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Dikkat!

Degerli mUsterimiz,
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi 6nemle rica ederiz.

* Makineyi aldiginizda “Garanti Belgesi” ni mutlaka onaylatiniz.

* Makinenin kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.

* Servis ihtiyaciniz oldugunda 6nce kullanma kilavuzunda bulunan “Sorun
Giderme Kilavuzu” na bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz
yere en yakin ISIK KAYNAK vyetkili servisine yada ISIK KAYNAK merkez servise

basvurunuz.

ISIK KAYNAK Merkez Servisi
Kisget Sanayi Mahallesi 60019 No’'lu Cad. No:45 Gaziantep
TIf: 0 342 235 70 07 (Pbx)
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Factory / Fabrika
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Kusget Sanayi Mahallesi 60019 Nolu Cadde No:45 27300 Gaziantep / TURKIYE

The Product/ Uriin
INV AC - DC TIG 320 AS Welding Machine
INV AC - DC TIG 320 AS Kaynak Makinesi

Appropriate for Professional and industrial usage 320 Amp. (%60) INV AC-DC TIG
Welding Machine

Profesyonel ve endUstriyel kullanima uygun 320 Amp. (%60) INV AC-DC TIG
Kaynak Makinesi

European Standard / Avrupa Standarti

EN 60974-1, EN 60974-10
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without our written authorization.
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3. Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Bu makine, ilgili bdtin ydnetmelik ve normlara uygun olacak sekilde
tasarlanmigtir. Bununla beraber iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi bagka
sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen uretebilir. Bu etkiler, maruz
kalan sistemlerde guvenlik sorunlarina sebep olabilir. Bu makine tarafindan
uretilebilecek etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek igin bu bolumu dikkatli
okuyup anlayiniz.

Bu makine sanayi bdlgesinde calistiriimak Uzere tasarlanmistir. Eger o6zel
yerlerde (ev vb.) calistirilirsa, muhtemel elektromanyetik etkileri dnlemek igin 6zel
tedbirlere uymak gerekir. Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi
kurup calistirmasi gerekir. Bu makinelerin calistirlmasindan dolaylr herhangi
elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek igin duzeltici tedbirler
almali, gerekirse ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TIiC. LTD. STi. ile irtibata gegmeli,
ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TIC. LTD. STi. nin yazili onayr alinmadan makine
Uzerinde herhangi bir degisiklik yapiimamalidir.

Makineyi monte etmeden once g¢alisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden
dolay! hatali galigabilecek araclar yonunden kontrola yapiimalidir;

* Makinenin g¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve
kumanda kablolari,

* Radyo ve/veya televizyon verici ve alicilari,

* Bilgisayar veya bilgisayar kontrolindeki araclari,

* Endustriyel iglemler igin guvenlik ve kontrol techizatlari,

* Kalibrasyon ve 0I¢u cihazlari,

* Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlar gibi tibbi cihazlari,

Calisma alaninin yakininda c¢alisan techizatlarin elektromanyetik bagisikhgini
kontrol ediniz. Kullanici, ¢alisma alanindaki batin techizatlarin uyumlu oldugundan
emin olmalidir. Aksi halde ek koruma tedbirleri gerektirebilir.

Calisma alaninin ideal Olguleri, bu bdlgenin konstriksiyonuna ve burada yer
alan diger etkenlere gore belirlenir. Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin
etkisini azaltmak icin asagdidaki uyarilari dikkate alin;

* Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi
gibi yapin. Eger elektromanyetik bir etkilesim olusursa ana elektrik girisini filtre etmek
gibi bazi dnlemlerin alinmasi gerekebilir.

* Cikig kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

* Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak igin, mimkunse is par¢asina topraklama
yapilmali, kullanici, bu topraklamanin, personel ve ekipman igin problem
yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Calisma alani igerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi
azaltabilir. Bu durum ise 6zel uygulamalar icin gerekli olabilir.



4. Giivenlik Kurallari

Uyari!

Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya olum risklerine kargi
koruyun. Cocuklari uzak tutun. Vicuduna kalp pili takili kigiler, kaynak makinesini
calistirmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar. Calisilan pargalar Uzerinde elle islem
yaparken dikkatli olun, kaynak ve/veya kesme islemi sirasinda parganin asiri
Isinmasinin neden olabilecedi yanmalardan korunmak icin gereken uygun aletleri
kullanin. Kurulum, bakim ve onarimla ilgili batin islemlerin sadece vasifli kisilerce

gergeklestirildiginden emin olun.

:3\ ELEKTRIK CARPMASI oldiirucu olabilir.

Elektrot ve Uzerinde galigilan parga veya zemin devreleri, kaynak
makinesi agik iken elektriksel olarak aktif'tir. Bu aktif pargalara ¢iplak elle veya islak

giysiyle dokunmayin. Ellerinizi yalitmak i¢in kuru ve deliksiz eldivenler giyin.

ARK ISINLARI yakici olabilir.
o7 |

Kaynak yaparken veya seyrederken gozlerinizi kivilcimlardan ve

ark i1sinlarindan korumak igin uygun filtreli bir koruyucu maske kullanin. Bas maskesi

ve filtreli camlar, ANSI Z87. | standartlarina uygun olmalidir.

9 GAZLAR ve DUMANLAR tehlikeli olabilir.
=

Kaynak islemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve gazlar

olusabilir. Bu gaz ve dumanlari solumayin. Kaynak yaparken basinizi dumanin
disinda tutun. Dumanlari ve gazlari soluma alanindan uzak tutmak icin arkta yeterli

havalandirma saglayin ve/veya duman emme makinalari kullanin.



T l KAYNAK KIVILCIMLARI yangina ve patlamaya neden olabilir.

Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari ¢ikartin.

Eger bu mumkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin ¢ikarmasini énlemek icin
bunlarin Gzerlerini  6rtin. Kaynak kivilcimlarinin  ve kaynaktan gelen sicak
malzemelerin  kiglik c¢atlaklardan ve acgikliklardan kolayca komsu alanlara
gecebileceklerini unutmayin. Hidrolik hatlar yakininda kaynak yapmayin. Her an

elinizin altinda bir yangin sénduridcu bulundurun.

| gl TUP hasar gordiigiinde patlayabilir.

Kullanilan prosese uygun koruyucu gaz igeren basingli gaz tupleri
ve secilen gaz ve basinca gore tasarlanmis, uygun regulatorler kullanin. Butln
hortumlar, donanimlar ve benzeri aksamlar yapilan kaynak islemine uygun olmali ve

iyi durumda tutulmalidir.

ELEKTRIK ve MANYETIK alanlar tehlikeli olabilir.

Bir iletkenden gecen elektrik akimi Elektrik ve Manyetik Alanlar
(EMF -Electric and Magnetic Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak
kablolari ve kaynak makineleri etrafinda EMF alanlari yaratir.

EMF alanlari bazi kalp pillerinin igleyisini bozabilir. Bu nedenle,
vucutlarina kalp pili takil kaynakgilar, kaynak yapmadan Once doktorlarina
danismalidirlar.

Kaynak sirasinda EMF alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen
baska saglik sorunlarina da neden olabilir.

EMF alanlarina maruz kalmayr en aza indirmek icin kaynak
yaparken asagida belirtilen konulara dikkat edilmelidir:

* Elektrot ve sase kablolarini birlikte yonlendirin.

* Elektrot ve sase kablolarini asla vicudunuzun etrafina sarmayin.

* Vlcudunuzu elektrot ile sase kablolari arasina sokmayin.

* Sase kablosunu Uzerinde c¢alisilan pargaya mumkin oldugu kadar yakin
baglayin.

* Kaynak yaparken gug Unitelerinden mamkin oldugu kadar uzak durun.



5. Genel Bilgiler ve Uyarilar

Kullanim kilavuzunu ve iginde bulunan guvenlik tedbirlerini okumadan kaynak
makinesini kurmayin, ¢alistirmayin ve onarmayin. Bu kullanim kilavuzunu saklayin ve
her zaman elinizin altinda bulundurun.

— |s bittikten sonra veya ise uzun sire ara verecediniz zaman kaynak
makinesinin sebeke ile olan elektrik bagdlantisini kesin.

— Kaynak makinesi Uzerinde higbir degisiklik yapmayin. Bu islem, makinenin
Ozelliklerini kaybetmesine ve teknik verilerin degismesine neden olabilir.

— Kaynak makinesi Uzerinde adaptasyon yapilmasi yasaktir. Adaptasyon
yapillmasi, sadece garanti haklarinin kaybedilmesine neden olmakla kalmaz, ayni
zamanda makinenin kullanim guvenligini de tehlikeye sokabilir ve kullanicilari elektrik
garpmasi riskiyle karsi karsiya birakabilir.

—Yanlis kullanim veya kullanicinin hatasindan dolayr kaynak makinesinde
hasar meydana gelmesi, garanti haklarinin kaybedilmesine neden olur.

— Calisma sirasinda kabul edilen ortam sicakligi araligi — 10 °C ile + 40 °C
'dir.

— Kabul edilebilir bagil nem orani, 20 °C 'de % 95 'dir.

— Uretici firma, 6nceden haber vermeden teknik dzellikleri degistirme hakkini

sakli tutar.



6. Ozellikler

INV AC - DC TIG 320 A, en son inverter teknolojisi kullanilarak Uretilen, inverterli
kaynak makineleridir.

inverter Kaynak teknolojisi diinyada yaklagik 30 yillik bir teknolojidir. 50 Hz-60 Hz
frekans, IGBT tarafindan 20 Khz (yaklasik 400 kat) ve Uzerine, yani yuksek frekansa
donustarulir. Daha sonra gerilim dusurtlerek dalgali akim (AC) dogru akima (DC)
gevrilir. Inverter teknolojisinde, PWM teknigi kullanilarak giiglii bir DC kaynak akimi
uretilir. Inverter teknolojisi sayesinde, kaynak makinesinin boyutu ve agirhigi énemli
dlclide azaltlmis ve verimliligi % 30 oraninda arttinimistir. inverterli  kaynak
makinelerinin gelistiriimesi, uzmanlar tarafindan kaynak alaninda bir devrim olarak
nitelendirilmektedir.

ISIK KAYNAK INV AC - DC TIG 320 A tum metallerin TIG kaynaginda ve her
turll elektrod ile yapilacak kaynaklarda kullanilabilen, pilot arkla baglama imkani
saglayan INVERTOR HF kontrollii kaynak makinesidir.

ISIK KAYNAK INV AC - DC TIG 320 A kaynak makinesinin sagladigi avantajlar;

* Duzgln AC - DC akim ile yuksek kaliteli TIG kaynag,

* Secici anahtar ile Elektrod — TIG kaynagi yapabilme olanagi,

* TIG kaynaginda secici anahtar ile Su veya hava sogutmali ¢alisma olanagi,

* TIG kaynaginda secici anahtar ile HF veya LIFT ark ¢alisma olanagi,

* Dijital Volt — Amper gdstergesi,

* Kararli kaynak arki,

* Erimis durumdaki kaynak banyosunu kolay kontrol etme olanagi,

* YUksek agik devre voltaji ile kolay elektrod tutusturma imkani,

* Ayarlanabilir Frekans kontrold,

* AC — DC TIG imkani ile minimum kalinlikta malzemeye kaynak yapabilme
imkani,

* Genis uygulama alani,

* Hafiflik ve kolay tasinabilirlik,

* Satin alma tarihinden itibaren 2 (iki) yil boyunca servis garantisi,

* Hava sogutmalidir,

* Guvenilir ve kullanimi kolaydir,

* EN 60974-1'e uygun uretilmis olup kullanim omrii © 10 © yildir.



7. On Paneldeki Kumandalar
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Elektrik Uyari Lambasi

Is1 Uyari Lambasi

Amper Ayar Diigmesi

TIG - ELEKTROD Kaynak Modu Secici Anahtar

Elektrod Konumunda Sicak Baslangi¢, TIG Konumunda Basglangi¢ Akimi
AC - DC Calisma Modu Secgici Anahtari

Elektrod Konumunda Ark Kuvveti, TIG Konumunda Ark S6nmesi Zamani
Kaynak Nufuziyet Ayari.

Son Gaz Zamani

10. Su Uyan Lambasi.

11. Su - Hava Sogutma Modu Segici Anahtar

12. Digital Goésterge

13. Topraklama Pensesi Baglanti Soketi DC ( +) Cikig
14.Torch Kumanda Baglanti Soketi

15.Torch Girigi Gaz Baglanti Soketi

16.Torch Baglanti Soketi DC ( - ) Cikis

17. Su Tanki Dolum girisi

18. Sirkiile Edilen Sicak Su girigi
19. Tor¢ Sogutma Su Haznesi ¢ikisi

20. Power gostergesi



8. Teknik Veriler

MODEL INV AC — DC TIG 320 AS
SEBEKE GERILIMI 380V /50 HZ
MAX. GIRIS GUCU 12 KVA
CALISMA REJIMI ( % 60 ) 320 A

AKIM AYAR SAHASI 5-320 A

ACIK DEVRE VOLTAJI 66 V

BOYUTLAR (E xB xY)

470x1020x1070 mm

AGIRLIK 98 KG
KORUMA SINIFI IP21S
ELEKTROD CAPI 1,6 — 5,00 mm
TORCH KABLOSU 4 mt
SASE KABLOSU 3 mt
ENERJI GIRIS KABLOSU 4 mt
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9. Makinenin Kurulumu ve Calistiriimasi

Makineyi kurmadan veya calistirmadan énce bu bdlumu dikkatlice okuyunuz.

* Makineyi yatayla 15° ‘den fazla egimi olan bir ylizeye koymayin ve bdyle bir
yuzey Uzerinde galistirmayin,

* Makine mutlaka temiz hava akimi olan bir ortamda c¢alistiriimali, makinenin
bulundugu yerde havalandirmay! engelleyen yada hava akimini durduran bir etken
olmamalidir. Calisirken makinenin Uzeri; kagit, bez yada benzeri cisimlerle
ortulmemelidir.

* Toz ve kirler makinenin igine girebilir. Bu durum mimkin oldugunca asgariye
indirilmelidir. Yogun tozlu ortamlar ile atmosferinde su, boya ve ya§ tanecikleri ile
taslama tozlari ve agindirici gaz bulunan ortamlarda galismayin.

* Bu makine IP 23 sinifi korumalidir. Makineyi mumkun oldugunca kuru tutun ve
Islak yada su birikintisi Gzerine koymayin.

* Kaynak makinesini guines 1s191 altinda ve su sigrama olasiligi bulunan yerlerde
kesinlikle ¢alistirmayin.

* Makineyi radyo kontrolli cihazlardan uzak bir yere koyun. Makinenin normal
¢alismasi, yakinlarinda bulunan bu tip cihazlarin galismasina olumsuz etki edebilir ve
bu durumda yaralanmaya veya ekipman arizasina neden olabilir. Bu kullanim

kilavuzundaki © Elektromanyetik Uyumluluk “ bélimani okuyun.

* Makineyi, ortam sicakhigi - 10 °C ‘den dusuk + 40 °C ‘den fazla olan ve nem

seviyesi % 70 den yuksek ortamlarda galistirmayin.

* Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapagini

acmalari ve mudahalede bulunmalari hayati tehlike yaratabilir. Aksi durumda davrananlar,

olusabilecek olumsuz sonuglarini pesinen kabul etmis sayilir.

* Makinenin ¢alisma verimi, kaynakginin, asiri 1sinma olmadan ve kaynaga ara

vermeden, 10 dakika boyunca makinenin verilen kaynak akiminda kaynak yapabilme

suresinin yluzdesel oranidir.
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* Makine termal koruma sayesinde asiri i1sinmaya kargi korunur. Bu koruma
devreye girdiginde 6n paneldeki uyari lambasi yanar. Gulvenli ¢alisma sicakligina

donuldigunde ise lamba soner ve kaynaga devam edilir.

10. Cevre Kosullari

Makineyi ¢alistirmadan dnce asagidaki islemlerin yapilmasi gerekir:

— Kaynak makinesi igin gerekli gevre kosullarini saglayin. Ornegin odada parlayici
gazlar ve buharlar, iletken tozlar, yakici - yanici dumanlar ve makinenin yalitimina ve
mekanik yapisina zararli olabilecek bagka unsurlar bulunmamalidir.

— Bu gug unitesi yagmurda kullanim igin uygun degildir.

— Kaynak makinesi, surekli gorulebilir bir yere yerlestiriimelidir.

— Asir 1sinma fark edildiginde, duman veya alev gorulduginde, yalitim yanigi
kokusu geldiginde, asiri bir titreme oldugunda veya asiri bir guralti duyuldugunda makine
durdurulmali ve detayli bir inceleme veya gerekiyorsa teknik durum testi yapiimahdir.

— Akim devresi kilitlendiginde veya goévdede voltaj belirlendiginde de yukarida
belirtilen uygulama gecerlidir.

— Mekanik hasar durumunda (6rnegin kaynak makinesinin yluksek bir yerden
duismesi gibi) yukarida belirtilen uygulama gegerlidir.

— Asirn nemli ortam makine yalitiminin bozulmasina ve elektrik ¢arpmasi
tehlikesine yol acabilir.

— Calisma sirasinda makinenin bazi i¢ pargalari 1sinir. Bunlarin sicakligi 100
°C 'ye kadar cikabilir, bu normaldir ve makine asiri 1sinmaya karsi termal koruma
devresi ile korunmaktadir.

— Baglanti kontaklarinda c¢ok yuksek sicakliga izin verilmemelidir. Eger
kontaklar ¢ok isinirsa, bu onlarin galismaya devam edebilecek durumda olmadigina

isarettir.
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11. TIG Kaynak Yontemi

* TIG kaynak yontemi c¢ok genis bir uygulama alanina sahiptir, kaynakgi
tarafindan kullanilmasi kolaydir, prensip olarak gaz eritme kaynagini andirir, yalniz
torch biraz degisiktir, yanici yakici gaz yoktur, 1si enerjisi elektrik arki tarafindan

saglanmaktadir. Bu yontem de erimeyen bir elektrod kullanildidi igin kivrik alin kaynak

agzi hazirlanmig ince parcalar, ek kaynak metaline gereksinme gdstermeden
birlestirilebilir; gerektiginde esas metalin eritilerek, ek kaynak metaline olan
gereksinmeyi ortadan kaldirmasi da yontemin g6z ©Onlne alinmasi gereken
ustinluklerinden bir tanesidir.

* TIG kaynak yodnteminde koruyucu gaz kullanmanin tek amaci kaynak
sirasinda, kaynak banyosunu ve erimeyen tungsten elektrodu havanin olumsuz
etkilerinden korumaktir. TIG kaynak yonteminde kullanilan koruyucu gazlar, Helyum ve
argon veya bunlarin karisimi gibi asal gazlar olup, kimyasal bakimdan nétr karakterde,
kokusuz ve renksiz mono atomik gazlardir.

* Elektrodu degdirerek tutusturma (LIFT ark), sadece dogru akim ile ¢alismada
uygulanan bu tutusturma yonteminde kaynak makinesi ¢alistirilip koruyucu gaz akimi
basladiktan sonra torch elektrod is pargasina deginceye kadar yaklastirilir ve
degmeden hemen sonra hafifge geri ¢ekilerek ark olusturulur.

* Yuksek frekans akimi ile arkin tutusturulmasi (HF ark), gerek dogru akim ve
gerekse de alternatif akim uygulamalarinda kullanilir. Bu sitemde yuksek gerilim ve
yuksek frekansta c¢alisan bir kliglk Ureteg¢ seri halde kaynak akim devresinde yer alir.
Yuksek gerilim elektrod parcaya birkag mm kadar yaklastirilinca yuksek gerilim arki
olusturur ve bu ark elektrod ile is pargasi arasindaki gazi iyonize eder ve hemen
kaynak arki olusur. Dogru akim ile ¢alismada bu ylksek gerilim arkina sadece arkin
tutusturuimasi aninda gereksinim vardir, alternatif akim halinde ise bu ark kaynak

sUresince surekli olarak devrede kalir.

Kaynak islemine baslamadan 6nce asagidaki islemler yapiimalidir;
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* Oncelikle TIG torch kablosunu makinenin DC (-) kutbuna, topraklama pensesini de
DC (+) kutbuna baglayin.

* Torch ‘un gaz ve tetik baglantisini makinenin 6n kisminda bulunan soketlere
baglayin.

* Kaynatilacak malzemenin kalinligina gére uygun Tungten elektrodu torch 'a takin.

* Sase pensesini is parcasinin boyasiz, passiz ve temiz bir ylzeyine tam temas
edecek sekilde takin.

* Sebeke baglanti figini uygun prize takin.

* Makinenin arka kisminda bulunan agma-kapama anahtari ile makineyi agin.

* Elektrod c¢apina, cinsine, kaynak pozisyonuna ve elektrod bilgi foyline gore
belirleyeceginiz uygun kaynak akim degerini makine on panelde bulunan amper diugmesi
ile ayarlayin.

* Kaynak kurallarina uyarak kaynaga baslayin.

12. Ortiilii Elektrod Kaynak Yontemi

Kaynak islemine bagslamadan 6nce asagidaki islemler yapiimalidir;
* Oncelikle kullanilan elektroda uygun kutbun hangisi oldugunu belirleyin.
Elektrodun bilgi foyinde (Elektrod kutusu Uzerinde) bu bilgiyi bulabilirsiniz. Daha sonra
kaynak kablolarini secilen kutba uygun olacak sekilde cikislara baglayin. Ornegin DC (+)
kullanilacaksa, elektrod kablosunu makinenin (+) ¢ikisina, topraklama pensesini de (-)
cikisina baglayin. Soketi kilavuzun pimi karsiyl karsilayacak sekilde yuvaya soktuktan
sonra saat ibresi yoninde % tur cgevirin. Soketin fazla sikilmadan guvenli bir sekilde
yuvasina oturdugundan emin olun. Aksi halde, uzun sureli kullanimlarda ve kaynak
akiminin yuksek oldugu durumlarda gevsek soketler asiri iIsinmadan dolay! yanabilir. DC
(-) de kullanilacak elektrodlar igin, elektrod kablosu (-) ¢ikisa, topraklama pensesi ise (+)
cikisa gelecek sekilde kablo baglantilarini degistirin. Yanhs kutbun secilmesi kararsiz ark
olugsumuna, ¢ok fazla sigramaya ve elektrodun is pargasina yapismasina neden olur.

* Elektrodu elektrod pensesine takin.
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* Sase pensesini is parcasinin boyasiz, passiz ve temiz bir ylzeyine tam temas
edecek sekilde takin.

* Sebeke baglanti figini uygun prize takin.

* Makinenin arka kisminda bulunan agma-kapama anahtari ile makineyi agin.

* Elektrod c¢apina, cinsine, kaynak pozisyonuna ve elektrod bilgi foyline gore
belirleyeceginiz uygun kaynak akim degerini makine on panelde bulunan amper dugmesi
ile ayarlayin.

* Kaynak kurallarina uyarak kaynaga baslayin.

13. Depolama ve Tasima

— Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasinda sicaklikta en fazla % 70 nem
oranina sahip kapall odalarda depolanmalidir.

— Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.

— Kaynak makinelerinin ambalajlarinda saklanmalari tavsiye edilir.

— Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara kargi

korunacak sekilde ambalajlanmalidir.

14. Bakim ve Onarim

Bakim ve servis sadece vasifli personel tarafindan yapiimahdir! Kaynak
makinesinin sebeke akimi, bakim ve servis sirasinda kesilmelidir. Makinenin elektrik fisi
prizden g¢ekilmelidir.

* Kaynak iglemleriyle ilgili genel kisisel guvenlik ve yangin glvenligi kurallarina
uyun.

* Akim kablolarinin ve enerji kablosunun yalitim durumunu ve baglantilarini kontrol
edin. Gevgeyen baglantilari yenileyin.

* Kaynak makinesinin iginde biriken toz basingli hava ile dizenli olarak
temizlenmelidir. Makine eger cok yogun miktarda toz ve duman iceren bir ortamda

kullaniliyorsa, bu islem ayda iki kere tekrarlanmalidir.
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* Kuguk parcalari korumak igin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina
dikkat edilmelidir.

* Kaynak makinesinin icerisine su ve buhar girmesi engellenmelidir. Eger makine
nemden etkilenmis ise, makinenin i¢i kurutulmali ve izolasyonu kontrol edilmelidir.

* Kaynak makinesi uzun sure kullanilmayacaksa, kendi kutusuna yerlestiriimeli ve
kuru bir ortamda saklanmalidir.

* Kaynak makinesi kaldirilirken veya taginirken rastgele atiilmamali ve darbelerden

korunmalidir.

15. Sorun Giderme Kilavuzu

SORUN NEDEN ¢cOzim

* Kutuplar kontrol edin,

gevsekse sikin.
Ark kararli degil, * Kutup baglantilari yanhs * Sebeke voltaji 220 volt mu?

kaynak duzgun olarak veya zayif. kontrol edin, Uygun olmayan

yapilamiyor. * Voltaj degeri uygun degil. kesit ve uzunlukta uzatma
kablosu kullaniliyorsa kontrol

edin, gerekiyorsa duzeltin.

*
* Besleme kablosunda sorun Besleme Kablosunu kontrol

var. edin, gerekiyorsa yenisi ile

Makinenin ana salterini | * Saltere baglanan kablo degistirin.

acarken sigorta atiyor. | baglantilarinda kisa devre var. | = Sigortayi kontrol edin,

* Sigorta arizall. gerekiyorsa yenisi ile

* Giris Filtre Karti arizall. degistirin.
* Servise bagvurun.
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Makine hi¢ ¢alismiyor,

cIkis yok,
fan galismiyor.

* Tesisatta elektrik yok.

* Besleme kablosu arizall.

* Acma — kapama anahtari
arizall.

* Giris Filtre karti veya Gug

Karti arizali.

* Makineye giren fazi kontrol
edin.

* Besleme Kablosunu kontrol
edin, gerekiyorsa yenisi ile
degistirin.

* Anahtari degistirin.

* Servise basvurun.

Makine normalden daha
¢abuk 1siniyor,
dinlenmeye gegiyor,

Fan calismiyor.

* Fan sikismis yada yanmigtir.
* Fanin elektrik baglantilarinda

sorun var.

* Fanda sikisma olabilir, hava
ile temizleyin.

* Fani kontrol edin.

* Fan kablosunu kontrol edin.
* Fani Yenisi ile degigtirin.

* Servise basvurun.
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NOTLAR
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