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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Bu makine, ilgili butin yénetmelik ve normlara uygun olacak sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber
iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi baska 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 calistirimak Uzere tasarlanmistir. Eger 0&zel yerlerde (ev vb.)
calistirilirsa, muhtemel elektromanyetik etkileri dnlemek igin 6zel tedbirlere uymak gerekir. Kullanicinin bu
makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup caligstirmasi gerekir. Bu makinelerin ¢alistirimasindan dolayi
herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek i¢in dizeltici tedbirler almal,
gerekirse ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TIiC. LTD. STi. ile irtibata gegmeli, ISIK KAYNAK MAKINE SAN.
TiC. LTD. STi. nin yazili onayi alinmadan makine (izerinde herhangi bir degisiklik yapiimamalidir.

Makineyi monte etmeden &Once calisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden dolayl hatal
calisabilecek araglar yoninden kontroll yapiimahdir;

¢ Makinenin ¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve kumanda kablolart,
¢ Radyo vel/veya televizyon verici ve alicilari,

e Bilgisayar veya bilgisayar kontrolindeki araglari,

o Endustriyel islemler icin glivenlik ve kontrol techizatlari,

o Kalibrasyon ve 6lgu cihazlari,

o Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlari gibi tibbi cihazlari,

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

Calisma alaninin ideal dlclleri, bu bdlgenin konstriksiyonuna ve burada yer alan diger etkenlere goére
belirlenir. Makinenin urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagidaki uyarilari dikkate
alin;

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

e Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

o Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak igin, mimkiinse is pargasina topraklama yapilimali, kullanici,
bu topraklamanin, personel ve ekipman igin problem yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Calisma alani icerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi azaltabilir. Bu durum ise
0zel uygulamalar igin gerekli olabilir.



GUVENLIK KURALLARI

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

o Kilavuzlarda yer alan glvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilr.

e Bu kilavuzda herhangi bir givenlik sembolu goéruldigunde, bir yaralanma riski oldugu anlasilimal ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

o Kaynak islemi sirasinda operatoérler disindakiler, 6zellikle de ¢ocuklari ¢galisma sahasindan uzak
tutun.

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

e Kullanim kilavuzunu, makine Gzerindeki etiket ve givenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.

Makine Uzerindeki uyar etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri degistiriniz.
Makinenin nasil ¢alistinildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacadini greniniz.

Makinenizi uygun galisma ortamlarinda kullaniniz.

Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin givenli ¢alismasina ve kullanim édmriine olumsuz
etki eder.

A ELEKTRIK CARMASI OLDURUCU OLABILIR A

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere uygun
oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kigiler tarafindan kurulmasini saglayin.

[ 4

. e Eger calisma ylzeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrotla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

o Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is énlagu giyin. Islak ya da hasar gérmus
eldiven ve ig dnluklerini kesinlikle kullanmayiniz.

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle elektroda dokunmayin.

L o Elektroda ciplak elle dokunmayin.

HAREKETLiI OLAN PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR

o Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve Kkilitli tutun.
e Agir cisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
e Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.




GUVENLIK KURALLARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGiN ZARARLI OLABILIR

i

Kaynak ve kesme iglemi yapilirken ¢gikan duman ve gazin uzun sure
solunmasi ¢ok tehlikelidir.

° Kaynak sirasinda gézlerde, burunda ve bogazda
meydana gelen yanma hissi ve tahrigler, yetersiz havalandirmanin
belirtileridir. Boyle bir durumda calisma alaninda dogdal yada suni bir
havalandirma alani olusturun.

° Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir
duman emme sistemi kullanin.

° Kursun, berilyum, kadmiyum, c¢inko, ¢inko kapli yada

boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz yukaridaki énlemlere ilave olarak temiz hava
saglayan maskeler kullanin.

X7,
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Ark 15191 gozlerinize ve ¢ildinize zarar verebilir.

o Kaynak yaparken veye seyrederken gdézlerinizi kivilcimlardan ve ark
Isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli koruyucu maske kullanin.

o Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87.] standartlarina uygun
olmahdir.

e Vucedunuzun diger ¢iplan kalan yerlerini (kollar,boyun,kulaklar, vb)
uygun koruyucu giysilerle bu iginlardan koruyun.

o Cevrenizdeki kisilerin ark i1sinlarindan ve sicak metallerden zarar
goérmemeleri igin ¢caligma alaninizi géz hizasindan yuksek, aleve
dayanikli paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VE PATLAMAYA YOL AGABILIR

A

Fl:

N

/

e Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlar ¢ikartin.
Eger bu mimkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin
¢cikarmasini dnlemek igin bunlarin Gzerlerini értin.

e Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin
klguk catlaklardan ve agcikliklardan kolayca komsu alanlara
gegcebileceklerini unutmayin.

e Hidrolik hatlar yakininda kaynak yapmayin.

Her an elinizin altinda bir yangin séndurtcit bulundurun.




GUVENLIK KURALLARI

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.

e EMF alanlari bazi kalp pillerinin igleyigini bozabilir. Bu nedenle, vicutlarina kalp
pili takil kaynakgilar, kaynak yapmadan dnce doktorlarina danigsmalidirlar.

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

o EMF alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek i¢in kaynak yaparken asagida

belirtilen konulara dikkat edilmelidir:

Elektrot ve sase kablolarini birlikte yonlendirin.

Elektrot ve sase kablolarini asla vicudunuzun etrafina sarmayin.
Vucudunuzu elektrot ile sase kablolari arasina sokmayin.

Sase kablosunu Uzerinde galigilan pargaya mimkun oldugu kadar yakin baglayin.

YV V V V V

Kaynak yaparken gl¢ Unitelerinden mimkin oldugu kadar uzak durun.

TUP HASAR GORDUGUNDE PATLAYABILIR

o Kullanilan prosese uygun koruyucu gaz i¢ceren basingli gaz tipleri ve segilen
gaz ve basinca gore tasarlanmisg, uygun regulatérler kullanin.

e  BUtun hortumlar, donanimlar ve benzeri aksamlar yapilan kaynak islemine
uygun olmali ve iyi durumda tutulmahdir

KORUMA

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, Uzerine su sigramasini ve basingli buhar gelmesine engel
olun.




GUVENLIK KURALLARI

DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Gl¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin konusturulmamasi, kigilerde ciddi yaralanmalara ve diger
nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

e Kaynak ve kesme ekipmanlarini tasimadan 6nce tium ara baglantilarini sékin, ayri ayrn olmak
Uzere, kuguk olanlari saplarindan, buyukleri ise tagsima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

e Makinenizi dismeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10derece egime sahip zemin ve
platformlara yerlestirin.

o Gaz tuplerinin devriimemesi icin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise duvara
zincirle baglayin.

e Operatodrlerin makine Uzerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

Calisma cevrimi oranlarina gére makinenin sogumasina misaade edin.
Akimi veya g¢alisma ¢evrimi orani tekrar kaynaga baslamadan énce disurun.
Makinenin havalandirma giriglerinin 6ninu kapamayin.

Makinenin havalandirma giriglerine, Uretici onaya olmadan filtre koymayin.

ENERJi VERIMLILIGI

¢ Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yéntemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.
Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.

e Kaynak yapmadan uzun sure beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin

KULLANIM OMRU

e TS 7031 EN 60974-1’e uygun uretilmis olup kullanim émrii “10” yildir.




TEKNIK BILGILER

1.TEKNIK BILGILER
1.1 GENEL AGIKLAMALAR

INV DC P-TIG 200 A, en son invertor teknolojisi kullanilarak Uretilen, invertdrli kaynak makineleridir. Invertor
Kaynak teknolojisi diinyada yaklasik 30 yillik bir teknolojidir. 50 Hz-60 Hz frekans, IGBT tarafindan 50 Khz (yaklasikO0
kat) ve Uzerine, yani yuksek frekansa donuastirdlir. Daha sonra gerilim dasurilerek dalgali akim (AC) dogru akima
(DC) gevrilir. Invertér teknolojisinde, PWM teknidi kullanilarak gcli bir DC kaynak akimi Gretilir. invertdr teknolojisi
sayesinde, kaynak makinesinin boyutu ve agirligi énemli dl¢cide azaltiimis ve verimliligi % 30 oraninda arttiriimistir.
Invertdorli  kaynak makinelerinin - gelistiriimesi, uzmanlar tarafindan kaynak alaninda bir devrim olarak

nitelendirilmektedir.

ISIK KAYNAK INV DC P-TIG 200 A Aliminyum ve Magnezyum alasimli metaller disindaki tim metallerin TIG
kaynaginda ve her turli elektrod ile yapilacak kaynaklarda kullanilabilen, pilot arkla baslama imkani saglayan
INVERTOR HF kontrollii kaynak makinesidir. Uriinde bulunan aktif PFC 6zelligi sayesinde, PFC &zelligi bulunmayan
inverter ve manyetik alan kontrolli makinelere goére %40 daha az enerji harcar. Ayni isi daha az enerji ile
gerceklestirildigi icin bir yandan elektrik faturaniz diser, bir yandan da c¢evrenin korunmasina katki saglanir. PFC
teknolojisinin bir diger artisi da, gerilim dustumlerine bagisikhdi kuvvetli, santiye gibi uzun kablo boylarinin kullanildigi

yerlerde makinenin verim kaybi olmadan galismasini saglamasidir.
PFC Teknolojisi nedir?

Inverter kaynak makinelerinin tUretmis oldugu harmonik akimlarini filtrelemek icin kullanilan teknolojiye PFC Teknolojisi
denir. PFC sayesinde sebekeden g¢ekilen gli¢ blyik oranda azaltiimis olur bu da dogrudan faturayi etkiler, ener;ji
verimliligi sayesinde bu teknoloji ile makineler daha ¢evre dostu olur. Sebekedeki dalgalanmalar ylzinden kaynak
performansinda bozulma meydana gelmez, yani sebeke voltajindaki disltsler PFC teknolojisine sahip makine
kullanicilarini etkilemeyecektir. Ayrica santiye alanlarindaki besleme kablolarinin uzatilmasi neticesinde meydana

gelen olumsuzluklar PFC teknolojisine sahip makinelerde gérilmez.
ISIK KAYNAK INV DC P-TIG 200 A kaynak makinesinin sagladigi avantajlar;

e Duzgln DC akim ile yuksek kaliteli TIG kaynag,

e Secici anahtar ile Elektrod — TIG kaynagi yapabilme olanagi,

e TIG kaynaginda segcici anahtar ile HF veya LIFT ark ¢calisma olanagi,
o Kararli kaynak arki,

e Kaynak sonrasi gaz birakma zaman ayari,

e Tetik 2T — 4T konumu,

e Erimis durumdaki kaynak banyosunu kolay kontrol etme olanagi,
e YUksek agik devre voltaji ile kolay elektrod tutusturma imkani,

e Jeneratdr ile galisabilme imkani,

o Hafiflik ve kolay taginabilirlik,

e Basit kurulum ve galistirma,

e Hava sogutmalidir,

e  Guvenilir ve kullanimi kolaydir,



TEKNIK BILGILER

1.2 MAKINE BILESENLERI

11 2L
Sekil 1: On Goriiniim Sekil 2: Arka Gorunim
1. Tig torg baglanti soketi 5. Gaz giris rekoru
2. Gaz baglanti soketi 6. On/off salter
3. Tetik baglanti Soketi 7. Enerji girisi
4. $Sase baglanti soketi
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TEKNIK BILGILER

1.3 Kumanda Paneli

7 654 93 2 1
v ISIK KAYNAK

INVDC P-TIG 200 A

10 11 ' 13 14 15 17
12 16

Sekil 3: Elektronik Kumanda Paneli

Volt Segici Led
Amper Segici Led
Volt / Amper Gostergesi
Isi Lambasi Gdstergesi
Enerji Lambasi
Kaynak Cesidi Segici Buton:
TIG : Tig Kaynak Yapmaya Olanak Saglar.
PULSE TIG : Tig Kaynaginin Pulse ile Uygulanacak Kisimdir. Isi Girdisinin Kontrolii Miimkiindiir.
Dolayisi ile ince Paslanmaz Metallerin Kaynaginda Daha lyi Sonug Verir.
MMA : Elektrod Kaynagi Yapmaya Olanak Saglar.
7. Kullanma Modu Secici Buton:
2T : Ustteki Led Yanar Ve Makinenin Tetik Kisim 2t (Bas Caligsin Cek Dursun) Konumunda
Calisir.
4T : Kisa Siire ile Tekrar Basildiginda ,Alttaki Led Yanar Ve Makinenin Tetik Kisim 4t (Bas Cek
Calissin Bas Cek Dursun) Konumda Calisir.
GAZ : Gaz Testi Yapilir. Bu Modda Torg Tetigine Basildiginda Makine Sadece Gaz Verir.
8. Kaynak Calisma Ayar Modu.
9. (+) (-) Amper Ayar Butonlari (Ayrica +/- ayni anda basildiginda Amper — Volt gosterimini degistirir).
10. On Gaz Zamani
11. Kalkis akim Rampasi (Ayrica elektrod konumunda sicak basangi¢ ayarini gdsterir).
12. Ust pulse akimi
13. Pulse genigligi
14. Pulse frekansi
15. Alt pulse akimi
16. inis akim rampasi (Ayrica elektrod konumunda ark kuvveti ayarini gosterir).
17. Son gaz zamani

Soahobh-~
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TEKNIK BILGILER

1.4 Teknik Veriler

1.5 Uriin Etiketi

MODEL INV DC P-TIG 200 A
SEBEKE GERILIMi 220V /50 HZ
MAX. GIRIS GUCU 6,1 KVA

CALISMA REJIMi %60 200 A
AKIM AYAR SAHASI 5-200 A
ACIK DEVRE VOLTAJI 60 V
BOYUTLAR ( ExBxY) 135x390x260 mm
AGIRLIK 8,2 Kg
KORUMA SINIFI IP21S
ELEKTROD CAPI 1,6 —4 mm
KAYNAK KABLOSU 4 mt
SASE KABLOSU 3 mt
ENERJI GIRIS KABLOSU 4 mt
ISIK KAYNAK MAK. SAN. VE TiC. LTD.STI. | 8112,
N e aimaes: ey | &7 191K KAYNAK®
INV DC P-TIG 200 A | SERi NO:
1~ BB EN 60974-1

10A/10,4V-200A/18V

Ce

N

e X %60 | %100
é U Vv I2 200A | 140A
[ 60 U2 180V | 156V
[TRY; 11 24 A 14 A
:DED= 220 limax 24 A letf 15 A
1~ 50 Hz S 6,1 KVA| 4,1 KVA
wwuw.isikkaynak.com.tr FAN | PROTECTION CLASS | IP21S

1.6 Depolama ve Tagima

o Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasinda sicaklikta en fazla % 80 nem oranina sahip kapali
odalarda depolanmalidir.
o Odada yakicl, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.
Kaynak makinelerinin ambalajlarinda saklanmalari tavsiye edilir.
o Fabrika icinde nakliye, makinenin kendi sasesi kullanilarak yapilabilir veya istege bagh olarak bir ving
veya koprilli asma ving kullanilabilir.

e Uzun mesafel
ambalajlanmal

nakliyelerde,

kaynak makinesi,

12

mekanik hasarlara karsi

korunacak sekilde



KURULUM BILGILERI

2.KURULUM BILGERI

2.1 TESLIM ALIRKEN DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Satin aldiginiz kaynak makinesini ambalajindan ¢ikartmak icin énce sirinki yirtin, ardindan ¢emberi
kesin ve makineyi kutudan ¢ikartin ve kontrol edin.

Siparig ettiginiz tim malzemelerin gelmis oldugundan emin olun. Herhangi bir malzemenin eksik veya
hasarli olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gegin.

Hasarli veya eksik teslimat halinde; Tutanak tutun, hasarin resmini ¢ekin, ve irsaliyenin fotokopisi
ile birlikte nakliyeci firmaya ve ISIK KAYNAK’ a rapor edin.

E-posta: info@isikkaynak.com.tr

Fax:09 342 235 07 69

Standart paket sunu icermektedir:
Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu

TIG torcu
Sase ve Kaynak Kablosu
Aski Kayigi

Garanti Belgesi

> 2> 2 > > g

Kullanma Kilavuzu

2.2 KURULUM VE GALISMA TAVSIYELERI

MAKINEYi SAHADA UZUN SEBEKE KABLOLARIYLA KULLANMAYIN! Sebeke kablolarinin
220V/50 Hz altinda oldugunu ve bu kablolarin zorlu sartlarda kullanim i¢in uygun olmadigini unutmayin.
Kolayca asinip yirtilabilirler ve bu da kaynakginin ¢alismakta oldugu metallere elektrik kagaklarina
neden olur. ELEKTRIK CARPMASI OLDUREBILIR ya da YUKSEKTEN DUSUSLERE neden olabilir.
Guvenlik nedeniyle, her zaman uzun sebeke kablolari yerine UZUN KAYNAK KABLOLARI
kullaniimasi tavsiye edilmektedir

Daha iyi performans i¢in, makineyi ¢evresindeki nesnelerden en az 20 cm uzaga yerlestirin. Makine
cevresindeki agiri 1Isinma, toz ve neme dikkat edin. Makineyi dogrudan gunes altinda caligtirmayin.
Ortam sicakhginin yi astigi durumlarda, makineyi ya da ¢alistirin. UZUN SEBEKE KABLOLARIYLA 40
daha distik akimda daha distik galisma ¢evrim oraninda

Dis mekanlarda rizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tir durumlarda kaynak
yapmak zorunluysa, kaynak boélgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak
dumani ve gazi soluma riski varsa solunum aparatlari kullanin.

Uriin etiketlerinde belirtilen ¢alisma gevrimi oranlarina uyun. Calisma g¢evrimlerini siklikla agmak,
makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

Uriin etiketinde belirtilenden daha bliyiik degerlerde sigorta kullanmayin.

Toprak kablosunu kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina, sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak
kablolari disindaki ekipmanlar Gzerinden gegcmesine izin vermeyin.

Gaz tupUnu zincirle duvara sabitleyin.
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KURULUM BILGILERI

2.3 TIG KAYNAGI

2.3.1 Makineyi Sebekeye Baglayin ve Calistirin

o Makineyi sebekeye
baglamadan 6nce sebeke
gerilimini kontrol edin [230

VAC].

Acmal/kapama dugmesini kapali konuma “0”

getirip makinenin fisini prize takin.

i)
i =

7”

Sekil 4: Gaz ve Sebeke Baglantilari

Acmal/kapama dugmesi “2” ile makineyi ¢alistirin. Acma/kapama digmesinin ile kontrol panelindeki

gosterge ve LED’lerin yandigini ve sogutma faninin ¢alistigini tespit edin ve sogutma faninin sesini

duydugunuzdan emin olun

2.3.2 GAZ BAGLANTILARI

Argon gaz tipund (1) zincirle duvara
sabitleyin. Emniyetle c¢alismak ve iyi
sonuglar elde etmek igin standartlara uygun
bir regulator (2) kullanin.

Gaz tipu vanasini (3) bir stre agik tutarak,
olasi tortu ve partikillerin disari atiimasini

saglayin.

Sekil 5: Gaz Tupl — Regulatér — Hortum Baglantisi

Gaz regullatérini (2) gaz tupiune baglayin, gaz tipinin gaz cikisindaki vida disi ile regulatérin

somununun ortustigunden emin olun.

Tdp hortumunun (4) bir ucunu gaz reguilatérine , diger ucunu makinenin arkasindaki gaz girisine

baglayip gaz tlpl vanasini (5) agin.
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KURULUM BILGILERI

2.3.3 Torg Baglantilan

o TIG torcunun somununu (1) TIG kaynak soketine (8)

vidalayin.
o Torg konektdrinii (2) tetik kontrol soketine (7)

baglayin.

2.3.4 Topraklama Pensesi Baglantilar

® Topraklama pensesi kablosunun figini (3) arti kutuplu

sokete (6) sokup saga cevirerek iyice sikin.

® Kaynak kalitesini arttirmak igin, topraklama pensesini

(4) , kaynak yapilacak bdlgeye olabildigince yakin bir

yerde, is par¢asina sikica baglayin.

Sekil 5: Kaynak Baglantilari

2.3.5 Kaynak Ayarlari

e Kaynak modu sec¢im digmesini TIG kaynagdi konumuna getirin.
e Akim ayar dugmesi ile kaynak akimini ayarlayin.
e Basing ayar vanasi ile gaz debisini ayarlayin.

e Makine TIG kaynagina hazirdir.

2.3.6 Tungsten Elektrodu Degistirme

e Seramik gaz nozulu ve tungsten
elektrod c¢alisma akimina ve is
parcasinin sekline goére segcilmelidir.

Buna bagl olarak, kiska¢ ve kiskag @\-\ﬁ
tutucunun caplari tungsten elektrodun

caplyla értiismelidir. /

o Sikigtirma bashgini ¢ikartin.
e Mevcut elektrod elektrod kiskacindan 9 @@@
cikartip  yeni  tungsten elektrodu
yerlestirin. @‘\

e Elektrod kiskacini torca takin.

o Sikigtirma bashgini iyice sikigtirin

15



KURULUM BILGILERI

2.4 ELEKTIRIK Figi BAGLANTISI

Guvenliginiz i¢in, makinenin
sebeke kablosunu kesinlikle
figsiz kullanmayin.

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecegi igin sebeke kablosuna fis baglanmamigtir. Prize
uygun bir fig, kalifiye bir elektrik¢i tarafindan baglanmalidir. Sari/Yesil renkli kablo toprak kablosudur.”

2.5 Ortiilii Elektrod Kaynak Yéntemi

Kaynak islemine baglamadan once asagidaki islemler yapilmalidir;

e Oncelikle kullanilan elektroda uygun kutbun hangisi oldugunu belirleyin. Elektrodun bilgi foyiinde
(Elektrod kutusu Uzerinde) bu bilgiyi bulabilirsiniz. Daha sonra kaynak kablolarini secilen kutba
uygun olacak sekilde cgikislara baglayin. Ornegin DC (+) kullanilacaksa, elektrod kablosunu
makinenin (+) cikigina, topraklama pensesini de (-) ¢ikigina baglayin. Soketi kilavuzun pimi kargiy!
karsilayacak sekilde yuvaya soktuktan sonra saat ibresi yoninde Vi tur cevirin. Soketin fazla
sikilmadan guvenli bir sekilde yuvasina oturdugundan emin olun. Aksi halde, uzun sureli
kullanimlarda ve kaynak akiminin yiksek oldugu durumlarda gevsek soketler asiri iIsinmadan dolayi
yanabilir. DC (-) de kullanilacak elektrodlar igin, elektrod kablosu (-) ¢ikisa, topraklama pensesi ise
(+) cikisa gelecek sekilde kablo baglantilarini degistirin. Yanlis kutbun segilmesi kararsiz ark

olusumuna, ¢ok fazla sigramaya ve elektrodun is pargasina yapigsmasina neden olur.

o Elektrodu elektrod pensesine takin.

e Sase pensesini is pargasinin boyasiz, passiz ve temiz bir ylizeyine tam temas edecek sekilde takin.

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

e Elektrod ¢apina, cinsine, kaynak pozisyonuna ve elektord bilgi foyune gére belirleyeceginiz uygun
kaynak akim degerini makine 6n panelde bulunan amper dugmesi ile ayarlayin.

o Kaynak kurallarina uyarak kaynaga baglayin.
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BAKIM VE ARIZA BILGILERI

3.BAKIM VE ARIZA BILGILERI

3.1.BAKIM

Gegerli guvenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda
mutlaka uyunuz. Tamir i¢in makinenin herhangi bir civatasini
sokmeden once, makinenin elektrik figini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi igin bir suire bekleyiniz.

Bakim ve servis sadece vasifli personel tarafindan yapiimaldir! Kaynak

makinesinin sebeke akimi, bakim ve servis sirasinda kesilmelidir. Makinenin elektrik fisi prizden

cekilmelidir.

Kaynak islemleriyle ilgili genel kisisel glvenlik ve yangin guvenligi kurallarina uyun.

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

Kaynak makinesinin i¢inde biriken toz basingl hava ile diizenli olarak temizlenmelidir. Makine egder
¢ok yodun miktarda toz ve duman iceren bir ortamda kullaniliyorsa, bu islem ayda iki kere
tekrarlanmalidir.

Klguk pargalari korumak icin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edilmelidir.
Kaynak makinesinin igerisine su ve buhar girmesi engellenmelidir. E§er makine nemden etkilenmis
ise, makinenin i¢i kurutulmali ve izolasyonu kontrol edilmelidir.

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

Kaynak makinesi kaldirilirken veya tasinirken rastgele atiimamali ve darbelerden korunmalidir.

3.2 HATA GIRDERME

On paneldeki termik ariza LED'i yanarken makine kaynak yapmiyorsa, makine asiri 1sinmis ve
termostat korumaya gecmis olabilir. Havadaki yuksek sicaklik ya da yuksek amper degerlerinde
uzun sidre kaynak yapmis olmaniz asiri 1sinmanin muhtemel sebepleridir. Fanin makineyi
sogutmasi igin makineyi bir sire c¢alisir durumda birakin. Makine soguyup termik ariza LED’i
sondugunde kaynaga devam edebilirsiniz.

Fan caligiyor ve agmal/kapama dugmesinin 15131 yanarken makine kaynak yapmiyorsa, makineyi
kapatip 1 dakika bekleyip makineyi tekrar ¢alistirin ve kaynak yapmayi deneyin. Eger hala kaynak
yapmiyorsa, yetkili servise basvurun.
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SORUN GIDERME KILAVUZU

Makinenin ana salteri
acikken sigorta
atiyor.

Giris filtre karti arizali

Servise bagvur.

Makine hi¢
calismiyor, c¢ikis yok,
fan galismiyor.

* Hatta elektrik yok

* Ana giris kablosu arizall
* Acma — kapama anahtari
arizali

* Girig filtre veya glc kati
arizal

* Makineye giren fazi
kontrol et.

* Ana giris kablosunu
kontrol et. Gerekiyorsa
yenisi ile degigtir.

* Anahtari degistir.
Gerekiyorsa servise
basvur.

* Servise basvur.

Ark karali degil,
kaynak duzgun
olarak yapilamiyor.

* Kutup baglantilari yanhs
veya zayif
* Voltaj degeri uygun degil

* Kutuplari kontrol et
gevsekse sik

* Sebeke voltaji 220 volt
mu? Uygun olmayan kesit
ve uzunlukta uzatma
kablosu kullaniliyorsa
kontrol et, gerekiyorsa
dizelt.

Makine normalden
daha ¢abuk isiniyor,
dinlenmeye geciyor

* Fan sikismis, ¢alismiyor

* Fan yanmis, ¢alismiyor
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* Fanda sikisma olabilir,
hava ile temizleyin

* Yenisi ile degistirin yada
Servise bagvur.




INV DC P-TIG 200 A YEDEK PARCA LISTESI

abhobd-=

On/Off Salter
Gaz girigi
Enerji girisi
On panel
Kopri diyot

Sekil 3: Yedek Parca Listesi
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200N

Kumanda karti
Gaz valfi
Sogutucu fan

. Kondasator

0. Kaynak trafosu
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