviye 2" bélimii)
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Ayar menusu Seviye 2

Seviye 2 ayar
meniisiine girip
citkmak, para-
metre degistir-
mek

MIG/MAG stan-
dart manuel kay-
nak i¢in para-
metre

98

Seviye 2 ayar meniisiine girme:

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

121 MANUAL
847 9 9 SYNERGIC

Parametre degistirme:

Iﬂ%}&

Ayar meniisiinden ¢ikma:

MANUAL
9 SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla
“"MIG/MAG standart sinerjik kaynagi”
kaynak yéntemini segin

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynagi” kaynak yonte-
minin ayar menUusiinde bulunuyor - son

secilen ayar parametresi gérintulenir.

Soldaki ayar digmesini kullanarak
“2nd" ayar parametresini segin

Kumanda paneli simdi “MIG/MAG st-
andart sinerjik kaynag” kaynak yénte-
minin ayar menusiinde ikinci seviyede
bulunuyor - son segilen ayar paramet-

resi gérintulenir.

Soldaki ayar digmesini kullanarak iste-
diginiz ayar parametresini se¢in

Sagdaki ayar dugmesi vasitasiyla ayar
parametresinin degerini degistirin

Ilk ayar meniisii seviyesine ait bir para-
metre gosterilir.

Ilk ayar meniisii seviyesine ait bir para-
metre gosterilir.

SEt  Ulke ayari (Standart / ABD) ...

Birim: -

Std/ ABD

Ayar aralig: Std - ABD (Standart / ABD)

Fabrika ayari:

Standart cihaz: Std (Boyutlar: cm / mm)



MIG/MAG stan-
dart sinerjik kay-
nagi i¢in para-
metre

ABD cihazi: ABD (Boyutlar: ing)

FUS

Sebeke sigortasi

Maksimum mumkin olan kaynak glcl, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gdre sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gére diizen-
lenmigtir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16

US'de SEt parametresi: OFF / 15 / 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)
Fabrika ayari: OFF

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
bkz. blium Kaynak devresi direncini hesaplayin (MIG/MAG kaynagi), 105
sayfasindan itibaren

L Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
bkz. bolim Kaynak devresi endiiktansini gésterir, 107 sayfasindan itiba-
ren
EnE Real Energy Input
Birim: kJ
Ayar araligi: ON / OFF
Fabrika ayari: OFF
TUm deger araligi (1 kJ - 99999 kJ) lic basamakli ekranda gosterilemedigi
icin asagidaki gosterme gesidi segilmistir:
kJ olarak deger: 1 ila 999 arasi / Ekranda gosterge: 1 ila 999 arasi
kJ olarak deger: 1000 ila 9999 arasi / Ekranda gosterge: 1.00 ila 9.99 arasi
(birler basamagi olmadan, érnegin 5270 kJ -> 5.27)
kJ olarak deger: 10000 ila 99999 arasi / Ekranda gosterge: 10.0 ila 99.9
arasl
(birler ve onlar basamagi olmadan, 6rnegin 23580 kJ -> 23.6)
SEt  Ulke ayari (Standart/ ABD) ... Std / ABD
Birim: -
Ayar araligi: Std - ABD (Standart / ABD)
Fabrika ayari:
Standart cihaz: Std (Boyutlar: cm / mm)
ABD cihazi: ABD (Boyutlar: ing)
FUS Sebeke sigortasi

Maksimum miUmkin olan kaynak glici, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gore sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gore dlizen-
lenmistir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16

US'de SEt parametresi: OFF / 15 / 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)
Fabrika ayari: OFF

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
bkz. bélim Kaynak devresi direncini hesaplayin (MIG/MAG kaynagi), 105
sayfasindan itibaren
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Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
bkz. bolim Kaynak devresi endiiktansini gésterir, 107 sayfasindan itiba-
ren

EnE

Real Energy Input

Birim: kJ

Ayar araligi: ON / OFF

Fabrika ayari: OFF

TUm deger aralig (1 kJ - 99999 kJ) lic basamakli ekranda gosterilemedigi
icin asagidaki gosterme gesidi segilmistir:

kJ olarak deger: 1 ila 999 arasi / Ekranda gosterge: 1 ila 999 arasi

kJ olarak deger: 1000 ila 9999 arasi / Ekranda gbsterge: 1.00 ila 9.99 arasi
(birler basamagi olmadan, érnegin 5270 kJ -> 5.27)

kJ olarak deger: 10000 ila 99999 arasi / Ekranda gosterge: 10.0 ila 99.9
arasil

(birler ve onlar basamagi olmadan, 6rnegin 23580 kJ -> 23.6)

ALC

Ark uzunlugu diizeltimi gériintiileme

(ark uzunlugu dizeltimi parametresinin nasil gésterilecegi ayari icin)
Ayar araligi: ON / OFF

Fabrika ayari: OFF

ON ayarlandiginda, kumanda panelinde kaynak gerilimi parametresi segil-
mis ve ayarlaniyorsa

- sol ekran 3 saniye boyunca ark diizeltme degerini gbsterir,

- sag ekran ayni anda kaynak gerilimi degerini gdsterir

TIG kaynagiigin SEt
parametreler

Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD
Birim: -

Ayar aralig: Std - ABD (Standart / ABD)
Fabrika ayari:

Standart cihaz: Std (Boyutlar: cm / mm)
ABD cihazi: ABD (Boyutlar: ing)

FUS

Sebeke sigortasi

Maksimum miUmkin olan kaynak glci, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gére sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gére diizen-
lenmigtir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16

US'de SEt parametresi: OFF / 15 / 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)
Fabrika ayari: OFF

Ortiili elektrot SEt
kaynagi i¢in par-
ametreler
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Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD
Birim: -

Ayar aralig: Std - ABD (Standart / ABD)
Fabrika ayari:

Standart cihaz: Std (Boyutlar: cm / mm)



ABD cihazi: ABD (Boyutlar: ing)

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
bkz. bélim Kaynak devresi direncini belirleyin (Ortiilii elektrot kaynag),
106 sayfasindan itibaren

L Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
bkz. bolim Kaynak devresi endiiktansini gésterir, 107 sayfasindan itibaren
FUS $Sebeke sigortasi

Maksimum mumkuin olan kaynak glcU, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gére sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gére diizen-
lenmigtir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16

US'de SEt parametresi: OFF / 15 / 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)
Fabrika ayari: OFF

101



102



Kaynak kalitesinin optimize edilme-
sl
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Kaynak devresi direncini belirtir

Genel bilgiler

Kaynak devresi
direncini hesapl-
ayin (MIG/MAG
kaynagi)

Kaynak devresi direncini hesaplayarak farkli kaynak paketi uzunluklarinda bile
degismeyen bir kaynak sonucu elde etmek mimkindur; bdylelikle arktaki kaynak
gerilimi kaynak paketi uzunlugundan bagimsizdir ve hortum paketi kesiti daima
tam olarak kontrol edilir. Ark uzunlugu dizeltiminin kullanilmasina daha gerek
yoktur.

Hesaplamadan sonra kaynak devresi direnci dijital géstergede gérintilenir.
r = Miliohm olarak kaynak devresi direnci (mOhm)

Ayarlanan kaynak gerilimi, dogru bir sekilde yapilan kaynak devresi direnci hesapl-
amasinda arktaki kaynak gerilimine tam olarak uyar. Glg¢ kaynaginin ¢ikis kov-
anindaki gerilim manuel olarak ol¢ullrse, bu durumda hortum paketinin gerilim
dlsimu arktaki kaynak geriliminden daha yUksektir.

Kaynak devresi direnci, kullanilan hortum paketine baglidir:

- hortum paketi uzunlugunun ve kesitinin degismesi durumunda kaynak devresi
direncini tekrar hesaplayin

- her bir kaynak ydntemi i¢in kaynak devresi direncini ilgili akim kablolarinda ayri
ayri hesaplayin

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

» s parcasinin sase pensesi cevresinde optimum bir temas ylizeyi sunmasini
saglayin (ylizey temizlenmisg, pastan arinmis, ...).

E' MANUAL veya SYNERGIC kaynak yonteminin segilmis oldugundan emin olun
E Is parcasi ile sasi baglantisi olusturun

E' Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)

"r" parametresini se¢in

E Torcun gaz nozulunu gikartin

E' Kontak memeyi sikica vidalayin

Kaynak telinin kontak memeden digari gikmadigindan emin olun

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

» Is pargasinin kontak meme igin optimum bir temas yiizeyi sunmasini saglayin
(yUzey temizlenmis, pastan arinmis, ...).

Kontak memeyi is pargasi ylzeyine kafi derecede yerlestirin

Tetige kisa slireli basin )
- Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olglim sirasinda géstergede "run”
goruntualenir

Gostergede mOhm cinsinden kaynak devresi direnci gérintilendiginde (6rnegin
11,4) 6l¢iim tamamlanir.
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Kaynak devresi
direncini belirle-
yin (Ortiilii elekt-
rot kaynagi)

106

Torcun gaz nozulunu tekrar monte edin

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

» s parcasinin sase pensesi cevresinde optimum bir temas ylizeyi sunmasini
saglayin (ylizey temizlenmisg, pastan arinmis, ...).

E' STICK kaynak yénteminin segilmis oldugundan emin olun
|z| Is parcasi ile sasi baglantisi olusturun

E' Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)

"r" parametresini se¢in

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

» s parcasinin elektrot icin optimum bir temas yiizeyi sunmasini saglayin (ylizey
temizlenmis, pastan arinmis,...).

E' Elektrodu is parcasi ylzeyine kafi derecede yerlestirin

@ Sagdaki parametre segme tusuna basin
- Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olgim sirasinda géstergede "run”
goruntualenir

X <]

Gostergede mOhm cinsinden kaynak devresi direnci gérintiilendiginde (6rnegin
11,4) 6l¢im tamamlanir.



Kaynak devresi enduiktansini gosterir

Genel bilgi Hortum paketlerinin yerlesiminin kaynak devresi endiktansi Gzerinde dnemli etki-
leri oldugundan kaynak prosesi Uzerinde etkiye sahiptir.. MUmkun olan en iyi kayn-
ak sonucunu elde edebilmek icin hortum paketinin dogru sekilde yerlestirilmesi

onemlidir.
Kaynak devresi Ayar parametresi "L" vasitasiyla son olarak hesaplanan kaynak devresi endiktansi
endiiktansini gorlintilenir. Kaynak devresi endiktansinin asil ayari kaynak devresi direncinin he-
gosterir saplanmasiyla eszamanli olarak gergeklestirilir. Bununla ilgili detayl bilgileri "Kay-

nak devresi direnci" béliminde bulabilirsiniz.

IE' Ayar MenUsU Seviye 2'ye girin (2.)
E' Parametre "L" secimi

En son hesaplanmig kaynak devresi endlktansi L sag dijital gdstergede géruntule-
nir.

L ... Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
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Sorun Giderme ve Bakim
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Servis parametrelerini goruntuleme

Servis paramet-
resi

Eszamanli olarak sag ve soldaki parametre secim tuslarina basarak ¢esitli servis
parametrelerinin sorgulanmasi mimkdindar.

Gostergeyi agma:

Parametre segimi:
E 827 S4T M~ STICK
847 | I cos/mnn TIG

Z&go

Mevcut parametreler

MANUAL
SYNERGIC

Ekranda ilk parametre olan “Donanim
yazilimi stGrim” gérintilenir, 6rn.
“1.00 | 4.21"

Isletim modu ve kaynak yéntemi tuslari
ya da soldaki ayar digmesi vasitasiyla
istediginiz ayar parametresini segin

Ornegin: Donanim yazilimi strdmu

1.00 | 4.21

Ornek: Kaynak programi konfiglirasyonu

2| 491

Ornegin: Guncel olarak segilmis kaynak progr-

r2| 290 aminin numarasi

Ornek: ilk devreye almadan itibaren gegen

654 | 32.1 gercek ark yanma suresine iligkin ekran

=65 432,1sa Uyari: Ark yakma suresi gostergesi, ki-

=65 432 h 6 dk. ra bedeli, garanti hizmeti veya benzeri
durumlar icin hesaplama bazi olarak
uygun degildir.

Ornegin: Tel tahriki icin A cinsinden motor akimi

iFd | 0.0 Bu deger motor calistigl stirece degisir.

2. 2. Servis teknisyenleriigin meni agam-

asl
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Ariza tespiti, ariza giderme

Giivenlik

Hata tespiti

112

Hatali kullanim veya hatali yapilan calismalar sebebiyle tehlike.
Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

>

>
4

Bu dokiimanda tanimlanan tim ¢alismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.
Bu dokiiman komple okunmali ve anlagilmalidir.

Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tim glvenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.
Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

>

>

>

Calismaya baglamadan dnce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

Calisma kapsamindaki tUm cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatdérler) desarj oldugundan emin olun.

Yetersiz topraklama iletkeni baglantilari sebebiyle tehlike.
Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

>

>

Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir topraklama iletkeni
baglantisi tegkil eder.

Mahfaza civatalari higbir sekilde giivenilir topraklama iletkeni baglantisi olma-
yan bagka civatalarla degistirilmemelidir.

Cihazin seri numarasini ve konfiglirasyonunu not edin ve asagida belirtiimemis bir
ariza meydana geldiginde

Asagida listelenmemis olan hatalar s6z konusu oldugunda
s6zU edilen ariza giderme ydntemlerinin ise yaramamasi durumunda

Gii¢ kaynagi calismiyor
Sebeke salteri devrede, gostergeler yanmiyor

Nedeni: Sebeke besleme kablosu baglantisi kesilmis, sebeke fisi takili degil
Cozimu: Sebeke besleme kablosu baglantisini kontrol edin, sebeke figini takin

Nedeni: Sebeke prizi veya fisi arizali
CozUmu: arizali pargalari degistirin

Nedeni: Sebeke sigortasi
CozUimu: Sebeke sigortasini degistirin



Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Gug kaynagi sebeke salteri devrede, gostergeler yaniyor

Nedeni: Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizali
CozUmiu:  Torcu degistirin

kaynak akimi yok

Sebeke salteri devrede, "to" asiri sicaklik servis kodlarindan biri gdriintileniyor.
"to0" ile "to6" arasindaki servis kodlarina iligskin ayrintili bilgileri Gériintlilenen
Servis Kodlari bolimiinde 115 sayfadan itibaren bulabilirsiniz.

Nedeni: Asiri yuk
Co6zimi: Devrede kalma oranini dikkate alin

Nedeni: Termo glvenlik otomatigi devre disi birakildi

CozUimi: Sogutma evresini bekleyin; glic kaynagi kisa bir siire sonra otomatik
olarak tekrar agilacaktir

Nedeni: Sogutma havasi beslemesinde sorun var

Cozimi: Hava ﬁl_tresini temizleyin, hava giriglerinin agik olmasini saglayin - bkz.
bélim Ihtiya¢c durumuna gére bakim yapilmali, en ge¢ 2 ayda bir, 120
sayfadan itibaren

Nedeni: Gug kaynagindaki fan arizali
CozUmu:  Servise danisin

kaynak akimi yok
Gug kaynaginin sebeke salteri devrede, gostergeler yaniyor

Nedeni: Sasi baglantisi hatali
CozUimia:  Sasi baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Nedeni: Torcu degistirin
CozUmu: Torgtaki akim kablosu kesilmis
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koruyucu gaz yok
diger tim fonksiyonlar mevcut

Nedeni: Gaz hortumu, giincel kaynak yéntemi icin dogru olan baglantiya
baglanmamis

CozUimi: Gaz hortumunu glincel kaynak yontemi igin dogru olan baglantiya
baglayin

Nedeni: Gaz tupu bos
Cozimi: Gaz tupUnd degistirin

Nedeni: Gaz basing dusuricu arizali
Co6zUimi: Gaz basing dusuricisinU degistirin

Nedeni: Gaz hortumu monte edilmemis veya hasarli
CozUimi: Gaz hortumunu monte edin veya degistirin

Nedeni: Torg arizali
CozUmu:  Torcu yenisiyle degistirin

Nedeni: Gaz manyetik valfi arizali
CozUmu:  Servise danisin

diizensiz tel sirme
Nedeni: Fren ¢ok sert ayarlanmig
Co6zimiu:  Freni gevsetin

Nedeni: Kontak memenin deligi cok dar
C6zUimu: uygun kontak meme kullanin

Nedeni: Torgtaki tel sUrme spirali arizali

Cozimu: Tel siirme spiralini bukilme, Kirlilik vb. agisindan kontrol edin ve gere-
kirse degistirin

Nedeni: Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun degil
C6zUimiu: uygun besleme makaralari kullanin

Nedeni: Besleme makaralarinin temas basinci hatal
Co6zimi: Temas basincini optimize edin

Uzun hortum paketleriile kullanirken
Nedeni: tor¢ hortum paketi uygunsuz yerlestirilmis

CozUimu:  Torg hortum paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin,
dar bUkum radyuUslerini dnleyin

Torg ¢ok isiniyor
Nedeni: Torg ¢ok dusuk boyutlandirilmig
Co6zimiu: Devrede kalma oranina ve yuk sinirlarina dikkat edin
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Goriintiilenen
Servis Kodlari

kotlu kaynak 6zellikleri
Nedeni: hatali kaynak parametreleri
Cozim: Ayarlari kontrol edin

Nedeni: Sasi baglantisi koti

Cozim: is pargasina iyi temas saglayin
Nedeni: koruyucu gaz hi¢ yok veya ¢ok az
Cozim: Basing diusurucuyl, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini, torg gaz

baglantisini vb. kontrol edin

Nedeni: Torgta kagak var

Cozim: Torcu yenisiyle degistirin
Nedeni: hatali veya asinmig kontak meme
Cozim: Kontak memeyi degistirin

Nedeni: hatali tel alagimi veya hatali tel ¢api
Cozim: yerlestirilen kaynak telini kontrol edin

Nedeni: hatali tel alagimi veya hatali tel ¢api
Cozim: Ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin

Nedeni: Tel alagimi igin koruyucu gaz uygun degil
Cozim: uygun koruyucu gaz kullanin

Ekranlar Uzerinde burada s6z edilmeyen bir hata mesaji ortaya ¢ikarsa, 6ncelikle
sorunu asagidaki islem sirasini takip ederek ortadan kaldirmayi deneyin:

E' Gug kaynaginin sebeke salterini -O- konumuna g¢evirin
|E| 10 saniye bekleyin
E' Sebeke salterini -I- konumuna gevirin

Bircok kez denemenize ragmen hata tekrar ortaya ¢ikarsa ya da burada s6zU edi-
len ariza giderme ydntemleri ise yaramazsa:

IEI ekrandaki hata mesajini not edin

E' gug kaynaginin konfigirasyonunu not edin

[3] ayrintili hata tanimi ile servise basvurun

ELn |13

Nedeni: Kaynak esnasinda kaynak isleminin gecgersiz degisimi

Cozimi: Kaynak islemi esnasinda izin harici kaynak prosesi segimi yapmayin,
hata mesajini herhangi bir tusa basarak onaylayin

Err | IP
Sebebi: Gug kaynagi kontrolU primer bir yiiksek gerilim algiladi

Cozimu: Sebeke gerilimini kontrol edin.
Servis kodu buna ragmen kalirsa gii¢ kaynagini kapatin, 10 saniye bek-
leyin ve ardindan gu¢ kaynagini tekrar agin.
Buna ragmen hata devam ederse, servis hizmetine basvurun
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Err | 51
Nedeni: Sebeke disik gerilimi: Sebeke gerilimi tolerans araliginin altina dustu

Cozimiu: Sebeke gerilimini kontrol edin, servis kodu buna ragmen kalirsa servi-
se basvurun

Err | 52

Nedeni: Sebekede yluksek gerilim: Sebeke gerilimi tolerans araliginin tzerine
cikti

Cozimi:  Sebeke gerilimini kontrol edin.
Servis kodu buna ragmen kalirsa servise basvurun

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Nedeni: Tel stirme sisteminde hata - Tel sirme motorunda asiri akim (2 makar-
ali tahrik)

Co6zimiu: Hortum paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin; tel
strme spiralini bukidlme veya kirlilik agisindan kontrol edin; 2 makarali
tahrik motoru Uzerinde temas basincini kontrol edin; 2 makarali tahriki
tel dolanmasi yoninde kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismig veya arizali
Co6zimiu: Tel sirme motorunu kontrol edin veya servise danigin

too | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada asiri 1si LSTMAG20 (sekonder devre)

Cozimiu: Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin, fanin galisip calismadigini kontrol edin

to2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya b_|rak|n, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin (bkz. bélim Ihtiyag durumuna gére bakim yapilmali, en
gec 2 ayda bir sayfa 120), fanin calisip caligmadigini kontrol edin

to3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada asiri 1si LSTMAG20 (tel siirme)

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya b_|rak|n, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin (bkz. bélim Ihtiyag durumuna gére bakim yapilmali, en
gec 2 ayda bir sayfa 120), fanin ¢alisip caligmadigini kontrol edin

to6 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada asiri 1si LSTMAG20 (gerilim ciftleyici)

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya b_|rak|n, hava filtresini kontrol edin ve gerekir-
se temizleyin (bkz. bélim Ihtiyag durumuna gére bakim yapilmali, en
gec 2 ayda bir sayfa 120), fanin ¢alisip caligmadigini kontrol edin



to7 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Akim kaynaginda asiri 1Isinma

Cozimi:  Akim kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gere-
kirse temizleyin, fanin galisip galismadigini kontrol edin

to8 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Solar panel gii¢ modulinde asiri isi

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya birakin, fanin galisip galismadigini kontrol
edin

to9 | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: PFC-Solar panelde asiri isi

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya birakin, fanin galisip galismadigini kontrol
edin

toA | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada asiri 1si LSTMAG20 (PFC)

Cozimi: Gug kaynagini sogumaya birakin, fanin ¢alisip galismadigini kontrol
edin

toF | xxx
Nedeni: Sebeke sigortasinin agilmasini 6nlemek igin gli¢ kaynaginin emniyet
kapamasi devreye girdi.

Co6zimiu:  Yaklasik 90 saniyelik bir kaynak molasindan sonra bildirim séner ve
guc kaynag tekrar gcalismaya hazir olur.

tuo | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada diisiik 1si (sekonder devre)
Co6zimu: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin

tu2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginin sekonder devresinde yetersiz sicaklik
Co6zimu: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve i1sitin

tu3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada diisiik 1si LSTMAG20 (tel siirme)
Co6zimu: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve i1sitin
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tu6 | xxx
Not: xxx bir

sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada diisiik 1si LSTMAG20 (gerilim giftleyici)

Cozimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tuz | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug kaynaginda ¢ok az isinma

CozUimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tu8 | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Solar panel gii¢ modulinde duglk isi

CozUimi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tug | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: PFC-Solar panelde dusuk isi

Cozimi: .Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tuA | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Iletken plakada diisiik 1si LSTMAG20 (PFC)

Cozumi: Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

no | Prg

Nedeni: kaydedilen program segili degil

Co6zUimu: kaydedilen programi segin

no | IGn

Sebebi: "Ignition Time-Out" (Atesleme Zaman Asimi) fonksiyonu devrede; ay-
ar mentsinde ayarlanan, desteklenen tel boylarinda hi¢bir akim akisi
meydana gelmedi. Gl¢ kaynaginin emniyet sigortasi tepki verdi

CozUimi: Bostaki tel ucunu kisaltin, tetik tusuna tekrar basin; is pargasi ylzeyini
temizleyin; gerekli durumlarda ayar menUsinde "Ito" parametresini
ayarlayin

no | ARC

Nedeni: TIG kaynagindan arkin ayrilmasi

Cozimu: Tetige tekrar basin, is pargasi ylzeyini temizleyin

EPG | 17

Nedeni: Secilen kaynak programi gecgersiz

Cozimu: Gegerli kaynak programi segin

EPG | 35

Nedeni: Kaynak devresi direncinin tanimlanmasi basarisiz

Cozimiu:  Sasi kablosunu, elektrik kablosunu veya hortum paketlerini kontrol

edin ve gerekirse degistirin, kaynak devresi direncini yeniden belirleyin




Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel bilgiler

Giivenlik

Her devreye al-
ma sirasinda
bakim

Kaynak sistemi, normal ¢alistirma kosullari altinda sadece ¢ok az bakim ve onarim
gerektirir. Bununla birlikte kaynak sistemi yillarca ¢aligabilir durumda tutmak igin
birka¢ noktaya dikkat etmek zorunludur.

/\  TEHLIKE!

Hatali kullanim veya hatali yapilan gcaligmalar sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Bu dokimanda tanimlanan tim galismalar ve fonksiyonlar sadece teknik olar-
ak egitimli uzman personel tarafindan yerine getirilmelidir.

» Bu dokiman komple okunmali ve anlasilmalidir.

» Bu cihazin ve tim sistem bilesenlerinin tium givenlik kurallari ve kullanici
dokimanlari okunmali ve anlagilmalidir.

/\  TEHLIKE!

Elektrik akimi nedeniyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Calismaya baglamadan &nce ¢alisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenle-
ri kapatin ve ana sebekeden ayirin.

» Calisma kapsamindaki tim cihazlari ve bilesenleri tekrar agilmaya karsi emni-
yete alin.

» Cihazi uygun bir 6lgim cihazi kullanarak agtiktan sonra, elektrik yuklu bi-
lesenlerin (6rn. kondansatdrler) desarj oldugundan emin olun.

/\ TEHLIKE!

Yetersiz topraklama iletkeni baglantilari sebebiyle tehlike.

Ciddi mal ve can kaybi meydana gelebilir.

» Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir topraklama iletkeni
baglantisi tegkil eder.

» Mahfaza civatalari higbir sekilde glvenilir topraklama iletkeni baglantisi olma-
yan bagka civatalarla degistirilmemelidir.

Sebeke soketi ve sebeke kablosunun, ayrica torcun / elektrot tutucunun has-

arsiz oldugundan emin olun. Hasarli bilesenleri degistirin.

- Torcun / Kaynak pensesinin ve sasi kablosunun, bu dokiimanda acgiklanan
sekilde kurallara uygun olarak gli¢ kaynagina baglanmasini ve vidalanmasini /
kilitlenmesini saglayin

- Is parcasina diizgiin bir sasi baglantisi olusturuldugundan emin olun.

- Cihazin etrafindaki bog alanin 0,5 m (1 ft. 8 in.) oldugundan ve bdylece sogut-

ma havasinin serbestce iceri akabilecegini ve ¢ikabilecegini kontrol edin. Hava

giris ve ¢ikis acgikliklari higbir sekilde kismen bile olsa kapali halde olmamalidir.

119



Ihtiyag durumu-
na goére bakim
yapilmali, en ge¢
2 ayda bir

/\ DIKKAT!

Islak hava filtresi sebebiyle tehlike.
Maddi hasarlara neden olabilir
» Hava filtresinin montajda kuru olmasini saglayin.

Her 6 ayda bir

i |
bakim yapilmali /A DIKKAT!

Basingli hava etkisinden dolayi tehlike.
Maddi hasarlara neden olabilir.
» Elektronik yapi pargalarina yakin mesafeden basingli hava tflemeyin.

Sag cihazin yan pargasini (6nden bakildiginda) demonte edin ve cihazin i¢
kismini kuru, disiik basingli hava Ufleyerek temizleyin

IE' Yogun toz durumunda havalandirma giriglerini de temizleyin

Iimha etme Atiga cikartma sadece gecerli ulusal ve bolgesel hikimlere gére yapilmalidir.
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Tahrik makarasi elle zor s6kiliyorsa, tahrik makarasini sékmek igin D100 freninin
tirtikli vidasi kullanilabilir:

Takilmig besleme

makarasini sokiin
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Ek
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Kaynak yapimi sirasinda ortalama tuketim deger-

leri

MIG/MAG kay-
nagi sirasinda or-
talama kaynak
teli tiketimi

MIG/MAG kay-
naginda ortala-
ma koruyucu gaz
tuketimi

MAG kaynaginda
ortalama koru-
yucu gaz tiiketi-
mi

Dakikada 5 metrelik tel siirme hizinda ortalama kaynak teli tiiketimi

1,0 mm kayn- | 1,2 mm kayn- | 1,6 mm kayn-
ak teli gapi ak teli capi ak teli capi
Celik kaynak teli 1,8 kg/saat 2,7 kg/saat 4,7 kg/saat
Aliminyum kaynak teli 0,6 kg/saat 0,9 kg/saat 1,6 kg/saat
CrNi kaynak teli 1,9 kg/saat 2,8 kg/saat 4,8 kg/saat

Dakikada 10 metrelik tel siirme hizinda ortalama kaynak teli tiiketimi

1,0 mm kayn- | 1,2 mm kayn- | 1,6 mm kayn-
ak teli capi ak teli capi ak teli capi

Celik kaynak teli 3,7 kg/saat 5,3 kg/saat 9,5 kg/saat
Alliminyum kaynak teli 1,3 kg/saat 1,8 kg/saat 3.2 kg/saat
CrNi kaynak teli 3.8 kg/saat 5,4 kg/saat 9,6 kg/saat
Kaynak telicapi | 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2mm (TWIN)
gr:]talama tike- | 15 l/dak | 12 U/dak | 16 U/dak | 20 l/dak 24 l/dak
Gaz nozulu bo-
yutu 4 5 6 7 10
gr:]talama tike- | g /dak | 8/dak | 10 U/dak | 12 l/dak | 12 l/dak | 15 l/dak
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Teknik ozellikler

Kritik ham mad-
deleriiceren ge-
nel bakis, cihazin
tretim yil

Ozel gerilim

Devrede kalma
orani kavraminin
aciklamasi
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Kritik ham maddeleriiceren genel bakis:

Bu cihazda bulunan kritik ham maddeleri iceren bir genel bakisa asagidaki inter-
net adresi Uzerinden erigebilirsiniz.
Www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Cihazin lretim yilinin hesaplanmasi:

- Her cihazda bir seri numarasi bulunmaktadir

- Seri numarasi 8 rakamdan olugmaktadir, 6rnegin 28020099

- Ilk iki rakam, cihazin Gretim yilinin hesaplanmasini mimkiin yilan sayilardan
olugsmaktadir

- Burakamdan 11 gikartildiginda, Gretim yili elde edilmektedir
- Ornek olarak: Seri numarasi = 28020065, {iretim yili hesabi =28 - 11 = 17,

Uretim yili = 2017

Ozel gerilimler icin tasarlanan cihazlarda anma degerleri plakasinda belirtilen tek-
nik veriler gecgerlidir.

Devrede kalma orani (DKO), cihazin agiri isinma olmadan belirlenen gii¢ dliizeyinde
galistig 10 dakikalik bir dongu suresidir.

Giic tabelasinda listelenen DKO degerleri 40°C’lik bir ortam sicakligi ile ilgidir.
Ortam sicakligi daha yUksek ise DKO veya gli¢ uygun sekilde dusurilmelidir.

Ornek: %60 DKO'da 150 A ile kaynak yapma

- Kaynak fazi = 10 dk'nin %60'I = 6 dk.

- Sogutma fazi = Kalan sure = 4 dk.

- Sogutma fazinin ardindan ddngl yeniden baslar.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

Cihaz kesinti olmadan isletimde kalirsa:

E' Teknik verilerde ilgili ortam sicakligina uygun %100 DKO degerine bakin.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

TransSteel 2200

Bu degerlere gore cihazin sogutma fazi olmadan igletime devam etmesi igin
glc¢ veya akimi azaltin.

Sebeke gerilimi (U4) 1x 230V
Maks. etkin primer akim (I¢¢¢) 16 A
Maks. primer akim (I1max) 26 A

Sebeke sigortasi

16 A gecikmeli

Maks gorintr glic (S1max) 5,98 kVA
Sebeke gerilimi toleransi %-20 / +15
Sebeke frekansi 50/ 60 Hz
Cos Fi (1) 0.99
PCC'de?) izin verilen maks. sebeke emped- 250,02 mOhm
ansl Zmaks
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri B tipi
Kaynak akimi araligi (I,)
MIG / MAG 10-210 A
Ortili elektrot 10-180 A
TIG 10-230 A
Kaynak akimi degeri 1)0 dk./ 40°C (104 ° % 30 % 60 %100
F
MIG/MAG U, 230V 210 A 170A 150A
Kaynak akimi degeri 1()) dk./ 40°C(104° %35 %60 %100
F
Ortiill elektrot U,230V 180 A 150A 130A
Kaynak akimi degeri 1;) dk./ 40°C (104 ° % 35 % 60 %100
F
TIG U230V 230 A 200A 170A
Standart karakteristik egrisine gore ¢ikis gerilimi ar-
aligi (Uy)
MIG / MAG 14,5 -24,5V
Ortilu elektrot 20,4 -27,2V
TIG 10,4-19,2V
Acik devre gerilimi (Ug peak / Ug r.m.s) ooV
Koruma derecesi IP 23
Sogutma turd AF
Yuksek gerilim kategorisi I11
IEC60664 standardina gore Kirlilik derecesi 3
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TransSteel 2200
MV
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EMU cihaz sinifi

A2)

Guvenlik isareti

S, CE

Boyutlarux g xy

560 x 215 x 370 mm
22.05 X 8.46 x 14.57 in.

Agirlik 15 kg
33.07 Lb.

Maks. koruyucu gaz basinci 5 bar
72.52 psi

Tel slirme 1,5 - 18 m/dak
59.06 - 708.66 ipm

Tel tahriki 2 makarali tahrik
Tel capi 0,6 -1,2mm

0.025 - 0.047 in.

Tel makarasi ¢capi

maks. 200 mm

maks. 7.87 in.
Tel makara agirlig maks. 6,8 kg
maks. 14.99 lb.
Azami guriltt emisyonu (LWA) 65,5 dB
230 V'de bosta ¢alisma durumunda gtli¢ 17,4 W
alimi
210 A /24,5 V'de gl kaynaginin enerji veri- %89
mi
1) 230 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler
2) A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya agik disik

gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdlgelerinde kullanmaya uygun

degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekansl-

arindan etkilenebilir.

Sebeke gerilimi (U;) 1x 120V
Maks. etkin primer akim (I¢ff) 15 A
Maks. primer akim (I1max) 20 A

Sebeke sigortasi

15 A gecikmeli

Maks gortunir glic (S1mayx) 2,40 kVA
Sebeke gerilimi (U;) 1x 120V
Maks. etkin primer akim (I;¢ff) 20 A
Maks. primer akim (I1max) 20 A

Sebeke sigortasi

20 A gecikmeli

Maks goriiniir glic (S1max)

3,48 kVA




Sebeke gerilimi (U;) 1x 230V
Maks. etkin primer akim (I¢ff) 16 A
Maks. primer akim (I1max) 26 A
Sebeke sigortasi 16 A gecikmeli
Maks gortunir glic (Sqmay) 5,98 kVA
Sebeke gerilimi (U;) 1x 240V
Maks. etkin primer akim (I1¢ff) 15 A
Maks. primer akim (Imax) 26 A

Sebeke sigortasi 2)

20 A gecikmeli®

Maks gortunir glic (S1may) 6,24 kKVA
Sebeke gerilimi toleransi %-20 / +15
Sebeke frekansi 50/ 60 Hz
Cos Fi 0.99

PCC'de?) izin verilen maks. sebeke emped-
ansl Zmaks

250,02 mOhm

Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri B tipi

Kaynak akimi araligi (I,)

MIG / MAG 10-210 A

Ortilu elektrot 10 - 180 A

TIG 10-230 A

Kaynak akimi degeri 10 dk./ 40 ° C (104 ° % 30 % 60 %100
F)

MIG/MAG U;120V (15 A) 105 A 95 A 80 A
U;120V (20 A) 135 A 120A 105A
U, 230V 210 A 170A 150A

Kaynak akimidegeri 10 dk./ 40° C (104 ° %35 %60 %100
F)

Ortilu elektrot U; 120V (15 A) 90A 80A T70A
U;120V (20 A) 110 A 100A 90 A
U, 230V 180A 150A 130A

Kaynak akimidegeri 10 dk./ 40° C (104 ° %35 %60 %100
F)

TIG U;120V (15 A) 135 A 120A 105A
U;120V (20 A) 160 A 150A 130A
U, 230V 230A 200A 170A
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Standart karakteristik egrisine gére cikis gerilimi ar-
alig (Uy)

MIG / MAG 14,5 -24,5V
Ortilu elektrot 20,4 -27.2V
TIG 10,4 - 19,2 V
Acik devre gerilimi (Ug peak / Ug r.m.s) 9oV
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tiri AF
YUiksek gerilim kategorisi III
IEC60664 standardina gore Kirlilik derecesi 3
EMU cihaz sinifi AL)
Guvenlik igareti S, CE, CSA

Boyutlarux g xy

560 x 215 x 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in.

Agirlik 15,2 kg
33.51 lb.

Maks. koruyucu gaz basinci 5 bar
72.52 psi

Tel sGirme 1,5 - 18 m/dak
59.06 - 708.66 ipm

Tel tahriki 2 makarali tahrik
Tel capi 0,6 -1,2mm

0.025 - 0.047 in.

Tel makarasi ¢apl

maks. 200 mm

maks. 7.87 in.
Tel makara agirlig maks. 6,8 kg
maks. 14.99 lb.
Azami glrilti emisyonu (LWA) 65,5 dB
230 V'de bosta ¢alisma durumunda gug 17,4 W
alimi
210 A /24,5 V'de gig kaynaginin enerji veri- %89
mi
1) 230 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler.

2) Sadece ABD igin gegerli:

Bir sigorta yerine bir devre kesici kullanilirsa, devre kesicinin akim / zaman
karakteristik egrisi, yukarida belirtilen sebeke sigortasina uygun olmalidir.
Devre kesicinin salma akimi, yukarida belirtilen sebeke sigortasinin salma

akimindan yuksek olmasina da izin verilir.



3)

4)

Sadece ABD igin gegerli:

UL sinifi RK5 uyarinca gecikmeli sigorta (bkz. UL 248).

A emisyon sinifindaki bir cihaz, elektrik beslemesinin kamuya agik distk
gerilim sebekesinin bulundugu yerlesim bdélgelerinde kullanmaya uygun
degildir.

Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayiliml telsiz frekansl-
arindan etkilenebilir.
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Kaynak programi tablolari

TSt 2200 kaynak = Steel Kaynak programi veri bankasi: DB 3815
programi tablosu gl o
= AlMg 023m06
= AlSi 030m8 0,8 Ar100% ==
@8 Rutil/E71T .035mm 0,9 CO,100% =B
@8 Metal Cored .040mm 1,0 Ar +2-5% CO, =
. Self-shielded 04588 1,2 Ar+15-25% CO, B8
2
(] (] a4l
. Material a Gas ¢, Diameter
0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm
.025¢ .030“ .035% .040¢ .045¢
Steel CO2 100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO:2 3810 3809 3808 3806
CrNi/stainiess Ar + 2-5% CO2 2427 2402 2426
CuSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AISi Ar 100% 3640 3643
Rutilezit CO2 100% 2410 2321
Rutilez1t Ar + 15-20% CO: 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO2 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




