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Degerli okuyucu

Giris

Bize karsi duymus oldugunuz glivene tesekkur ederiz ve yuksek teknoloji ile donatiimis bu
Fronius Urintnd aldiginiz i¢in sizi kutlariz. Elinizdeki bu kilavuz, sahip oldugunuz Grin
hakkinda bilgi sahibi olmaniza yardimci olacaktir. Bu kilavuzu dikkatli bir gsekilde okuyarak
elinizdeki Fronius Urdnindn ¢ok yoénlu kullanim olanaklarini 6greneceksiniz. Ancak bu
sekilde Urlnunuzin sundugu avantajlardan en Ust diizeyde faydalanabilirsiniz.

Lutfen guvenlik talimatlarina uyun ve uriinun kullanildidi yeri daha glvenli hale getirin.
Urintin dikkatli ve hassas bir sekilde kullaniimasi kalitesinin ve guvenilirliginin uzun
surmesini saglayacaktir. Bunlar ¢ok iyi sonug almak i¢in vazgegcilmez kosullardir.
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Guvenlik kurallari

Giivenlik
talimatlar
aciklamasi

Genel

A TEHLIKE!

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

/\ UYARIl

Tehlikeli olugsturmasi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike dnlenmedigi takdirde 6lim ve ciddi yaralanma meydana gelebilir.

/\ DIKKAT!

Zarar vermesi muhtemel bir durumu ifade eder.
» Bu tehlike 6nlenmedigi takdirde hafif ya da kiiguk ¢apl yaralanmalar ve maddi kayiplar
meydana gelebilir.

Yapilan igslemin sonuglarini etkileyebilecek ihtimali ve ekipmanda meydana
gelebilecek hasar ihtimalini ifade eder.

Cihaz, ginimiiz teknolojisine ve gegerliligi kabul edilmis diizenlemelere uygun olarak
Uretilmistir. Bununla birlikte hatali ya da amag¢ disi kullanimda;

- operatdrin ya da Uglncu kisilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma acisindan tehlike mevcuttur.

Cihazin devreye alinmasi, kullaniimasi, bakimi ve onarimi ile gorevli kisilerin,

- gerekli yetkinlige sahip olmasi,

- kaynak bilgisine sahip olmasi ve

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

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

Cihaz Uzerindeki tim glvenlik ve tehlike notlari,

- okunur durumda bulunacak

- zarar verilmeyecek

- yerinden g¢ikartiimayacak

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

Cihaz Uzerinde bulunan guivenlik ve tehlike talimatlarinin yerleri i¢in cihazinizin kullanim
kilavuzunun "Genel bilgi" bélimune bakin.

Gulvenligi etkileyebilecek arizalari cihazi devreye almadan 6nce ortadan kaldirin.

S6z konusu olan sizin giivenliginiz!



Amaca uygun
kullanim

Ortam kosgullari

isletme sahibinin
yukiumliiliikleri

Personelin
yukiimliiliikleri
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Cihaz yalnizca kullanim amacina uygun isler i¢in kullaniimalidir.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen kaynak yéntemleri icin tasarlanmistir.
Bagka tlrll ya da bu ¢ergevenin disina ¢gikan kullanimlar, kullanim amacina uygun olarak
kabul edilmez. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan uretici sorumlu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir

- kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik edilmesi
- tum glvenlik ve tehlike notlarinin tam olarak okunmasi ve tatbik edilmesi

- denetleme ve bakim iglemlerinin yapiimasi.

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

- Pilleri/Akuleri sarj etme

- Motorlara yol verme

Cihaz, endustri ve ticaret alaninda kullaniimak Uzere tasarlanmistir. Yagsam alaninda
kullanimdan kaynaklanan zararlardan uretici sorumlu tutulamaz.

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

Cihazin belirtilen alanlar disinda ¢alistirlmasi ya da depolanmasi da amag disi kullanim
olarak degerlendirilir. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan uretici sorumlu degildir.

Ortam havasinin sicaklik aralig::
- igletme esnasinda: -10° Cila+40°C (14 °Fila 104 ° F)
- tasima ve depolama esnasinda: -20 ° Cila+55° C (-4 ° Fila 131 ° 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.
arindirimis olmahdir
Deniz seviyesinden yukseklik: en fazla 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Sadece

- ig glvenligi ve kazalar 6nleme konusunda temel kurallara asina ve cihazin kullanimi
konusunda egitilmisg,

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallar" bolimiani okumus, anlamis ve
bunu imzasiyla onaylamis,

- taleplere uygun is sonuglari konusunda egitimli kisilerin cihaz Gzerinde ¢alismasi
isletme sahibinin yakimluligu altindadir.

Personelin givenlik bilinciyle ¢alisip calismadigi dizenli araliklarla kontrol edilmelidir.

Cihazda calismakla yukimlu tim kisiler, calisma oncesinde

- ig glvenligi ve kazalari 6nleme konusunda temel kurallara uymakla

- bu kullanim kilavuzunu, 6zellikle "Guvenlik kurallar" bolimdnt ve uyari notlarini
okumakla ve bunlari anladiklarini ve uyguladiklarini imza ile onaylamakla mukelleftir.

isyerini terk etmeden énce, kimse yokken dahi can ve mal kayiplarinin olusmayacagindan
emin olun.



Ag baglantisi

Kendini koruma
ve ¢aligsanlarin
korunmasi

Zararlh gazlar ve
buharlardan
kaynaklanan
tehlike

Yuksek guclu cihazlar akim tiketimleri nedeniyle sebekenin enerji kalitesini etkileyebilirler.

Bu durum bazi cihaz tiplerini agagidaki sekillerde ilgilendirebilir:

- Baglanti ile ilgili sinirlamalar

- izin verilen maksimum sebeke empedansi ile ilgili gereksinimler %)
- Gerekli minimum kisa devre kapasitesi ile ilgili gereksinimler )

D) umumi sebekeye yapilan her bir arabirim Uzerinde
bkz. Teknik Veriler

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

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

Cihazi kullanirken birgok tehlikeyle karsi karsiya kalirsiniz, 6rnegin:

- Kivilcim, etrafa sagilan sicak metal parcalar

- gOzlere ve deriye zarar veren ark 1ginimi

- kalp pili tagiyan kisiler icin hayati tehlike anlamina gelen tehlikeli elektromanyetik
alanlar

- sebeke ve kaynak akimindan kaynaklanan elektriksel tehlike

- artan gurdltu Kirliligi

- zararl kaynak dumani ve gazlar

Cihazi kullanirken uygun koruyucu giysi kullanin. Koruyucu giysi asagidaki ézelliklere
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 g6zleri ve yizi UV i1ginlarina, 1siya ve
kivilcima karsi koruyun.

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

- Islak yuzeylerde bile yalitim saglayan saglam ayakkabi giyin.

- Elleri uygun eldivenlerle koruyun (elektrik yalitimi, i1sidan koruma).

- Gurdltd kirliligini azaltmak ve yaralanmalardan korunmak igin kulaklik takin.

insanlari, dzellikle gocuklari, cihazlarin igletimi ve kaynak prosesi esnasinda uzak tutun.

Buna ragmen etrafta insanlar bulundugu takdirde

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

- uygun korunma araglari bulundurun ya da

- uygun koruyucu duvarlar ve perdeler insa edin.

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

Kaynak dumaninda, International Agency for Research on Cancer'in 118. Monografi
uyarinca kansere yol acan igerikler bulunmaktadir.

Noktaya odakli ¢ekis ve oda c¢ekisi uygulayin.
Mumkinse entegre ¢ekis dizenegi olan torg¢ kullanin.

Basinizi ortaya ¢ikan kaynak dumanindan ve gazlardan uzak tutun.
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Kivilcimdan
kaynaklanan
tehlike

Sebeke ve kaynak
akimindan
kaynaklanan
tehlikeler
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Ortaya ¢ikan duman ve zararli gazlari
- solumayin
- uygun araclarla ¢alisma 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 glcunun yeterli olup olmadigi konusunda belirsizlik varsa, olglilen zararli madde
emisyon degerlerini izin verilen sinir degerlerle karsilastirin.

Asagidaki bilesenler digerlerine nazaran kaynak dumaninin zararllik derecesinden
sorumludur:

- is pargasi icin teskil edilen metaller

- Elektrotlar

- Kaplamalar

- Temizleyiciler, yag gidericiler ve benzerleri

- kullanilan kaynak prosesi

Bu nedenle listelenen bilesenlere iliskin uygun malzeme giivenligi veri sayfalarini ve Uretici
verilerini goz énunde bulundurun.

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

Alev alabilir buharlari (6rnegin solvent buharlari) arkin i1sinin alanindan uzak tutun.

Kaynak yapiimadigi takdirde, koruyucu gaz tipuinin vanasini veya ana gaz beslemesini
kapatin.

Kivilcim, yanginlara ve patlamalara neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda asla kaynak yapmayin.

Yanici maddeler arktan en az 11 metre (36 ft. 1.07 in.) yiksekte olmali veya onaylanmig
bir kapakla kapatiimalidir.

Uygun, test edilmis yangin séndirtculeri hazir bulundurun.

Kivilcim ve sicak metal pargalari kiigUk ¢atlak ve deliklerden bile etraftaki alanlara
ulagabilir. Yaralanma ve yangin tehlikesi olusmamasi igin uygun tedbirler alin.

Uygun ulusal ve uluslararasi standartlara gére hazirlanmayan, yangin ve patlama tehlikesi
olan alanlarda ve kapali tanklarda, varillerde ya da borularda kaynak yapmayin.

icinde gaz, yakit, mineral yadi vb. depolanmis olan konteynerlerde kaynak yapilmamalidir.
Artik madde nedeniyle patlama tehlikesi olabilir.

Elektrik carpmasi ¢ok tehlikelidir ve éldricu olabilir.

Cihazin igindeki ve disindaki gerilim altinda bulunan pargalara dokunmayin.

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

Tel sirme Unitesini daima yeterli sekilde yaltiimis alt zemine yerlestirin ya da uygun,
yalitilmig tel sirme Unitesi tespit yuvasi kullanin.




Kagak kaynak
akimlan

Kisisel korunma ve galisanlarin korunmasi igin toprak ya da toprak potansiyeli kargisinda
bulunan yeterli sekilde yahtilmis, kuru altlik ya da kapak saglayin. Altlik ya da kapak, tim
bdlgeyi govde ve toprak ya da toprak potansiyeli arasinda tamamen kaplamalidir.

Tidm kablo ve iletim hatlari siki, hasarsiz, izole edilmis ve yeterli dlgilere sahip olmalidir.
Gevsek baglantilari, yanik, hasar gérmus ya da yetersiz Olgulere sahip kablolari 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°
donduriin ve gerin.

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

MMA (6rtuli elektrot, tungsten elektrot, kaynak teli...)
- sogutmak icin asla sivi igine daldirmayin
- devrede bulunan gi¢ kaynagina asla temas etmeyin.

iki kaynak sisteminin elektrotlari arasinda, éregin bir kaynak sisteminin iki kat bosta
calisma gerilimi ortaya cikabilir. Her iki elektrot potansiyeline ayni anda temas edince
muhtemelen hayati tehlikeye neden olabilir.

Sebeke ve cihaz kablosunu, koruyucu iletkenin fonksiyonel etkinligi agisindan uzman bir
elektrikgiye duzenli olarak kontrol ettirin.

Koruma sinifi | olan cihazlarin dizenli galismasi igin koruyucu iletkeni olan bir ag ve
koruyucu iletken kontadi olan bir priz sistemi gerekmektedir.

Cihazin koruyucu iletkeni olan bir ag ve koruyucu iletken kontagi olan bir priz sistemi
olmadan calistirlmasina sadece glvenli ayirma yonindeki tim ulusal kurallar uyulmasi
durumunda izin verilmektedir.

Aksi takdirde agir ihmal olarak kabul edilir. Bu tirden kullanimlardan dogan hasarlardan
Uretici sorumlu degildir.

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

Kullanilmayan cihazlari kapatin.

Yuksekte galisirken diigsmeyi dnlemek icin emniyet kemeri takin.

Cihaz uzerinde ¢alismadan 6nce, cihazi kapatin ve sebeke fisini ¢ekin.

Cihazi, sebeke fisi takilmasin ve tekrar agiimasin diye acik sekilde okunabilen ve anlagilir
bir uyari levhasi ile guivenceye alin.

Cihazi agtiktan sonra:
- elektrik yikleri depolayan tim is pargalarini desarj edin
- cihazin tim bilesenlerinin enerijisiz oldugundan emin olun.

Gerilim altinda bulunan pargalarda ¢alismak gerekirse, ana salteri zamaninda devreden
¢lkaracak ikinci bir kisi cagirin.

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

- Yangin tehlikesi

- Is parcasina bagli olan yapi pargalarinin asiri iIsinmasi

- Koruyucu iletkenlerin tahrip olmasi

- Cihazin ve diger elektrik tesisatinin hasar gérmesi

is parcasi klemensinin is parcasina saglam sekilde baglanmasini saglayin.

is pargasi klempini, kaynak yapilacak yere miimkiin oldugunca yakin sekilde sabitleyin.
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EMU cihaz
siniflan

EMU ile ilgili
onlemler
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Cihazi elektrik iletkenligi olan ortama kars! yeterli bir izolasyonla kurun, 6rn.: iletken zemin
veya iletken raflara kargi izolasyon saglayin.

Akim bdéllcd, ¢ift bashkli yuva vb. kullaniminda, asagidakilere dikkat edin: Kullaniimayan
torg / elektrot tutucu elektrotu bile gerilim tasir. Kullaniimayan torg / elektrot tutucu igin
yeterli diizeyde yalitiimis bir depolama alani saglayin.

Otomatik MIG/MAG uygulamalarinda, tel siirme icin sadece kaynak teli ficisindan, biylk
makaradan ya da tel makarasindan izole edilen kaynak teli sirdn.

Emisyon sinifi A olan cihazlar:
- yalnizca sanayi bdlgelerinde kullanim icin uygundur
- bunun disindaki bdlgelerde performansi etkileyen ve tahrip edici arizalara yol agabilir.

Emisyon sinifi B olan cihazlar:

- yerlesim ve sanayi bolgeleri icin 6ngoérulen emisyon sartlarini saglarlar. Bu durum
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 agiimamasina ragmen
ongorilen uygulama alanina yonelik bazi etkiler ortaya ¢ikabilir (6rn. kurulumun yapildigi
yerde hassas cihazlar varsa ya da kurulumun yapildidi yerin yakinlarinda radyo ya da
televizyon alicilari varsa).

Bu tdr bir durumda arizanin ortadan kaldiriimasi i¢in gerekli 6nlemleri almak igletme
sahibinin sorumlulugundadir.

Cihazin ¢evresindeki ekipmanlarin ulusal ve uluslararasi yonetmeliklere uygunlugunu test
edin ve degerlendirin. Cihazdan etkilenebilecek arizali ekipmanlara érnekler su sekildedir:
- Guvenlik ekipmanlari

- Sebeke, sinyal ve veri aktarim hatlari

- EDV ve telekomiinikasyon ekipmanlari

- Olgme ve kalibre etme ekipmanlari

EMU sorunlarini énleyecek destekleyici tedbirler:
1. Sebeke beslemesi
- Kurallara uygun ag baglantisina ragmen elektromanyetik bozulmalar ortaya
cikarsa, ek tedbirler alin (6rn. uygun sebeke filtresi kullanin).
2. Kaynak hatlarini
- mumkdn oldugunca kisa tutun
- birbirine yakin ¢ektirin (ayni zamanda EMF sorunlarini dnlemek igin)
- diger hatlardan oldukga uzaga yerlegtirin
3. Espotansiyel baglantisi
4. s pargasini topraklama
- Gerekirse, toprak baglantisini uygun kondansatoérler Gzerinden yapin.
5. Gerekirse perdeleme
- Ortamdaki diger ekipmanlari perdeleyin
- Komple kaynak donanimini perdeleyin



EMA ile ilgili
onlemler

Ozel tehlike
noktalari

Elektromanyetik alanlar sebebi henliz bilinmeyen saglik sorunlarina neden olabilirler,

- Yakinda bulunan kisilerin saghigi Gzerinde etkiler, érn. kalp pili ve igitme cihazlar
tasiyanlar

- Kalp pili tastyan kisiler, cihazin ve kaynak prosesinin hemen yakininda durmadan
dnce, doktorundan tavsiye almalidir

- Kaynak kablolari ve torcun baslik/gévde kisimlari arasindaki mesafe glvenlik
nedeniyle miimkin oldugunca blyuk tutulmalidir

- Kaynak kablosunu ve hortum paketlerini sirtinizda tagsimayin ve vicut ve vicut
parcalari etrafina sarmayin

Elleri, saglari, giysi pargalarini ve aletleri hareketli pargalardan uzak tutun, drnegin:
- Vantilatorler

- Digliler

- Makaralar

- Akslar

- Tel makaralari ve kaynak telleri

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

Kapaklar ve yan parcalar sadece bakim ve onarim galismasi esnasinda agilabilir /
uzaklastirilabilir.

Calisma esnasinda

- Tdm kapaklarin kapali ve tim kenar parcalarinin dizenli sekilde monte edildiginden
emin olun.

- BUtun kapaklar ve kenar parcalari kapali halde tutulmalidir.

Torgtan kaynak teli sizintisi yiksek yaralanma riski anlamina gelir (elin delinmesi, ytzin
ve gOzlerin yaralanmasi...).

Bu nedenle, torcu viicudunuzdan uzak tutun (tel sirmeli cihazlar) ve koruyucu bir gozluk
kullanin.

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

Soguyan is pargalarindan curuf dokilebilir. Bu nedenle is pargasini diizeltme
¢alismasinda dahi uygun koruyucu ekipman takin ve diger kisilerin yeterli sekilde
korunmasini saglayin.

Yuksek ¢calisma sicakligi olan torg ve diger donanim pargalarini Gzerinde ¢calismadan dnce
sogumasini bekleyin.

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

Elektrik tehlikesi yliksek olan alanlarda ¢alisacak gui¢ kaynaklari (6rn. boyler), (Safety)
isareti ile isaretlenmelidir. Gl¢ kaynag yine de bu tir yerlerde bulunmamalidir.

Kacak sogutucu madde nedeniyle yanik tehlikesi. ileri ve geri su akisi icin baglantilari
tanimlamadan 6nce, sogutma Unitesini devre digi birakin.

Sogutma maddesiyle ¢alisirken, sogutucu madde glvenlik bilgi formu talimatlarini gézetin.
Sogutucu madde glivenlik bilgi formunu servis noktanizdan ya da Ureticinin internet
sayfasindan elde edebilirsiniz.

Cihazlan vingle tagimak igin, sadece Ureticinin uygun yik tagsima ekipmanlari kullanin.

- Uygun yik tagima ekipmaninin 6n gorulen tim aski noktalarina zincir ya da halat asin.
- Zincir ya da halatlar dikeyden olabildigince kuguk bir a¢i ile durmalidir.

- Gaztupuni ve tel sirme Unitesini (MIG/MAG ve TIG cihazlar) uzaklastirin.
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Kaynak
sonuglarinin
bozulmasi

Koruyucu gaz
tiipleri nedeniyle
tehlike

Disariya sizan
koruyucu gaz
sebebiyle tehlike
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Kaynak esnasinda tel siirme Unitesinin ving askisinda, daima uygun, izole tel makarasi
asma tertibati kullanin (MIG/MAG ve TIG cihazlari).

Cihaz tasima kayisi ya da tasima tutamagi ile teghiz edilmigse, bu 6zellikle elle tasima
yapmaya yarar. Ving, forklift ya da diger mekanik kaldirma araglari vasitasiyla tasima
yapmak i¢in, tasima kayisi1 uygun degildir.

Cihaz veya bilesenleri ile birlikte kullanilan tiim kaldirma aksesuarlarinin (kayis, toka,
zincir, vs.) diizenli olarak kontrol edilmesi gerekmektedir (6rn. mekanik hasar, korozyon
veya cevresel kosullardan kaynaklanan diger degisimlere karsi).

Test araliklar ve testin kapsami en azindan ulusal normlar ve yonetmeliklere uygun
olmalidir.

Koruyucu gaz baglantisi icin adaptor kullaniminda, renksiz ve kokusuz koruyucu gazin fark
edilmeden sizinti yapma tehlikesi. Koruyucu gaz baglantisi igin, adaptorin cihaz
tarafindaki vida dislerini montaj éncesinde uygun teflon bantla sarin.

Kaynak sisteminin dogru ve glvenli bir sekilde galismasi igin, asagida yer alan, koruyucu
gaz kalitesine gerekliliklerin yerine getiriimesi gerekmektedir:

- Kati tanecik boyutu < 40 ym

- Basing yogusma noktasi < -20 °C

- maks. yag icerigi < 25 mg/m?

Gerekirse filtre kullanin!

ONEMLI! Ozellikle halkalarda kirlilik tehlikesi mevcuttur.

Koruyucu gaz tupleri basing altinda bulunan gaz igerir ve hasar goérdigunde patlayabilir.
Koruyucu gaz tupleri, kaynak ekipmaninin pargasi oldudu igin, ¢ok dikkatli bir sekilde
kullaniimahdir.

Sikistinimig gaz igeren koruyucu gaz tiplerini, asiri iIsiya, mekanik soklara, gcapaga, ¢iplak
atese, kivilcima ve arka karg! koruyun.

Koruyucu gaz tuplerini dikey monte edin ve devrilmemesi igin kilavuza gére sabitleyin.

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

Torcu asla koruyucu gaz tipine asmayin.

Koruyucu gaz tiptine asla bir elektrotla dokunmayin.

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

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

Koruyucu gaz tlpu vana ile agilirsa, yuzinizu agizdan oteye gevirin.

Kaynak yapilmadigi takdirde, koruyucu gaz tipinun vanasini kapatin.

Koruyucu gaz tupu bagli degilken, kapadi koruyucu gaz tupunun vanasi tzerinde birakin.

Koruyucu gaz tiplerine ve aksesuar parcalarina yonelik Uretici verilerine ve ilgili ulusal ve
uluslararasi hikimlere uyun.

Kontrolsliz sizan koruyucu gaz sebebiyle bogulma tehlikesi




Kurulum yerinde
ve tagima
esnasinda
glivenlik
tedbirleri

Normal igletim
durumunda
glivenlik
onlemleri

Koruyucu gaz renksiz ve kokusuzdur ve disariya sizmasi durumunda ortam havasindaki

oksijeni bastirabilir.

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

- Koruyucu gaz tliptindeki veya ana gaz beslemesindeki giivenlik ve bakim uyarilarini
dikkate alin

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

- Koruyucu gaz tliplini veya ana gaz beslemesini her kullanimdan énce kontrolstiz gaz
sizintisi yoniinde kontrol edin.

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

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

Kurum ici talimatlar ve kontroller yardimiyla isyeri gevresinin daima temiz ve ferah olmasini
saglayin.

Cihaz yalnizca anma degerleri plakasinda belirtilen IP'de kurulmali ve galistirimalidir.

Cihaz kurulumunda, cihaz ¢evresinde 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) bosluk olmasini saglayin,
bdylece sogutma havasinin serbestge iceri akmasini ve disari ¢gikmasini saglamis
olursunuz.

Cihazi tasima esnasinda, gecerli ulusal ve yerel talimatnamelere ve kaza 6nleme
kurallarina uyulmasini saglayin. Bu 6zellikle tagima ve sevk esnasinda olusan hasarlaiilgili
direktifler icin gecerlidir.

Aktif cihazlar kaldirmayin veya tagimayin. Cihazlari tagsimadan veya kaldirmadan 6nce
kapatin!

Cihaz her tasindiginda, sogutucu maddeyi tamamen bosaltin ve asagdidaki bilesenleri
demonte edin:

- Tel sirme

- Tel makarasi

- Koruyucu gaz tliplu

Tasima sonrasinda devreye almadan énce, cihazi hasar agisindan gorsel kontrol yapin.
Devreye alma Oncesi olasi hasarlar egitimli servis personeli tarafindan onariimalidir.

Cihazi, tim glvenlik donanimlarinin tam olarak islevlerini yerine getirdiklerinden emin
olduktan sonra galistirin. Glvenlik donanimlarinin tam olarak iglevlerini yerine
getirmemesi durumunda

- operatdrin ya da Gglncu kisilerin hayatlari,

- cihaz ve igletme sahibinin maddi varliklari,

- cihazla verimli galisma agisindan tehlike mevcuttur.

Cihazi devreye almadan dnce tam fonksiyonlu olmayan guvenlik donanimlarini onarin.

Guvenlik donanimlarini asla baypas etmeyin ya da devre disi birakmayin.

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

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

Koruyucu gaz tiplnU daima iyi sabitleyin ve vingle tasima esnasinda énceden agirligini
azaltin.
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Devreye alma,
bakim ve onarim

Teknik glivenlik
denetimi

Atik yonetimi

18

Cihazlanmizda kullaniimak tzere dzellikleri nedeniyle (elektriksel iletkenlik, donmaya karsi
koruma, malzeme uygunlugu, yanabilirlik, ...) sadece Ureticinin orijinal sogutma maddesi
uygundur.

Sadece (reticinin uygun orijinal sogutma maddesini kullanin.

Ureticinin orijinal sogutma maddesini diger sogutucu maddelerle karistirmayin.

Sadece (reticiye ait sistem bilesenlerini sogutma Unitesi devresine baglayin.

Bagka sistem bilesenleri veya bagka sogutucu madde kullanimi esnasinda hasarlar ortaya
¢ikarsa, Uretici bundan sorumlu tutulamaz ve bu tur durumlarda garanti gecersizdir.

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

Artik kullaniilmayan sogutucu maddeyi ulusal ve uluslararasi kurallara uygun olarak
profesyonel sekilde atiga ¢ikartin. Sogutucu madde guvenlik bilgi formunu servis
noktanizdan ya da Ureticinin internet sayfasindan elde edebilirsiniz.

Sogutulan tesiste her kaynak baglangicindan énce sogutucu madde seviyesini kontrol
edin.

Disaridan satin alinan pargalarin, strese dayanikli ve guivenlik kosullarini yerine getirecek

sekilde tasarlanmig ve Uretilmis oldugu garanti ediimez.

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

- Ureticinin onayi olmadan cihaz tizerinde degisiklik, ilave ya da tadilat yapmayin.

- Kusursuz durumda olmayan yapi pargalarini derhal degistirin.

- Siparis esnasinda yedek parca listesine gore 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 ddonme momenti ile kullanin.

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

Uretici, ayni 12 aylik zaman aralidi iginde bir gii¢ kaynagi kalibrasyonu tavsiye eder.

Teknik guivenlikle ilgili denetimi lisansli, uzman bir elektrikginin gergeklestirmesi tavsiye
edilir

- modifikasyon ardindan

- montaj ve tadilat ardindan

- tamirat, bakim ve onarim ardindan

- enazindan her on iki ayda bir.

Teknik guvenlikle ilgili denetimler i¢in uygun ulusal ve uluslararasi standartlara ve
direktiflere uyun.

Teknik guvenlikle ilgili denetimlere ve kalibrasyona yonelik daha fazla bilgiyi servis
noktasindan elde edebilirsiniz. Bu, istek Gizerine 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 gore kullaniimis elektrikli aletler ayri
olarak toplanmak ve gevresel koruma gergevesinde geri kazanima ydnlendiriimek



Giivenlik isareti

Veri yedekleme

Telif hakki

zorundadir. Kullaniimis cihazinizi, saticiniza iade edin ya da yerel ve yetkili bir toplama ve
imha etme sistemi hakkinda bilgi edinin. Bu AB direktifinin géz ardi edilmesi, ¢evreniz ve
saghginiz Gzerinde potansiyel bazi etkilerin ortaya ¢ikmasina yol agabilir!

CE isareti olan cihazlar, algak gerilim ve elektromanyetik uyumluluk direktiflerinde belirtilen
temel kosullar yerine getirir (6rn. EN 60 974 standart serisinin énemli Uriin normlart).

Fronius International GmbH, cihazin 2014/53/EU yoénetmeligine uygun oldugunu agciklar.
AB Uygunluk bildiriminin tam metni asagdidaki internet adresinde mevcuttur: http://
www.fronius.com

CSA uygunluk isareti ile isaretlenmis cihazlar, Kanada ve ABD i¢in 6nemli standartlarin
kosullarini yerine getirir.

Fabrika ayarlarinda yapilacak degisikliklere iligkin verilerin yedeklenmesi kullanicinin
sorumlulugundadir. Kisisel ayarlarin silinmesi durumunda Uretici higbir sorumluluk kabul
etmez.

Bu kullanim kilavuzunun telif hakki Ureticiye aittir.

Metin ve resimler, baskinin hazirlandigi tarihte gecerli olan teknik dlizeyi yansitmaktadir.
Degisiklik yapma hakki sakhdir. Kullanim kilavuzunun igerigi, aliciya hicbir hak vermez.
lyilestirme onerileri ve kullanim kilavuzundaki hatalara yénelik bilgilendirmeler igin
tesekkir ederiz.
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Genel Bilgiler






Genel bilgi

Cihaz konsepti

Caligsma prensibi

Kullanim alanlan

Uzaktan
kumandanin
isletim modu

1750 darbeli TIG gu¢ kaynagdi TransTig
(TT), mikroiglemci kontrolli bir inverter giig
kaynagidir.

Modiuler tasarim ve basit olanaklar, sistem
genisletme ekipmani igin yuksek esneklik
saglarlar.

Gug kaynagi, jeneratorle galisabilir ve
korunmali olarak yerlestirilen kumanda
elemanlari ve pudrayla kapli mahfaza,
isletimde olabildigince saglamlik sunar.

Kolay kullanim konsepti nedeniyle 6nemli
fonksiyonlar bir kerede anlasilir ve ayarla-
nabilir.

TransTig 1750 Puls

Standardize edilmis Fronius Solar Net arabirimi, dijital sistem genisletme ekipmanlarina
yonelik olarak kolay baglanti kurulabilmesi icin gerekli optimum kosullari saglar (6rn.:
uzaktan kumandalar vs.).

Gug¢ kaynaginin buyuk bir frekans alanina sahip TIG darbeli arkinin iglevi mevcuttur.

Gl¢ kaynagdinin merkezi kontrol Unitesi, tim kaynak prosesini kontrol eder.
Kaynak prosesi sirasinda mevcut veriler suirekli olarak 6lgulir, degisikliklere aninda tepki
verilir. Kontrol algoritmalari, istenilen hedef durumun devamlihdini saglar.

Bunlarin sonucunda:
- Kusursuz bir kaynak prosesi,

- Tim sonuglarda ylksek bir tekrarlanabilirlik
- Ustiin kaynak 6zellikleri elde edilir.

Gug kaynag, Uretim ve imalat iglerinin bakim ve onariminda kullantlir.

TransTig 1750 Puls gug¢ kaynagdi, asagidaki uzaktan kumandalarla ¢aligtirilabilir:

- TR 1200 - TR 2000
- TR 1300 - TR 2200-F
- TR 1600 - TR 2200-FM
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Kumanda elemanlari ve baglantilar






Kumanda panelinin tanimlanmasi

Genel bilgiler

Gilvenlik

Kumanda
panelinin
tanimlanmasi

Kumanda panelinin 6nemli 6zelligi, kumanda elemanlarinin mantiksal diizenidir. Giindelik
¢alisma igin tim 6nemli parametreler kolay bir sekilde

- tuslar vasitasiyla segilebilir

- ayar dugmesini kullanarak degistirilebilir

- kaynak sirasinda dijital gostergede goriintilenebilir.

/\ UYARIl

Hatali kullanim nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Tarif edilen galisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen okudugunuzda
ve anladiginizda uygulayin.

» Tarif edilen iglevleri, sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!

(1) () (©) (4) (5) (6) (7)

(14) (13) (12) (11) (100 (9 (8

27



28

Poz.

Tanim

1 Asin sicaklik gostergesi
glgc kaynagdi ¢ok fazla isininca yanar (6rn. asilan devrede kalma orani nedeniyle).
Daha ayrintili bilgiyi "ariza tespiti, ariza giderme" béliminde bulabilirsiniz.
(2) Ozel gostergeler
Darbe gostergesi
F-P ayar parametresi darbe frekansina ayarlandiginda yanar
n Punta kaynagi gostergesi
SPt ayar parametresi bir puntalama siresine ayarlandiginda yanar
TAC Tutturma gostergesi
TAC (Hizli puntalama) ayar parametresi bir zaman araligina
ayarlandiginda yanar
Elektrot asin yiik ekrani
tungsten elektrodun asiri yiklenmesi durumunda yanar
Elektrot asiri yuk gostergesi ile ilgili daha ayrintil bilgileri "Kaynak
isletimi" bolumunun "TIG kaynagi" kisminda bulabilirsiniz.
m HF atesleme goéstergesi (yiiksek frekans atesleme)
HFt ayar parametresi ylksek frekans darbesi icin bir araliga
ayarlandiginda yanar
(3) sol dijital gosterge
(4) HOLD gostergesi
her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut gercek
degerleri kaydedilir ve Hold gostergesi yanar.
Hold gdstergesi ulagilan en son |4 ana akimi ile iligkilidir. Bagska parametreler
secilirse, Hold gostergesi soner. Ancak Hold degerleri tekrar |11 parametresi
seciminde hala kullanilabilir olacaktir.
Hold gostergesi su durumlarda silinir:
- Yeni kaynak baslangicinda
- |4 kaynak akimi ayarinda
- lIsletim modu degisiminde
- Kaynak ydntemi degisikliginde
ONEMLI! Su durumlarda Hold degerleri goriintilenmez:
- Ana akim fazina hi¢ ulasilamadiginda,
veya
- bir pedalli uzaktan kumanda kullanildiginda.
(5) sag dijital ekran
(6) Kaynak gerilim gostergesi
l4parametresi secildiginde yanar
Kaynak islemi esnasinda sag dijital ekranda kaynak geriliminin glincel olarak
gerceklesen degeri géruntilenir.
Kaynak isleminden 6nce sag dijital ekran,
- TIG kaynagi icin segilen isletim modlarinda 0.0'I gosterir
- segilen ortllu elektrot kaynagi isletim modunda ise, takriben 93 V'u gosterir
(3 saniye gecikmenin ardindan; takriben 93 V darbeli bosta ¢calisma
geriliminin ortalama degeridir)
(7) Birim ekranlan




Poz.

Tanim

m kHz gostergesi
darbe frekansinin girilen degerinin 1000 Hz'den biyik veya buna esit
olmasi durumunda F-P ayar parametresi segildiginde yanar

m Hz go6stergesi

- darbe frekansinin girilen degerinin 1000 Hz'den kiiguk olmasi
durumunda F-P ayar parametresi segildiginde
- ACF ayar parametresi segildiginde yanar

u A ekrani

% % gostergesi
Islo ve Ig ve dcY, |-G ve HCU ayar parametreleri secildiginde yanar

s gostergesi
, tup parametreleri ve tdown parametrelerinin yani sira asagidaki ayar
parametreleri secildiginde yanar:

GPr tAC HFt
G-L t-S Ito
G-H t-E Arc
SPt Hti

m mm ekrani

(8)

isletim modu tusu
isletim modunu segmek icindir

mﬁ\ 2 tetik modu

ar=\ 4 tetik modu
ez Ortli elektrot kaynagi

(9)

Sag parametre se¢me tusu
kaynak parametreleri genel gérinimundeki (11) kaynak parametrelerinin segimi
icindir

Parametre secimi yapildiginda ilgili parametre sembolii Uzerindeki LED yanar.

(10)

Gaz kontrol tusu

Basing duguricide gerekli olan gaz miktarini ayarlamak igindir.

Gaz kontrol tusuna bastiktan sonra 30 sn. boyunca disariya koruyucu gaz akisi
olur. islem, tusa yeniden basilarak zamanindan énce sonlandirilir.
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Poz.

Tanim

(11) Kaynak parametreleri genel goriiniimii
Kaynak parametreleri genel gérinima, kaynak isletimi icin en dnemli kaynak
parametrelerini icerir. Kaynak parametrelerinin siralamasi camasgir ipi yapisiyla
tanimlanir. Kaynak parametreleri icerisinde, sol ve sag parametre secim tuslari
kullanilarak gezilebilir.
Kaynak parametrelerinin genel gbriiniimdii
Kaynak parametrelerinin genel gérinimi asagidaki kaynak parametrelerini
icerir:
“ Is start akimi
TIG kaynagi igin
“ Akim yiikselis siiresi t,,
TIG kaynaginda Ig start akimindan énceden belirlenmis ana akima
I4citkma siresidir
ONEMLI! Akim yiikselis siiresi tup, 2 tetik ve 4 tetik modu igin ayri ayri
kaydedilir.
“ Ana akim |4 (Kaynak akimi)
- TIG kaynagi icin
- Ortlili elektrot kaynag! igin
“ Dusurme akimi I,
TIG 4 tetik modu ve TIG 6zel 4 tetik modu igin
n Akim diigme siiresi tyown
TIG kaynaginda |4 ana akimdan son akima Igdlisme suresidir
ONEMLI! Asagi egim tyon. 2 tetik ve 4 tetik modu igin ayri ayri
kaydedilir.
“ Son akim Ig
TIG kaynagi igin
ﬂ Elektrot capi
TIG kaynaginda tungsten elektrodun gapini girmek igin kullanilr
(12) Ayar diugmesi

parametreleri degistirmek igin kullanilir. Ayar digmesi Uzerindeki gosterge
yandiginda, secilen parametre degistirilebilir.




Poz.

Tanim

(13)

Kaynak akimi gostergesi

parametrelere yonelik kaynak akimini géruntilemek icindir
- Startakimi Ig

- Kaynak akimi 14

- Dugurme akimi |,

- Sonakim g

Sol dijital g6sterge, kaynak baslangicindan énce ayar degerini goruntuler. Ig, I,
ve Ig icin sag dijital gosterge 14 kaynak akiminin % oranini gésterir.

Kaynak baslangicinin ardindan |, parametresi otomatik olarak secilir. Sol dijital
gOsterge, kaynak akiminin gercek mevcut degerini gosterir.

Kaynak prosesindeki ilgili pozisyon, kaynak parametrelerinin (11) genel
gorunumande (lg, t,p vs.) parametrelerin yanan LED'leri vasitasiyla gorantilenir.

(14)

Sol parametre se¢me tusu
kaynak parametreleri genel goriinimindeki (11) kaynak parametrelerinin segimi
icindir

Parametre sec¢imi yapildiginda ilgili parametre sembolii Uzerindeki LED yanar.
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Tus kombinasyonlari - Ozel fonksiyonlar

Genel bilgiler

Gosterge yazilim
surimii ve
yazdirma surimi

32

Tuslara es zamanl veya tekrarl basarak asagida tanimlanan 6zel fonksiyonlar ¢agrilabilir.

Yazihim stirimunu goruntileme:
. + . Isletim modu tusuna basiliyken sol parametre se¢cme tusuna basin.

CoF Dijital géstergelerde yazilim strimu gértntulenir.

Yazdirma strimuni gorintileme:
. Sol parametre segme tusuna yeniden basin

PCP Dijital gostergelerde yazdirma sidrimu gorantilenir.

-7 Cikis iglemi isletim modu tusuna basarak gerceklestirilir.



Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

Baglantilar,
salterler ve
mekanik
bilesenler

TransTig 1750 Puls - On taraf TransTig 1750 Puls - Arka taraf
Poz. Tanim
(1) Bayonet kilit mekanizmali (+) - akim soketi

sunlari baglamak igin kullanilir

- TIG kaynaginda sasi kablosunu

- Ortuili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosu (elektrot tipine bagl
olarak)

(2)

Tor¢ kontrol linitesi baglanti noktasi
konvansiyonel tor¢ kumanda fisi baglantisi igindir

()

Tagsima kemeri

(4)

Bayonet kilit mekanizmali (-)- akim soketi

sunlari baglamak igin kullanilr

- TIG torcu

- Ortuili elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosu (elektrot tipine bagl
olarak)

()

Sebeke salteri
glc kaynagini devreye almak ve devreden g¢ikarmak icindir

(6)

Fronius Solar Net baglantisi
Uzaktan kumanda baglanti soketi

(7)

Koruyucu gaz baglantisi

(8)

Gerilme azalticisina sahip sebeke kablosu
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Kurulum ve igsletmeye alma






Kaynak isletimi icin minimum konfigurasyon

Genel bilgi Gug kaynagi ile calismak icin kaynak yontemine bagli olarak belirli bir minimum
konfiglrasyon gereklidir.
Asagida kaynak isletimi icin kaynak ydntemleri ve bunlara uygun minimum konfiglirasyon
tanimlanmigtir.

TIG DC Kaynag - Gug kaynagi
- Sasi kablosu
- Devre anahtarli TIG torcu
- Gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)
- Uygulamaya bagli olarak ek malzeme

Ortiilii elektrot - Gig kaynag
kaynagi - Sasi kablosu
- Kaynak pensesi
- Uygulamaya bagli olarak o6rtili elektrotlar
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Kurulumdan ve isletmeye almadan once

Gilivenlik

Amaca uygun
kullanim

Kurulum
yonetmeligi

Sebeke baglantisi

38

/\ UYARI

Hatali kullanim nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Tarif edilen ¢alisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen okudugunuzda
ve anladiginizda uygulayin.

» Tarif edilen iglevleri, sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!

Gug kaynagi yalnizca TIG ve o6rtulG elektrot kaynagi igin tahsis edilmistir.

Bagka turlG veya bu gergevenin disina ¢gikan 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 tim bilgi notlarina uyulmasi
- denetim ve bakim iglerinin yapilmasi

Cihaz, IP23 koruma derecesine gore test edilmistir, bunun anlami sudur:
- @12,5 mm'den (0.49 in.) daha buyuk kati yabanci maddelerin girisine karsi koruma
- Dusey dogrultudan 60°'lik agiya kadar puskirtme suyuna karsi koruma

Cihaz, IP23 koruma derecesi uyarinca dis mekana yerlestirilebilir ve ¢alistirilabilir.
Dogrudan neme (6rn. yagmur nedeniyle) maruz kalmasi énlenmelidir.

/\ UYARI

Devrilen veya asagi diisen cihazlar hayati tehlike olusturabilir.
» Cihazlar diiz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin.

Havalandirma kanali cok 6nemli bir glivenlik ekipmanidir. Kurulum yerinin segiminde
sogutma havasinin 6n ve arka taraftaki hava yariklarindan serbestce girip ¢ikabilmesine
dikkat edilmelidir. Ortaya ¢ikabilecek elektrigi ileten tozun (6rn. taslama isleri) dogrudan
cihaz igine ¢ekilmesine izin veriimemelidir.

Cihazlar anma degerleri plakasinda belirtilen sebeke gerilimi i¢in tasarlanmistir. Sebeke
kablosu veya fisi cihaz modeliniz i¢in uygun degilse, bunlar ulusal standartlara uygun
olarak monte edilmelidir. Sebeke baglanti kablosunun sigortasi teknik verilere uygun
olarak temin edilmelidir.

Yeterli olgulere sahip olmayan elektrik tesisati ciddi maddi hasara yol acabilir.
Sebeke baglanti kablosu ve sigortasi mevcut gu¢ kaynagdina uygun olarak belirlenmelidir.
Anma degerleri plakasi Uzerindeki teknik veriler gecerlidir.




Jenerator igletimi

Jeneratdrin verili maksimum goriinir giict en az 10 kVA ise, gl¢ kaynagdi jeneratorle
kullanilabilir.

Jeneratoriin verili gerilimi, sebeke gerilimi toleransi araliginin hig bir zaman altina
diismemeli veya ustiine gitkmamalidir.
Sebeke gerilimi tolerans bilgisi "Teknik Ozellikler" béliimiinde yer almaktadir.
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Isletmeye alma

Gilivenlik

Genel bilgiler

Gaz tiipini
baglayin

is pargasi ile sasi
baglantisi
olusturma

40

/\ UYARI

Elektrik carpmasi oldiiriicii olabilir.

Cihaz kurulum sirasinda sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi olusabilir.

» Cihaz izerinde yapilacak tim ¢alismalari sadece sebeke salteri - O - konumuna
getirilmis ise yapin.

» Cihaz lGizerinde yapilacak tiim ¢alismalari sadece cihaz sebekeden ayriimis ise yapin.

Gug kaynaginin devreye alinmasi, TIG kaynadi ana uygulamasi icin standart bir
konfiglirasyon sayesinde tanimlanir.

Standart konfiglrasyon asagidaki sistem bilesenlerinden olusur:
- Gug kaynag

- TIGeltorcu

- Basing diusurtci

- Gaztipu

/\ UYARIl

Devrilen gaz tiipleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi.

» Gaz tuplerini diiz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin

» Devrilmemesi icin gaz tlplerini sikica tutturun: Emniyet bandini gaz tiipinin st
kisminin tepesine sabitleyin

» Emniyet bandini asla boyun bdlgesinden sabitlemeyin

Gaz tlpu Ureticisinin glvenlik kurallarina uyunuz.

Gaz tlipin( sabitleme

|Z| Gaz tupunin koruyucu basligini ¢ikartin

Etrafindaki kiri uzaklastirmak igin gaz tipunin vanasini hafifge agin
E Basing dusuricldeki contayi kontrol edin

@ Basing dusuriclyu gaz tipu Uzerine dondurerek yerlestirin ve sikin

Entegre gaz baglanti noktasi bulunan bir TIG torcu kullaniimasi durumunda:

Basing regllatoriini ve koruyucu gaz baglantisini gli¢ kaynaginin arka tarafina gaz
hortumu vasitasiyla baglayin

Gaz hortumunun baslik somununu sikin
Entegre bir gaz baglanti noktasi bulunmayan bir TIG torcu kullaniimasi durumunda:

@ TIG torcu gaz hortumunu basing regilatériine baglayin

Sebeke salterini - O - konumuna getirin
|Z| Sasi kablosunu (+)- akim soketine takin ve sabitleyin
Sasi kablosunun diger ucuyla is pargasi ile baglanti olusturun



Torcu baglayin

|I| Sebeke salterini - O - konumuna getirin

TIG torcunun kaynak kablosunu (-) akim soketine takin ve déndirerek saga dogru
sabitleyin

E Torcun kumanda fisini torg kontrol initesi baglantisina takin ve sabitleyin

Saf Wolfram elektrotlari kullanmayin (yesil renklidirler).

E Torcu, torcun kullanim kilavuzuna gére monte edin
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Kaynak igsletimi






TIG isletim modlari

Giivenlik
/\ UYARI

Hatali kullanim nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Tarif edilen ¢alisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen okudugunuzda
ve anladiginizda uygulayin.

» Tarif edilen iglevleri, sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!

Ayarlama, ayar araligi ve mevcut parametrelerin 6lgiim birimleri hakkindaki bilgileri "Ayar
menusu" bolimunde bulabilirsiniz.

Semboller ve

anlamlar
Tetigi geriye ¢ekin ve tutun Tetigi birakin Tetigi kisa stireli geriye gekin (<
0,5s)
‘ =>
Tetige bastirin ve tutun Tetigi birakin
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2 tetik modu

Punta kaynagi

46

Start akimi fazi: ilave malzemeyi dogru sekilde konumlandirmak igin, diigiik

Is
kaynak akimi ile dikkatli isitma islemi gergeklestirin

ts Start akimi suresi

tup Akim yukselis suresi fazi: Start akimini siirekli olarak |4 ana akima (kaynak akim)
yukseltme

Iy Ana akim fazi (kaynak akimi fazi): énceki 1s1 nedeniyle ana malzemeye esit
dagilimli 1s1 transferi

() Dusurme akimi fazi: Ana malzemenin yerel 1Isinmasini dnlemek igin kaynak
akimini distrme akimi

tiown Akim disme fazi: Kaynak akiminin son krater akimi seviyesine diizenli bicimde
dismesi

Ie Son akim fazi: Kaynak sonunda isi birikimi nedeniyle ana malzemenin yerel asiri
iIsinmasini énlemek igindir. Muhtemel kaynak dikisi dismesi engellenir.

te Son akim suresi

SPt  Puntalama suresi

GPr  Gaz 6n akis slresi

GPo Son gaz akisi suresi

- Kaynak yapin: Tetigi geriye ¢ekin ve tutun
- Kaynak sonu: Tetigi birakin

ONEMLI! Secilen 2 tetik modunda 2 tetik modunda da galismak igin SPt ayar parametresi
"OFF" olarak ayarlanmig olmaldir, kumanda panelindeki punta kaynagi 6zel gdstergesi
yanmiyor olmaldir.

-y

up - down

GPr t t G-L/ G-H

SPt ayar parametresi igin bir deger belirlenmisse 2 tetik modu punta kaynagi moduna
uyarlanir. Kumanda panelindeki punta kaynagi 6zel gostergesi yanar.

- Kaynak yapin: Tetigi kisa sureli geriye ¢ekin
Kaynak suresi, SPt ayar parametresi igin girilen degere esittir.
- kaynak isleminin zamanindan erken bitirilmesi: Tetigi yeniden geriye gekin




Pedalli uzaktan kumanda kullaniimasi halinde puntalama suresi pedalli uzaktan
kumandaya basilmasiyla baglar. Gig, pedalli uzaktan kumanda kullaniimasi durumunda
kontrol edilemez.

t
GPr ts tup tyown te G-L
SPt G-H
4 tetik modu - g start akimiyla kaynak baslangici: Tetigi geriye ¢ekin ve tutun

- Iy ana akimiyla kaynak yapma: Tetigi birakin

- Ig son akima diglrme: Tetigi geriye gekin ve tutun

- Kaynak sonu: Tetigi birakin

ONEMLI! 4 tetik modu icin SFS ayar parametresi "OFF" olarak ayarlanmalidir.
I

LA

1

G-H

*) Diglirme akimi

Dlsurme akiminda kaynak akimi, ana akim fazi esnasinda ayarlanan |, distirme akimina
azaltilr.

- Dusurme akimini etkinlestirmek icin tetige bastirin ve tutun
- ana akimi yeniden baglatmak igin tetigi birakin
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Ozel 4 tetikmodu:  Ozel 4 tetik (SFS) parametresi "1" olarak ayarlandiginda ayar parametresi SFS tip 1

Tip 1 etkinlestirilir.
Ayarlanmig diglrme akimi l,'ye kadar uygulanan dugirme akimi, tetigin kisa sureli olarak
geri ¢cekilmesiyle gerceklestirilir. Tetigin kisa sureli olarak yeniden geri ¢cekilmesinden
sonra |4 ana akimi yeniden olusur.
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Tungsten elektrodunun asiri yuklenmesi

Tungsten .. g .
elektrodunun - Tungsten elektrodunda asiri yiklenme olustugunda kumanda panelinde

asin yilklenmesi Electrode overload" (Elektrot asiri ylklendi) géstergesi yanar.

Tungsten elektrodunun asiri yiklenmesinin olasi sebepleri:
- Cok kuguk ¢apli tungsten elektrot
- |4 ana akim degeri gok ylksek bir degere ayarli

Cozum:
- Daha buylk ¢apli Tungsten elektrodu kullanin
- Ana akimi disurin

ONEMLI! "Electrode overload" (Elektrot asir yiiklendi) géstergesi tam olarak seryum

elektrotlara gére ayarlanmigtir. Diger tim elektrotlar igin "Electrode overload" (Elektrot
asir1 yiklendi) gostergesi referans deger olarak gegerlidir.
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TIG kaynagi

Gilivenlik

Kaynak
parametreleri

50

/\ UYARIl

Hatali kullanim nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Tarif edilen ¢alisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen okudugunuzda
ve anladiginizda uygulayin.

» Tarif edilen iglevleri, sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!

/\ UYARIl

Elektrik ¢carpmasi 6lduriicii olabilir.

Glg¢ kaynagi kurulum sirasinda sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi

olusabilir.

» Cihaz Gzerinde yapilacak tim calismalari sadece gu¢ kaynaginin sebeke salteri - O -
konumuna getirilmig ise yapin.

» Cihaz uzerinde yapilacak tim ¢alismalari sadece gu¢ kaynagdi sebekeden ayriimis ise
yapin.

“ Start akimi Ig

Birim %
Ayar araligi I4 ana akiminin % 0 - 200'G
Fabrika ayari 50

Up-Slope t,, (Akim yiikseligi)
O

Birim s
Ayar araligi 0,01-9,9
Fabrika ayari 0,5

ONEMLI! Akim yiikselis siiresi tup, 2 tetik ve 4 tetik modu igin ayri ayri kaydedilir.

“ Ana akim |4

Birim A
Ayar araligi 2-170
Fabrika ayari 2

ONEMLI! Up/Down fonksiyonu bulunan torgta, cihazin bosta galismasi esnasinda tam
ayar araligi secilebilir. Kaynak islemi esnasinda +/-20 A kademeli ana akim dizeltmesi
mimkuandur.

“ Diigiirme akimi I, (4 tetik modu)

Birim % (ana akimdan 1)
Ayar araligi 0-100
Fabrika ayari 50



Hazirhk

TIG kaynagi

ﬂ Akim disgme siiresi tyown

Birim S
Ayar araligi 0,01-9,9
Fabrika ayari 1,0

ONEMLI! Asagi edim tyoun, 2 tetik ve 4 tetik modu igin ayri ayri kaydedilir.

“ Son akim Ig

Birim % (ana akimdan 1)
Ayar araligi 0-100

Fabrika ayari 30

ﬂ Elektrot ¢api

Birim mm

Ayar araligi OFF/0,1-3,2
Fabrika ayari 2,4

Sebeke figini takin

/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.

Sebeke salteri - | - konumuna alinir alinmaz torcun tungsten elektrodu gerilim altinda
bulunur. Tungsten elektrodun insanlara veya elektrigi ileten veya topraklanmigs herhangi bir
pargcaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.).

|Z| Sebeke salterini - | - konumuna getirin

Kumanda paneli Uzerindeki tim gostergeler kisa slire igin yanar.

isletim modu tusunu kullanarak istediginiz TIG isletim modunu segin:

axXEN\. isletim modu 2 tetik modu

«&xrEN\ Isletim modu 4 tetik modu

Sol ve sag parametre secim tusunu kullanarak uygun parametreleri, kaynak
parametreleri genel gérinimiinde segin

Secilen parametreleri, ayar digmesiyle istenilen degerde ayarlayin

Esas itibariyla, ayar digmesi vasitasiyla ayarlanan bitlin parametre hedef
degerlerinin timu bir sonraki degisiklige kadar kaydedilirler. Bu durum gu¢ kaynagi
arada kapatilip tekrar acgildiginda bile gecerlidir.

E Gaz tipunin vanasini agin
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Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:

- Gaz kontrol tusuna basin
Test gaz akisi en fazla 30 saniye boyunca gerceklesir. islem, tusa yeniden
basilarak zamanindan dnce sonlandirilir.

- Manometre istediginiz gaz miktarini gosterene kadar basing disuricinun
altindaki ayar vidasini dondurin

Uzun hortum paketleri ve sogukta bosta uzun stire beklemenin ardindan yogunlasan
suyun olugsmasi durumunda:

Koruyucu gazi 6nceden gazdan arindirin - GPU ayar parametresini bir zaman
degderine ayarlayin

Kaynak islemini baslatin (ark atesleme)



Ark atesleme

Yiiksek frekans

araciligiyla ark A DIKKAT!
ategleme (HF Elektrik carpmasi nedeniyle korkma etkisi sonucu yaralanma tehlikesi
ategleme) Fronius cihazlari ilgili tim normlari karsilamasina ragmen HF atesleme belli durumlarda

tehlikesiz ancak hissedilebilir bir elektrik carpmasi iletebilir.

Ongoriilen koruyucu giysiyi, 6zellikle eldiveni kullanin!

Yalnizca uygun, tamamen saglam ve hasarsiz TIG hortum paketlerini kullanin!
Nemli veya 1slan ortamda ¢alismayin!

Ozellikle iskeletler, calisma platformlari Gizerinde, zorunlu durumlarda, dar ve zor
erisilebilir veya korunmasiz yerlerde g¢aligirken dikkat edin!

\AA A A

HFt ayar parametresi i¢in bir zaman degeri ayarlandiginda HF atesleme etkinlestirilir.
Kumanda panelinde HF atesleme gostergesi yanar.

HF ateslemede temasl ateslemeye gore tungsten elektrodun ve is pargasinin kirlenme
riski ortadan kalkar.

HF atesleme igin takip edilecek islem sirasi:

Gaz nozulunu atesleme yerine, tung-
sten elektrot ve is pargasl arasinda
yaklasik 2 ila 3 mm (5/64 ila 1/8 in.)

Torg egimini arttirin ve torcu segilen
isletim moduna uygun gsekilde ¢aligtirin

Ark is pargasina temassiz olarak atesleme
yapar.
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Temasl ategleme

54

@ Torcu normal konumuna egin
E Kaynak islemini gerceklestirin

HFt ayar parametresi OFF olarak ayarlanirsa, HF atesleme devre digi birakilir. Ark
ateslemesi is pargasinin tungsten elektroda temasi ile gerceklesir.

Temasl atesleme araciliiyla ark ateslemesi icin takip edilecek islem sirasi:

|I| Gaz nozulunu atesleme yerine, tung-
sten elektrot ve is parcasl arasinda
yaklasik 2 ila 3 mm (5/64 ila 1/8 in.)
mesafe olacak sekilde takin

|Z| Tetige basin

Koruyucu gaz akigi baslar

Tungsten elektrot is pargasina temas
edene kadar torcu yavasca dik duruma
getirin




Torcu yukari kaldirin ve normal konu-
muna doéndurin

Ark ateslenir.

@ Kaynak islemini gerceklestirin

Kaynak sonu Ayarlanan igletim moduna gére torcu birakarak kaynak islemini sonlandirin

Ayarlanan son gaz akisini bekleyin, torcu kaynak dikisi ucunun Usttindeki konumda
tutun.
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Ozel fonksiyonlar ve opsiyonlar

Ark kopmasi
izleme
fonksiyonu

Atesleme zaman
asimi

TIG darbe
fonksiyonu
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Ark koparsa ve ayar menisiinde ayarlanan zaman araliginda higbir akim akisi meydana
gelmezse glg¢ kaynagi otomatik olarak kapanir. Kumanda paneli " no | Arc" servis kodunu
gOsterir.

Kaynak islemini yeniden baslatmak icin kumanda panelindeki istediginiz bir tusa veya
tetige basin.

Ark kopmasi izleme (Ark) ayar parametresinin nasil ayarlanacagi "Ayar mendsu - Seviye
2" boliminde agiklanmistir.

Gug kaynagi, atesleme zaman asimina sahiptir.

Tetige basildiginda gaz 6n akisi hemen baslar. Bunun ardindan atesleme islemi baslatilir.
Ayar menUsinde ayarlanan sure zarfinda ark meydana gelmezse gi¢ kaynagi kendisini
otomatik olarak kapatir. Kumanda paneli "no | IGn" servis kodunu gosterir.

Yeni bir deneme igin kumanda panelindeki istediginiz bir tusa veya tetige basin.

Ignition Time-Out (Atesleme Zaman Asimi) (lto) parametresinin ayari, "Ayar MenUsu -
Seviye 2" bélimunde agiklanmistir.

Baslangig¢ icin ayarlanmis kaynak akimi her zaman tim kaynak islemi igin faydali

olmayabilir:

- ¢ok duslik akim siddetinde ana malzeme yeterince erimez,

- asirn 1sitmada ise akiskan kaynak havuzunun akarak yerine terk etmesi tehlikesi
olusur.

Bu sorunun ¢6ziimi TIG darbe fonksiyonundadir (darbeli akim kaynagina sahip TIG
kaynagi):

disuk bir I-G ana akimi diiz bir ylkselis gostererek daha yiiksek bir 11 darbe akimina
yukseltilir ve ayarlanan dcY (Devrede kalma orani) zamanina baglh olarak yeniden |-G ana
akim degerine duser.

TIG darbe 6zelliginde kaynak yerinin kiigtik kisimlari hizli bir sekilde eritilir ve bunlar hizli
bir sekilde yeniden sertlesir.

Manuel uygulamalarda TIG darbe 6zelliginde kaynak telinin verilmesi maksimum akim
fazinda gercgeklestirilir (yalnizca 0,25 - 5 Hz dustuk frekans araliginda mimkindur). Daha
yuksek darbe frekanslari otomatik igletim modlarinda uygulanir ve daha ¢ok arkin stabilize
edilmesini saglar.

TIG darbe 6zelligi zorunlu durumlarda ¢elik borularin veya ince plakalarin kaynatiimasinda
uygulanir.

TIG darbesinin ¢alisma bicimi:



Puntalama
fonksiyonu

1/F-P

I-G

TIG darbe fonksiyonu - Kaynak akimi prosesi

Aciklama metni:

Is Start akimi F-P Darbe frekansi *)

I Son akim dcY Devrede kalma orani
tup Akim yikselis suresi I-G Esas akim

tDown Akim digme suresi I4 Ana akim

*) (1/F-P = iki impuls arasinda gegen siire)

Guc kaynaginda bir puntalama fonksiyonu mevcuttur.

tAC (tutturma) ayar parametresi i¢in bir zaman slresi ayarlaninca, 2 tetik ve 4 tetik moduna
puntalama fonksiyonu atanir. igletim modlarinin isleyisi degismez.

Bu slre esnasinda iki yapi pargasini tuttururken kaynak havuzunun birlikte akmasini
optimize eden darbeli bir kaynak akimi mevcuttur.

Puntalama fonksiyonunun fonksiyon bigimi:

tAC

Puntalama fonksiyonu - Kaynak akimi prosesi
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Aciklama metni:

tAC Puntalama iglemi igin darbeli kaynak akimi suresi
(mzh

puntala

ma)

Is Start akimi

I Son akim

tup Akim yikselis suresi

tDown Akim digme suresi
l4 Ana akim

ONEMLI! Darbeli kaynak akimi igin su gegerlidir:

- Gug kaynagi ayarlanan |1 ana akimina bagli olarak darbe parametresini otomatik
olarak dizenler.

- Darbe parametresi ayarlanmamig olmalidir.

Darbeli kaynak akimi
- lg start akimi fazinin bitiminin ardindan baglar
- Akimylkselis fazi t,, ile

Ayarlanan tAC (hizli puntalama) zamanina bagli olarak darbeli kaynak akimi Ig son akim
fazina kadar devam edebilir ({AC ayar parametresi "On" [A¢ik] durumunda).

tAC (hizlh puntalama) suresinin bitiminin ardindan sabit kaynak akimi ile kaynak islemine
devam edilir, gerekli durumlarda ayarlanan Darbe parametresi kullanilabilir.

ONEMLI! Belli bir puntalama siiresini ayarlayabilmek igin tAC (hizli puntalama) ayar
parametresi SPt (puntalama zamani) ayar parametresi ile birlikte kombine edilmelidir.



Ortiilii elektrot kaynag:

Gilivenlik

Hazirlhik

Ortiilii elektrot
kaynagi

/\ UYARI

Hatali kullanim nedeniyle tehlike.

Ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Tarif edilen ¢alisma adimlarini yalnizca kullanim kilavuzunu tamamen okudugunuzda
ve anladiginizda uygulayin.

» Tarif edilen iglevleri, sistem bilesenlerinin tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!

/\ UYARI

Elektrik ¢carpmasi 6lduriicii olabilir.

Glg¢ kaynagi kurulum sirasinda sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi

olusabilir.

» Cihaz Gzerinde yapilacak tim calismalari sadece gu¢ kaynaginin sebeke salteri - O -
konumuna getirilmig ise yapin.

» Cihaz uzerinde yapilacak tim ¢alismalari sadece gu¢ kaynagdi sebekeden ayriimis ise
yapin.

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin
|Z| Sebeke fisini ¢ikartin
TIG torcunu sokin

E Sasi kablosunu takin ve sabitleyin:
- DC- ortalu elektrotlari igin (+)- akim soketine kaynak
- DC+ ortlli elektrotlari igin (-)- akim soketine kaynak

@ Sasi kablosunun diger ucuyla is pargasi ile baglanti olusturun

@ Elektrot kablosunu takin ve déndirerek saga dogru sabitleyin:
- DC- oértull elektrotlari icin (-)- akim soketine kayak
- DC+ ortulu elektrotlari igin (+)- akim soketine kaynak

Sebeke figini takin

/\ DIKKAT!
Elektrik carpmasi nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Sebeke salteri - | - konumuna alinir alinmaz kaynak pensesindeki 6rtili elektrot gerilim

altinda bulunur.
» Ortiilii elektrodun insanlara veya elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir
pargaya temas etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vb.).

Sebeke salterini - | - konumuna gevirin

Kumanda paneli Uzerindeki tim gostergeler kisa sure i¢in yanar.

isletim modu tusunu kullanarak asagidakini segin:

@ER isletim Modu ortiilii elektrot kaynag
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Sicak calistirma
fonksiyonu
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ONEMLI! Ortiilii elektrot kaynag: isletim modu segilirse, kaynak gerilimi ancak 3 saniyelik
bir gecikmenin ardindan kullanilabilir hale gelecektir.

|Z| Ayar dugmesi vasitasiyla istenilen kaynak akimini ayarlayin
Kaynak akimi degeri soldaki dijital gostergede g0sterilir.
Ayar digmesi vasitasiyla ayarlanan bitiin parametre ayar degerlerinin tim, esas

itibariyla bir sonraki degisiklige kadar kaydedilirler. Bu durum gtli¢ kaynagi arada
kapatilip tekrar acildiginda bile gegerlidir.

Kaynak igslemini baglatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in cogu durumda sicak ¢alistirma fonksiyonu
ayarlanmalidir.

Avantajlari

- Kotu atesleme 6zelliklerine sahip elektrotlarda bile atesleme 6zelliklerini iyilestirme

- Baslangi¢ asamasinda ana malzemeyi daha iyi eriterek, daha az soguk noktanin
olusmasi

- Hemen hemen hig¢ gapak kalintisi kalmaz

Mevcut parametrelerin ayari "Ayar menusu 2. seviye" bolimunde agiklanmigtir.

Aciklama metni
I'(A) A

-
-

Hti Hot-current time = Sicak akim
suresi, 0-2 s, fabrika ayari 0,5 s

150 - HCU Hot-start-current = Sicak
calistirma akimi, % 0-200,
fabrika ayari % 150

I4 Ana akim = ayarlanmis kaynak
akimi

Hti

Y

100

HCU

Calisma prensibi

Ayarlanan sicak akim suresi (Hti) boyunca
t(s) I4 kaynak akimi sicak galigtirma akim

‘ — degerine HCU yukseltilir.

0,5 1 1,5

Sicak galistirma fonksiyonunu
"Sicak galistirma" fonksiyonu igin 6rnek etkinlestirmek icin sicak ¢alistirma akimi
HCU > 100 olmahdir.

Ayarlama drnekleri:

HCU =100
Sicak ¢aligtirma akimi giincel olarak ayarlanmis 14 kaynak akimina esittir.
Sicak galistirma fonksiyonu etkinlestiriimemistir.

HCU =170

Sicak calistirma akimi guincel olarak ayarlanmis 14 kaynak akimindan %70 oraninda daha
yuksektir.

Sicak galistirma fonksiyonu etkindir.

HCU =200

Sicak ¢aligtirma akimi giincel olarak ayarlanmig 14 kaynak akiminin iki katidir.
Sicak galistirma fonksiyonu etkindir, sicak galistirma akimi maksimum degerdedir.
HCU=2x 14



Anti-Stick
fonksiyonu

Daha kisa arkta kaynak gerilimini 6rtilU elektrot yapisma egilimi gdsterene kadar azaltin.
Ayrica 6rtali elektrodun tavlanma durumu séz konusu olabilir.

Aktif Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin dniine ge_g_:ilir. Ortiilii elektrot yapismaya
baslarsa gli¢ kaynagi kaynak akimini derhal keser. OrtllU elektrot is pargasindan
ayrildiktan sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebilir.

Anti-Stick fonksiyonu "ayar menusu: Seviye 2"de etkinlestirilebilir ve devre disi birakilabilir.
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Kurulum Ayarlari






Ayar menusu

Genel bilgiler

Genel bakig

Ayar menusi gl¢ kaynagindaki uzmanlik bilgilerine ve ek fonksiyonlara kolay erisim
saglar. Ayar menusuinde parametreleri farkli gorevlere kolayca uyarlamak mimkindar.

Ayar menusinde sunlar bulunur:
- Kaynak prosesi lizerinde dogrudan etkisi olan ayar parametreleri,
- Kaynak sistemi 6n ayari igin ayar parametreleri.

Parametreler mantiksal gruplara gore diizenlenmistir. Bireysel gruplar her defasinda kendi
klavye kisayollari ile cagrilir.

"Setup menu" (Ayar menusu) agagidaki boélimlerden olugur:
- Koruyucu gaz ayar menisu

- TIG ayar menusu

- TIG ayar menusu - Seviye 2

- Ortllu elektrot ayar meniisu

- Ortllu elektrot ayar menisi - Seviye 2
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Koruyucu gaz ayar menusu

Genel bilgiler

Koruyucu gaz
ayar meniisiine
girme

Parametre
degistirme

Koruyucu gaz
ayarmeniisiinden
cikin

Koruyucu gaz
ayar
meniisindeki
parametre
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Koruyucu gaz ayar menusU, koruyucu gaz ayarlarina kolay erisim saglar.

[1] isletim modu tusuna basin ve tutun

|Z| Gaz kontrol tusuna basin

@ O

Gug kaynagi simdi koruyucu gaz ayar menisiinde bulunuyor. En son
secilen parametre gorintulenir.

Sol veya sag parametre se¢im tusunu kullanarak degistirilecek
parametreyi segin

IZ' Ayar digmesini kullanarak parametrenin degerini degistirin

[1] isletim modu tusuna basin

O

GPr
Gas pre-flow time - Gaz 6n akis siresi

Birim S

Ayar araligi 0,0-9,9
Fabrika ayari 04

G-L

Gas-Low - Minimum kaynak akiminda son gaz akigi slresi (minimum son gaz akisi
siresi)

Birim S

Ayar araligi 0,0-25,0
Fabrika ayari 5

G-H

Gas-High - Maksimum kaynak akiminda son gaz akisi suresi artigi

Birim S
0,0 - 40,0/ Otom.
Otomatik

Ayar araligi
Fabrika ayari



G-H icin ayar degeri sadece maksimum kaynak akimi gercek anlamda ayarlandiginda
gecerlidir. Gergek deger anlik kaynak akimindan elde edilir. Ortalama kaynak akiminda
gercek deger 6rnedin G-H icin ayar degerinin yarisi tutar.

ONEMLI! G-L ve G-H ayar parametreleri igin ayar degderleri eklenir. Ornegin her iki
parametre maksimumda (40 s) bulunursa son gaz akisi slresi devam eder

- Minimum kaynak akiminda 40 s

- Maksimum kaynak akiminda 80 s

- Kaynak akimi érnegin maksimumun tam olarak yarisi tuttugunda, 60 s.

Aut ayarda son gaz akisi suresi G-H hesaplamasi otomatik olarak gergeklesir.

At

anlik
gaz son akis slresi

G-L

I
|
| anlik kaynak akimi |

min maks

Kaynak akimina bagimli gaz son akis stiresi

GPU
Gas Purger - Koruyucu gaz bosaltma

Birim dk.
Ayar araligi OFF/0,1-10,0
Fabrika ayari OFF

GPU icin bir deger ayarlaninca koruyucu gaz bosaltma islemi baglatilir.

Koruyucu gaz bosaltma islemi tekrar baslatildiginda glivenlik nedeniyle GPU degerini
yeniden ayarlamak gerekir.

ONEMLI! Koruyucu gaz bosaltma islemi dzellikle sogukta bosta uzun siire beklemenin
ardindan yogunlasan suyun olugsmasi durumunda gereklidir. Bundan 6zellikle uzun
hortum paketleri etkilenir.
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TIG ayar menusu

TIG ayar
meniisiine girme

Parametre
degistirme

TIG ayar
meniisiinden
¢ikin

TIG ayar
menusiindeki
parametreler
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|I| isletim modu tusunu kullanarak 2 tetik veya 4 tetik modunu segin

|Z| isletim modu tusuna basin ve tutun

@ Sagdaki parametre segme tusuna basin

o

Gl¢ kaynagi simdi TIG ayar mentisinde bulunuyor. En son segilen
parametre gorintilenir.

|I| Sol veya sag parametre se¢im tusunu kullanarak degistirilecek
parametreyi segin

|Z| Ayar dugmesini kullanarak parametrenin degerini degistirin

[1] isletim modu tusuna basin

SPt
Spot-welding time - Puntalama siresi

Birim S
Ayar araligi OFF /0,05 - 25,0
Fabrika ayari OFF

SPt ayar parametresi i¢in bir deder belilenmigse 2 tetik modu, puntalama moduna
uyarlanir.

Puntalama siresi igin bir deger girilene kadar kumanda panelinde punta kaynagi 6zel
gOstergesi yanar.

tAC (hizl puntalama)
Tacking - TIG DC kaynak yontemi igin puntalama fonksiyonu: Puntalama islemi
baslangicinda darbeli kaynak akimi zaman araligi

Birim S

Ayar araligi OFF/0,1-9,9/0ON



Fabrika ayari OFF

"ON" darbeli kaynak akimi puntalama isleminin sonuna kadar oldugu
gibi kalir
0,1-99s Ayarlanan sure Yukari egim fazi ile baslar. Ayarlanan suresinin

bitiminin ardindan sabit kaynak akimi ile kaynak islemine
devam edilir, gerekli durumlarda ayarlanan Darbe parametreleri
kullanilabilir.

"OFF" Puntalama fonksiyonu devre disi birakilir

Puntalama suresi icin bir deger girilene kadar kumanda panelinde tutturma 6zel
gostergesi yanar.

F-P
Frequency-pulsing - Darbe frekansi

Birim Hz / kHz.
Ayar aralidi OFF /0,20 Hz - 2,00 kHz
Fabrika ayari OFF

Ayarlanan darbe frekansi 12 diglirme akimi igin de uygulanir.

ONEMLI! Eger F-P, "OFF" konumuna ayarlanmissa, dcY ve |-G ayar parametreleri
segilemez.

Darbe frekansi igin bir deger girilene kadar kumanda panelinde 6zel darbe frekansi
yanar.

F-P darbe frekansinin se¢imi:

0,2-5Hz Termik darbeler (Zorunlu durumda gergeklestirilen kaynak,
otomatik kaynak)
1 kHz ila 2 kHz Ark stabile edici darbeler (Arkin diisiik kaynak akiminda

stabilize edilmesi)

dcY

Devrede kalma orani - Ayarlanmis darbe frekansi degerinde darbe siresinin ana akim
suresine orani

Birim %
Ayar araligi 10-90
Fabrika ayari 50

I-G

| (current)-Ground - Ana akim

Birim % (ana akimdan 11)
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Ayar araligi 0-100

Fabrika ayari 50

t-S
time-Starting - Start akimi siresi

Birim S
Ayar araligi OFF/0,01-9,9
Fabrika ayari OFF

Start akimi suresi t-S, Is start akimi fazinin stresini ifade eder.

ONEMLI! t-S ayar parametresi yalnizca 2 tetik modunda gecerlidir. 4 tetik modunda Is
start akimi fazinin siresi tetik vasitasiyla belirlenir.

t-E
time-End - Son akim suresi

Birim S
Ayar araligi OFF/0,01-9,9
Fabrika ayari OFF

Son akim siresi t-E, IEson akim fazinin siresini ifade eder.

ONEMLI! t-E ayar parametresi yalnizca 2 tetik modunda gegerlidir. 4 tetik modunda IE
son akim fazi tetik vasitasiyla belirlenir ("TIG igletim modlan” bolimu).

FAC
Fabrika ayarlari - Kaynak sistemini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin isletim modu tusuna 2 sn. basili tutun. Dijital
ekranda "PrG" goruntllenirse, kaynak sistemi sifilanmis demektir.

ONEMLI! Kaynak sistemi sifirlanirsa, ayar meniisiindeki tiim kisisel ayarlar kaybedilir.
Ayar menUsU seviye 2'deki parametre ayarlari silinmez.

2,
Ayar menUsU - Seviye 2: ayar menusunun ikinci seviyesi




TIG ayar menusu - Seviye 2

TIG ayar meniisii
- Seviye 2'ye
girme

Parametre
degistirme

TIG ayar meniisi
- Seviye 2'den
¢lkma

TIG ayar meniisi
- Seviye 2'deki
parametreler

Lkl
u
o

B & oOR

|I| TIG ayar mendsine girme
IZ' "2." parametreyi secin

@ isletim modu tusuna basin ve tutun

E Sagdaki parametre segme tusuna basin

Gug¢ kaynagi simdi TIG ayar mentsinun 2. seviyesinde bulunuyor. En
son secilen parametre goéruntilenir.

Sol veya sag parametre secim tusunu kullanarak degistirilecek
parametreyi segin

|Z| Ayar digmesini kullanarak parametrenin degerini degistirin

[1] isletim modu tusuna basin

Gug¢ kaynagi simdi TIG ayar menisinde bulunuyor.

|Z| TIG ayar menlistiinden ¢ikmak icin isletim modu tusuna tekrar basin

SFS

Special four-step - Ozel 4 tetik modu

Birim

Ayar araligi

Fabrika ayari

OFF / 1

OFF

HFt

Yuksek Frekans slresi - Yuksek frekansli atesleme: HF darbesi zaman araligi

Birim

Ayar araligi

Fabrika ayari

0,01-0,4/OFF

0,01
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Dogrudan bulundugunuz ortamlardaki hassas cihazlarda sorunlar ortaya gikarsa
HFt parametresini 0,4 s'ye kadar arttirin.

/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi nedeniyle korkma etkisi sonucu yaralanma tehlikesi

Fronius cihazlari ilgili tim normlari kargilamasina ragmen HF atesleme belli durumlarda
tehlikesiz ancak hissedilebilir bir elektrik carpmasi iletebilir.

Ongériilen koruyucu giysiyi, 6zellikle eldiveni kullanin!

Yalnizca uygun, tamamen saglam ve hasarsiz TIG hortum paketlerini kullanin!
Nemli veya i1slan ortamda c¢alismayin!

Ozellikle iskeletler, calisma platformlari (izerinde, zorunlu durumlarda, dar ve zor
erisilebilir veya korunmasiz yerlerde ¢alisirken dikkat edin!

vVvyyvyy

HFt parametre degeri girilene kadar kumanda panelinde HF atesleme géstergesi yanar.

HFt ayar parametresi "OFF" (Kapali) konumunda getirilirse, kaynak baslangicinda
herhangi bir ylksek frekans atesleme meydana gelmez. Bu durumda kaynak baslangici
temasli atesleme ile gerceklestirilir.

Ito

Atesleme zaman asimi - hatali ategleme sonrasi emniyet sigortasinin atmasina kadar
gecen sure

Birim s
Ayar araligi 0,17-9,9
Fabrika ayari 5

ONEMLI! Atesleme zaman asimi, bir giivenlik fonksiyonudur ve devre disi birakilamaz.
Atesleme zaman asim fonksiyonunun tanimlamasini, "TIG kaynag" béliminde
bulabilirsiniz.

Arc

Arc (Ark) - Ark ayrilmasini izleme fonksiyonu: Arkin ayrilmasindan sonra emniyet
sigortasinin atmasina kadar gecen sure

Birim s
Ayar araligi 0,17-9,9
Fabrika ayari 2

ONEMLI! Ark ayrilmasini izleme, bir emniyet fonksiyonudur ve devre disi birakilamaz.

Arkin ayrilmasini izleme fonksiyonu "TIG Kaynagi" béliminde agiklanmistir.

ACS
Automatic current switch - otomatik ana akim salteri

Birim -



Ayar araligi
Fabrika ayari

ON

OFF

ON / OFF

ON

Kaynak islemi basladiktan sonra |1 (ana akim) parametresi
otomatik olarak segilir.
Ana akim |1 hemen ayarlanabilir.

Kaynak islemi esnasinda son kez secilmis parametre segili
olarak kalir.

En son segilen parametre hemen ayarlanabilir.

[1 parametresi otomatik olarak secilemez.
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Ortiilii elektrot ayar meniisii

Ortiilii elektrot
ayar meniisiine
girme

Parametre
degistirme

Ortiilii elektrot
ayarmeniisiinden
cikin

Ortiilii Elektrot
Kaynag ayar
menisiindeki
Parametreler
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isletim modu tusunu kullanarak 6rtiilii elektrot kaynag isletim
modunu segin

[2] isletim modu tusuna basin ve tutun

@ Sagdaki parametre se¢gme tusuna basin

o }

Gug kaynagi sadece 6rtilu elektrot kaynagi ayar menistinde bulunuyor.
En son secilen parametre goérintulenir.

|I| Sol veya sag parametre segim tusunu kullanarak degistirilecek
parametreyi secin

@ Ayar digmesini kullanarak parametrenin degerini degistirin

[ SN ) )
. |I| Isletim modu tusuna basin

HCU
Hot-start current - sicak galistirma akimi

Birim %
Ayar araligi 0-200
Fabrika ayari 150
Hti

Hot-current time - sicak akim suresi

Birim s
Ayar araligi 0,0-2,0
Fabrika ayari 0,5



Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in godu durumda sicak ¢alistirma fonksiyonu
ayarlanmalidir.

Avantajlari

- Kotu atesleme 6zelliklerine sahip elektrotlarda bile atesleme dzelliklerini iyilestirme

- Baslangi¢c asamasinda ana malzemeyi daha iyi eriterek, daha az soguk noktanin
olusmasi

- Hemen hemen hi¢ ¢capak kalintisi kalmaz

dyn
dYn - dynamic - Dinamik dlizeltme

Birim -

Ayar araligi 0-100

Fabrika ayari 20

0 zayif ve az ¢apakli ark

100 daha sert ve daha kararli ark

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek i¢in gogu durumda dinamik ayarlanmalidir.

Calisma prensibi:

Damlacik gegisi aninda veya kisa devre durumunda kisa stireli bir akim siddeti artisi
gergeklesir. Stabil bir ark elde etmek igin kaynak akimi gegici olarak artar. Ortiilii
elektrodun kaynak havuzunda batma riski durumunda bu énlem kaynak havuzunun
katilasmasini ve daha uzun sureli ark kisa devresini 6nler. Yapisan ortill elektrot bu
sekilde blyuk élgtide engellenmis olur.

FAC
Fabrika ayarlari - Kaynak sistemini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin isletim modu tusuna 2 sn. basili tutun. Dijital
ekranda "PrG" gorintulenirse, kaynak sistemi sifiranmis demektir.

ONEMLI! Kaynak sistemi sifirlanirsa, ayar meniisiindeki tim kisisel ayarlar kaybedilir.
Ayar menUsu seviye 2'deki parametre ayarlari silinmez.

2,
Ayar menUsU - Seviye 2: ayar menusinin ikinci seviyesi
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Ortiilii elektrot ayar meniisii - Seviye 2

Ortiilii elektrot
ayar meniisi
Seviye 2'ye girme

Parametre
degistirme

Ortiilii elektrot
ayar meniisu
Seviye 2'den ¢ikin

Ortiilii elektrot
ayar meniisi
Seviye 2'deki
parametre
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[1] Ortlili elektrot ayar menisiine girme

IZ' "2." parametreyi secin

18

@ isletim modu tusuna basin ve tutun

E Sagdaki parametre segme tusuna basin

Guc¢ kaynagi sadece ortulu elektrot kaynagi ayar mendsinin 2.
seviyesinde bulunuyor. En son segilen parametre géruntulenir.

4 > II' Sol veya sag parametre secim tusunu kullanarak degistirilecek

parametreyi segin

@ Ayar digmesini kullanarak parametrenin degerini degistirin

- [1] isletim modu tusuna basin
Gug¢ kaynagi sadece ortulu elektrot kaynagi ayar menidsinde bulunuyor.
aE< Ortlili elektrot ayar menisiinden ¢ikmak igin isletim modu tusuna
tekrar basin
ASt
Anti-Stick
Birim -
Ayar araligi ON /OFF
Fabrika ayari ON

Daha kisa arkta kaynak gerilimini rttli elektrot yapisma egilimi gosterene kadar azaltin.
Ayrica 6rtllu elektrodun tavlanma durumu s6z konusu olabilir.

Aktif Anti-Stick fonksiyonu ile tavlanmanin éniine gegilir. Ortiili elektrot yapismaya
baglarsa gli¢ kaynagi kaynak akimini derhal keser. Ortiilii elektrot is parcasindan
ayrildiktan sonra kaynak islemine sorunsuz bir sekilde devam edilebilir.

Uco
U (Voltage) cut-off - kaynak geriliminin sinirlanmasi



Birim V

Ayar araligi OFF /5-90

Fabrika ayari OFF

Ark boyu genel olarak kaynak gerilimine baghdir. Kaynak islemini sonlandirmak igin,
ortuli elektrodu normalde belirgin sekilde kaldirmak gerekir. "Uco" parametresi kaynak
gerilimini 6rtulu elektrodu sadece hafif kaldirarak kaynak islemini halihazirda
sonlandirmaya izin veren bir degere sinirlandirmayi saglar.

ONEMLI! Kaynak sirasinda kaynak islemi istenmeyen sekilde sik sik sonlandirilirsa, Uco
parametresini daha ylksek bir degere ayarlayin.
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Sorun Giderme ve Bakim






Ariza tespiti, ariza giderme

Genel bilgiler

Gilvenlik

Goriintiilenen
Servis Kodlari

Gl¢ kaynagi, akilli bir gtivenlik sistemine sahiptir; erime tipi sigortalarin kullanimindan bu
nedenle kaginiimalidir. Olasi bir arizayi giderdikten sonra gli¢ kaynagi - erime tipi
sigortalari degistirmeden - tekrar sorunsuz bir sekilde ¢alistirilabilir.

/\ UYARIl

Elektrik gcarpmasi dldiiriicii olabilir.

Cihazin igini agmadan dnce

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin

Cihazi sebekeden ayirin

cihazin tekrar baslatilmamasi igin Gzerine anlasilir bir uyari levhasi koyun

uygun bir 6l¢u aleti yardimiyla elektrik yukll yapi pargalarinin (6rn. kondansatérler)
desarj oldugundan emin olun

\A A A

/\ DIKKAT!

Yetersiz koruyucu iletken baglantisi ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir koruyucu iletken baglantisi teskil
eder ve hig bir sekilde guvenilir koruyucu iletken baglantisi olmayan dider vidalarla
degistiriimemelidir.

Ekranda burada s6z edilmeyen bir hata mesaji ortaya ¢ikarsa, hata sadece servis
yardimiyla ortadan kaldiriimalidir. Géruntilenen hata mesajini ve yani sira gu¢ kaynaginin
seri numarasini ve konfigirasyonunu not edin ve ayrintili hata tanimi ile servise basvurun.

tS1 | xxx

Neden: Gulg kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik
(xxx, sicaklik degerini gosterir)

Cozim: Gug kaynagini sogutun

Err | tS1

Neden: Sicaklik sensérl arizal (kisa devre veya ¢alismaya ara
verilmig)

Cozim: Servise danigin

no | IGn

Neden: Atesleme zaman asimi aktiftir: ayar menisinde ayarlanan
zaman araligi iginde, hi¢cbir akim gegisi meydana gelmedi. Glg
kaynaginin emniyet sigortasi tepki verdi.

Cozim: Tetik tuguna tekrar basma; is parcasi ylzeyini temizleme;
gerekirse ayar menisii Seviye 2'de zaman araligini emniyet
sigortasina kadar arttirin

no | Arc

Neden: Arkin ayrilmasi
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Gii¢ kaynag
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C6zim: Tetik tusuna tekrar basma; is pargasi ylzeyini temizleme

Err | IP

Neden: Primer asiri akim

C6zim: Servise danigin

Err | 052

Neden: Sebekede asir gerilim: Sebeke gerilimi tolerans araliginin
Uzerine cikt

C6zim: Sebeke gerilimini kontrol edin

Giug¢ kaynagi calismiyor
Sebeke salteri devrede, gostergeler yanmiyor

Neden: Sebeke besleme kablosu baglantisi kesilmis, sebeke fisi takili
degil

Co6zim: Sebeke besleme kablosu baglantisini kontrol edin, sebeke figini
takin

Neden: Sebeke prizi veya figi arizali

Cozim: arizali pargalari degistirin

Neden: Sebeke sigortasi arizali

C6zim: Sebeke sigortasini degistirin

Kaynak akimi yok
sebeke salteri agik, asiri sicaklik gdstergesi yaniyor

Neden: Asiri yuk, devrede kalma orani asildi

C6zim: Devrede kalma oranini dikkate alin

Neden: Termo guvenlik otomatigi devre digi birakildi

Co6zim: Sogutma evresini bekleyin; gi¢ kaynagi kisa bir sire sonra

otomatik olarak tekrar agilacaktir

Neden: Gug¢ kaynagindaki fan arizali
Cozim: Fani degistirin (Servis)

kaynak akimi yok
Sebeke salteri acik, gdstergeler yaniyor

Neden: Toprak baglantisi hatal

Cozim: Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin
Neden: Torgtaki akim kablosu kesilmis

Co6zim: Torcu degistirin

torg tetigine basiimasindan sonra fonksiyon yok
Sebeke salteri agik, gdstergeler yaniyor

Neden: Soket fisi takili degil



Cozim:

Neden:
Cozum:

Soket fisini takin

Torg veya tor¢ kumanda kablosu arizal
Torcu degistirin

koruyucu gaz yok

diger tim fonksiyonlar mevcut

Neden:
Cozum:

Neden:
Cozim:

Neden:
Cozim:

Neden:
Cozum:

Neden:
Cozim:

Gaz tlpl bos
Gaz tupunu degistirin

Gaz basing dlsuricu arizal
Gaz basing diguricuyu degistirin

Gaz hortumu monte edilmemis veya hasarli
Gaz hortumunu monte edin veya degistirin

Torg arizali
Torcu yenisiyle degistirin

Gaz manyetik valfi arizali
Gaz manyetik valfini degistirin

kotii kaynak ozellikleri

Neden:
Cozim:

Neden:
Cozim:

hatali kaynak parametreleri
Ayarlari kontrol edin

Toprak baglantisi hatal
Toprak baglantisini ve klemensi polarite agisindan kontrol edin

Torg ¢ok isintyor

Neden:
Cozim:

Torg ¢ok dusik boyutlandiriimig
Devrede kalma oranina ve yUk sinirlarina dikkat edin
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Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel bilgi

Gilvenlik

Her devreye
almada

Her 2 ayda bir

Her 6 ayda bir
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Glg¢ kaynagi normal isletim kosullari altinda sadece ¢ok az bakim ve onarim gerektirir.
Bununla birlikte gti¢ kaynagini yillarca ¢alisabilir durumda tutmak igin birkag noktaya dikkat
etmek esastir.

/\ UYARIl

Elektrik gcarpmasi éldiirucii olabilir.

Cihazin igini agmadan dnce

Sebeke salterini "O" konumuna gevirin

Cihazi agdan ayirin

tekrar acilmasin diye glvenceye alin

uygun bir 6l¢u aleti yardimiyla elektrik yukll yapi pargalarinin (6rn. kondansatérler)
desarj oldugundan emin olun

\A A A

/\ UYARIl

Hatali olarak gercgeklestirilen igslemler ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
» Asagida tarif edilen islemler yalnizca egitimli uzman personel tarafindan yapilimalidir!
» "Guvenlik kurallan" béliminu dikkate aln!

- Sebeke figini ve sebeke kablosunu ve yani sira torcu, baglanti hortum paketini ve
toprak baglantisini hasar agisindan kontrol edin

- Sogutma havasinin serbestce igeri akabilmesi ve ¢ikabilmesi amaciyla cihazin
mesafesinin 0,5 m (1 ft. 8 in.) olup olmadigini kontrol edin

Ayrica hava giris ve ¢ikig acikliklari hi¢ bir sekilde kismen bile olsa kapali halde
olmamalidir.

- Eger varsa: Hava filtresini temizleyin

/\ DIKKAT!

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

Cihaz yan pargalarini demonte edin ve cihazin i¢ kismini kuru, disuk basingli hava
ufleyerek temizleyin

|Z| Yogun toz durumunda sogutma hava kanallarini da temizleyin



imha etme Atiga ¢ikartma sadece gegerli ulusal ve bolgesel hikimlere gére yapilmahdir.
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Ek






Teknik ozellikler

Ozel gerilim

TransTig 1750
Puls

Ozel gerilimler igin tasarlanan cihazlarda anma degerleri plakasinda belirtilen teknik veriler

gecerlidir.

Sebeke gerilimi 1x230V
Sebeke gerilim toleransi %- 20 / %+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Sebeke sigortasi 16 A gecikmeli

Sebeke baglantisi V)

Olasi sinirlamalar

Primer-sirekli gii¢ (100 % DKO 2) ) 3,8 kVA
Cos Fi 0,99
Kaynak akimi arahgi TIG 2-170 A
Ortiili elektrot 10-140 A
Kaynak akimi degeri I1:()) dk./40°C(104° 35% DK(2)) 170 A
100% 120 A
DKO?)
Bosta galisma gerilimi (darbeli) 93V
Calisma gerilimi TIG 10,1-16,8V
Ortulu elektrot 10,3-256V
Atesleme gerilimi U, 9 kV
Ark atesleme dizenegi manuel isletim i¢in uygundur
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tari AF
izolasyon sinifi A
EMU Emisyon sinifi A
(EN/IEC 60974-10
uyarinca)
Yuksek gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
Ortam sicakhgi -10°C-+40°C
+14°F-+104 ° F
Depolama sicakhgi -25°C-+455°C

-13°F-+131°F

Boyutlarux g xy

430 x 180 x 280 mm
16.93 x7.09 x 11.02 in.

Agirlik 9,1 kg

20,06 Ib.
Test onay isareti CE
Guvenlik isareti S

1) bir ana sebekeye 230/400 V ve 50 Hz ile
2) DKO = Devrede Kalma Orani
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Devre semasi

230V _50Hz

+A1 NF

8004 [58.8v

+A4 FP22J0OB

TORCH TRIGGER
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+A1..... NetzFilter
+A2..... BPS1750
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o 2 -Q1..... MAINS SWITCH
-T1..... MAIN TRANSFORMER
-T2..... HF-TRANSMITTER
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-X8..... TORCH TRIGGER
-V1..... SECUNDARY RECTIFIER
-Z1,-Z2..... TOROID CORE
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