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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

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.




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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Koruyucu gaz
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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.

Ozellikle halka baglantilarinda kirlenmis koruyucu gaz, donanimda hasara ve kaynak
kalitesinde dislUse sebep olabilir.

Koruyucu gaz kalitesinin saglanmasi igin asagidaki gereklilikler saglanmalidir:

- Kati tanecik boyutu < 40 ym

- Basing yogusma noktasi < -20 °C

- maks. yag icerigi < 25 mg/m?

Gerekirse filtre kullanin!

Koruyucu gaz tupleri basing altinda bulunan gaz igerir ve hasar gordiguinde patlayabilir.
Koruyucu gaz tupleri, kaynak ekipmaninin parcasi oldudu icgin, ¢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 i¢in 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 tipunun 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
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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

TransSteel (TSt) 2700c MP ve TSt 3500c
MP gug¢ kaynaklari tamamen dijital,
mikroiglemci kontrolli dénGstirtcilli akim
kaynaklaridir.

Moduler tasarimi ve kolay bir sekilde sistem

S . genisletme ekipmani sunmasi yuksek di-
- PN zeyde bir esneklik saglar. Cihazlar i1sin
2 kaynagi icin tasarlanmistir.
53
%9
= |
Mevcut kaynak Gug kaynaklarinda asagidaki kaynak yontemleri mevcuttur:

yontemleri
MIG/MAG kaynagi

TSt 2700c MP TSt 3500c MP
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Ortiilii elektrot kaynag

TSt 2700c MP TSt 3500c MP

Temash ateglemeye sahip TIG kaynagi

TSt 2700c MP TSt 3500c MP

Calisma prensibi Guc kaynaklarinin merkezi kontrol ve regilasyon Unitesi bir dijital sinyal islemci ile birbirine
baglanir. Merkezi kontrol ve regilasyon unitesi ve sinyal igslemci tim kaynak prosesini
kontrol eder.

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

Cihazda "gug Unitesi kisittamasi" gtvenlik islevi mevcuttur. Bu sayede, proses guvenligini
etkilemeden gli¢ kaynaginin gug¢ kisitlamasi ile ¢alistiriimasi mimkundur.

Bunlarin sonucunda:

- Kusursuz bir kaynak prosesi,

- Tum sonuglarda yuksek bir tekrarlanabilirlik
- Ustiin kaynak 6zellikleri elde edilir.
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Kullanim alanlan

Cihaz tlizerindeki
uyari notlan

Cihazlar ticari alanda ve endUstride kullaniimaktadir: klasik ¢elikle manuel uygulamalar,
ginko kapli saclar.

TSt 2700c MP kullanim alani genel olarak ¢elik-ince sac alanidir (hafif ¢elik yapimi).
Tipik kullanim alanlarinin arasinda tersanelerde tamir, bakim ve montajlar, otomobil
tedarikgilerindeki islemler, tamirhaneler veya mobilya yapimi yer almaktadir. TSt 2700¢
MP gu¢ kaynagi kendi gi¢ sinifinda hem ticari / zanaat hem de sanayi alaninda yer
edinmigtir.

TSt 3500c MP gu¢ kaynaginin tasarlandigi alanlar sunlardir:

Makine ve alet yapimi

Celik konstriiksiyon

Tesis ingaati ve konteyner yapimi
Metal ve portal imalati

Rayl tagit yapimi

Gl¢ kaynaklarinda uyari notlari ve glivenlik sembolleri bulunur. Bu uyari notlari ve guvenlik
sembolleri ¢ikartilamaz veya Ustl boyanamaz. Notlar ve semboller, ciddi can ve mal
kaybina yol agabilecek hatali kullanimlar konusunda uyarir.

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.
® Wear welding helmet with correct filter.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label ® Wear correct eye, ear and body protection.

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

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

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

“Safety In Welding and Cutting”

>
£
=
3
=
5
2
i VOLTAGE exists after removal of input power |¢ =]
— ELECTRIC SHOCK can kill. o Always wait 60 seconds after power is turned off before | 2
® Always wear dry insulating gloves. working on unit. py o2
© Insulate yourself from work and ground. o Check input capacitor voltage, and be sure itis near 0 |~ =
© Do not touch live electrical parts. before touching parts B 2
. . . . < [ 2853
® Disconnect input power before servicing. = s
® Keep all panels and covers securely in place. % =8
o
) FUMES AND GASES can be hazardous. s 58
® Keep your head out of the fumes. 2 = ‘,;’
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel. 2 E
=‘ﬂ A ® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and © |nstallation et raccordement de cette machine S &~
— manufacturer s instructions for materials used. doivent etre conformes a tous les pertinents. g § ~
WELDING can cause fire or explosion. = SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux. g Sz
fSE © Do not weld near flammable material, elirele njanuel dinstructions avant ut|||sqt|on. 3 *E =
“—=™ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. © Ne pas installer sur une surface combustible. 3 £48
@ Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre ala tension de soudage. 42.0409.5074

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

" g2 ™

'J&jtﬁ é

oJva| g0
s

R |

inside
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Glg levhasindaki glivenlik sembolleri:

A\

Kaynak yapmak tehlikelidir. Asagidaki temel kosullar saglanmalidir:
- Yeterli diizeyde kaynak yapma kalifikasyonu

- Uygun koruyucu ekipman

- is kapsaminda olmayan kisiler uzak tutulmal

)

Aciklanan fonksiyonlari, asagidaki dokiimanlar komple okunduktan ve anlasildiktan sonra
kullanin:

- bu kullanim kilavuzu

- sistem bilesenlerinin tum kullanim kilavuzlari, 6zellikle de guivenlik kurallar



Cihaz uizerindeki
ikaz bilgilerinin
tanimi

Belirli cihaz modellerinde ikaz bilgileri cihazin Uzerine yerlestirilmigtir.

Sembollerin diuzeni degiskenlik gosterebilir.

A

©)
Q)

Uyan! Dikkat!
Semboller olasi tehlikelere isaret etmektedir.

A Besleme makaralari nedeniyle parmaklar yaralanabilir.
Kaynak teli ve isletme pargalari galisma esnasinda kaynak gerilimi altindadir.
Ellerinizi ve metal cisimleri uzak tutun!
1 1.1 1.3
N ALY

-7

2

o

Elektrik garpmasi dldurici olabilir.

1.1 Kuru, izole eldiven takin. Kaynak teline ¢iplak ellerle dokunmayin. Islak veya
hasarl eldiven takmayin.
1.2 Elektrik carpmasina karsi koruyucu olarak zemine ve ¢alisma alanina karsi izole
bir altlik kullanin.
1.3 Cihaz Uzerinde galismadan dnce, cihazi kapatin ve sebeke fisini ¢ekin veya gli¢
beslemesini ayirin.
2 2.1 2.2 2.3

X

O

9

0 o

By

)

2. Kaynak dumaninin solunmasi saglik agisindan zararl olabilir.

2.1 Basinizi olusan kaynak dumanindan uzak tutun.

2.2 Kaynak dumanini uzaklastirmak i¢in zorunlu havalandirma veya bolgesel bir
emme sistemi kullanin.

2.3 Kaynak dumanini bir vantilator ile uzaklastirin.
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£

%

—
N

3 Kaynak kivilcimlari bir patlamaya veya bir yangina neden olabilir.
3.1 Yanici malzemeleri kaynak prosesinden uzak tutun. Yanici malzemelerin
yakininda kaynak yapmayin.
3.2 Kaynak kivilcimlari bir yangina neden olabilir. Yangin sdnddirtci hazir bulundurun.
Gerekirse yangin séndurtci kullanabilen bir gézlemci hazir bulundurun.
3.3 Ficilarin veya kapali haznelerin Gzerinde kaynak yapmayin.
4

W

Ark 1sinlari gézleri yakabilir ve ciltte yaralanmaya neden olabilir.

Baslik ve koruyucu gozluk takin. Kulaklik ve digmeli gdmlek yakasi kullanin.
Dogru renk tonuna sahip kaynak kaski kullanin. Tim viicuda uygun bir koruyucu
giysi giyin.

XX, XXXX, XXXX *

5. Makine lGzerinde galismalara baslamadan veya kaynak yapmadan énce:
cihaz Uzerinde egitim verin ve talimatlari okuyun!
6. Uyari bilgileri iceren etiketi gikarmayin veya Gzerini boyamayin.

*

Etiketteki Uretici siparis numarasi




Sistem bilesenleri

Genel bilgi Gug kaynaklari farkl sistem bilesenleri ve opsiyonlari ile ¢alistirilabilir. Gl kaynaklarinin
kullanim alanina bagli olarak prosedurler optimize edilebilir, kullanim ve igletim
basitlestirilebilir.

Glvenlik
/\ 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, é6zellikle de
glvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin!
Genel bakig

()

®)

(4)

®)

TSt 2700c MP

No. Fonksiyon

(1) MIG/MAG torcu

(2) Gagz tiipii tutucusunun stabilizasyonu

(3) Gii¢ kaynagi

(4) Tasima arabasi ve gaz tipi tutucusu

(5) Sasi ve elektrot kablosu

(6) TIG torcu
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()

@)

(4)
®)

TSt 3500c MP

No.

Fonksiyon

(1)

MIG/MAG torcu

()

Gaz tiipil tutucusunun stabilizasyonu

()

Gii¢ kaynagi

(4)

Sogutma linitesi
sadece TSt 3500c

()

Tasima arabasi ve gaz tiipii tutucusu

(6)

Sasi ve elektrot kablosu

(7)

TIG torcu




Kumanda elemanlari ve baglantilar






Kumanda paneli

Genel

Gilivenlik

Kumanda paneli fonksiyonlari mantiksal olarak yapilandiriimigtir. Kaynak igin gerekli her
bir parametre

- tuslar vasitasiyla kolayca segilebilir

- tuslar veya ayar digmesi ile degistirilebilir

- kaynak islemi sirasinda dijital gostergede gortntilenebilir

Synergic kumanda panelinde gu¢ kaynagi malzeme kalinligi, ilave malzeme, tel capi ve
koruyucu gaz gibi genel bilgilere gore optimum kaynak parametresi ayarini hesaplar. Bu
sekilde kaydedilmis uzmanlik bilgileri her zaman kullaniimis olur. Elle diizeltmeler daima
yapilabilir. Ayni sekilde Synergic kumanda paneli sadece elle parametre ayarini da
destekler.

Yazilim giincellemeleri nedeniyle, cihazinizda bu kullanim kilavuzunda
aciklanmamis fonksiyonlar bulunabilir veya tersi durum s6z konusu olabilir.
Ayrica bazi resimler cihazinizdaki kontrol elemanlarindan biraz farkh olabilir. Ancak bu
kontrol elemanlarinin galisma prensibi 6zdestir.

/\ UYARIl

Hatali kullanim veya hatali yapilan ¢alismalar sebebiyle tehlike.

Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi meydana gelebilir.

» Bu dokiiman okunmali ve anlasiimalidir.

» Sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlari, 6zellikle de givenlik kurallari
okunmali ve anlagiimali.
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Sinerjik kumanda
paneli

32

SYNERGIC CENTRAL

- Steel inch mm
[ Steel dynamic 030 [l 0.8
0 Steel root 035 @ 09 €02 100% W

W Rutil/ET1T 040 @10 Ar+8-12%C0: lB
@ Basic/E70T  .045@M12  Ar+1525%CO2
B Metal Cored 0520014 Ar+3-6%02
B self-shielded 1116 @ 1.6 Ar100% B
W sP SP Il sP sPl

E\ MANUAL
&\ SYNERGIC

(15)  (14) (13) (12) (11)

No.

Fonksiyon

(1)

Parametre segim tusu sol
asagidaki parametrelerin secimi ve ayar menisinde parametre degisimi icindir

Parametre secimi ile birlikte ilgili sembol yanar.

%~ mm veya in. olarak malzeme kalinhg:.
Ornegin, secilecek kaynak akimi bilinmiyorsa, malzeme kalinhiginin giriimesi
yeterlidir ve gereken kaynak akimi ve *) ila isaretli diger parametreler otomatik
olarak ayarlanir.

A A olarak kaynak akimi *)
Kaynak baslangicindan énce programlanmig parametrelerden elde edilen bir
referans deger otomatik olarak goérintilenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut
gerceklesen deger goruntulenir.

% m/dk. veya ipm. olarak tel siirme”

()

Punta kaynagi / aralik SF - gostergesi,

puntalama suresi / aralikli kaynak siresi (SPt) ayar parametresinde bir ayar
yapildiysa yanar (Punta kaynagi veya metod kaynagi isletim modu devrededir)



()

sol dijital gosterge

(4)

HOLD ekrani

Her kaynak sonunda kaynak akiminin ve kaynak geriliminin mevcut gerceklesen
degerleri kaydedilir - HOLD gostergesi yanar.

()

Metal gecisli ark ekrani

Kisa ark ve sprey ark arasinda ¢apakl bir gecis arki ortaya ¢ikar. Bu kritik bdlgeye
dikkat cekmek icin, metal gegigli ark gdstergesi yanar.

(6)

sag dijital ekran

(7)

Parametre secim tusu sag
asagidaki parametrelerin secimi ve ayar menusiinde parametre degisimi icindir

Parametre secimi ile birlikte ilgili sembol yanar.

.‘: Ark uzunlugu dizeltimi
& Ark uzunlugu dizeltimi igin

V V* cinsinde kaynak gerilimi)
Kaynak baslangicindan énce programlanmis parametrelerden elde edilen bir
referans deger otomatik olarak goérintilenir. Kaynak islemi sirasinda mevcut
gerceklesen deger goérintilenir.

mn Dinamik
damlacik gecisi aninda kisa devre dinamiginin etkisi icindir
- ... daha sert ve daha kararl ark
0 ... notr ark
+ ... zayif ve az gapakli ark

kJ Gergek eneriji girdisi
kaynakta gereken enerijiyi gorintilemek igindir. **)

(8)

Soldaki ayar diigmesi

malzeme kalinhgi, kaynak akimi ve tel sirme parametrelerinin degistiriimesi ve
ayar menusundeki parametrelerin degistiriimesi igin

(9)

Sagdaki ayar diigmesi
ark uzunlugu dizeltimi, kaynak gerilimi ve dinamik parametrelerinin degistiriimesi
ve ayar menustndeki parametrelerin degistiriimesi igin

(10)

Hafiza tuslar (Easy Job)
en fazla 5 ¢calisma noktasini hafizaya alir

(11)

Kaynak yéntemi tusu

Kaynak yontemi se¢gmek igindir

nn MANUAL - MIG/MAG standart manuel kaynak
e\ SYNERGIC - MIG/MAG standart sinerjik kaynagi
»a Ortiili elektrot kaynag:

sa T1G kaynagi

(12)

isletim modu tusu

isletim modunu se¢gmek igindir

23 2T -2 tetik modu

¢¢ 4T -4tetik modu

s41 Yalnizca 4 tetik modu

<2z Punta kaynagi / Metod kaynagi
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(13)

Koruyucu gaz tusu

Kullanilan koruyucu gazi se¢mek icindir. SP parametresi ek koruyucu gazlar igin
ongorilmastar.

Segilen koruyucu gazin yanindaki LED yanar.

(14) Tel capi tusu
Kullanilan tel makarasi ¢apini segmek igindir. SP parametresi ilave tel makarasi
¢apl igin éngorulmustar.
Segilen tel ¢gapinin yanindaki LED yanar.
(15) Malzeme tipi tusu
Kullanilan ilave malzemeyi segmek igindir. SP parametresi ilave malzemeler igin
Ongorulmustar.
Secilen ilave malzemenin yanindaki LED yanar.
(16) Bosta tel siirme tusu
Tusa basin ve tutun:
Torg hortum paketine gazsiz bosta tel siirme
Dugme bu konumda tutuldugu strece tel tahriki tel sirme hizi ile caligir.
(17)  Gaz kontrol tusu

Basing dusurlicude gereken gaz miktarini ayarlama.
Dugmeye bir kez dokunun: Koruyucu gaz akigi olur
Digmeye tekrar dokunun: Koruyucu gaz akisi durur

Gaz kontrol tusuna tekrar dokunulmadi takdirde koruyucu gaz akigi 30 s sonra
durur.

**)

Bu parametrelerden biri segilirse, MIG/MAG standart sinerjik kaynagi kaynak
yonteminde sinerjik fonksiyonu nedeniyle ayrica diger tim parametreler ve kaynak
gerilimi parametresi de otomatik olarak ayarlanir.

Gergek Enerji Girdisi gostergesi Ayar Menlsu Seviye 2'de EnE parametresi
kullanilarak etkinlestiriimelidir. Kaynak yapma sirasinda deger sirekli olarak artan
enerji verimine uygun bigimde surekli olarak artar. Bir sonraki kaynak baslangicina
veya glg¢ kaynaginin yeniden agilmasina kadar kaynak sonunu takiben beliren son
deger kayitli kalir - HOLD ekrani yanar.



Servis
parametresi

Es zamanli olarak parametre segim tuslarina basarak ¢esitli servis parametrelerinin
sorgulanmasi mimkuinddir.

Gostergenin agilmasi
Soldaki parametre segim tusuna basin ve tutun

> ]

@ Sagdaki parametre segim tusuna basin

<]

Parametre se¢im tusunu birakin

[>] [<]

Ekranda ilk parametre olan "Donanim yazilimi strimu" goérintdlenir, 6rn."1.00 | 4.21"
Parametre se¢imi

isletim modu ve kaynak yéntemi tuslariyla veya sol ayar carkiyla istenilen ayar
parametresini segin

Mevcut parametreler

Ornek: 1.00 | 4.21
Donanim yazilimi versiyonu

Ornek: 2 | 491
Kaynak programi konfiglirasyonu

Ornek:r 21290
Secilen giincel kaynak programinin numarasi

Ornek: iFd | 0.0
Tel tahriki icin A cinsinden motor akimi
Bu deger motor ¢alistiginda degisir.

Ornek: 654 | 32.1 = 65 432,1 saat = 65 432 saat 6 dak

ilk devreye almadan beri gercek ark yakma siiresinin gosterimi

Uyari: Ark yakma slresi gostergesi, kira bedeli, garanti hizmeti veya benzeri durumlar igin
hesaplama bazi olarak uygun degildir.

2nd
2. Servis teknisyenleri icin meni agsamasi
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Tus kilidi Kumanda panelinde kazara meydana gelen ayar degisikliklerini engellemek icin tus kilidi
secilir. Tus kilidi etkin oldudu slrece
- kumanda paneli Gzerinde ayar yapilamaz
- yalnizca parametre ayarlarina erigilebilir
- kilitleme sirasinda dolu bir hafiza tusu segilmisse dolu hafiza tuslarinin her birini
gorintilemek mimkudndur

Tus kilidini etkinlestirmek / devre digi birakmak igin asadidaki adimlari izleyin:

isletim modu secim tusuna basin ve tutun

|Z| Sagdaki parametre segim tusuna basin

<]

isletim modu ve parametre segme tusunu birakin

Tus kilidi etkin:
Ekranda "CLO | SEd" mesaji goruntulenir.

Tus kilidi devre disi:
Ekranda "OP | En" mesaji géruntilenir.
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Baglantilar, salterler ve mekanik bilesenler

TSt 2700c MP

(1@ @) (7X8) (12) (13)

* Yan parga gériinmemektedir

(1) LocalNet baglanti noktasi
Uzaktan kumanda Unitesi igin standart baglanti

(2) Torg¢ baglanti soketi
torg girisi icindir

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

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

(5) Bayonet kilit mekanizmali (-) akim soketi
kullanim alanlari
- Sasi kablosunun veya MIG/MAG kaynaginda kutup degistiricinin baglanmasi
(kaynak teline gore)
- Ortulh elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi (elektrot
tipine bagh olarak)
- TIG torcunun baglanmasi

(6) Kutup degistirici
MIG/MAG torcunda bulunan kaynak kutbunun secilmesi icin

(7) MIG/MAG koruyucu gaz baglantisi
torg (2) baglantisinin koruyucu gaz beslemesi igin

(8) TIG koruyucu gaz baglantisi
(-) akim soketinin (5) koruyucu gaz beslemesi igin

(9) Gerilim azalticisina sahip sebeke kablosu
Onceden birlestiriimemis tiim cihaz varyantlari igin

(10)  Sebeke salteri
guc kaynagini devreye almak ve devreden c¢ikarmak icindir
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(11) LED i¢ aydinlatma tel makarasi
Kapanma suresi, LED ayar parametresi ile ayarlanabilir

(12)  Frenli tel makarasi yuvasi

maks. 300 mm (11,81 in.) capinda ve maks. 19 kg (41,89 Ibs.) agirhigina kadar
standart tel makarasi yuvalari igindir

(13) 4 makaral tahrik

TSt 3500c MP

(1) () 8 (9 (12) (13)

* Yan parga gériinmemektedir

(1) Bayonet kilit mekanizmali (-) akim soketi

kullanim alanlar
- Sasi kablosunun veya MIG/MAG kaynaginda kutup degistiricinin baglanmasi
(kaynak teline gore)
- Ortuli elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi (elektrot
tipine bagh olarak)
- TIG torcunun baglanmasi

(2) Torg baglanti soketi
torg girisi icindir

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

(4) Sebeke salteri
gu¢ kaynagini devreye almak ve devreden c¢ikarmak icindir

(5) LocalNet baglanti noktasi
Uzaktan kumanda unitesi i¢in standart baglanti

(6) Bayonet kilit mekanizmali (+) akim soketi

kullanim alanlar
- Kutup degistiricinin veya MIG/MAG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi
(kaynak teline gore)
- Ortuli elektrot kaynaginda elektrot veya sasi kablosunun baglanmasi (elektrot
tipine baglh olarak)
- TIG kaynaginda sasi kablosunun baglanmasi

(7) Kutup degistirici
MIG/MAG torcunda bulunan kaynak kutbunun secilmesi i¢in
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(8)

MIG/MAG koruyucu gaz baglantisi
torg (2) baglantisinin koruyucu gaz beslemesi igin

(9)

TIG koruyucu gaz baglantisi
(-) akim soketinin (5) koruyucu gaz beslemesi igin

(10) EASY DOCUMENTATION etiketi

(11)  Gerilim azalticisina sahip sebeke kablosu
Onceden birlestiriimemis tiim cihaz varyantlari igin

(12)  Frenli tel makarasi yuvasi
maks. 300 mm (11,81 in.) gapinda ve maks. 19 kg (41,89 Ibs.) agirhgina kadar
standart tel makarasi yuvalari icindir

(13) 4 makaral tahrik
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Kurulum






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.

Gaz sogutmali - Akim kaynagi
MIG/MAG kaynagi -  Sasi kablosu
- MIG/MAG torcu, gaz sogutmall
- Koruyucu gaz baglantisi (koruyucu gaz beslemesi)

- Kaynak teli

Su sogutmal - Gug kaynag

MIG/MAG kaynagi -  Sogutucu madde dahil sogutma Unitesi
- Sasi kablosu

- Su sogutmali MIG/MAG torcu
- Koruyucu gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)

- Kaynak teli
Ortiilii elektrot - Gug kaynagi
kaynagi - Sasi kablosu

- Elektrot tutucu
- Ortlll elektrot

TIG DC Kaynagi - Gug kaynag
- Sasikablosu
- Devirmeli salterli ve saltersiz TIG torcu
- Koruyucu gaz baglantisi (Koruyucu gaz beslemesi)
- Uygulamaya bagl olarak ek malzeme

43



Kurulumdan ve isletmeye almadan once

Gilivenlik

Amaca uygun
kullanim

Kurulum
yonetmelikleri

44

/\ UYARI

Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

>

>

Burada tarif edilen iglevleri yalnizca bu kullanim kilavuzunu tam olarak okuduktan ve
anladiktan sonra kullanin.

Burada tarif edilen islevleri, sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle
de guvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin.

/\ UYARI

Elektrik carpmasi oldiiriicii olabilir.
Glg¢ kaynagi kurulum sirasinda sebekeye baglanirsa, ciddi can ve mal kaybi tehlikesi
olusabilir.

>

>

Cihaz tGzerinde yapilacak tim ¢alismalari sadece gli¢ kaynaginin sebeke salteri - O -
konumuna getirilmig ise yapin.

Cihaz tzerinde yapilacak tim g¢alismalari sadece gli¢ kaynagi sebekeden ayriimis ise
yapin.

Gug kaynagdi yalnizca MIG/MAG, ortiili elektrot ve TIG kaynagi igin tahsis edilmistir. Bagka
turlt ya da bu g¢ergevenin digina ¢ikan kullanimlar, kullanim amacina uygun olarak kabul
edilmez. Bu tiirden kullanimlardan dogan hasarlardan iretici firma sorumlu degildir.

Amaca uygun kullanim kapsamina su hususlar da dahildir:

kullanim kilavuzundaki tim bilgi notlarina uyulmasi
denetim ve bakim islerinin yapiimasi

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

@ 12 mm’den (0.49 in.) daha buyuk kati yabanci maddelerin girisine karsi koruma
Dusey dogrultudan 60°’lik agiya kadar puskurtme suyuna kargl koruma

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

/\ UYARIl

Devrilen veya asagi diisen cihazlar hayati tehlike olusturabilir.

>

Cihazlar diz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin.

/\ UYARIl

Cihazdaki elektrik ileten toz sebebiyle elektrik garpma tehlikesi mevcuttur.
Ciddi can ve mal kayiplari meydana gelebilir.

>

Cihaz sadece hava filtresi monte edilmisse ¢alistiriimali. Hava filtresi IP23 seviyesinde
bir koruma derecesi saglamak i¢in 6nemli bir glivenlik donanimi olusturur.




Ag baglantisi

Havalandirma kanali gok dnemli bir glivenlik donanimidir. Kurulum yerinin se¢iminde
sogutma havasinin 6n ve arka taraftaki hava yariklarindan serbestce girip ¢ikabilmesine
dikkat edilmelidir. Ortaya cikabilecek elektridi ileten tozun (6rn. taglama isleri) cihaz igine
¢ekilmesine izin verilmemelidir.

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

/\ DIKKAT!

Yeterli olgulere sahip olmayan elektrik tesisati ciddi maddi hasara yol agabilir.
» Sebeke kablosu ve sigortasi mevcut gii¢ kaynagina uygun olarak belirlenmelidir. Anma
degerleri plakasi Uzerindeki teknik veriler gecerlidir.

45



Jenerator isletimi

Jenerator igletimi
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Glg¢ kaynagi jenerator icin uygundur.

Gerekli jenerator glictiniin ayarlanmasi igin gii¢ kaynaginin maksimum gorinur guci
Simaks gereklidir.

Gug kaynaginin maksimum gérinir glicl Sqpaks SU Sekilde hesaplanir:

3 fazli cihazlar: Sy = l1maks X U1 X V3

1 fazh cihazlar: Sq,3¢s = l1maks X U4

Cihaz performans tabelasi veya teknik verilere gore l{axs V€ U4

Jeneratdriin gerekli gérinir glict Sgey asagidaki el karari formul ile hesaplanir:
SGEN = S1maks X 1,35

Kaynak islemi tam giicle yapiimadiginda daha kiglik bir jeneratér kullanilabilir.

ONEMLI! Jeneratériin gériinir giici Sggy giic kaynaginin maksimum gériiniir gliciinden
Simaks daha kuglk olmamalidir!

3-fazli jeneratorlerde 1-fazli cihazlar isletildiginde belirtilen jeneratér gortinir glictiniin
¢ogunlukla sadece jeneratoriin tim g fazinda mevcut olabilecedi dikkate alinmalidir.
Gerektigi takdirde jeneratorun tek fazl durumdaki glicine iligkin bilgileri jeneratér
Ureticisinden alin.

Jeneratoriin verilen gerilimi, sebeke gerilimi toleransi araliginin hig bir zaman altina
diigsmemeli veya listiine ¢gikmamalidir.
Sebeke gerilimi tolerans bilgisi "Teknik Ozellikler" bdlimiinde yer almaktadir.




TSt 2700c MV MP - Tek fazli igletim

Tek fazli igletim

Gulg¢ kaynaginin multivoltaj varyanti (MV), ¢ fazli isletime alternatif olarak sadece tek fazli
beslemeyle kisitl gligte veya slirede bir kaynak isletimi mimkin kilmaktadir. Bu esnada
mumkin olan maksimum kaynak glici sebeke sigortasinin boyutlandiriimasi ile
sinirlanmistir; gii¢ kaynagdinin guvenlik kapatmasi da buna gore diizenlenmistir.

Sebeke kablosunda bir 20 A veya 30 A sigortasi mevcutsa, FUS parametresi 20 A veya 30
A’ya degistirilebilir. Boylelikle daha ylksek glcle veya daha uzun stire kaynak yapmak

mumkin olur. FUS parametresi ayar menusuniin 2’'nci seviyesinde bulunmaktadir ve hem
tek fazli beslemede hem de US-Setting’de (US’de Set parametresi) ayarlanabilmektedir.

Gug kaynagini tek fazh olarak isletebilmek icin asagidaki kosul saglanmalidir:
- Gig kaynagina, “Kurulum” bolimd, “Sebeke kablosunun baglanmasi” bagligi
uyarinca dogru tek fazli beslemesi, 51.

Asagidaki tablo, kaynak akiminin tek fazli isletimde hangi sebeke gerilimlerinde ve emniyet
degerlerinde sinirlandigini géstermektedir:
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Sebeke gerilimi Kaynak yéntemi DKO Kaynak akiminin sinirlanmasi
Sigorta degeri %] [Al
MIG/MAG ‘1‘80 * 188
?g% v Ortiili elektrot ‘1‘80 * 138
TIG ?go * 128
MIG/MAG ‘1180 * ];8
?2(2\ v Ortiili elektrot ‘1‘80 * 1;8
TIG ?go * ?;8
MIG/MAG ‘1180 * ]4812
?g% v Ortiili elektrot ‘1‘80 * 128
TIG ?go * ?38
MIG/MAG ‘1180 * ]4812
?451(;\ v Ortiili elektrot ‘1‘80 * ‘1125
TIG ?go * ?38
. MIG/MAG ‘1‘80 * ?gg
20 A Ortlll elektrot ‘1‘80 * 128
TIG ?go * ?28
MIG/MAG ‘1‘80 * ??8
gg% v Ortiilii elektrot ‘1‘80 * 128
TIG ?go * ?28

DKO = Devrede Kalma Orani

% 100 bilgiler, zaman olarak sinirsiz, sogutma molalari olmayan kaynak yapimina
yoneliktir.

Kaynak akimi bilgileri 40 °C'lik (104 °F) bir ortam sicakhdinda gecerlidir.

240 V'lik bir sebeke gerilimi ve 30 A’lik bir sigorta degerinde, MIG/MAG kaynag ICIN 220
A’hk maksimum deger 6rnegin % 40’lik bir devrede kalma orani igin gecerlidir.

Tek fazli bir isletimde bir glivenlik kapatmasi, ylksek kaynak guiglerinde sigortanin devreye
girmesini engeller. Guvenlik kapatmasi 15 A, 16 A ve 20 A sigorta degerlerinde aktiftir ve
sigortanin devreye girmeden mimkin olan kaynak suresini belirler. Hesaplanan kaynak
suresi asilmasi durumunda kaynak akimi kapatilirsa, "toF" servis kodu gdsterilir. "toF"



Tekfazhigletimde
devrede kalma
orani terminin
aciklanmasi

gostergesinin yanmasiyla beraber ayni zamanda gug¢ kaynaginin kaynak islemine hazir
hale gelmesi i¢in kalan bekleme siresini gosteren bir zaman gdstergesi de devreye girer.
Ardindan bildirim séner ve gug¢ kaynagi tekrar isletime hazir olur.

30 A’lik bir sigorta degerinde gug¢ kaynaginin sicaklik denetimi kaynak akiminin zamaninda
kapanmasini saglar. Bu esnada “to1” ile “to7” arasi bir servis kodu goérintilenir. “to1” ile
“to7” arasindaki servis kodlarina iligkin ayrintili bilgileri “Ariza tespiti, ariza giderme”
bélimunde, “Gérintulenen servis kodlan” baglidi altinda bulabilirsiniz. Sogutucu
bilesenlerde bir ariza veya kirlenme s6z konusu degilse, uygun bir kaynak molasindan
sonra tekrar kaynak islemi yapilabilir.

Tek fazli isletim icin “Teknik bilgiler” béliminde, mevcut sigorta degerine ve kaynak
akimina bagh olarak devrede kalma orani de@erleri belirtiimistir. Bu devrede kalma orani
degderlerindeki oran bilgisi, “Teknik bilgiler” béliminde de genel devrede kalma orani igin
aciklanmis olan 10 dakikalik déngulere yoneliktir fakat sigortanin soguma devresi sadece
yaklasik 60 s ile dl¢ilmUstir. Sonrasinda gug¢ kaynagi tekrar isletime hazirdir.

Norma bagli teknik nedenlerden dolay! tek fazli isletimdeki devrede kalma orani sadece ilk
kaynak ¢evrimindeki kapanmaya kadar verilmistir. Devrede kalma oraninin belirlenmesi
icin normalde gecerli olan soguma devrelerine yonelik 10 dakikalik déngtler de
bulunuyorsa, uygulamada belirtilenden daha uzun kaynak devreleri olugsur. Clnku verilen
bilgiler sadece yaklasik 60 s’lik soguma devrelerine ydneliktir ve bu siire sonrasinda gig¢
kaynagi tekrar kaynak yapmak igin hazir olur.

Asagidaki érnekler, 180 A’lik bir kaynak akimi ve % 15’lik bir devrede kalma oraninda
norma uygun kaynak ve mola déngulerini géstermektedir.
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Tekfazhigletimde
kaynak siiresi
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Asagidaki diyagram, mevcut sigorta degeri ve kaynak akimina bagh olarak norma uygun
olasi kaynak suresini gdsterir.

t (min)

A

[ | | | I
120 130 140 150 160 170 180 190 200 12(A)

(1) Sebeke sigortasi 10 A (2) Sebeke sigortasi 13 A (3) Sebeke sigortasi 15 A
(4) Sebeke sigortasi 16 A (5) Sebeke sigortasi 20 A



Sebeke kablosunu baglayin

Genel bilgiler

Belirtilen sebeke

kablolari ve

gerilim azaltmalar

Sebeke
kablosunu
baglayin, TSt

2700c MV MP, tek

fazl igletim

Asagidaki kablo kesitleri i¢in glic kaynagina bir gerilim azaltma monte edilmelidir:

Gii¢ kaynagi Kablo kesiti

Kanada / ABD Avrupa
TSt 2700c MP AWG 14 - AWG 6 arasi *) 4G2.5
TSt 3500c MP AWG 12 %) 4G2.5
*) Kablo tipi Kanada / ABD: Extra-hard usage

Diger kablo kesitleri i¢cin uygun gerilim azaltmalar belirlenmelidir.

Gii¢ kaynagi Sebeke gerilimi Kablo kesiti
Kanada / ABD Avrupa
TSt 2700c MP 1x230/240V AWG 14 (15 A) *) 3G2.5 (16 A)
TSt 2700¢c MP 1x240V AWG 12 (20A)*) -
TSt 2700¢c MP 1x240V AWG 12 (30A)*) -
TSt 2700c MP 3x200V AWG 12 4G2.5
TSt 2700c MP 3x230/240V AWG 14 4G2.5
TSt 2700c MP 3 x380/400V AWG 14 %) 4G2.5
3 x460V AWG 14 %) 4G2.5
TSt 3500c MP 3x380/400V AWG 12 ¥) 4G2.5
3 x460V AWG 12 %) 4G2.5

*) Kablo tipi Kanada / ABD: Extra-hard usage
Farkli kablolara yoénelik Griin numarasini yedek parga listesinde bulabilirsiniz.

American wire gauge (= Amerikan tel 6l¢list)

Sebeke kablosu bagli degilse, devreye alma 6ncesinde baglanti gerilimine uygun bir
sebeke kablosu monte edilmelidir.

/\ DIKKAT!

Kablo yuziikleri kullanilimadigi takdirde, faz iletkenleri veya faz iletkenleri ile

koruyucu iletken arasinda olugabilecek kisa devreler nedeniyle can ve mal kaybi

tehlikesi ortaya ¢ikar.

» Siyrilimis sebeke kablosunun tim faz iletkenlerini ve koruyucu iletkenini kablo
yuksukleri ile donatin.

Koruyucu iletken, faz iletkenlerinden yakl. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) daha uzun olmalidir.
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10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

ONEMLI! Faz iletkenini kablo bagini kullanarak gerilim azaltici yakinindan birlestirin.
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Sebeke
kablosunu
baglayin, TSt
2700c MP MV

Sebeke kablosu bagli degilse, devreye alma dncesinde baglanti gerilimine uygun bir
sebeke kablosu monte edilmelidir.

/\ DIKKAT!

Kablo yuziikleri kullaniimadigi takdirde, faz iletkenleri veya faz iletkenleri ile

koruyucu iletken arasinda olusabilecek kisa devreler nedeniyle can ve mal kaybi

tehlikesi ortaya ¢ikar.

» Siyriimis sebeke kablosunun tiim faz iletkenlerini ve koruyucu iletkenini kablo
yuksukleri ile donatin.

Koruyucu iletken, faz iletkenlerinden yakl. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) daha uzun olmalidir.

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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ONEMLI! Faz iletkenini kablo bagini kullanarak gerilim azaltici yakinindan birlestirin.

Sebeke Sebeke kablosu bagli degdilse, devreye alma dncesinde baglanti gerilimine uygun bir
kablosunu sebeke kablosu monte edilmelidir.
baglayin, TSt
3500c nc MP .
/\ DIKKAT!

Kablo yiziikleri kullanilmadigi takdirde, faz iletkenleri veya faz iletkenleri ile

koruyucu iletken arasinda olusabilecek kisa devreler nedeniyle can ve mal kaybi

tehlikesi ortaya ¢ikar.

» Siyriimis sebeke kablosunun tiim faz iletkenlerini ve koruyucu iletkenini kablo
yuksukleri ile donatin.

Koruyucu iletken, faz iletkenlerinden yakl. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) daha uzun olmalidir.

2]

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)
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ONEMLI! Faz iletkenini kablo bagini kullanarak kablo teli klemensi yakinindan birlestirin.
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Sistem bilegenlerini monte etme / baglama

Sistem
bilesenlerine ait
bilgiler

Tasima
arabasinda
montaj

56

Asagida belirtilen ¢alisma adimlari ve islemler, asagidaki birbirinden farkli sistem
bilesenlerine yonelik notlar igerir

- Tasima arabasi

- Sogutma Uniteleri (sadece TSt 3500c¢’de)

- Tor¢ vb.

Sistem bilesenlerinin montajina ve baglantisina yonelik ayrintil bilgileri sistem
bilesenlerinin ilgili kullanim kilavuzlarindan elde edebilirsiniz.

/\ UYARIl

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

Asagidaki resim her bir sistem bileseninin yapisi hakkinda sizler igin genel bir bakig ortaya
koyacaktir.

Her bir islem adimina ydnelik ayrintili bilgiler, sistem bilesenlerinin ilgili kullanim
kilavuzlarinda bulunmaktadir.

TSt 2700c MP TSt 3500c MP




Gaz tiipiini
baglayin

/\ UYARIl

Devrilen gaz tupleri nedeniyle ciddi can ve mal kaybi tehlikesi.

Gaz tuplerinin kullaniminda

» Gaz tuplerini diz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin
» gaz tiplerini devriimemeleri i¢in sikica tutturun

» opsiyonel tel sirme Unitesi tespit yuvasini monte edin

» Gaz tupu dreticisinin guvenlik kurallarina uyun.

TSt 2700c MP TSt 3500c MP

m Gaz tuplni kayisla sabitleyin
@ Etrafindaki kirleri uzaklastirmak igin gaz tipuUnin vanasini hafifge agin
E Basing dusuricitdeki contayi kontrol edin

NOT!

ABD cihazlari (sadece TSt 3500c) gaz hortumu i¢in bir adaptorle tedarik edilir:

» Adaptdri cevirmeden 6nce gaz manyetik valfinin erkek diglerini uygun vasitalarla
sizdirmaz hale getirin.

» Adaptdrl gaz kagagi agisindan kontrol edin.
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MIG/MAG






Isletmeye alma

Genel bilgiler
/\ UYARI
Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
» Burada tarif edilen islevleri yalnizca bu kullanim kilavuzunu tam olarak okuduktan ve
anladiktan sonra kullanin.
» Burada tarif edilen islevleri, sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle
de guvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin.

Cihaz, manuel uygulamalarda tetige basilarak devreye alinir.

MIG/MAG torcu
baglama Nor!
Torg baglantisi esnasinda,
» tim baglantilarin siki bir sekilde yapildigini,
» tim kablo, iletim hatlari ve hortum paketlerinin hasarsiz ve dogru sekilde izole edilmis

oldugunu kontrol edin.

* TSt 3500c MP opsiyonel olarak bir
sogutma Unitesi ile donatilabilir.
Sogutucu madde hortumlari sade-
ce su sogutmali bir torgta mevcut-
tur.
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Besleme

makaralarini A DIKKAT!
yer:lfegirmel Besleme makarasi tutucularinin birden hizla yiikselmesi nedeniyle yaralanma
degistirme tehlikesi.

» Kolun kilidini agarken parmaklarinizi kolun sol ve sag boélgesinden uzak tutun.

Optimum kaynak teli beslemesini saglamak igin, besleme makaralari kaynak yapilacak tel
makarasi ¢apina ve tel alagimina uygun olmaldir.

Mevcut besleme makaralarinin genel gérinimi yedek parca listelerinde bulunmaktadir.

1] 2]
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Tel makarasini /
tel bobinini
yerlestirme

/\ DIKKAT!

Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma tehlikesi.

» Tel makarasini / tel bobinini yerlestirme sirasinda geriye yaylanan kaynak teli
nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari énlemek igin kaynak telinin ucunu iyice
sikin.

/\ DIKKAT!

Asagi diisen tel makarasi / tel bobini nedeniyle yaralanma tehlikesi.
» Tel makarasinin veya adaptdrli tel bobinin tel makarasi yuvasina saglam bir sekilde
oturmasi saglanmalidir.

/\ DIKKAT!

Emniyet halkasinin ters yerlestirilmesi durumunda tel makarasinin / tel bobininin
diismesi sonucu can kaybi ve maddi hasar meydana gelebilir.
» Emniyet halkasini daima soldaki sekle uygun olarak yerlestirin.
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Gaz tiipini
baglayin

64

Tel bobini ile ¢galisirken sadece cihazin teslimat kapsaminda verilen tel bobini
adaptorini kullanin!

/\ UYARIl

Disen gaz tiipleri nedeniyle tehlike.

Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi meydana gelebilir.

» Gaz tuplerini diiz ve saglam alt zemine dengeli bir sekilde yerlestirin.
» gaz tuplerini devrilmemeleri i¢in sikica tutturun

» Gaz tupu Uretici firmasinin glivenlik kurallarina riayet edin.

1] 9 TSt 2700c MP 2]

L]
% 0\\ . TSt35000 MP

max. 5 bar ” <
(72 psi) H .
. ©
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Kutup
degistiriciyi
baglayin ve sasi
baglantisini
olusturun

Kutup degistiricinin baglanmasi

NOT!

Yanlig baglanmis bir kutup degistirici, kétii kaynak 6zelliklerine yol agabilir.

» Kutup degistiriciyi kullanilan kaynak teline uygun olarak baglayin.
Kaynak telinin (+) veya (-)'ye kaynak yapilmasi konusundaki bilgiyi kaynak telinin
ambalajinda bulabilirsiniz

TSt 2700c MP TSt 3500c MP

Sasi baglantisi olusturma

Sasi kablosunu bogtaki akim soketine baglayin

1] (1]

TSt 2700c MP: (+) akim soketine sasi baglantisi TSt 3500c MP:
ornegi (-) akim soketine sasi baglantisi érnegi
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Kaynak telini
iceriye gegirin

66

/\ DIKKAT!

Makaraya sarilan kaynak telinin yay etkisi nedeniyle yaralanma tehlikesi.

» Kaynak telini 4 makarali tahrik motoruna yerlestirme sirasinda geriye yaylanan kaynak
teli nedeniyle ortaya ¢ikabilecek yaralanmalari 6nlemek i¢in kaynak telinin ucunu iyice
sikin.

/\ DIKKAT!

Kaynak telinin keskin kenarli ucu nedeniyle torgta hasar tehlikesi.
» llerletmeden 6nce kaynak teli ucunun ¢apagini iyice aliniz.

/\ DIKKAT!

Digsariya ¢ikan kaynak teli nedeniyle yaralanma tehlikesi.
» Bosta tel siirme tusuna veya torcun tetigine basarken yiziinizden ve viicudunuzdan
uzakta tutun ve uygun bir koruyucu gozluk kullanin.

ONEMLI! Bosta tel siirmeyi kolaylastirmak igin, bosta tel siirme tusuna basip tutunca
asagida belirtilen sireg elde edilir.



- Tusa bir saniye kadar basin ... tel sir-
me hizi ilk saniye boyunca 1 m/dak
veya 39.37 ipm. olarak kalir.

(m/min, ipm) - Tusa 2,5 saniye kadar basin ... Bir sa-
niyenin ardindan tel sirme hizi sonraki
1,5 saniye iginde artar.

- Tusa 2,5 saniyeden daha uzun basin

Fdi ... Toplam 2,5 saniye sonra Fdi para-

metresi i¢in ayarlanmis tel sirme

hizina uygun sabit bir tel sGrimda

1 t(s) gerceklesir.

oo @1

Bosta tel sirme tusu stire¢ 6ncesinde bir saniye birakilir ve tekrar basilirsa, stire¢ yeniden
baslar. Bu sekilde gerekirse surekli olarak 1 m/dak veya 39.37 ipm dusuk tel sirme hiziile
konumlandirma yapilabilir.

Bosta tel siirme / Gaz kontrol tusu yerine, tetik ile ayni sekilde devam edilebilir. Torg
Uzerindeki tetik yardimiyla bosta tel sirme islemi éncesinde asagidaki siray takip edin:

m isletim modu tusu vasitasiyla 2 tetik modu isletim modunu segin
|Z| Ayar menusunde "Ito" parametresini "Off" konumuna alin

/\ DIKKAT!

Elektrik garpmasi ve disari ¢ikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda

Torcu yuzinizden ve vicudunuzdan uzak tutun

uygun bir koruyucu goézlik kullanin

Torcu insanlara dogru yéneltmeyin

kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmis herhangi bir pargaya temas
etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.)

\A A A

ONEMLI! Bosta tel siirme / Gaz kontrolii tusu yerine tetige basilirsa, kaynak teli ik 3
saniye boyunca kaynak programina bagimli ark éncesi hizla hareket eder. Bu 3 saniyelik
sure sonunda tel ilerlemesinde kisa sureli bir kesinti olur.

Kaynak sistemi herhangi bir kaynak isleminin baglatilmasi gerekmedigini, yalnizca bosta
tel sirmenin istendigini fark eder. Bu sirada koruyucu gaz manyetik valfini kapatir ve
kaynak teli kaynak gerilimi kesilir.

Tetige basil tutulursa, tel sirme islemi koruyucu gaz ve kaynak gerilimi olmadan derhal
yeniden baglar ve geri kalan slre¢ yukarida tarif edildigi gibi gerceklesir.
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Temas basincinin
ayarlanmasi

68

NOT!

Temas basincini, kaynak teli deforme olmayacak sekilde, bununla birlikte kusursuz
bir tel iletimi saglanacak sekilde ayarlayiniz.

U yarik makaralar igin referans degerler:
Celik: 4 -5
CrNi: 4 -5

Dolgu tel elektrodu: 2 - 3




Freni ayarlama 14
y :

Tetigi biraktiktan sonra tel makarasi ¢caligmamalidir.
Bu durumda, freni ayarlayin.

1]

Frenin yapisi

/\ UYARIl

Hatali montaj sebebiyle tehlike.

Ciddi derecede mal ve can kaybi tehlikesi

meydana gelebilir.

» Freni demonte etmeyin.

» Fren Gzerindeki bakim ve servis
calismalari sadece kalifiye personel
tarafindan yapilmahdir.

Fren sadece butln olarak kullanilabilir.

@/ Yandaki sekil sadece bilgi amagli kullanihir!
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Guc unitesi kisitlamasi

Giivenlik
fonksiyonu

70

"Gug unitesi kisittamasi" MIG/MAG kaynagina iligkin bir guvenlik fonksiyonudur. Bu
sayede gl¢ kaynaginin gu¢ sinir degerinde devreye alinmasi mimkiin olup, buna karsin
proses guvenligi saglanir.

Kaynak guct igin belirleyici bir parametre tel siirmedir. Bu hiz fazla ylksekse ark strekli
kisalir ve sdbnme tehlikesi ortaya cikar. Arkin sénmesinin 6niine gegmek igin kaynak
glclnde azaltima gidilir.

0,
(]

Secilmis olan "MIG/MAG Standart Sinerjik Kaynagi" kaynak yonteminde "tel sirme"
parametresi guvenlik fonksiyonu devreye girer girmez yanip sdnmeye baslar. Yanip
sdnme islemi bir sonraki kaynak islemi baglayana veya bir parametre degisikligi yapilana
dek devam eder.

Ornegin "tel sirme" parametresi secildigi takdirde tel siirmeye iligkin ilgili diistrilmis
deger gosterilir.



MIG/MAG isletim modlari

Genel bilgiler
/\ UYARI
Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
» Burada tarif edilen islevleri yalnizca bu kullanim kilavuzunu tam olarak okuduktan ve
anladiktan sonra kullanin.
» Burada tarif edilen islevleri, sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle
de guvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin.

Mevcut parametrelerin (6rn. GPr) anlami, ayari, ayar araligi ve 6lgum birimleri hakkindaki
bilgileri "Kurulum ayarlari" bélimunde bulabilirsiniz.

Semboller ve

Tetige basin | Tetigi tutun | Tetigi birakin

GPr  Gaz 6n akis slresi

I-S Start akimi
uygulamaya gore yukseltilebilir veya azaltilabilir

SL Slope
Start akiminin kaynak akimina ve kaynak akiminin son krater akimina surekli
olarak azalmasi

I Kaynak akimi fazi
onceki 1s1 nedeniyle ana malzemeye esit dagihmli isi transferi

I-E Son akim
son kraterin doldurulmasi igindir

GPo Son gaz akis slresi

SPt Puntalama suresi / Aralikli kaynak siresi

SPb  Aralik mola siiresi
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2 tetik modu

4 tetik modu

72

GPr GPo

"2 tetik modu" isletim modu sunlar igin uygundur
- Tutturma calismalarn
- Kisa kaynak dikigleri
- Otomatik ve robot isletim

o . ‘& .

fl{}:l fl{}:l

| A [
GPrV ‘GPOV

"4 tetik modu" isletim modu daha uzun kaynak dikisleri i¢in uygundur.




Ozel 4 tetik modu

Punta kaynagi

—

GPr

'«

SL

SL “GPo

LT

“Ozel 4 tetik modu” isletim modu, 4 tetik isletimin avantajlarina ek olarak baslangig ve son
akim i¢in ayar imkanlari sunmaktadir.

SPt

- GPo_

<GPt

-

\

-

-

~ Y

“Punta kaynagd!” isletim modu Ust Uste bindirilmis saclarda kaynak baglantilari icin

uygundur.

Tetige basarak ve birakarak baglatma - Gaz On Akis Siiresi GPr - SPt puntalama siiresi
boyunca kaynak akimi fazi - Son gaz akis suresi GPo.

Puntalama suresi (< SPt) sona ermeden 6nce tetige tekrar basildiginda, proses derhal

iptal edilir.
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Metod kaynagi 2
tetik

\/

GPr Skt SPb SPt GPo

Metod kaynagi 2 tetik

“Metod kaynagi 2 tetik” isletim modu, ana malzemenin dismesini engellemek igin ince
saclarda yapilan kisa kaynak dikisleri i¢in uygundur.

Metod kaynagi 4

tetik —
e 4 &y

éi}+ éi}+

A l |

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Metod kaynagi 4 tetik

“Metod kaynagi 4 tetik” isletim modu, ana malzemenin dismesini engellemek igin ince
saclarda yapilan daha uzun kaynak dikigleri i¢in uygundur.
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MIG/MAG standart sinerjik kaynagi

MIG/MAG
standart sinerjik
kaynagi

Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ilave malzemeyi segin.
Tel ¢api tusu vasitasiyla kullanilan kaynak telinin ¢apini segin.

Koruyucu gaz tusuyla kullanilan koruyucu gazi segin.
SP pozisyonunun atamasi, ekteki kaynak programi tablosunda belirtilmistir.

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla MIG/MAG standart sinerjik kaynak yéntemini segin:
K\ SYNERGIC
isletim modu tusu vasitasiyla dilediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

[ [&] [l

t3 2 tetik modu
¢¢ 4 tetik modu
s47 Yalnizca 4 tetik modu

Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan parametreler (6rn. TR
2000 veya TR 3000 uzaktan kumanda tlinitesi), gii¢ kaynaginin kumanda panelindeki
imkanlar dahilinde degistirilemez.

Parametre se¢me tusu vasitasiyla kaynak guiciiniin sinerjik isletimde énceden
tanimlanacag! istediginiz kaynak parametrelerini segin:

«z Sac kalinlig
veya

A Kaynak akimi
veya

8 Tel sirme
veya

V Kaynak gerilimi

Ayar digmesi vasitasiyla gerekli kaynak parametrelerini ayarlayin
Parametre dederleri Gst kisma yerlestirilen dijital géstergede goruntilenir.

Genel olarak tim parametre ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayith halde
bulunur. Bu durum gii¢ kaynadi arada kapatilip tekrar agildiginda bile gegerlidir. Kaynak
islemi esnasinda mevcut kaynak akiminin gésterilmesi igin kaynak akimi parametresini
segin.

Gaz tupu valfini agin

@ Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:
- Gaz kontrol tusuna dokunun
- Manometre istediginiz gaz miktarini gésterene kadar basing duguricinin
altindaki ayar vidasini déndurin
- Gaz kontrol tusuna yeninden dokunun
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Kaynak
igsletiminde
diizeltmeler
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/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve disari ¢ikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda

Torcu yuzinizden ve viicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gézIik kullanin

Torcu insanlara dogru yoneltmeyin

kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmigs herhangi bir pargcaya temas
etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.)

\AA A A

Tetige basin ve kaynak islemini baslatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin cogu durumda ark uzunlugu dizeltimi ve
dinamik parametreleri dizeltiimelidir.

Parametre se¢cme tuslari vasitasiyla istediginiz dizeltme parametrelerini segin.
|Z| Ayar digmeleri ile segilen parametreleri istediginiz degere ayarlayin.
Parametre degerleri tst kisma yerlestirilen géstergelerde gérintilenir.



MIG/MAG standart manuel kaynak

Genel bilgiler

Mevcut
parametreler

MIG/MAG
standart manuel
kaynak

MIG/MAG standart manuel kaynak ydntemi, sinerji fonksiyonsuz bir MIG/IMAG kaynak
yontemidir.

Bir parametrenin degisimi kalan diger parametrelerin buna otomatik olarak uyum
sa@lamasini gerektirmez. TUim degisken parametreler kaynak prosesinin gereksinimlerine
uygun olarak tek tek ayarlanmalidir.

MIG/MAG Standart manuel kaynakta asagidaki parametreler bulunmaktadir:

0,
[

Tel siirme hizi
1 m/dak (39.37 ipm.) - maksimum tel sirme hizi, érn. 25 m/dak (984.25 ipm.)

\"/

Kaynak gerilimi
TSt 2700c MP: 14,4 - 34,9V
TSt 3500c MP: 14,5- 38,5V

m

Dinamik
Damlacik gegcisi aninda kisa devre dinamigini kontrol etmeye yarar

A

Kaynak akimi
sadece gerceklesen deger gostergesi olarak

Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ilave malzemeyi segin.
Tel ¢api tusu vasitasiyla kullanilan kaynak telinin ¢apini secin.

Koruyucu gaz tusuyla kullanilan koruyucu gazi segin.
SP pozisyonunun atamasi, ekteki kaynak programi tablosunda belirtilmistir.

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla MIG/MAG standart manuel kaynak yéntemini segin:
K\ MANUAL
isletim modu tusu vasitasiyla dilediginiz MIG/MAG isletim modunu segin:

[ [ [N

13 2 tetik modu
¢ 4 tetik modu

Ozel 4 tetik modu isletim modu, MIG/MAG standart manuel kaynaginda klasik 4 tetik
moduna karsilik gelir.

Bir sistem bilegeninin kumanda panelinde ayarlanmig olan parametreler (6rn. TR
2000 veya TR 3000 uzaktan kumanda linitesi), gii¢ kaynaginin kumanda panelindeki
imkanlar dahilinde degistirilemez.

@ Parametre segim tusuyla parametreyi & (tel siirme) segin
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Kaynak
igsletiminde
diizeltmeler
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Ayar digmesi vasitasiyla tel sirmeyi ayarlayin
Parametre segim tusuyla parametreyi W (kaynak gerilimi) segin
@ Ayar dugmesi vasitasiyla kaynak gerilimini ayarlayin

Parametre degerleri st kisma yerlegtirilen dijital géstergede gdoruntulenir

Genel olarak tim parametre ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitli halde
bulunur. Bu durum gug¢ kaynagi arada kapatilip tekrar acildiginda bile gegerlidir. Kaynak
islemi esnasinda mevcut kaynak akiminin gésterilmesi igin kaynak akimi parametresini
segin.

Kaynak islemi sirasinda gerceklesen kaynak akimini géruntilemek igin:
- Parametre secim tusu vasitasiyla kaynak akimi parametresini segin
- Kaynak iglemi sirasinda gerceklesen kaynak akimi dijital gdstergede goérintilenir.

Gaz tipu valfini agin

Koruyucu gaz miktarini ayarlayin:
- Gaz kontrol tusuna dokunun
- Manometre istediginiz gaz miktarini gésterene kadar basing disuricinin
altindaki ayar vidasini dondurin
- Gaz kontrol tusuna yeninden dokunun

/\ DIKKAT!

Elektrik carpmasi ve disari ¢ikan kaynak teli nedeniyle can ve mal kaybi tehlikesi.
Tetige basildiginda

Torcu yuzinizden ve vicudunuzdan uzak tutun

Koruyucu bir gézIik kullanin

Torcu insanlara dogru yoneltmeyin

kaynak telinin elektrigi ileten veya topraklanmig herhangi bir pargcaya temas
etmediginden emin olun (6rn. mahfaza vs.)

\ A A A

@ Tetige basin ve kaynak islemini baslatin

Optimum bir kaynak sonucu elde etmek igin cogu durumda Dinamik parametresi
ayarlanmalidir.

Parametre secim tusu vasitasiyla dinamik parametreyi segin
|Z| Ayar digmesi ile dinamigi istediginiz degere ayarlayin
Parametrenin degeri Ust kisma yerlestirilen dijital gostergede goéruntilenir.



Punta kaynagi ve metod kaynagi

Genel

Punta kaynag

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

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

Metod kaynagi, ince sac alaninda kullanilir.

Kaynak telinin iletimi strekli gerceklesmediginden dolayi, kaynak havuzu aralik mola
surelerinde soguyabilir. Yerel bir agiri isinma ve bunun sonucunda da ana malzemenin
yanmasi blyuk 6lgctide engellenebilir.

[ [ (2] [l

(=] [~]

Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ilave malzemeyi segin.
Tel ¢capi tusu vasitasiyla kullanilan kaynak telinin gapini segin.

Koruyucu gaz tusuyla kullanilan koruyucu gazi segin.
SP pozisyonunun atamasi, ekteki kaynak programi tablosunda belirtilmistir.

Kaynak yéntemi tusu vasitasiyla dilediginiz kaynak yéntemini secin:

\ MANUAL

K\ SYNERGIC

isletim modu tugunu kullanarak punta kaynagi / metod kaynagi isletim modunu segin:
se2 (Punta kaynagi / Metod kaynagi)

Ayar menUstinde SPt (puntalama suresi / aralikli kaynak siresi) parametresini
istenilen degere gore ayarlayin

Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun
Koruyucu gaz beslemesinin olusturuldugundan emin olun

Gug¢ kaynagi kaynak yapimi icin hazir.
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Metod kaynag
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—

& [ [ (2] [l

&[] [«]

Malzeme tipi tusu vasitasiyla kullanilan ilave malzemeyi segcin.
Tel ¢capl tusu vasitasiyla kullanilan kaynak telinin gapini segin.

Koruyucu gaz tusuyla kullanilan koruyucu gazi segin.
SP pozisyonunun atamasi, ekteki kaynak programi tablosunda belirtilmistir.

Kaynak yéntemi tusu vasitasiyla dilediginiz kaynak yéntemini secin:

=\ MANUAL

K\ SYNERGIC

isletim modu tugunu kullanarak punta kaynagi / metod kaynagi isletim modunu segin:
se2 (Punta kaynagi / Metod kaynagi)

Ayar menUstinde SPt (puntalama suresi / aralikli kaynak siresi) parametresini
istenilen degere gore ayarlayin

Ayar menUsunde SPb (puntalama / aralikli kaynak mola suresi) parametresini
istenilen degere gore ayarlayin

Ayar menustinde Int (metod) parametresini istenilen degere goére ayarlayin
Sasi baglantisinin kuruldugundan emin olun
Koruyucu gaz beslemesinin olusturuldugundan emin olun

Gug¢ kaynagi kaynak yapimi i¢in hazir.



Ortiilii elektrot






Isletmeye alma

Gilivenlik

Hazirlik

/\ UYARI

Hatali kullanim ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

» Burada tarif edilen islevleri yalnizca bu kullanim kilavuzunu tam olarak okuduktan ve
anladiktan sonra kullanin.

» Burada tarif edilen islevleri, sistem bilesenlerine ait tim kullanim kilavuzlarini, 6zellikle
de guvenlik kurallarini tam olarak okuduktan ve anladiktan sonra kullanin.

/\ UYARI

Elektrik ¢carpmasi 6lduriicii olabilir.

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

» Cihaz lizerinde yapilacak tim galismalari sadece sebeke salteri - O - konumuna
getirilmis ise yapin.

» Cihaz Gzerinde yapilacak tim g¢alismalari sadece cihaz sebekeden ayriimis ise yapin.

Cubuk elektrotun (+) veya (-)'ye kaynak
yapilmasi konusundaki bilgiyi ortull elekt-
rotun ambalajinda bulabilirsiniz.

2]

TSt 3500c MP
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/\ DIKKAT!

Yanliglikla baglayan kaynak prosesi sebebiyle tehlike.

Mal ve can kayb1 meydana gelebilir.

» Gug kaynagdi acildiginda, ortalu elektrotun yanhslikla / kontrolstiz olarak elektrikli
iletkenlere veya topraklanmis parcalara dokunmamasini saglayin (6rnegin mahfaza,

).

E Sebeke kablosunu ana sebekeye takin
@ Gig kaynagini agin



Ortiilii elektrot kaynag:

Ortiilii elektrot
kaynagi

m Kaynak yontemi tusu vasitasiyla ortull elektrot kaynagi kaynak yontemini segin:

<

Kaynak gerilimi 3 saniyelik bir gecikme ile kaynak girisine uygulanir.

Bir sistem bileseninin kumanda panelinde ayarlanmis olan parametreler (6rn. TR
2000, TR 3000), gii¢ kaynaginin kumanda panelindeki imkanlar dahilinde
degistirilemez.

@ Parametre secim tusu vasitasiyla akim siddeti parametresini segin.
E Ayar dugmesi vasitasiyla dilediginiz akim siddetini ayarlayin.
Akim siddeti degeri soldaki dijital gdstergede gorintulenir.

Genel olarak tUm parametre ayar degerleri bir sonraki degisiklige kadar kayitl halde
bulunur. Bu durum gui¢ kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda bile gecerlidir.

E Kaynak igslemini baglatin
Kaynak islemi sirasinda gerceklesen kaynak akimini géruntilemek igin:

- Parametre secim tusu vasitasiyla kaynak akimi parametresini segin
- Kaynak iglemi sirasinda gerceklesen kaynak akimi dijital gdstergede goérintulenir.
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Kaynak optimizasyonu igin fonksiyonlar

Dinamik

Sicak ategleme
fonksiyonu (Hti)

Anti-Stick
fonksiyonu (Ast)

86

Dinamik:

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

0 = notr ark

+ = zayIf ve az curuflu ark

Bu fonksiyon fabrika tarafinda etkinlestirilmistir.

Avantajlan

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

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

- Curuf dahil edilmesi blyik oranda 6nlenir

Anahtar kelimeler
I (A)

\ Hti Hot-current time = Sicak akim sire-
Hii sl, ,
200 HCU > | 0 -2 s, fabrika ayarn 0,5 s
H HCU Hot-start-current = Sicak galistirma
akimi,
% 100 - 200,
200 | fabrika ayan %150
HCU | Iy Ana akim = ayarlanan kaynak akimi

Hti ve HCU parametreleri ayar mendsin-
den ayarlanabilirler. Parametre agiklamasi
t) | icin bkz. bélim HCU Sicak Galistirma
akimi sayfa 105'dan itibaren.

Y

Calisma prensibi
Ayarlanan sicak akim suresi (Hti) boyunca kaynak akimi belirli bir degere arttirilir. Bu
deger (HCU) ayarlanan kaynak akimindan daha yuksektir (Ip).

Bu fonksiyon fabrika tarafinda etkinlestirilmistir.

Daha kisa arkta kaynak gerilimini ortulu elektrot yapisma egilimi gdsterene kadar azaltin.
Ayrica 6rtali elektrodun tavlanma durumu s6z konusu olabilir.

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

Fonksiyonu devre disi birak:
Ast (Anti-Stick) ayar parametresini OFF konumuna getirin

Parametre agiklamasi igin bkz. bolim Ast Anti-Stick sayfa 105'dan itibaren.



TIG






isletmeye alma

Devreye alma
TSt 2700c MP

P74
@,

% TSt 3500c MP

4]

/ \\/ TSt 3500c MP L
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/\ DIKKAT!

Yanliglikla baglayan kaynak prosesi sebebiyle tehlike.

Mal ve can kayb1 meydana gelebilir.

» Gug kaynadi acildiginda, Tungsten elektrotun yanhslikla / kontrolstiz olarak elektrikli
iletkenlere veya topraklanmis parcalara dokunmamasini saglayin (6rnegin mahfaza,

).

@ Sebeke kablosunu ana sebekeye takin
Gig kaynagini agin



TIG Kaynady

TIG kaynagi

[11

[2]

Kaynak yontemi tusu vasitasiyla TIG kaynagi kaynak yéntemini segin:

/a

Parametre se¢im tusu vasitasiyla akim siddeti parametresini segin.

Ayar dugmesi vasitasiyla istenilen akim guiciint ayarlayin
Akim guci degeri soldaki dijital gostergede gdosterilir.

Parametre ayar dederlerinin timu, esas itibariyla bir sonraki degdisiklige kadar
kaydedilirler. Bu durum gii¢ kaynagi arada kapatilip tekrar agildiginda bile gecerlidir.

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

4]

5[+|[6] 7

[@l[e] T[]

Gaz nozulunu ategleme yerine, tungsten elektrot ve is pargasi arasinda yaklasik 2 ila
3 mm (0.078 ila 0.118 in.) mesafe olusacak sekilde yerlestirin

Tungsten elektrot is pargasina temas edene kadar torcu yavasca dik duruma getirin
Tetigi geri ¢ekin ve tutun

Koruyucu gaz akar.

Torcu yukari kaldirin ve normal konumuna déndurin

Ark ategler.

Kaynak iglemini gergeklestirin
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Darbe kaynagi

Uygulama
imkanlari

Caligsma prensibi

92

Darbe kaynagi, darbeli kaynak akimiyla kaynak yapimidir. Zorunlu durumlarda ¢elik boru
veya ince plaka kaynaginda kullantlir.

Bu uygulamalar sirasinda, baslangig icin ayarlanmis kaynak akimi her zaman tim kaynak

islemi icin faydali olmayabilir:

- ¢ok duslik akim siddetinde ana malzeme yeterince erimez,

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

Dusuk bir I-G ana akimi duiz bir ylkselis géstererek daha yuksek bir I-P darbe akimina

yukseltilir ve ayarlanan Duty cycle dcY zamanina bagl olarak yeniden I-G ana akim

degerine duser.

- Bu esnada ayarlanan I-P darbe akimindan daha disuk olan bir orta deder akimi
olusur.

- Darbe kaynagdi 6zelliginde kaynak yerinin kligtk kisimlari hizl bir sekilde eritilir ve

bunlar hizli bir sekilde yeniden sertlesir.

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

1/F-P
AI dcY

up down

Kaynak akimi prosesi

Ayarlanabilir parametreler:

I-S Start akimi

I-E Son akim

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

I-P Darbe akimi (ayarlanan kaynak akiminin)




Ayarlanamayan parametreler:

tup Akim yiikselis siiresi

tiown Asagdiegim

dcY Devrede kalma orani

-G Ana akim

MIG/MAG darbe m F-P (darbe frekansi) ayar parametresi i¢in bir deger ayarlayin
kaynaginin - Ayararahgi: 1-990 Hz
etkinlestirilmesi
Parametre agiklamasi igin bkz. Bélim F-P Darbe frekansi 106 sayfasindan itibaren.
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EasyJobs






EasyJobs'u kaydetme ve kayit lizerinden agcmak

Genel bilgiler

EasyJob
kaydetme

EasyJob’un
hafizadan
aciimasi

EasyJob'un
silinmesi

Hafiza tuslari, 5 EasyJobs'un hafizaya alinmasina izin verir. EasyJobs'da, kumanda
panelinde ayarlanabilen parametreler kaydedilir.

EasyJobs'da ayar parametreleri birlikte kaydedilmez.

Kumanda paneli Gzerinde guincel ayarlari hafizaya almak igin, hafiza tuslarindan
birine basili tutulmalidir, 6rnegin 1 numara

- Soldaki gosterge "Pro" parametresini gortntiliyor
- Kisa bir sire sonra soldaki gésterge orijinal icerigine doner

Hafiza tusunu birakin

1

Kaydedilmis olan ayarlari geri gagirmak igin ilgili hafiza tusuna kisa streli basin,
ornegin 1 numara

- Kumanda paneli kaydedilmis olan ayarlari gértntiler

Hafiza tusunun kaydedilmis igerigini silmek igin ilgili hafiza tusunu basili tutun, 6rnegin
1 numara

- Soldaki gosterge "Pro" parametresini goruntullyor
- Kisa bir sure sonra soldaki gésterge orijinal icerigine doner

Hafiza tusunu basil tutmaya devam edin

1

- Soldaki géstergede "CLr" goruntulenir.
- Kisa sure sonra her iki ekranda da "---" géruntulenir

Hafiza tusunu birakin

1
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Calisma
noktalarini torg
uzerinde Up/
Down ile cagirma
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Tor¢c Up/Down 6zelligiyle kaydedilmis ayarlari gagirmak icin kumanda panelindeki hafiza

tuslarindan birine basiimalidir.

Kumanda panelindeki hafiza tuslarindan birine basin, érn.:

- Kumanda paneli kaydedilmis olan ayarlari géruntiler

Artik hafiza tuslarinin torg Gzerindeki Up/Down tuslariyla segilmesi mimkiindir. Bosta

bulunan hafiza tuslari bu esnada atlanir.

Buna ek olarak hafiza tusu numarasinin gosterilmesi igin numara dogrudan tor¢ Up/Down

ekraninda goéruntulenir:

Numara 2

:\\I//L\\\Il/ﬁ

TN

S Numara 3
o SC

Numara 4

\\\ll//\\\ll//

B

v/, Numara 5
O Oz=8=

//I\\\




Kurulum Ayarlari






Ayar menusu

Genel bilgi

Kullanim

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

Ayar menusune giris, MIG/MAG standart sinerjik kaynagi (SYNERGIC) kaynak yontemi

Uzerinden agiklanmistir.
Diger kaynak ydntemlerinde giris ayni sekildedir.

Ayar mentiisiine gir:

a =\ MANUAL
/a K\ SYNERGIC

1821 4T
$841 o)
= MANUAL
£\ SYNERGIC
2827 4T 7a = MANUAL
s447 2 ol /= £\ SYNERGIC

N

kaynak yontemi tusuyla SYNERGIC
kaynak yéntemini secin

(MIG/MAG standart manuel kaynak
ayar menusune girmek igin, tugla MA-
NUEL kaynak yontemini segin, ...)

isletim modu tusuna basin ve basili tu-
tun

Kaynak yéntemi tusuna basin

isletim modu ve kaynak yéntemi
tuslarini birakin

Parametre degistirme:

Z&go a
o= g

soldaki ayar dugmesini kullanarak
istediginiz ayar parametresini segin

sagdaki ayar dugmesi vasitasiyla ayar
parametresinin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢ikma:
827 S4T
$$41 | I =) m
| I E\ MANUAL
K\ SYNERGIC @
927 S4T 7a B\ MANUAL
. R ©

M|

isletim modu tusuna basin ve basili tu-
tun

Kaynak yontemi tusuna basin

isletim modu ve kaynak yéntemi
tuslarini birakin
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MIG/MAG GPr
standart sinerjik

kaynagi igin

parametre

Gaz On Akis Siiresi
Birim: Saniye

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

GPo

Son gaz akisi
Birim: Saniye

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

SL

Slope

Birim: Saniye

Ayar aral@i: 0-9,9
Fabrika ayari: 1

Start akimi

Birim: % kaynak akimindan
Ayar arahg:: 0 - 200
Fabrika ayari: 100

Son akim

Birim: % kaynak akimindan
Ayar arahg: 0 - 200
Fabrika ayari: 50

Start akimi siiresi
Birim: Saniye

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

t-E

Son akim siiresi
Birim: Saniye

Ayar arahgdr: 0- 9,9
Fabrika ayari: 0

Fdi

Tel siirme hizi

Birim: m/dk. (ipm)

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

Ito

Emniyet kapamasina kadar tel uzunlugu
Birim: mm (ing)

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

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

SPt

102

Puntalama siiresi
Birim: Saniye

Ayar aralgi: 0,3 -5
Fabrika ayari: 1



SPb

Puntalama mola siiresi

Birim: Saniye

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

Int

Metod

Birim: -

Ayar araligi: 2T (2 tetik), 4T (4 tetik)
Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

FAC

Gug kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek icin parametre secimi tuglarindan birine 2 saniye
basil tutun

- dijital ekranda "PrG" gorintilenir, gic kaynagi sifirlanir.

Gig kaynag sifirlanirsa, ilgili ayarlarin biyik bir kismi silinir. Silinmeyen ayarlar
sunlardir:

Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi enduktansi ayarlari
Ulke ayari

2nd

Ayar meniisiniin ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Meniisii - Seviye 2" boliimii)
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MIG/MAG GPr
standart manuel

kaynagi igin

parametre

Gaz On Akis Siiresi
Birim: Saniye

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

GPo

Son gaz akisi
Birim: Saniye

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

Fdi

Tel siirme hiz

Birim: m/dk. (ipm)

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

IGc

Atesleme akimi
Birim: Amper

Ayar arahgi: 100 - 390
Fabrika ayari: 300

Ito

Emniyet kapamasina kadar tel uzunlugu
Birim: mm (ing)

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

Ategleme zaman asimi (Ito) fonksiyonu bir givenlik fonksiyonudur.
Gug kaynagi ayarl tel uzunlugundan sonra atesleme tespit etmezse, tel besleme
durdurulur.

SPt

Puntalama siiresi

Birim: Saniye

Ayar aralgi: OFF (Kapal), 0,3 -5
Fabrika ayari: 1

SPb

Puntalama mola siiresi

Birim: Saniye

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

Int

Metod

Birim: -

Ayar araligi: 2T (2 tetik), 4T (4 tetik)
Fabrika ayari: 2T (2 tetik)

FAC

Gig kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiklemek igin parametre secimi tuglarindan birine 2 saniye
basili tutun

- dijital ekranda "PrG" gorintulenir, gl¢ kaynagi sifirlanir

Gug¢ kaynagi sifirlanirsa, ilgili ayarlarin blyuk bir kismi silinir. Silinmeyen ayarlar

sunlardir:

Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endiktansi ayarlari
Ulke ayari

2nd

Ayar meniisiniin ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Meniisii - Seviye 2" boliimii)
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Ortiilii elektrot HCU Sicak Calistirma akimi

kaynag icin Birim: %

parametreler Ayar araligi: 100 - 200
Fabrika ayari: 150

Hti Sicak akim zamani
Birim: Saniye
Ayar arahgi: 0 - 2,0
Fabrika ayari: 0,5

Ast  Anti-Stick
Birim: -
Ayar araligi: On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: On (Agik)

FAC Giug kaynagini sifirlama
Sevkiyat durumunu geri yiklemek icin parametre se¢imi tuslarindan birine 2 saniye
basil tutun
- dijital ekranda "PrG" gorintilenir, gic kaynagi sifirlanir.

Gig kaynag sifirlanirsa, ilgili ayarlarin biyik bir kismi silinir. Silinmeyen ayarlar
sunlardir:

- Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endiktansi ayarlari

- Ulke ayari

2nd  Ayar menisunun ikinci seviyesi (bkz. "Ayar Meniisi - Seviye 2" boliimii)
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TIG kaynag igin F-P
parametreler

Darbe frekansi

Birim: Hertz

Ayar arahgi: OFF; 1 - 990

(10 Hz'ye kadar: 0.1 Hz adimlarla)
(100 Hz’ye kadar: 1 Hz adimlarla)
(100 Hz’nin Ustinde: 10 Hz adimlarla)

Fabrika ayari: OFF

tupP

Akim yiikselis siiresi
Birim: Saniye

Ayar araligi: 0,01 - 9,9
Fabrika ayari: 0,5

tdo

Asagi egim

Birim: Saniye

Ayar arali@i: 0,01 - 9,9
Fabrika ayari: 1

Start akimi

Birim: Ana akimin %
Ayar arahg:: 1 - 200
Fabrika ayari: 35

Diislirme akimi
Birim: Ana akimin %
Ayar arahgi: 1 - 100
Fabrika ayari: 50

Son akim

Birim: Ana akimin %
Ayar arahgi: 1- 100
Fabrika ayari: 30

GPo Son gaz akigi

Birim: Saniye
Ayar arahgr: 0- 9,9
Fabrika ayari: 9,9

tAC

Tutturma

Birim: Saniye

Ayar arahgi: OFF, 0,1-9,9
Fabrika ayari: OFF

FAC Akim kaynagini sifirlama

Sevkiyat durumunu geri yiiklemek igin parametre segimi tuslarindan birine 2 saniye
basil tutun
- dijital gostergede “PrG” gorintiilenir, akim kaynagi sifirlanir.

Akim kaynag sifirlanirsa, ilgili ayarlarin buyuk bir kismi silinir. Silinmeyen ayarlar
sunlardir:

- Kaynak devresi direnci ve kaynak devresi endiktansi ayarlari

- Ulke ayari

2nd

Ayar meniisiiniin ikinci seviyesi (bkz. “Ayar Meniisii - Seviye 2” boliimii)
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Ayar menusu Seviye 2

Kisitlamalar

Kullanim (ayar
menisi Seviye 2)

Ayar menusuU 2'nci seviye ile baglantili olarak asagidaki kisittamalar gergeklesir:

Ayar menusuU 2'nci seviye segilemez:

- kaynak esnasinda

- gaz kontrol fonksiyonu aktifse

- bosta tel sirme fonksiyonu aktifse
- tel geri gekme fonksiyonu aktifse
- sondirme fonksiyonu aktifse

Ayar menusi 2'nci seviye segili oldugu stirece, bir robot isletiminde olsa bile asagidaki

fonksiyonlar mevcut olmaz:

- Kaynak baglangici, robot isletimi igin “Gl¢ kaynagi hazir” sinyali verilmez

- Gaztesti

- Bosta tel sirme
- Tel geri cekme
- Soéndurme

Seviye 2 ayar menisiine girme:

L

=\ MANUAL
&\ SYNERGIC

N

92T
$841

| I S4T

E\ MANUAL
K\ SYNERGIC

i

L
L

=\ MANUAL
&\ SYNERGIC

1921
$441

S
| | & K-

Z&go

|_| S4T

927
$847

[ [ B (o] [N

=\ MANUAL
&\ SYNERGIC

[~

L
L

R

E\ MANUAL
K\ SYNERGIC

92T
$841

MR

| I 4T
HH +

kaynak yontemi tusuyla SYNERGIC
kaynak yontemini segin

(MIG/MAG standart manuel kaynak
ayar menusune girmek igin, tusla MA-
NUEL kaynak yontemini segin, ...)

isletim modu tusuna basin ve basili tu-
tun

Kaynak yéntemi tusuna basin

isletim modu ve kaynak ydntemi
tuslarini birakin

Soldaki ayar digmesini kullanarak
"2nd" ayar parametresini segin

isletim modu tusuna basin ve basili tu-
tun

Kaynak yontemi tusuna basin

isletim modu ve kaynak yéntemi
tuslarini birakin
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Parametre degistirme:
II' soldaki ayar dugmesini kullanarak
@ © istediginiz ayar parametresini segin
|Z| sagdaki ayar dUgmesi vasitasiyla ayar
© (‘ parametresinin degerini degistirin

Ayar meniisiinden ¢ikma:

o | I g [1] 1§Ietim modu tuguna basin ve basil tu-
un

| I o SvnERic IZ' Kaynak yontemi tuguna basin

MANUAL i i A H
| +P | I NN [3] Isletim modu be kaynak yontemi
tuslarini birakin

ilk ayar mentisii seviyesine ait bir para-
metre gosterilir.

MR

e | I g [4] 1§Ietim modu tuguna basin ve basil tu-
un

i

| I o SvnERGic E' Kaynak yontemi tuguna basin

MANUAL i i A i
| + | I A [6] Isletim modu ve kaynak yontemi

tuslarini birakin
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MIG/MAG C-C
standart sinerjik
kaynagi igin

parametre (ayar

meniisi seviye 2)

Cooling unit Control - Sogutma linitesi kontrolii
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma Unitesi bagliysa)

Birim: -
Ayar araligi: Otomatik, On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: Otomatik

Otomatik: Sogutma Unitesi 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan
devreden cikar.

ONEMLI! Sogutma (nitesine sogutucu madde sicaklik ve akis kontrolii opsiyonu
monte edilirse, en erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardindan, geri akis
sicakligi 50 °C'nin altina inince sogutma Unitesi devreden ¢ikar.

On (Acik): Sogutma Unitesi surekli olarak devrede kalir
OFF: Sogutma unitesi surekli olarak devre disi kalir

ONEMLI! FAC parametresi kullaniminda C-C parametresi fabrika ayarina tekrar
getirilemez. Ortiilii elektrot kaynag ydntemi segilmis ise sogutma Unitesi "On"
konumda dahi daima devre disi kalacaktir.

C-t

Cooling Time
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma unitesi bagliysa)

Akis izleme sisteminin yaniti ve " no | H20" servis kodu ¢ikisi arasindaki sure.
Sogutma sisteminde 6rnedin hava kabarciklari ortaya ¢ikarsa, sogutma Unitesi
ancak ayarlanan stirenin ardindan devreden ¢ikar.

Birim: s
Ayar araligi: 5 - 25
Fabrika ayari: 10

ONEMLI! Test amaciyla giig kaynagini her devreye alma isleminden sonra
sogutma Unitesi 180 saniye boyunca ¢alisir.

SEt

Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD

Birim: -
Ayar araligi: Std - ABD (Standart / ABD)

Std segcildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca Euro kaynak programlari
kullanilr.

US segildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca US kaynak programlari
kullantlir.

Fabrika ayari:

Standart Suriim: Std (Boyutlar: cm / mm)
ABD versiyonu: ABD (Boyutlar: ing)
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FUS Sebeke sigortasi
Maksimum mimkin olan kaynak gticil, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gore sinirlidir.
Birim: A
Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gore
dizenlenmistir:
Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16
US'de SEt parametresi: OFF / 15/ 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)
Fabrika ayari: OFF
LED Tel makarasi i¢ alan aydinlatmasinin kapatilmasi i¢in zaman gecikmesi
Zaman gecikmesi, son tusa basildiktan sonra baglar.
Birim: Dakika
Ayar aralidi: ON/OFF /0 - 100
Fabrika ayari: 10
sadece TSt 2700c MP'de
r Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
"Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama" bélumine bakiniz
L Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
"Kaynak devresi endiktansi L'yi goruntileme" bolumine bakiniz
EnE Gergek enerji girdisi
Birim: kJ
Ayar arahigi: ON / OFF
Fabrika ayari: OFF
Tim deger araligi (1 kd - 99999 kJ) li¢ basamakli ekranda gésterilemedigi igin
asagidaki gosterme cesidi secilmistir:
kJ olarak deger: 1 ila 999 arasi / Ekranda gosterge: 1 ile 999 arasi
kdJ olarak deger: 1000 ila 9999 arasi / Ekranda gdsterge: 1.00 ila 9.99 arasi (birler
basamagi olmadan, 6rnegdin 5270 kJ -> 5.27)
kdJ olarak deger: 10000 ila 99999 arasi / Ekranda gosterge: 10.0 ila 99.9 arasi
(birler ve onlar basamagi olmadan, érnegin 23580 kJ -> 23.6)
ALC  Ark uzunlugu diizeltimi goériintiileme

(ark uzunlugu dizeltimi parametresinin nasil gosterilecegi ayari igin)

Ayar araligi: ON / OFF
Fabrika ayari: OFF

ON ayarlandiginda, kumanda panelinde kaynak gerilimi parametresi segilmis ve
ayarlaniyorsa

sol ekran 3 saniye boyunca ark diizeltme degerini gosterir;
sag ekran ayni anda kaynak gerilimi degerini gosterir.




MIG/MAG C-C
standart manuel

kaynak i¢in

parametre (ayar

meniisi seviye 2)

Cooling unit Control - Sogutma linitesi kontrolii
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma Unitesi bagliysa)

Birim: -
Ayar araligi: Otomatik, On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: Otomatik

Otomatik: Sogutma Unitesi 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan
devreden cikar.

ONEMLI! Sogutma (nitesine sogutucu madde sicaklik ve akis kontrolii opsiyonu
monte edilirse, en erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardindan, geri akis
sicakligi 50 °C'nin altina inince sogutma Unitesi devreden ¢ikar.

On (Acik): Sogutma Unitesi surekli olarak devrede kalir
OFF: Sogutma unitesi surekli olarak devre disi kalir

ONEMLI! FAC parametresi kullaniminda C-C parametresi fabrika ayarina tekrar
getirilemez. Ortiilii elektrot kaynag ydntemi segilmis ise sogutma Unitesi "On"
konumda dahi daima devre disi kalacaktir.

C-t

Cooling Time
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma unitesi bagliysa)

Akis izleme sisteminin yaniti ve " no | H20" servis kodu ¢ikisi arasindaki sure.
Sogutma sisteminde 6rnedin hava kabarciklari ortaya ¢ikarsa, sogutma Unitesi
ancak ayarlanan stirenin ardindan devreden ¢ikar.

Birim: s
Ayar araligi: 5 - 25
Fabrika ayari: 10

ONEMLI! Test amaciyla giig kaynagini her devreye alma isleminden sonra
sogutma Unitesi 180 saniye boyunca ¢alisir.

SEt

Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD

Birim: -
Ayar araligi: Std - ABD (Standart / ABD)

Std segcildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca Euro kaynak programlari
kullanilr.

US segildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca US kaynak programlari
kullantlir.

Fabrika ayari:

Standart Suriim: Std (Boyutlar: cm / mm)
ABD versiyonu: ABD (Boyutlar: ing)

111



112

FUS

Sebeke sigortasi

Maksimum mimkin olan kaynak gticil, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gore sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gore
dizenlenmistir:

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

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

Fabrika ayari: OFF

LED

Tel makarasi i¢ alan aydinlatmasinin kapatilmasi i¢cin zaman gecikmesi
Zaman gecikmesi, son tusa basildiktan sonra baglar.

Birim: Dakika
Ayar aralidi: ON/OFF /0 - 100
Fabrika ayari: 10

sadece TSt 2700c MP'de

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)
"Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama" bélumine bakiniz

Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
"Kaynak devresi endiktansi L'yi goruntileme" bolumine bakiniz

EnE

Gergek enerji girdisi

Birim: kJ
Ayar arahigi: ON / OFF
Fabrika ayari: OFF

Tim deger araligi (1 kd - 99999 kJ) li¢ basamakli ekranda gésterilemedigi igin
asagidaki gosterme cesidi secilmigtir:

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

kdJ olarak deger: 1000 ila 9999 arasi / Ekranda gdsterge: 1.00 ila 9.99 arasi (birler
basamagi olmadan, 6rnegdin 5270 kJ -> 5.27)

kdJ olarak deger: 10000 ila 99999 arasi / Ekranda gosterge: 10.0 ila 99.9 arasi
(birler ve onlar basamagi olmadan, 6rnegin 23580 kJ -> 23.6)




Ortiilii elektrot
kaynagi igin
parametreler

SEt

Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD

Birim: -
Ayar araligi: Std - ABD (Standart / ABD)

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

Kaynak devresi direnci (mOhm olarak)

bkz. b6lim Kaynak devresi direncini hesaplayin (MIG/IMAG kaynagi), 116
sayfasindan itibaren

Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)
bkz. bélim Kaynak devresi endiiktansini gosterir, 118 sayfasindan itibaren

FUS

Sebeke sigortasi

Maksimum muimkuin olan kaynak glicl, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gore sinirhidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gore
dizenlenmigtir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16
US'de SEt parametresi: OFF / 15/ 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)

Fabrika ayari: OFF
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(Ayar Menusii
Seviye 2) TIG
kaynagi igin
parametre
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C-C

Cooling unit Control - Sogutma linitesi kontrolii
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma Unitesi bagliysa)

Birim: -
Ayar araligi: Otomatik, On (Acik), OFF (Kapali)
Fabrika ayari: Otomatik

Otomatik: Sogutma Unitesi 2 dakikalik bir kaynak duraklamasinin ardindan
devreden cikar.

ONEMLI! Sogutma (nitesine sogutucu madde sicaklik ve akis kontrolii opsiyonu
monte edilirse, en erken 2 dakikalik kaynak duraklamasinin ardindan, geri akis
sicakligi 50 °C'nin altina inince sogutma Unitesi devreden ¢ikar.

On (Acik): Sogutma Unitesi surekli olarak devrede kalir
OFF: Sogutma unitesi surekli olarak devre disi kalir

ONEMLI! FAC parametresi kullaniminda C-C parametresi fabrika ayarina tekrar
getirilemez. Ortiilii elektrot kaynag ydntemi segilmis ise sogutma Unitesi "On"
konumda dahi daima devre disi kalacaktir.

C-t

Cooling Time
(sadece TST 3500c MP'de ve sogutma unitesi bagliysa)

Akis izleme sisteminin yaniti ve " no | H20" servis kodu ¢ikisi arasindaki sure.
Sogutma sisteminde 6rnedin hava kabarciklari ortaya ¢ikarsa, sogutma Unitesi
ancak ayarlanan stirenin ardindan devreden ¢ikar.

Birim: s
Ayar araligi: 5 - 25
Fabrika ayari: 10

ONEMLI! Test amaciyla giig kaynagini her devreye alma isleminden sonra
sogutma Unitesi 180 saniye boyunca ¢alisir.

SEt

Ulke ayari (Standart / ABD) ... Std / ABD

Birim: -
Ayar araligi: Std - ABD (Standart / ABD)

Std segcildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca Euro kaynak programlari
kullanilr.

US segildiginde, kaynak programi tablosu uyarinca US kaynak programlari
kullantlir.

Fabrika ayari:
Standart Suriim: Std (Boyutlar: cm / m)
ABD versiyonu: ABD (Boyutlar: ing)



FUS Sebeke sigortasi

Maksimum mimkin olan kaynak gticil, ayarlanan sebeke sigortasinin
yuksekligine gore sinirlidir.

Birim: A

Mevcut sebeke sigortasi degerleri, SEt parametresinin ayarina gore
dizenlenmistir:

Std'de SEt parametresi: OFF / 10/ 13/ 16
US'de SEt parametresi: OFF / 15/ 20 (sadece 120 V sebeke geriliminde)

Fabrika ayari: OFF
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Kaynak devresi direnci r'yi hesaplama

Genel bilgiler

Kaynak devresi
direncini
hesaplayin (MIG/
MAG kaynagi)
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Kaynak devresi direncini hesaplayarak farkl kaynak paketi uzunluklarinda bile
degismeyen bir kaynak sonucu elde etmek mimkundur; boylelikle arktaki kaynak gerilimi
kaynak paketi uzunlugundan bagimsizdir ve hortum paketi kesiti daima tam olarak kontrol
edilir. Ark uzunlugu dizeltiminin kullaniimasina daha gerek yoktur.

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

Ayarlanan kaynak gerilimi, dogru bir sekilde yapilan kaynak devresi direnci
hesaplamasinda arktaki kaynak gerilimine tam olarak uyar. Gug¢ kaynaginin ¢ikis
kovanindaki gerilim manuel olarak 6l¢ulirse, bu durumda hortum paketinin gerilim distimd
arktaki kaynak geriliminden daha ylksektir.

Kaynak devresi direnci, kullanilan hortum paketine baghdir:

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

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

NOT!

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

» s parcasinin sase pensesi gevresinde optimum bir temas ylizeyi sunmasini saglayin
(ylzey temizlenmis, pastan arinmisg, ...).

MANUAL veya SYNERGIC kaynak ydnteminin se¢ilmis oldugundan emin olun
is parcasi ile sasi baglantisi olusturun

Ayar Menlsi Seviye 2'ye girin (2.)

"r" parametresini segin

Torcun gaz nozulunu gikartin

Kontak memeyi sikica vidalayin

Kaynak telinin kontak memeden disari ¢gikmadigindan emin olun

o] [« (o] =] M [=]

NOT!

Kaynak devresi direncinin hatali 6l¢iim riski.

Bu durum, kaynak sonucunu olumsuz etkileyebilir.

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

Kontak memeyi is pargasi ylzeyine kafi derecede yerlestirin



Tetige kisa sireli basin
- Kaynak devresi direnci hesaplanir. Olgiim sirasinda gostergede "run"
goruntulenir

Gdstergede mOhm cinsinden kaynak devresi direnci goruntilendiginde (6rnegin 11,4)
Olgim tamamlanir.

Torcun gaz nozulunu tekrar monte edin
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Kaynak devresi enduktansini (L) goruntuleme

Genel bilgi

Kaynak devresi
endiiktansini
gosterir

Hortum paketinin
dogru sekilde
yerlestirilmig hali
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Hortum paketlerinin yerlesiminin kaynak devresi endiiktansi Gizerinde énemli etkileri
oldugundan kaynak prosesi lizerinde etkiye sahiptir.. MUmkun olan en iyi kaynak sonucunu
elde edebilmek igin hortum paketinin dogru sekilde yerlestiriimesi dnemlidir.

Ayar parametresi "L" vasitasiyla son olarak hesaplanan kaynak devresi endiktansi
gOruntulenir. Kaynak devresi endiktansinin asil ayari kaynak devresi direncinin
hesaplanmasiyla eszamanl olarak gergeklestirilir. Bununla ilgili detayl bilgileri "Kaynak
devresi direnci" bélimunde bulabilirsiniz.

Ayar Menusu Seviye 2'ye girin (2.)
@ Parametre "L" secimi

En son hesaplanmis kaynak devresi enduktansi L sag dijital gostergede goérintulenir.

L ... Kaynak devresi endiiktansi (Mikrohenri olarak)




Sorun Giderme ve Bakim






Ariza tespiti, ariza giderme

Genel bilgi

Gilvenlik

Hata tespiti

Cihazlar akilli bir emniyet sistemi ile donatiimistir. Bu sayede erimeli tip sigortalarin
kullanimina gerek kalmaz. Dolayisiyla erimeli tip sigortalarin degistiriimesi de gerekmez.
Olasi bir arizasinin ortadan kaldirilmasindan sonra cihaz yeniden ¢alismaya hazir duruma
gelir.

/\ UYARIl

Hatali olarak gercgeklestirilen igslemler ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.
» Asagida tarif edilen islemler yalnizca egitimli uzman personel tarafindan yapilmaldir.
» Gug kaynaginin kullanim kilavuzundaki gavenlik kurallarina uyun

/\ UYARIl

Elektrik garpmasi éldiirucii olabilir.

Cihazin igini agmadan 6nce

Sebeke salterini - O - konumuna gevirin

Cihazi sebekeden ayirin

cihazin tekrar baslatiimamasi icin Gzerine anlasilir bir uyari levhasi koyun

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

vvyvyy

/\ UYARIl

Yetersiz koruyucu iletken baglantisi ciddi can ve mal kayiplarina yol agabilir.

Mahfaza vidalari, mahfazanin topraklamasi igin uygun bir koruyucu iletken baglantisi teskil

eder.

» Mahfaza civatalari higbir sekilde glvenilir koruyucu iletken baglantisi olmayan baska
civatalarla degistiriimemelidir.

Cihazin seri numarasini ve konfigirasyonunu not edin ve asagida belirtimemis bir ariza
meydana geldiginde

- Asagida listelenmemis olan hatalar s6z konusu oldugunda

- s6zl edilen ariza giderme yontemlerinin ise yaramamasi durumunda

Gii¢ kaynagi caligmiyor
Sebeke salteri devrede, gostergeler yanmiyor

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

Nedeni: Sebeke prizi veya fisi arizal
Cozumi:  arizali pargalar degistirin

Nedeni: Sebeke sigortasi
Cozumi:  Sebeke sigortasini degistirin
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Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok
Gug kaynagi sebeke salteri devrede, gostergeler yaniyor

Nedeni: yalnizca harici sokete sahip torgta: Soket fisi takili degil
Cozuml:  Soket figini takin

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

Tetik tusuna bastiktan sonra herhangi bir fonksiyon yok

Gulg kaynagi sebeke salteri devrede, gli¢ kaynagdi tizerinde gui¢ kaynagi gostergesi
yaniyor, tel stirme Unitesindeki gdstergeler yanmiyor

Nedeni: Baglanti hortum paketi arizali veya hatali baglanmis
Giderme:  Baglanti hortum paketini kontrol edin

kaynak akimi yok

Sebeke salteri devrede, "to" asiri sicaklik servis kodlarindan biri gérintileniyor. "toQ" ile
"to6" arasindaki servis kodlarina iligkin ayrintih bilgileri "Gérunttlenen servis kodlar"
bdlimuande bulabilirsiniz.

Nedeni: Asir yik
Giderme: Devrede kalma oranini dikkate alin

Nedeni: Termo guvenlik otomatigi devre disi birakildi

Giderme:  Sogutma evresini bekleyin; gli¢ kaynagdi kisa bir siire sonra otomatik olarak
tekrar agilacaktir

Nedeni: Sogutma havasi beslemesinde sorun var

Giderme:  Mahfazanin arka tarafinda bulunan hava filtresini ¢gikarin ve temizleyin,
sogutma havasi kanallarindaki gegisi saglayin.

Nedeni: Gl¢ kaynagindaki fan arizali
Giderme:  Servise danisin

kaynak akimi yok
Glg kaynaginin sebeke salteri devrede, gOstergeler yaniyor

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

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

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
GCoézimu:

Nedeni:
Cozuimui:
Nedeni:

Goézimu:

Nedeni:
Cozimu:

Gaz tlpl bos
Gaz tlpunul degistirin

Gaz basing dusuricu arizali
Gaz basing dusurtcusiunid degistirin

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

Torg arizali
Torcu yenisiyle degistirin

Gaz manyetik valfi arizali
Servise danigin

diizensiz tel siirme hizi

Nedeni:
Co6zumi:

Nedeni:
Co6zimu:
Nedeni:
Cozuimui:
Nedeni:

Co6zuma:

Nedeni:
Cozuimui:

Fren c¢ok sert ayarlanmis
Freni gevsetin

Kontak memenin deligi cok dar
uygun kontak meme kullanin

Torgtaki tel spirali arizali
Tel stirme bolimuni bikilme, kirlilik vb. agisindan kontrol edin

Besleme makaralari kullanilan kaynak teli igin uygun degil
uygun tel sirme makaralari kullanin

Tel stirme makaralarinin temas basinci hatal
Temas basincini optimize edin

Tel siirme sorunlari
uzun tor¢ hortum paketi ile yapilan uygulamalarda

Nedeni:
Cozum:

tor¢ hortum paketi uygunsuz yerlestirilmis

Torg hortum paketini mimkin oldugunca diz bir sekilde yerlestirin, dar
bukum radyuslerini énleyin

Torg ¢ok iIsiniyor

Nedeni:
Cozum:

Nedeni:
Co6zim:

Torg ¢ok duslik boyutlandiriimig
Devrede kalma oranina ve yUk sinirlarina dikkat edin

sadece su sogutmali sistemlerde: Sogutma sivisi sirkilasyonu hizi gok disik

Sogutucu madde seviyesini, sogutma sivisi sirkilasyonu miktarini, sogutucu
madde Kirliligini vb. kontrol edin
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Goriintiilenen
Servis Kodlari
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koti kaynak ozellikleri

Nedeni:
Cozum:

Nedeni:
Co6zim:

Nedeni:
Co6zim:
Nedeni:
Cozum:

Nedeni:
Co6zim:

Nedeni:
Cozum:

Nedeni:
Co6zim:

Nedeni:
Cozum:

hatali kaynak parametreleri
Ayarlari kontrol edin

Sasi baglantisi kétu
is parcasina iyi temas saglayin

koruyucu gaz hi¢ yok veya ¢ok az

Basing disuriclyl, gaz hortumunu, gaz manyetik valfini, tor¢ gaz
baglantisini vb. kontrol edin

Torgta kagak var
Torcu yenisiyle degistirin

hatali veya asinmig kontak meme
Kontak memeyi degistirin

hatali tel alasimi veya hatali tel ¢api
yerlestirilen kaynak telini kontrol edin

hatali tel alasimi veya hatali tel gapi
Ana malzemenin kaynak yapilabilirligini kontrol edin

Tel alasimi i¢in koruyucu gaz uygun degil
uygun koruyucu gaz kullanin

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

Gug¢ kaynaginin sebeke salterini - O - konumuna gevirin
|Z| 10 saniye bekleyin
Sebeke salterini - | - konumuna gevirin

Bircok kez denemenize ragmen hata tekrar ortaya ¢ikarsa ya da burada s6zl edilen ariza
giderme yontemleri ise yaramazsa,

m ekrandaki hata mesajini not edin

|Z| gug¢ kaynaginin konfigiirasyonunu not edin

ayrintih hata tanimi ile servise bagvurun

ESr| 20

Nedeni: Kullanilan sogutma Unitesi gu¢ kaynagi ile uyumlu degil

Co6zimi:  Uyumlu sogutma Unitesi baglayin

Nedeni: Robot arayiiziinde gecgerli olmayan bir kaynak prosesi ¢cagrildi (No.37) ya da
bos bir isaretleyici secildi (N0.32)

Coézumi:  Gegerli bir kaynak prosesi ¢agirin ya da dolu bir kaynak tusu segin




ELn |8

Nedeni: Baglanan tel sirme desteklenmiyor
GCozuml:  Desteklenen tel sirme unitesi baglayin
ELn |12
Nedeni: Malzeme segimi igin sistemde birden ¢ok ¢esit kumanda paneli bulunuyor
Co6zuml:  Malzeme secimi icin ayni tirden kumanda panelleri baglayin
ELn |13
Nedeni: Kaynak esnasinda kaynak isleminin gegersiz degisimi
Cozuml:  Kaynak islemi esnasinda izin harici kaynak prosesi segimi yapmayin, hata
mesajini herhangi bir tusa basarak onaylayin
ELn | 14
Nedeni: Birden fazla robot arayuzu bagh
Co6zumi:  Sadece bir robot araylzi baglanabilir, sistem konfiglirasyonunu kontrol edin
ELn | 15
Nedeni: Birden fazla uzaktan kumanda unitesi bagl
Co6zuml:  Sadece bir uzaktan kumanda Unitesi baglanabilir, sistem konfigtrasyonunu
kontrol edin
Err | IP
Sebebi: Guli¢ kaynagi kontrolii primer bir yiksek gerilim algiladi
Cozumi:  Sebeke gerilimini kontrol edin.
Servis kodu buna ragmen kalirsa gu¢ kaynagini kapatin, 10 saniye bekleyin
ve ardindan gu¢ kaynagini tekrar agin.
Buna ragmen hata devam ederse, servis hizmetine basvurun
Err | PE
Nedeni: Toprak akimi kontroll gu¢ kaynaginin emniyet sigortasini agti.
Cozumi:  Gug kaynagini kapatin
yalitiimis bir alt zemine yerlestirin
sasi kablosunu is pargasinin arka daha yakin konumda bulunacak bir kismina
baglayin
10 saniye bekleyin ve ardindan gu¢ kaynagini tekrar agin
birgcok kez denemenize ragmen hata tekrar ortaya gikarsa - servise danisin
Hata | Neden
Neden: Mevcut VRD (Voltaj Diisiirme Unitesi) opsiyonu 35 V agik devre gerilimini
astiginda.
Cozum: Glg kaynagini kapatin
10 saniye bekleyin ve kapali gi¢ kaynagini tekrar agin
no | UrL
Nedeni: VRD segenegi ¢cok erken devreye girdi.
G6zim: Tdm kaynak kablolari ve kontrol kablolarinin bagli olup olmadigini kontrol

edin.

Gug¢ kaynagini kapatin
10 saniye bekleyin ve akabinde gli¢ kaynagini tekrar agin

Hata tekrarlanirsa, servise haber verin.
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E-Stop
Nedeni: Harici stop secenegi devreye girdi
Cozumi:  Harici stop 6zelliginin devreye girmesine neden olan olayi ortadan kaldirin

-St | oP-
Nedeni: Robot araylziindeki isaret robot tarafindan silinmedi
Co6zuml:  Robot araylzinde "Robot hazir" sinyalini silin

PHA | SE

Nedeni: Faz hatasi
ozellikle TSt 2500c / TSt 2700c’de:
Kaynak esnasinda bir hata olusursa, kaynak islemi durdurulur.
ozellikle TSt 2500 MV / TSt 2700 MV’de:
Kisitl gugla tek fazli bir igletim mimkin:
Gug¢ kaynag agildiginda bir gli¢ azalmasi s6z konusu olacagini belirten “PHA
| SE1” mesaji goruntulenir.
Kaynak esnasinda 3 fazli beslemeden 1 fazli beslemeye (G0Osterge: “PHA |
SE1”) veya 1 fazlidan 3 fazliya gegilirse (Gosterge: “PH | ASE 3”), kaynak
islemi durdurulur.

GCozuml:  Sebeke sigortasi, sebeke kablosu ve sebeke fisini kontrol edin.
Glg kaynagini kapatin, 10 saniye bekleyin ve gii¢ kaynagini tekrar agin.

PHA | SE1

Nedeni: Gug kaynagi 1 fazli galisiyor

Coézimu: -

PHA | SE3

Nedeni: Glg kaynagi 3 fazli galisiyor

Goézuma: -

Err | 51

Nedeni: Sebekede disuk gerilim: Sebeke gerilimi tolerans araliginin altina dasti

Coézumi:  Sebeke gerilimini kontrol edin, servis kodu buna ragmen kalirsa servise
basvurun

Err | 52

Nedeni: Sebekede yiksek gerilim $Sebeke gerilimi tolerans araliginin Gzerine gikti

Cozumi:  Sebeke gerilimini kontrol edin, servis kodu buna ragmen kalirsa servise
bagvurun

EFd 5

Nedeni: Uygun olmayan tel sirme Unitesi baglanmis

Co6zumi:  Uygun tel sirme Unitesi baglayin

EFd 8
Nedeni: Tel sirme Unitesi asiri 1sindi
Co6zuml:  Tel suirme Unitesini sogutun

EFd | 81, EFd | 83
Nedeni: Tel ilerletme sisteminde hata (tel sirme Unitesi motoru agiri akim)

Giderme:  Hortum paketini miimkiin oldugunca diiz bir sekilde yerlestirin; tel kilavuz
g6begdini bukulme veya kirlilik agisindan kontrol edin; 4 makarali tahrik
motorunda temas basincini kontrol edin

Nedeni: Tel sirme motoru sikismis veya arizall
Giderme:  Tel sirme motorunu kontrol edin veya servise danisin
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to0 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug¢ kaynaginin primer devresinde asirn sicaklik

Coézumi:  Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekirse
temizleyin. Fanin ¢aligip galismadigini kontrol edin

to1 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gl¢ kaynagindaki booster'da asiri isinma

Coézumi:  Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekirse
temizleyin, fanin galisip ¢alismadigini kontrol edin

to2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gli¢ kaynaginin sekonder devresinde asiri sicaklik

Coézuml:  Gulg kaynagini sogumaya birakin, vantilatérin galisip galismadigini kontrol
edin

to3 | xxx

Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Tel sirme motorunda asiri sicaklk
Giderme:  Tel sirme Unitesini sogutun

tod | xxx
Not: xxx bir sicaklik dederini temsil eder

Nedeni: Torgta asiri sicaklik
Giderme:  Torcu sogutun

to5 | xxx
Not: xxx bir sicakhik degerini temsil eder

Nedeni: Sogutma Unitesinde asiri sicaklik

GCoézumi:  Sogutma Unitesini sogumaya birakin, vantilatériin ¢alisip ¢alismadigini
kontrol edin

to6 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gli¢ kaynaginin transformatoériinde asin sicaklik

Coézumi:  Gug kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekirse
temizleyin, fanin galisip ¢alismadigini kontrol edin

to7 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Akim kaynaginda asiri iIsinma

Cozuma:  Akim kaynagini sogumaya birakin, hava filtresini kontrol edin ve gerekirse
temizleyin (bkz. bolim External Link: *” sayfa External Link: “”), fanin galisip
calismadigini kontrol edin

“
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toF | xxx

Nedeni: TSt 2500c MV / TSt 2700c MV glig kaynagi tek fazli isletime alinirsa, sebeke
sigortasinin devreye girmesini 6nlemek icin gu¢ kaynaginin guvenlik
kapanmasi islem yapar.

Coézumil:  Yaklasik 60 saniyelik bir kaynak molasindan sonra bildirim séner ve glc
kaynag tekrar calismaya hazir olur.

tu0 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gli¢ kaynaginin primer devresinde yetersiz sicaklik
Giderme:  Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin

tu1 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gul¢ kaynagindaki booster'da ¢ok az 1sinma
Coézumi:  Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin

tu2 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug¢ kaynaginin sekonder devresinde yetersiz sicaklik
Giderme:  Giug¢ kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin

tu3 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Tel sirme motorunda yetersiz sicaklik
Giderme:  Tel surme Unitesini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tud | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Torgta yetersiz sicaklik
Giderme:  Torcu sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tu5 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Sogutma Unitesinde yetersiz sicaklik
Giderme:  Sogutma Unitesini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tub | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug¢ kaynaginin transformatoériinde yetersiz sicaklik
GCo6zuml:  Glg kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve isitin

tu7 | xxx
Not: xxx bir sicaklik degerini temsil eder

Nedeni: Gug¢ kaynaginda ¢ok az 1Isinma
Cozumi:  Gug kaynagini sicak bir konuma yerlestirin ve 1sitin
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no | H20

Nedeni: Sogutucu maddede debi dusukligu

Coézumi:  Sogutucu maddenin debisini ve sogutma Unitesi ile sogutma devresini kontrol
edin (en dugsuk debi miktari igin cihazin kullanim kilavuzundaki "teknik veriler"
bélimine bakiniz)

hot | H20

Nedeni: Sogutucu madde sicakligi ¢ok ylksek

Cozuml:  "hot | H20" ekrandan kaldirilincaya dek sojutma unitesini ve sogutma
devresini sogumaya birakin. Sogutma Unitesini agin ve sogutucuyu
temizleyin, fanin dizglin ¢alistigindan emin olun. Robot Arabirimi ya da
Feldbus baglanti birimi: Kaynak islemini yenilemeden dnce "Kaynak arizasini
onayla" sinyalini (Kaynak hatasini sifirla) kurun.

no | Prg

Nedeni: onceden programlanan higbir program segcili degil

Giderme:  programlanmis olan programi segin

no | IGn

Sebebi: "Ignition Time-Out" (Atesleme Zaman Agimi) fonksiyonu devrede; ayar
menusinde ayarlanan, desteklenen tel boylarinda higbir akim akisi meydana
gelmedi. Gu¢ kaynaginin emniyet sigortasi tepki verdi

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

EPG | 17

Nedeni: Segcilen kaynak programi gegersiz

Cozuml:  Gecgerli kaynak programi segin

EPG | 29

Nedeni: Segilen karakteristik egrisi igin gerekli tel siirme hizi mevcut degil

Coézumi:  Dogru tel surme Unitesini baglayin, hortum paketinin soketli baglantilarini
kontrol edin

EPG | 35

Nedeni: Kaynak devresi direncinin tanimlanmasi basarisiz

Cozumi:  Sasi kablosunu, elektrik kablosunu veya hortum paketlerini kontrol edin ve
gerekirse degistirin, kaynak devresi direncini yeniden belirleyin

no | GAS

Nedeni: Gaz monitéri opsiyonu gaz basinci algilamadi

Co6zumi:  Yenigaztipl baglayin veya gaz tipunin vanasini / basing dustriclyu agin,

opsiyonel gaz monitoérinu yenileyin, herhangi bir tusa basarak "no | GAS"
hata mesajini onaylayin.
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Bakim, onarim ve atik yonetimi

Genel bilgiler

Gilvenlik

Her devreye alma
sirasinda

Gerekirse

Her 2 ayda bir

130

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

/\ 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 fisini ve sebeke kablosunu ve yani sira torcu, baglanti hortum paketini ve sasi
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

Hava giris ve ¢ikig acikliklari hi¢gbir sekilde kismen bile olsa kapali halde
olmamalidir.

Toz durumuna goére:

TSt 2500c / TSt 2700c
- Mahfaza arka kismindaki kaburga elemanini ¢ikartin
- Bunun arkasindaki hava filtresini gikartin ve temizleyin

TSt 3500c
- Mahfaza arka kisminda bulunan hava filtresini yandan ¢ikartin ve temizleyin

/\ DIKKAT!

Maddi hasar tehlikesi.
» Hauva filtresi mutlaka kuru halde takilmis olmalidir.
» Gerekirse hava filtresini kuru basingli hava uygulayarak ya da yikayarak temizleyin.




Her 6 ayda bir

imha etme

/\ DIKKAT!

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

Yan cihaz pargalarini sékin ve cihazin i¢ kismini kuru, disik basingli hava tfleyerek
temizleyin
@ Yogun toz durumunda sogutma hava kanallarini da temizleyin

/\ UYARIl

Elektrik carpmasi oldiiriicii olabilir!

Duzgun baglanmayan topraklama kablolar ve cihaz topraklamalari nedeniyle elektrik

gcarpma tehlikesi.

» Yan parcalarin tekrar takildigi sirada topraklama kablosunun ve cihaz
topraklamalarinin dizgun baglanmis olmasina dikkat edin.

Atiga gikartma sadece gegerli ulusal ve bolgesel hikimlere gére yapilmahdir.

131



132



Ek






Teknik ozellikler

Ozel gerilim

Devrede kalma
orani kavraminin
aciklamasi

Ozel gerilimler igin tasarlanan cihazlarda anma degerleri plakasinda belirtilen teknik veriler
gecerlidir.

460 V a kadar izin verilen sebeke gerilimine sahip tim cihazlar igin gegerlidir: Standart
sebeke fisi 400 V'a kadar bir sebeke gerilimi ile galismaya miisaade eder. 460 V'a kadar
sebeke gerilimleri icin bunun icin onaylanmis bir sebeke fisi monte edilmeli veya dogrudan
sebeke baglantisi kurulmalidir.

Devrede kalma orani (DKO), cihazin asiri iIsinma olmadan belirlenen gui¢ dizeyinde
galistigr 10 dakikalik bir déngu suresidir.

Gii¢ tabelasinda listelenen DKO degerleri 40°C’lik bir ortam sicakhigi ile ilgidir.
Ortam sicakligi daha ylksek ise DKO veya gug¢ uygun sekilde dusurtlmelidir.

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

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

- Sogutma fazi = Kalan sture = 4 dk.

- Sogutma fazinin ardindan déngu yeniden baglar.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min.

Cihaz kesinti olmadan isletimde kalirsa:

m Teknik verilerde ilgili ortam sicakhdina uygun %100 DKO degerine bakin.

Bu degerlere gore cihazin sogutma fazi olmadan igletime devam etmesiicin gl¢ veya
akimi azaltin.
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TSt 2700c MP
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Sebeke gerilimi (U4) 3x 380V 400V 460V
Maks. etkin primer akim (l4¢f) 7A  67A 58A
Maks. primer akim (14max) 13,7A 130A 112A
Sebeke sigortasi 16 A gecikmeli
Gorlindr gl 400 V AC'de 9,0 kVA
Sebeke gerilimi toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos fi (1) 0,99
PCC'de" izin verilen maks. sebeke empedansi 220 mOhm
Zmaks

Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 10-270 A
Ortill elektrot 10 -270 A
TIG 10-270 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) % 30 %60 % 100
Us=3x380-400V MIG / MAG 270A 210A 170A
U,s=3x460V MIG / MAG 270A 210A 170A
Us;=3x380-400V Ortiili elektrot 270A 210A 170A
Us=3x460V Ortuill elektrot 270A 210A 170A
Us;=3x380-400V TIG 270A 210A 170A
U;=3x460V TIG 270A 210A 170A
Standart karakteristik egrisine gére ¢ikis gerilimi araligi (U,)

MIG / MAG 143-275V
Ortiili elektrot 10,4 -20,8V
TIG 20,4-30,8V
Bosta calisma gerilimi (U peak) 85V
Koruma derecesi IP 23
izolasyon sinifi B
Yuksek gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU cihaz sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE
170 A ve 22,5 V'de verim %88

Boyutlarux g xy

687 x 276 x 445 mm
27.1x109x17.5in.

Agirhik 30 kg
66.14 Ib.

Maks. koruyucu gaz basinci 7 bar
101.49 psi




Tel sirme 1 -25 m/dk.

40 - 980 ipm

Tel tahriki 4 makaral tahrik
Tel ¢api 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.

Tel makarasi ¢api maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Tel makarasi agirhgi maks. 20,0 kg
maks. 44.09 Ib.

1) 230 /400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifindaki bir cihaz, beslemenin kamuya agik disik gerilim
sebekesinin bulundudu yerlesim bdlgelerinde kullanmaya uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekanslarindan
etkilenebilir.
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TSt 2700c MV MP
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Sebeke gerilimi (Uq) 3x 230V 380V 460 V
Maks. etkin primer akim (l4¢f) 12,6 A 75A 6,2 A
Maks. primer akim (I4nax) 23,0A 137A 11,1A
Sebeke sigortasi (gecikmeli) 320A 16,0 A 16,0 A
380 V AC’de gorindr glic 9,02 kVA
Sebeke gerilimi (Uq) 1x 230V 240V
Maks. etkin primer akim (l4¢f) 18,1A 181A
Maks. primer akim (I4nax) 249A 281A
Sebeke sigortasi (gecikmeli) 16 A 30 A
Gorunur gug 5,98 kVA 6,74 kVA
Sebeke gerilimi toleransi % -10/+15
Sebeke frekansi 50 /60 Hz
Cos fi (1) 0,99
PCC'de!) izin verilen maks. sebeke empedansi Zmaks 228 mOhm
Kaynak akimi araligi (I5)

MIG / MAG 10-270 A
Ortiili elektrot 10-270 A
TIG 10-270 A
Tek fazl isletim modunda kaynak akimi araligi (I2)2)

MIG / MAG 10-220 A
Ortlilii elektrot 10-180 A
TIG 10-260 A
Kaynak akimi degeri 10 dk./40°C (104 ° F) % 30 % 60 % 100
Uy=3x200-230V: MIG/MAG 270 A 200 A 170 A
U;=3x380-460V: MIG/MAG 270 A 215 A 185 A
Uy =3x200-230V:  Ortill elektrot 270 A 200 A 170 A
Uy=3x380-460V:  Ortilu elektrot 270 A 200 A 170 A
U;=3x200-230V: TIG (%35) 270 A 220 A 185 A
U;=3x380-460V: TIG (%35) 270 A 230 A 195 A
Tek fazli isletimde? 10dk./40°C (104 ° F) % 40 % 100
kaynak akimi

U;=1x230V: MIG / MAG, sigorta 16 A 180 A 145 A
Ui=1x240V: MIG / MAG, sigorta 30 A 220 A 170 A
Tek fazli isletimde? 10dk./40°C (104 ° F) % 40 % 100
kaynak akimi

U;=1x230V: Ortiil elektrot, sigorta 16 A 150 A 130 A
Ui=1x240V: Ortiilt elektrot, sigorta 30 A 180 A 140 A
Tek fazli isletimde? 10dk./40°C (104 ° F) % 35 % 100
kaynak akimi

U,=230V: TIG, sigorta 16 A 220 A 170 A
Ui=240V: TIG, sigorta 30 A 260 A 180 A




Standart karakteristik egrisine gére ¢ikis gerilimi araligi (Uy)

MIG / MAG 145-275V
Ortiili elektrot 20,4-30,8V
TIG 10,4 -20,8V
Standart karakteristik egrisine gore ¢ikis gerilimi araligi (U,), tek fazl isletimde 2)

MIG / MAG 145-250V
Ortiili elektrot 20,4-272V
TIG 10,4-204V
Bosta galisma gerilimi (U peak) 85V
Koruma derecesi IP 23
izolasyon sinifi B
Yiksek gerilim kategorisi 1
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU cihaz sinifi A3
Guvenlik isareti S, CE, CSA
220 A ve 25,0 V'de verim %87

Boyutlaruxgxy

687 x 276 x 445 mm
27.1x109x17.5in.

Agirhk 31,8 kg
70.11 Ib.

Maks. koruyucu gaz basinci 7 bar
101.49 psi

Tel stirme 1-25 m/dk.
40 - 980 ipm

Tel tahriki 4 makaral tahrik
Tel ¢api 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Tel makarasi ¢api maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Tel makarasi agirligi maks. 20,0 kg
maks. 44.1 Ib.

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) Tek fazli igletimdeki devrede kalma oranlari ile ilgili ayrintih bilgileri “Kurulum”
boliminde, “TSt 2700c MV MP - Tek fazh isletim” bashgi altinda, 49 sayfadan

itibaren bulabilirsiniz.

3) A emisyon sinifindaki bir cihaz, beslemenin kamuya acik disik gerilim
sebekesinin bulundugu yerlesim bdlgelerinde kullanmaya uygun degildir.
Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekanslarindan

etkilenebilir.
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TSt 3500c MP
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Sebeke gerilimi (U4) 3 x

380V 400V 460V

Maks. etkin primer akim (l4¢f)

148A 141A 127A

Maks. primer akim (l4ax)

238A 231A 211A

Sebeke sigortasi 35 A gecikmeli
Sebeke gerilimi toleransi % -10/ +15
Sebeke frekansi 50/60 Hz
Cos Fi (1) 0,99
PCC'de") izin verilen maks. sebeke empedansi Z s 77 mOhm
Tavsiye edilen hatali akim koruma salteri Tip B
Kaynak akimi araligi (1)

MIG / MAG 10-350 A
Ortill elektrot 10 - 350 A
TIG 10-350 A
Kaynak akimi degeri 10dk./40°C (104 ° F) % 40 %60 % 100
MIG / MAG 350A 300A 250A
Ortiili elektrot 350A 300A 250A
TIG 350A 300A 250A
Standart karakteristik egrisine gére ¢ikis gerilimi araligi (U,)

MIG / MAG 145-315V
Ortiili elektrot 20,4-340V
TIG 10,4-240V
Bosta calisma gerilimi (U peak) 59V
400 V AC’de gorunir gug 15,87 kVA
Koruma derecesi IP 23
Sogutma tarl AF
izolasyon sinifi B
Yuksek gerilim kategorisi 1l
IEC60664 standardina gore kirlilik derecesi 3
EMU cihaz sinifi A2
Guvenlik isareti S, CE, CSA

Boyutlarux g x y

747 x 300 x 497 mm
294 x11.8x19.6in.

Agirlik 36 kg
794 Ib.

Maks. koruyucu gaz basincli 5 bar
72.52 psi

Sogutucu madde

Orijinal Fronius

Tel sirme 1 -25 m/dk.
40 - 980 ipm
Tel tahriki 4 makarali tahrik




Tel capl 0,8-1,6 mm

0,03 - 0,06 in.

Tel makarasi ¢api maks. 300 mm
maks. 11.81 in.

Tel makarasi agirhgi maks. 19,0 kg
maks. 41.9 Ib.

250 A ve 26,5 V'de verim %90
Maks. gurilti emisyonu (Lya) 72 dB (A)

1) 230/400 V ve 50 Hz degerlerine sahip sehir ana sebekeleri ile arabirimler

2) A emisyon sinifindaki bir cihaz, beslemenin kamuya agik diisiik gerilim
sebekesinin bulundugu yerlesim bolgelerinde kullanmaya uygun dedgildir.
Elektromanyetik uyumluluk, kablo beslemeli veya yayilimli telsiz frekanslarindan
etkilenebilir.
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Kaynak programi tablolari

TSt 2700c MP
kaynak programi
tablosu

142

Pos.

1 =B Steel inch .
2 ——=0 Steel dynamic ~ .030 [l 0.3
3 ——Z1 Steel root .035 @ 0.9
4 —<BRutil [E7T1T .040 @ 1.0
5——=WBasic/E70T 0450 1.2
6 ——=2 Metal Cored .052 0 1.4
7 ——=2 Self-shielded 1/16 El 1.6
8 —=1 SP SP @l SP

€02 100% @E—— A

Ar +8-12%C0: BlE—— B
Ar +15-25%C0: lE—— C
Ar +3-6%02 @E—— D
Ar100% @E—— E
SPEE—F

[ (B

UID 3788 kaynak programi veri bankasi

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. O0s0 | ose | ‘odd | oas | ‘asz | dran
1 00 [Steel A 100 % CO- 3813 | 3812 | 3811 2322 3814*
1 0 | Steel B M |Ar + 8-12 % CO:2 2288 | 2298 | 2308 | 2324
1 B [Steel C M (Ar + 15-25 % CO:2 3809 | 3808 | 3806 | 2488 3810*
1 0 | Steel D B |Ar + 3-6 % O: 2285 | 2297 | 2307 | 2323
2 [ | Steel dynamic B W |Ar + 8-12 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326
2 [ [ Steel dynamic C I Ar + 15-25 % CO:2 2293 | 2303 | 2313 | 2327
2 [ | Steel dynamic D B |Ar + 3-6 % O2 2291 | 2301 | 2311 | 2325
3 [ [ Steel root A [ |100 % CO- 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ | Steel root B M |Ar + 8-12 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329
3 [ [ Steel root C I |Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330
3 [ | Steel root D B |Ar + 3-6 % O: 2294 | 2304 | 2314 | 2328
4 [ |Rutil FCW A |100 % CO- 2410 2321
4 I [Rutil FCW C MW |Ar + 15-25 % CO:2 2411 2320
5 [ |Basic FCW A |100 % CO- 2317
5 [ |Basic FCW C I Ar + 15-25 % CO2 2318
6 I | Metal cored B I |Ar +8-12 % CO: 2420 2385
6 I | Metal cored C I Ar + 15-25 % CO:2 2421 2536
7 I [ Self-shielded 2350 2349
* Gap =0,6 mm (0,024 ing)
Special assignment
Material Gas Diameter
Pos. Pos. P05 | 035 | 040 | oas| ‘a5 Ao |
1 W | Stainless Steel F B0 |Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
3 [ [Stainless Steel root |F B [Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 I [FCW Stainless Steel |C B [Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 I |AIMg5 E B9 |100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi5 E B9 (100 % Ar 3640 | 3092
8 [ [CusSi3 F B (100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497




TSt 2700c MP
ABD kaynak
programi tablosu

Pos.

Pos.

1 ——=2 Steel nch  mm

2 —=1 Steel dynamic 030 [l 0.8

3 =218 Steel root .035 [ 0.9 €02 100% @E—— A
4—7=BRutil[ET1T 040 @10 Ar+812%CO: BE——B
5——=MBasic/E70T  .045@@12 Ar+15-25%C0, @E——C
6 ——=1 Metal Cored 0520 1.4 Ar + 3-6%02 @E——D
7 ——=0 Self-shielded 1116 [ 1.6 Ar100% @E——E
8 —=H SP sP @ sP SPEE——F

]

DN EE,!

%)

UID 3826 kaynak programi veri bankasi

Standard Programs

Material Gas Diameter
oo e A e ]
1 0 | Steel AW |100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322
1 B0 [Steel B @ (Ar + 8-12 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377
1 0 | Steel C M (Ar + 15-25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376
1 B0 [Steel D B |Ar + 3-6 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378
2 [ [ Steel dynamic B M |Ar + 8-12 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380
2 [ [ Steel dynamic C I |Ar + 15-25 % CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379
2 [ | Steel dynamic D B0 Ar + 3-6 % 02 2373 | 2368 | 2311 2381
3 [ [ Steel root A 100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ | Steel root B I |Ar +8-12 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383
3 [ | Steel root C MW |Ar + 15-25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382
3 [ | Steel root D B |Ar + 3-6 % O2 2294 | 2365 | 2314 | 2384
4 I [Rutil FCW A 100 % CO2 2471 2472
4 [ |Rutil FCW C [ |Ar + 15-25 % CO2 2470 2456
5 [ |Basic FCW A |100 % CO2 2474
5 [ |Basic FCW C I |Ar +15-25 % CO2 2473
6 I | Metal cored B I |Ar + 8-12 % CO2 2420 2385
6 I | Metal cored C I |Ar + 15-25 % CO2 2421 2386
7 I [ Self-shielded 2350 2349
Special assignment

Material Gas Diameter
Pos. Pos. O0s0 | ose | ‘oda | oas | ‘asz| g
2 [ | Steel dynamic F B0 |Ar + 8-12 % CO2 2462
3 [ | Stainless Steel root |F B |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
6 I |FCW Stainless Steel |F @ |Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 [ | Stainless Steel A [ |Ar + 90He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [ [ Stainless Steel B @ (Ar + 33He + 1 % CO2 2403 2406
8 [ [ Stainless Steel C W |Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
6 I [FCW Stainless Steel |F B8 [Ar + 18 % CO2 2423 2424
8 I |FCW MAP409Ti D BB |Ar+2 % 02 2464
8 I |AIMg5 E B9 (100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi5 E @100 % Ar 3640 | 3092
8 I Cusi3 F B 100 % Ar (Ar + 2,5 % CO2)| 2496 | 2495 | 2493 | 2497
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TSt 3500c MP
kaynak programi
tablosu

144

Pos.

Pos.

1 ——=0 Steel nch  mm

2 —=1 Steel dynamic 030 [l 0.8

3 =218 Steel root .035 [ 0.9 €02 100% @E—— A
4—7=BRutil[ET1T 040 @10 Ar+812%CO: BE——B
5——=MBasic/E70T  .045@@12 Ar+15-25%C0, @E——C
6 ——=1 Metal Cored 0520 1.4 Ar + 3-6%02 @E——D
7 ——=0 Self-shielded 1116 [ 1.6 Ar100% @E——E
8 —=H SP sP @ sP SPEE——F

DN

} [ ]
ol [ @

UID 3787 kaynak programi veri bankasi

Standard Programs

Material Gas Diameter
R e b
1 0 | Steel A8 |100 % CO2 3813 | 3812 | 3811 2322 | 2334 3814~
1 0 [Steel B @ [Ar + 8 % CO2 2288 | 2298 | 2308 | 2324 | 2332
1 0 | Steel C I (Ar + 18 % CO2 3809 | 3808 | 3806 | 2488 | 2489 3810*
1 0 [Steel DN |Ar+4 % 02 2285 | 2297 | 2307 | 2323 | 2331
2 [ [ Steel dynamic B M |Ar + 8 % CO2 2292 | 2302 | 2312 | 2326 | 2336
2 [ [ Steel dynamic C I (Ar + 18 % CO2 2293 | 2303 | 2313 | 2327 | 2337
2 [ | Steel dynamic D @ (Ar+4 % 02 2291 | 2301 | 2311 2325 | 2335
3 [ | Steel root A |100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 [ [ Steel root B @ |Ar + 8 % CO2 2295 | 2305 | 2315 | 2329 | 2339
3 [ | Steel root C I (Ar + 18 % CO2 2296 | 2306 | 2316 | 2330 | 2340
3 [ [ Steel root D B0 |Ar+4 % 02 2294 | 2304 | 2314 | 2328 | 2338
4 0 [Rutil FCW A |100 % CO2 2410 2321 | 2391 2345
4 [ |Rutil FCW C I (Ar + 18 % CO2 2411 2320 | 2390 | 2344
5 [ |Basic FCW A |100 % CO2 2317 | 2433 | 2342
5 [ |Basic FCW C I (Ar + 18 % CO2 2318 | 2432 | 2341
6 [0 | Metal cored B @ [Ar + 8 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I | Metal cored C Il |Ar+18 % CO2 2421 2536 | 2388 | 2343
7 B0 [ Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348
* Cap = 0,6 mm (0,024 ing)
Special assignment
Material Gas Diameter
Pos. Pos. 050 | 03se | 0do | oas| ‘osp | Ao |
1 W | Stainless Steel F B |Ar+2,5% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405 2428
3 [ | Stainless Steel root |F B8 |Ar + 2,5 % CO2 2440 | 2441 | 2442 | 2443
8 [ [FCW Stainless Steel |C B [Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 I |AlMg 5 E @100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 |AISi E B9 (100 % Ar 3640 | 3092
8 M |CusSi3 F B8 (sP 2496 | 2495 | 2493 | 2497 2498




TSt 3500c MP
ABD kaynak
programi tablosu

Pos. Pos.

1 ——=2 Steel nch  mm

2 —=1 Steel dynamic 030 [l 0.8

3 =218 Steel root .035 [ 0.9 €02 100% @E—— A
4—7=BRutil[ET1T 040810  Ar+812%C0o: E——B
5——=MBasic/E70T  .045@@12 Ar+15-25%C0, @E——C
6 ——=1 Metal Cored 0520 1.4 Ar + 3-6%02 @E——D
7 ——2=3 Self-shielded 116 @ 1.6 Ar100% @E——E
8 —=H SP sP @ sP SPEE——F

]

DN

UID 3787 kaynak programi veri bankasi

Standard Programs

Material Gas Diameter
Pos. Pos. o e T R R T
1 I | Steel A |100 % CO2 2290 | 2300 | 2310 | 2322 | 2334
1 [ | Steel B I (Ar + 10 % CO2 2418 | 2370 | 2308 | 2377 | 2409
1 [ | Steel C I |Ar +25 % CO2 2419 | 2369 | 2309 | 2376 | 2333
1 B | Steel D @ (Ar+5 % 02 2372 | 2371 | 2307 | 2378 | 2408
2 [ | Steel dynamic B I |Ar+ 10 % CO2 2374 | 2367 | 2312 | 2380 | 2336
2 [ | Steel dynamic C I |Ar +25% CO2 2375 | 2366 | 2313 | 2379 | 2337
2 [ | Steel dynamic D B (Ar+5 % 02 2373 | 2368 | 2311 | 2381 | 2335
3 I [Steel root A |100 % CO2 2502 | 2501 | 2499 | 2500
3 I [Steel root B I (Ar + 10 % CO2 2295 | 2364 | 2315 | 2383 | 2339
3 [ | Steel root C I |Ar + 25 % CO2 2296 | 2363 | 2316 | 2382 | 2340 2643*
3 I [Steel root DI |Ar+5% 02 2294 | 2365 | 2314 | 2384 | 2338
4 I |Rutil FCW A (100 % CO2 2471 2472 | 2467 | 2469
4 [ |Rutil FCW C I |Ar +25 % CO2 2470 2456 | 2466 | 2468
5 I [Basic FCW A |100 % CO2 2474 | 2433 | 2476
5 I [Basic FCW C I |Ar +25 % CO2 2473 | 2432 | 2475
6 I [Metal cored B I (Ar + 10 % CO2 2420 2385 | 2387 | 2415
6 I [Metal cored C I |Ar +25 % CO2 2421 2386 | 2388 | 2416
7 I [Self-shielded Self-shielded 2350 2349 2348
Special assignment

Material Gas Diameter
Pos. Pos. Ooao | oan| oage| aam| "asz| e SF
2 [0 [ Steel dynamic F B8 |Ar+ 10 % CO2 2462
3 [ | Stainless Steel root |F Bl |Ar + 2,5 % CO2 2440 2441 2442 2443
6 I [FCW Stainless Steel [F Bl |Ar + 18 % CO2 2423 2424 2425
8 I | Stainless Steel A |Ar+90 % He + 2,5 % CO2 2404 2407
8 [ | Stainless Steel B Bl |Ar + 33 % He + 1 % CO2 2403 2406
8 I | Stainless Steel C I |Ar+25% CO2 2427 | 2402 | 2426 | 2405
8 Ml |FCW MAP409Ti D@ |Ar+2 % 02 2464 | 2465
8 I |AIMg 5 E B (100 % Ar 3639 | 3643
1 B0 AISi E B (100 % Ar 3640 3092
8 MW |CuSi3 F B (sP 2496 2495 | 2493 2497

Cap =1,2mm (0,45 ing)
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