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Bu makine sadece dahili kullanim igindir.

WEEE Direktifi ile uyumludur.

Bu makine EN 60974-1 ve EN 60974-10 standartlarina uygun olarak tasarlanmistir.

Kurulum, galistirma ve bakim iglemleri kullanim kilavuzuna ve yonetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine
guvenlidir. Operatér ve makine sahibi guvenlik kurallarina uymaktan sorumludur.

Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.$., makinede herhangi bir degisiklik yapilmasi veya givenlik kurallarina uyulmamasi

durumunda guvenlik veya CE uyumlulugu konusunda higbir sorumluluk kabul etmez.

C€

Bu A Sinif ekipman, giig Kaynadinin diisik voltajh kamu elektrik sebekesi
tarafindan saglandii evlerde ve benzer konut alanlarinda kullanim igin uygun degildir.

Bu makine evsel atik degildir ve ¢épe atilamaz.

Makine kullanim dmrinun sonuna ulastiyinda veya kullaniimaz

hale geldiginde, yénetmeliklere uygun olarak imha edilmelidir.

B | WEEE YONERGESI ILE UYUMLUDUR.

Eko Tasarim Beyani

Bu makine, eneriji ile ilgili Grlinlerin ¢gevre dostu tasarimina iliskin 2009/125/EC Eko Tasarim Direktifi gerekliliklerine uygun
olarak tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gore, bosta ¢calisma moduna sahip makineler asagidaki gibidir.

Rélanti Modu
MMA X
MIG V
TIG V
Plazma |
SAW Kapsam Disinda

Verimlilik 6l¢gliimleri sadece gii¢ linitesi lizerinde yapiimalidir. Su sogutma sistemi devre disi1 birakilmalidir.
Olgiimler ve makine ayarlari hakkinda daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'ye
danisiimahdir.



Degerli Miisterimiz

Bu kullanim kilavuzu yeni makinenizi tanimaniza yardimci olacaktir. Kilavuzu dikkatlice
okuyun ve kisa sire i¢inde yeni Uriinintzidn tim harika 6zelliklerine asina olacaksiniz.

Bu arada, litfen glvenlik kurallarini iyi hatirlayin ve talimatlara uygun olarak galistirin.

UriininGize dikkatli davranirsaniz, bu kesinlikle olaganistii sonuglar elde etmek igin

gerekli 6n kosullar olan kalici kalitesini ve glvenilirligini uzatmaya yardimci olur.

Uretim 6zellikleri 5nceden haber verilmeksizin degistirilebilir.
Satin alacaginiz model igindir:

o PoWer MIG 200 SYN

Onemli:

Litfen glvenlik kurallarina 6zellikle dikkat edin ve hasar ve ciddi yaralanma durumunda

talimatlara gore galigtirin.



AT UYGUNMLUE BEYANI
EU DECLARATION OF CONMFORMITY
Bu uygunluk beyani valnizca imalatginin sorumlulugu altinda dazenlanir,

This declaration of conformity i3 issued under the sole regponsibility of the manufacturer,

Istanbul, Turkey, 08.03.2024
'Irnalatt;l ! Manufacturer
GEDIK KAYMAK SAMAY] ve TICARET AS.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER MIG 200 5YN

Yukarnda tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlagtinlmig AB mevzuat: ile uyumludur.

Ihe object of the declaration described above, is in conformity with the relsvant union
harmonisation legislation.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU

Lhyumilastinlmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili difer referanslar.

References to the relevant harmonized standars used and references 1o the other technical
specifications in relation o which conformity is declared.

EN 60974-1:2018+A1:2019
EN 60974-10:2014+A1:2015
EMN 60974-5:2019

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullamldiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine Gzerinde bir degigiklik yapildiginda veya yanlis
kullammda deklarasyon gegersiz olur.

Ihe equipment i5 1N compliance with pertinent legislation when installed, utilized, and
maintained in accordance with the enclosed instructions. This declaration will be invalid undear
any modification or improper use.

imalatgi Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel, Equipment Buginess Unit Director 0 .'U‘l.-



Guvenlik Kurallari
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“Tehlike”, kaciniimadigi takdirde 6lum veya ciddi yaralanmayla sonuglanacak yakin
tehlikeli bir durumu belirtir.

“Uyan!”, kaginiimadigi takdirde 6lim veya ciddi yaralanmayla sonuglanabilecek olasi bir
tehlikeli durumu belirtir. Olasi tehlikeler metin icinde aciklanmistir.

“Dikkat”, kaginilmadigi takdirde hafif veya orta derecede yaralanmaya neden olabilecek
olasi bir tehlikeli durumu belirtir.

“Not!”, kaynak sonucunun bozulma ve ekipmanin hasar gérme riskine isaret eden bir
durumu belirtir.

Sadece 6ngorilen amag igin kullanim

e Makine sadece “Kullanim amaci” ile tanimlanan igler igin kullanilabilir.

e Baska herhangi bir amag icin veya baska herhangi bir sekilde kullanim, “6ngérulen
amaca uygun olmayan kullanim” olarak kabul edilecektir. Uretici, bu tiir uygunsuz
kullanimdan kaynaklanan herhangi bir zarardan sorumlu olmayacaktir.

Guvenlik isaretleri

¢ Makine uizerindeki tim glivenlik talimatlari ve tehlike uyarilari okunabilir durumda tutulmali,
cikarilmamali, Uzeri kapatiimamali, yapistirimamali veya boyanmamalidir..

Guvenlik denetimi
¢ Mal sahibi/operat6r diizenli araliklarla giivenlik denetimi yapmakla yukimltdur.

e Uretici ayrica giic kaynaklarinin diizenli bakimi icin her 3-6 ayda bir bakim yapilmasini énermektedir.
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Elektrik carpmasi 6ldurebilir

Akim tasiyan elektrikli parcalara dokunmak élimcil soklara veya ciddi yaniklara neden olabilir. Cikis
her acik oldugunda elektrot ve galisma devresi elektrik yukludur. Giris glic devresi ve makinenin dahili
devreleri de gl agikken gerilimlidir. MIG/MAG kaynaginda tel, tahrik makaralari, tel besleme
muhafazasi ve kaynak teline temas eden tim metal parcalar elektrik yUklidir. Yanlhis monte edilmis
veya yanlis topraklanmis ekipman tehlikelidir.

Kaynak devresinin gerilim tagiyan elektrikli parcalarina, elektrotlara ve tellere ¢iplak teninizle veya
Islak giysilerle dokunmayin.

Operator kaynak yaparken kuru deliksiz yalitkan kaynak eldivenleri ve viicut korumasi giymelidir.

is veya toprakla tam fiziksel temas alaninizi énleyecek kadar biiyiik kuru yalitim korumasi kullanarak
kendinizi isten ve topraktan yalitin.

Birincil giris kablosunu kurallara gére baglayin. Kurulum veya bakimdan 6nce giris gliciinu kesin veya
makineyi durdurun.

Asagidaki gibi elektriksel olarak tehlikeli kosullar altinda kaynak yapilmasi gerekiyorsa: nemli yerlerde
veya islak giysilerle; zemin, 1zgara veya iskele gibi metal yapilar lGizerinde; oturma, diz ¢gdkme veya
yatma gibi sikisik pozisyonlarda veya is parcasi veya zeminle kaginilmaz veya kazara temas riskinin
yuksek oldugu durumlarda. Ek guvenlik dnlemleri kullanmalidir: yari otomatik DC sabit voltajl (tel)
kaynakgi, DC manuel (Cubuk) kaynakgi ve disuk acik yuk voltajli AC kaynakgi.

¢ Elektrot tutucuyu, topraklama kelepgesini, kaynak kablosunu ve kaynak makinesini iyi ve
guvenli galisma kosullarinda tutun. Hasarl parcalari derhal degistirin..

Elektrik ve manyetik alanlar (EMF) tehlikeli olabilir

- Elektromanyetik parazit olustugu tespit edilirse, operatdr ekipman lzerinde olusabilecek olasi elektromanyetik
sorunlari asagidaki gibi incelemekle yukiumltdar:

- minas, sinyal ve veri iletim uclar

- BT ve telekomiinikasyon ekipmanlari

- Olgiim ve kalibrasyon cihazlari

- Kalp pili kullananlar

- EMC sorunlarini en aza indirmek veya 6nlemek igin dnlemler:

Sebeke beslemesi

Sebeke baglantisinin yonetmeliklere uygun olmasina ragmen elektromanyetik parazit olusmaya devam ederse, ek
6nlemler alin

- Kaynak kablolari
Bunlari mimkin oldugunca kisa tutun

Calisma kablosunu is pargasina kaynak yapilan alana mimkin oldugunca yakin baglayin. Tem'i diger kablolardan iyice
uzaga yerlestirin.

Viucudunuzu elektrot ve calisma kablolari arasina yerlestirmeyin.
- Espotansiyel baglama

- s pargasi topraklamasi (topraklama)
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- Koruma

Tum kaynak ekipmanini ve yakinindaki diger ekipmanlari koruyun.

ARC isinlar yakabilir.

Goriinen ve gorinmeyen isinlar gozleri ve cildi yakabilir.

Kaynak yaparken veya izlerken gézlerinizi ve cildinizi ark iginlarindan ve kivilcimlardan korumak
icin onayli bir kaynak kaski veya dayanikli aleve dayanikl malzemeden (deri, agir pamuk veya yun)

yapilmig uygun giysiler giyin.

Yakindaki diger personeli korumak igin uygun, yanici olmayan koruyucu perdeler veya bariyerler
kullanin ve/veya onlari arki izlememeleri veya kendilerini ark isinlarina veya sicak sigrama veya
malzemeye maruz birakmamalari konusunda uyarin.

Dumanlar ve gazlar tehlikeli olabilir

Kaynak islemi duman ve gaz Uretebilir, bu duman ve gazlari solumak sagliginiz icin tehlikeli olabilir.
Kaynak yaparken basinizi dumandan uzak tutun. igerideyse, dumanlari ve gazlari solunum bélgesinden
uzak tutmak igin arktaki alani havalandirin. Havalandirma iyi degilse, onayli bir hava destekli solunum
cihazi kullanin.

Kapali bir alanda yalnizca iyi havalandiriimigsa veya hava beslemeli bir solunum cihazi takarken
calisin.

Kaynak dumani ve gazlari havanin yerini alabilir ve oksijen seviyesini disurerek yaralanma veya 6lime
neden olabilir. Solunan havanin givenli oldugundan emin olmak icin 6zellikle kapali alanlarda her
zaman yeterli havalandirma kullanin.

Kaynak ve kesme kivilcimlari yangina veya patlamaya neden olabilir.

Kaynak yapmadiginiz zamanlarda elektrot devresinin ise veya topraga temas etmediginden emin olun. Kazara temas
kivilcimlara, patlamaya, asiri Isinmaya veya yangina neden olabilir. Herhangi bir kaynak yapmadan 6énce alanin glvenli
oldugundan emin olun.

Tanklar, variller veya konteynerler gibi kapali kaplar Gizerinde kaynak yapmak ve kesmek bunlarin patlamasina neden
olabilir. Uygun adimlarin atildigindan emin olun.

Calisma sahasinda basingli gaz kullanildiginda, tehlikeli durumlari énlemek igin 6zel énlemler alinmasi gerekir.

Kaynak akiminin ¢ok uzun sire gegcmesini ve yangin tehlikesi yaratmasini veya asiri iIsinmasini énlemek igin ¢alisma
kablosunu kaynak bdlgesine mimkun oldugunca yakin baglayin.

Deri eldiven, agir gdmlek, mansetsiz pantolon, yiiksek ayakkabi ve kep gibi yagsiz koruyucu giysiler giyin. Pozisyon
disinda veya kapali yerlerde kaynak yaparken kulak tikaci kullanin. Kaynak alanindayken daima yan siperlikleri olan
glivenlik gozlukleri takin.

Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan ¢ikan sicak malzemelerin kiiglk ¢atlaklardan ve agikliklardan bitisik alanlara
kolayca gegebilecegine ve yangin ¢ikarabilecegine dikkat edin. Yangin tehlikesi olan maddeleri kaynak alanindan
uzaklastirin, mimkun degilse Uzerlerini iyice 6rtiin. Ugusan kivilcimlarin yanici malzemeye garpabilecedi ve atmosferin
yanici toz, gaz veya sivi buharlar (benzin gibi) icerebilecegdi yerlerde kaynak yapmayin.

Kendinizi ve bagkalarini ugusan kivilcimlardan ve sicak metalden koruyun. Herhangi bir kaynak yapmadan énce yanici
maddeleri operatérden uzaklastirin.

Hazirda bir yangin séndurtcu bulundurun.

e Kaynak yapmadan 6nce yanici madde igeren kaplari, tanklari, varilleri veya borular bosaltin.
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e Cubuk elektrodu elektrot tutucusundan ¢ikarin veya kullaniimadiginda kaynak telini temas ucundan kesin..

Dogru sigortalari veya devre kesicileri uygulayin. Bunlari asiri boyutlandirmayin veya atlamayin.

Silindir hasar goérirse patlayabilir.

Basingli gaz tiipleri yliksek basing altinda gaz igerir. Hasar gérmeleri halinde tipler patlayabilir. Gaz tipleri normalde
kaynak isleminin bir pargcasi oldugundan, onlara dikkatli davrandiginizdan emin olun.

Silindirler, carpilabilecekleri veya fiziksel hasara maruz kalabilecekleri alanlardan uzagda yerlestiriimelidir. Silindirleri
kaldirmak ve tagimak igin uygun ekipman, prosedirler ve yeterli sayida kisi kullanin.

Dusme veya devrilmeyi 6nlemek igin silindirleri her zaman sabit bir destege veya silindir rafina sabitleyerek dik
konumda monte edin.

Ark kaynagi veya kesme islemlerinden ve diger tim isi1, kivilcim veya alev kaynaklarindan giivenli bir mesafede durun.

Silindire kaynak elektrodu, elektrot tutucu veya diger elektriksel olarak “sicak” pargalarla dokunmayin. Kaynak
kablolarini veya kaynak torglarini bir gaz tipinin Gzerine értmeyin.

Yalnizca kullanilan iglem igin tasarlanmis dogru basingli gaz tlplerini, regulatorleri, hortumlari ve baglanti pargalarini
kullanin; bunlari ve ilgili parcalari iyi durumda tutun.

Yalnizca kullanilan gaz ve basing igin tasarlanmis dogru koruyucu gazi ve diizglin ¢aligan regulatorleri iceren
sikistinimig gaz tapleri kullanin. Tim hortumlar, baglanti pargalari vb. uygulama igin uygun olmal ve iyi durumda
tutulmalidir.

Tlp vanasini yavasga agin ve basinizi ve yiiziin(zi tip vanasi gikisindan uzak tutun.

Silindir kullanimdayken veya kullanim igin bagliyken valf koruma kapaklari valf beklentisi izerinde
yerinde tutulmahdir.

Sicak pargalar yanabilir

Sicak pargalara ¢iplak elle veya deriyle dokunmayin.

Herhangi bir calisma yapmadan énce ekipmanin sogudugundan emin olun.

Sicak pargalara dokunulmasi gerekiyorsa, yaniklari énlemek igin uygun aletler kullanin ve/veya
agir, yalitimh kaynak eldivenleri ve giysileri giyin.

Ugusan metal veya kir gozlere zarar verebilir
Kaynak yaparken, talas kaldirma, tel fircalama ve taslama kivilcimlara ve ugusan metallere neden
olabilir. Bu da goézlerinize zarar verebilir.

Kaynak bélgesindeyken, kaynak kaskinizin altinda bile olsa, yan siperlikleri olan uygun givenlik
g6zlikleri takmayi unutmayin..

GUrdlth isitme duyusuna zarar verebilir
Bazi igslemlerden veya ekipmanlardan kaynaklanan girilti isitme duyusuna zarar verebilir.
GUrllth seviyesi ylksekse kulaklarinizi korumak igin onayl kulak koruyucu takmayi unutmayin..

Hareketli pargalar yaralanmalara neden olabilir

¢ Fan gibi hareketli parcalardan uzak durun.

e Tahrik makaralari gibi sikisma noktalarindan uzak durun.



e TUm kapilari, panelleri, kapaklari ve korumalari kapali ve giivenli bir sekilde yerinde tutun.

e Servis ve bakim igin kapilari, panelleri, kapaklari veya korumalari yalnizca kalifiye kisilerin
cikarmasini saglayin.

e Servis ve bakim bittiginde ve giris gliciini yeniden baglamadan 6nce kapilari, panelleri, kapaklari
veya korumalari yeniden takin.

Asir kullanim asiri Isinmaya neden olabilir

ﬂ‘! 3 | e Makine takip gérev donglistinii kullanin. Tekrar kaynak yapmaya baglamadan 6nce akimi azaltin veya galisma
déngusunl azaltin.

e Soguma slresine izin verin.
Uniteye giden hava akigini engellemeyin veya filtrelemeyin.
Guvenlik isaretleri

CE igaretli ekipman, Dusik Voltaj ve Elektromanyetik Uyumluluk Kilavuzunun temel gerekliliklerini yerine
getirir (6rn. EN 60974'e gore ilgili Grlin standartlar).

Guvenlik igaretleri
CCC isaretli ekipman, Cin zorunlu belgelendirme icin uygulama kurallarinin gerekliliklerini karsilar (6rnegin

GB/T 15579'a gore ilgili Griin standartlari).

@ Guvenlik igaretleri

us CSAisaretli ekipman Kuzey Amerika pazari givenlik sertifikasyonu uygulama kurallarinin gerekliliklerini

karsilar (6rnegin CAN/CSA-E60974, ANSI/IEC 60974'e gore ilgili Grin standartlar)
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1-GENEL ACIKLAMALAR

Ozellikler

PoWer MIG 200 SYN ¢ok fonksiyonlu inverter kaynak makinesi MIG/MAG ve 6zli kaynak igin
kullanilabilir. Ayrica STICK, Lift TIG fonksiyonuna sahiptir. Bu seri kaynak makinesi makul statik

karakteristige ve saglam dinamik karakteristige sahiptir.

Ozellikler ve faydalar:

m invertor teknolojisi, sebeke voltaji dalgalandiginda ve ark uzunlugu degistiginde sabit kaynak voltaj
saglar. Ark yiksek kendini ayarlama yetenegine sahiptir, kaynak islemi kararlidir.

m  Kolay kullanim, hizli kaynak ve minimum sigrama ile kolay ark baslatma.

m  Sinerjik ayar fonksiyonu.

m Derin nifuziyet, minimum sigrama, distk kaynak distorsiyonu, mikemmel kaynak dikisi.

m  Akim ve voltaj genis ayar aralidi ile surekli ayarlanabilir.

m  Enerji tasarrufu, disik maliyet.

m Dahili tel besleyici, 5kg (PoWer MIG 200 SYN) tel makarasi, 15kg (PoWer MIG 200 SYN) tel

makarasi, kiiglik boyutlu, hafif, daha tasinabilir, kullanimi rahat.
1-2 Fonksiyonel prensip

Bu seri kaynak makinesi HF invertdr teknolojisini uygular. 1 fazli giris voltu dogrultucu tarafindan
dogrultulur, HF AC'ye cevrilir, HF transformatori tarafindan azaltilir, HF dogrultucu tarafindan dizeltilir
ve filtrelenir, ardindan kaynak i¢in uygun DC gucu ¢ikarilir. Bu islemden sonra, kaynak makinesinin
dinamik tepki hizi bayUk ol¢clide artmistir, bu nedenle kaynak makinesinin boyutu ve agirligi belirgin

sekilde azalmigtir. Sematik diyagram Sekil 1-2-1'de gosterildigi gibidir:
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Sekil 1-2-1: Sematik diyagram

1-3 Cikig dzellikleri

Cikis ozellikleri igin litfen Sekil 1-3-1'e bakin.

MIG/MAG modu STICK modu LIFT TIG modu
W U o
63
63 63
~ Ust4+0.051
\% U=20+004 U=1040.041
24 \ n | nl
104 \\\
U 3
‘ 0 0
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(a) (b) (c)

Sekil 1-3-1: Cikis 6zellikleri
1-4 Gorev dongusu

Gorev dongulsu, bir makinenin asiri iIsinma olmadan nominal ylkte kaynak yapabilecegi 10 dakikanin
yuzdesidir. Asiri Isinma durumunda termostat(lar) kapanir, ¢ikis durur. Makinenin sogumasi i¢in on bes

dakika bekleyin. Kaynak yapmadan édnce amperaji veya ¢alisma dongusunu azaltin.

‘- NOT! Goérev dongusunun asilmasi Uniteye zarar verebilir ve garantiyi gecgersiz kilabilir.
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Sekil 1-4-1: Gorev dongusi

1-5 Uygulamalar

Bu seri gu¢ kaynagi, kati tel (©0.6, ©0.8, ®1.0mm) ve 6zlu tel (0.8, ®1.0mm) ile karbon celigi,

paslanmaz celik, aliminyum ve al-mg alagim kaynagi igin kullanilabilir.

10



Gulg¢ kaynagi asagidaki tavsiye edilen alanlar igin tasarlanmistir:
m  Otomobil

m Celik kapi ve pencere

m Mobilya

m Dekorasyon

m Fitness ekipmanlari tretimi

m Bakim ve onarim
1-6 Uyar etiketi

Uyari etiketi gii¢ kaynaginin Ust kismina yapistiriimistir ve ¢ikariimamali veya Uzeri boyanmamalidir.

N\
DO NOT REMOVE THIS MARKING
DANGEROUS! WARNING! QO Read the operating manual carefully before installation|
O Only qualified electricians may install and operate.

&

@ . & (O GASES AND FUMES can be
© ELECTRIC SHOCK can kill ’ dangerous & hazardous to your health.
: [} Keep adequate ventilation, anti-dust
= Q© Keepthe wel_der and work piece in G o and pexhal?st.
good grounding.
O Keep your head out of the fumes.
& O ARC RAYS, Spatter can injure eyes & O FIRE, EXPLOSION can be caused by
and skins. hot slag, spatter and sparks.
.‘ QO NOISE can cause permanent hearing @‘E O Remove combustibles from working
loss. j— area.
RS QO Wear protective clothing and welding QO Provide fire watch as well as fire
\_ shield with filter. appliance in the working area. Yy,

i S CE MARQUAGE)
DANGEREUX! WVERTISSEMENT!| (O) Lire les instructions afientivement avant linstallation.
(O Seulement les électriciens qualifiés devraient installer
et faire fonctionner ces dispositifs.
@ Un choc électrique peut entrainer des o ;ﬁ:ﬂ;ﬁ;ﬁl&f};ﬁﬁi&fggﬁgg pagk
:l'\l blessures graves voir mortelles.
-9 ’ " P O Conserver une ventilation adéquate,
@ Installer le dispositif de mise a terre

I e anti-poussiére et échappement.
conformement aux normes d'application.
(© Gardez la téte hors des vapeurs.

Q Les étincelles de soudage peuvent une

& O Les rayons de l'arc peuvent provoquer
ou un incendie,

des brulures oculaires ou cutanées.

9 QO NOISE peut entrainer une perte

(O Ne jamais souder a proximité de
permanente et auditive,

matériaux inflammables.

(O Porter un vétement de protection et un

(© Foumir une montre incendie ainsi qu'un
écran de soudure avec filtre.

appareil anti-incendie dans la zone de
travail.

(v
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Sek. 1-6-1: Uyar etiketi

2-SURUM OZETLERI

Ozel malzemelerin profesyonel kaynagi 6zel kaynak parametreleri gerektirir. Glig kaynaklarinin farkli

modelleri farkli kaynaklarla eslestirilir.

m PoWer MIG 200 SYN

Cok fonksiyonlu inverter kaynak makinesidir, MIG/IMAG, FCAW-S, STICK ve Lift TIG fonksiyonu igin
kullanilabilir. 5kg tel makarali, kapali tip, kiiclik boyutlu, hafif ve ark baslatmasi kolay dahili tel besleyici,
sabit ark uzunlugunun, gizel kaynak dikisi olusumunun ve kaynak akimi sirekli ayarlama yeteneginin

keyfini ¢cikarin. Ayrica gereksinimlerinizi alirsak traktorle birlikte harici 15kg tel makarasi saglayabiliriz.

12



3-ISLETMEYE ALMADAN ONCE

!
A Uyari! Ekipmanin yanlis kullaniimasi ciddi yaralanmalara ve hasara neden olabilir. Glvenlik
kurallarini okuyup tamamen anlayana kadar burada aciklanan iglevleri kullanmayin.

3-1 Sadece ongorulen amag icin kullanim

Gulg kaynagi sadece MIG/MAG, FCAW-S, STICK ve Lift TIG igin kullanilabilir. Baska herhangi bir
amag icin veya bagka herhangi bir sekilde kullanim, “6ngoérilen amaca uygun olmayan kullanim”
olarak kabul edilecektir. Uretici, bu tiir uygunsuz kullanimdan kaynaklanan herhangi bir hasardan

sorumlu olmayacaktir.

“Ongorilen amaca” uygun kullanim da bu kapsama girmektedir:
- Bu kilavuzda verilen tum talimatlara uyarak

- 6dngorilen tim denetim ve servis islerinin gergeklestiriimesi

3-2 Makine kurulum yonetmelikleri

Teste gore, bu gii¢ kaynaginin koruma derecesi IP21S'dir (istege bagh IP23S). Ancak, dahili

anahtar bilegenler dogrudan islanmaya kargi korunmalidir.

/N

Uyari! Devrilen veya disen bir makine insanlara kolayca zarar verebilir. Litfen makineyi

sabit bir yere sikica kurun.
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Havalandirma kanali guvenlik korumalari igin gok énemlidir. Makinenin yerini segerken, sogutma
havasinin makinenin 6n ve arka tarafindaki panjurlardan serbestge girip gikabildiginden emin olun.

Matkap uclari gibi elektro iletken metalik tozlarin makinenin igine ¢ekilmesine izin veriimemelidir.
3-3 Gug¢ kaynagi baglantisi

- Glg kaynagi, isim plakasinda verilen voltajda galisacak sekilde tasarlanmigtir.
- Sebeke kablolari ve figleri ilgili teknik standartlara uygun olarak monte edilmelidir;
- Glg kaynagi ile birlikte gelen gui¢ kaynagi prizleri kesinlikle isaretli voltajlara gore kullaniimak izere

tasarlanmistir.

-

Not! Yetersiz boyutlandiriimis elektrik tesisatlari ciddi hasarlara yol agabilir. Sebeke kablosu ve sigorta
korumasi, yerel gu¢ kaynagina uygun olarak boyutlandiriimalidir.
Isim plakasinda gdsterilen teknik veriler gecerli olacaktir.

3-4 Kaynak kablolari kilavuzu

Kaynak yaparken litfen asagidakilere dikkat edin:

a. Kaynak kablolari mimkin oldugunca kisa tutulmalidir;

b. Uzatilmis kablo kullaniliyorsa, litfen Sekil 3-4-1'de gosterildigi gibi yapin.

Yanhs :
Fazla topraklama kablosunu ve kaynak :

kablosunu sirasiyla ayni ydonde sarin. .
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Dogru
Topraklama kablosunu ve kaynak kablosunu :

diizeltin ve birbirlerine yakin hale getirin.

Topraklama kablosunu ve kaynak kablosunu birlestirin

Fazla kablolar sadece sarilarak
kullanildiginda, kablolari ters yénde iki
sarglya sarin ve Ust Uste bindirin.

A icin donus sayisi B igin donus sayisi ile
aynidir.

Kaynak kablosunu ve topraklama kablosunu
yukarida belirtilen ydnteme gore kullanin.

Sek. 3-4-1: Kaynak kablolari talimatin

4- PoWer MIG 200 SYN

4-1 Sistem bilesenleris

Bu makine serisi birgok farkli aksesuarla donatilabilir ve farkli konfiglirasyonlara sahip gesitli 6zel

sahalarda kullanilabilir.
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E?} Ground cable @— Welding cable

:g*/fr? TIG torch with trigger function (V)

@ :3 MIGIMAG torch N

T
&, Spool torch C ) ;: ]Tl' Trolley
N %/;‘2’ A Z I'I
2 %T;_:%?:_————%%tﬂ

Power source

Sek. 4-1-1: Sistem bilesenleri

4-2 Kaynak icin temel ekipmanlar

Normal kaynak i¢in temel ekipmanlara ihtiyac vardir. Listeler agagidadir:

MIG/MAG

- Glg kaynagie

- Topraklama kablosu

- MIG/MAG kaynak torgu

- CO2 gaz regulatérl, gaz hortumu, gaz tipt (makineye koruyucu gaz saglamak igin)
FCAW-S

- Glg kaynagi
- Topraklama kablosu

- MIG/MAG kaynak torgu

16



STICK

- Glg kaynagi
- Topraklama kablosu

- Elektrot tutucu

- Elektrot
Lift TIG

- Gulg kaynagi

- Topraklama kablosu

- TIG torg

- Gaz regllatori, gaz hortumu, gaz tipl (makineye koruyucu gaz saglamak igin)
4-3 Arayuz
On panel

$:

Sek. 4-3-1: On panel
1) Kontrol paneli

2) Kontrol soketi
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3) Kaynak makinesi ¢ikis terminali (-)

MIG/MAG, STICK: topraklama kablosu ile is pargasina baglayin; FCAW-S/Basit TIG: kaynak torcu ile baglayin.
4) Polarite donustirme figi

Kaynak torcunun polaritesini (pozitif ve negatif) degistirmek igin kullanilir.

5) Kaynak makinesi ¢ikis terminali (+) MIG/MAG: kaynak torcuna baglayin;

FCAW-S/Basit TIG: topraklama kablosu ile is pargasina baglanir; STICK: elektrot tutucuya baglanir.

6) Torg konektoru

Euro tipi konektér, MIG torcuna baglayin.

Arka panel

®

(3)

(1)

@

Sek. 4-3-2: Arka panel

1.Ana devre kesici
Bir fazli AC gui¢ kaynagi igin ana devre kesici.

Bu anahtari agin (konum: “ON”), ardindan kontrol panelindeki géstergeler yanar ve fan galigir
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1.Gu¢ kaynagi kablosu

Karisik renkli kablo sikica topraklanmalidir; geri kalan 2 kablo bir faz AC gli¢ kaynagdina baglanir.
2.Gaz girigi

Gaz hortumu ile gaz regulatériine baglayin (SADECE MIG/MAG).

1. Fan

Kaynak makinesinin igindeki 1siI bilesenlerini sogutun.
2.Harici tel makarasinin tel girigi

Harici tel makarasindan tel besleme sistemine tel beslemek icin kullanilir.

Yan panel
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Sek. 4-3-4: Yan panel

1.Tel besleme sistemi

Tek tahrikli tel besleyici, kati tel ve 6zIU tel kaynagi yapabilir; Kati tel: V tipi tel makara, tel cap1 ©0.6,80.8,91.0; U
t_i_pi tel makara, tel gcap1 ©0.8,91.0,1.2;

OzIU tel: tirtilli tip tel makara, tel gap1 ©0.8, ®1.0.

2.Tel itme/tel gekme segim anahtari

Tel itmede, tel besleyici gu¢ kaynagi kaynak makinesinin igindeki tel besleme sistemine gug¢ saglayacaktir;

Tel gekmede, tel besleyici glic kaynagi 6n panel kontrol soketi ile makara torcuna glgc saglayacaktir. Tel gekme
torcu Euro tipi konnektordar.

3.Tel makarasi
Capi 100 mm, 200 mm tel makarasi (PoWer MIG 200 SYN) i¢in uygundur.
4.is listesi etiketi

Farkli kaynak malzemelerine karsilik gelen iS kodlari, litfen belirli islemler igin 4-5 Is listesine bakin.

4-4 Kontrol panelil

‘- Not! Makinenizin bu kullanim kilavuzunda agiklanmayan belirli iglevlere veya bazi
parametrelere sahip oldugunu gorebilirsiniz. Ayrica, bazi resimler makinenizdeki gergek

kontrollerden ¢ok az farkh olabilir. Ancak, bu kontroller tamamen ayni sekilde galisir.

L 2 & \Z/ =) = L

()]

. '\
We!dmg Voltage Wirespeed Arc Control
Are: Forca/Down Slape Welding current

— Job-list Am
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Sek. 4-4-1: Kontrol paneli

1. Kaynak modu seg¢im digmesi

Kaynak modlarini Fe/AL/JOB LIST/Synergic MIG/ STICK/ LIFT TIG arasinda degistirin, ilgili gosterge

yanar;

Fe/Manuel MIG: Fe modu: Uzman olmayan kitiiphane gaz korumali kaynak modu, kaynak
parametrelerinin manuel olarak ayarlanmasi, karbon c¢eligi, paslanmaz celik ve kendinden korumali 6zlu

tel kaynagi;

AL / is listesi / sinerjik MIG : MIG uzman kiitiiphane modu, fabrika ayari aliiminyum ® 1.2 kaynak
malzemesi is kodudur; bu modda, diger kaynak malzemesi is kodlari gagrilabilir, 4-5 is listesine bakin ve
karbon celigi, aliminyum, paslanmaz c¢elik ve kendinden korumali 6zl tel kaynagi yapilabilir; Uzman

kutiphane kodunun 232-236 kodu segcildiginde, darbeli tel besleme iglevi vardir.
STICK: SMAW kaynak modu;

LIFT TIG: Lift TIG kaynak modu.

2. 2T Adim/4T Adim diigmesi (sadece Fe-Manuel MIG/ AL-Sinerjik MIG / Lift TIG)

2T Adim modu kisa kaynak dikisi kaynagi i¢in uygundur: Manuel MIG / Sinerjik MIG modunda, normal
kaynagi baslatmak igin torg tetigine basin, kaynagi durdurmak igin tetigi birakin. Lift TIG modunda,
normal kaynagi baglatmak icin torg tetigine basin, asagi egim suresi moduna girmek igin tetigi birakin ve

asag egim suresi bittiginde kaynak makinesi kaynagi durduracaktir.

4T Adim modu uzun kaynak dikisi kaynagi icin uygundur: arki baslatmak icin torg tetigine basin ve
kaynak yapmak icin tetigi birakin. Manuel MIG/Sinerjik MIG modunda, tor¢ tetigine tekrar basin, kaynak
makinesi kaynaga devam eder, torg tetigini birakin, ardindan kaynak durur. Lift TIG modunda, asagi
egim suresi moduna girmek igin torg tetigine tekrar basin ve asagi egim suresi bittiginde kaynak

makinesi kaynagi durduracaktir. Asagi egim suresi bitmeden torg tetigi birakilirsa kaynak durur.

Manuel MIG/ Sinerjik MIG:

S =Y V

Sek. 4-4-2: Torg tetigine basin Sek. 4-4-3: Torg tetigini tutun Sek. 4-4-4: Torg tetigini birakin

2T  Adim modu
21
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Sek. 4-4-5: 2T Adim modu
4T Adim modu
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Sek. 4-4-6: 4T Adim modu

3. Tel besleme hizi/ kaynak akimi/ ig listesi ayar digmesi.

Fe/Manuel MIG modunda, énceden ayarlanmis tel besleme hizini ayarlamak icin kullanilir;

AL/Sinerjik MIG modunda, Is listesi kodunu, 6nceden ayarlanmis tel besleme hizini segin;

Lift TIG ve STICK modunda, dnceden ayarlanmis kaynak akimini ayarlamak igin kullanilr.

4. Tel besleme hizi/akim/is listesi kod gosterici

Acik yikte, Manuel MIG modu, tel besleme hizini géruntuler;

Acik yikte, Synergic MIG modu, is listesi kodunu ve tel besleme hizini gérintiler;

Acik yukte, Lift TIG ve STICK modu, 6nceden ayarlanmis kaynak akimini gértntuler
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Kaynak yaparken gercek kaynak akimini goértntileyin.
5. Kaynak gerilimi/asagi egim suresi/ark kuvveti ayar digmesi
Fe/Manuel MIG modunda, 6énceden ayarlanmis kaynak voltajini ayarlamak igin kullanihr;

AL/Sinerjik MIG modunda, eslesen voltaji ayarlayin, digme 6lgeginin orta bdlgesi standart bélgedir,
Kaynak makinesi otomatik olarak uygun voltajla eglesir ve ayrica eslesen voltaji gereksinimlere gore
3V'a ince ayar yapmak igin voltaj digmesini ayarlayabilir.

Lift TIG modunda, asagi egim siresini ayarlamak igin kullanilir;
STICK modunda, ark kuvvetini ayarlamak igin kullanilir.
6. Gerilim gosterici

Acik yik modunda, énceden ayarlanmis voltaji gérintileyin (SADECE Manuel MIG / Sinerjik MIG

modu); kaynak sirasinda gergek kaynak voltajini gorintileyin.
7. VRD g0stergesir

VRD, STICK modunda elektrik garpmasini énleyici bir cihazdir, ancak bu kilavuzdaki glivenli calisma

gereksinimlerine de dikkat etmelidir.

STICK modunda, agik yik modunda, VRD gdéstergesi yanar, VRD'nin agik oldugu anlamina gelir.

Cikis voltaji yaklasik 15V'a distrGlur, boylece elektrik kisa devre tehlikesini azaltir.
8. Enduktans ayar digmesi

MIG modunda ark yumusakhgini ayarlamak icin kullanilir. Onceden ayarlanmig endiiktans degerini
artirin, ark yumusak olur, sigrama az olur; 6nceden ayarlanmis endiiktans degerini azaltin, ark sertlesir,

penetrasyon guglu olur.
4-5 Gorey listesi

1. AL / Job-list gbstergesinin yanmasi igin mod segim diigmesine basin ve voltaj ayar digmesini

standart alana ayarlayin;

"

Sek. 4-5-1: Is listesi men(iisiine girin
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2. Is listesi meniisiine girmek igin mod segim diigmesini 5S basili tutun. Bu sirada voltaj
gbstergesinde “Job” (is) ve mevcut gdstergede énceden ayarlanmis is kodu gdsterilir. istenen is

kodunu segmek icin s listesi digmesini ayarlayin.

| -
(=]
L=y
—t
|2
=B Cad
3857 ; i
|

'ﬁ't'c-r\g'-':-‘.a-}l i g |
s FormeTiown Sloge Waiing tuminr..,_ A

N == BT ' am

Sek. 4-5-2: ayarlama is listesi parametresi

3. Kaynak makinesinin dikey plakasindaki is listesi tablosuna bakin ve dogru is kodunu segin
(fabrika ayari aliiminyum ®1. 2 Kaynak malzemesi is kodudur, gosterge 1s1§1 her zaman yanar).

Job-list

hA & Wire
A,
'8' ﬂq% 2|06 08 1.0

Material Gas Thickness Job-No.

100%C02 111 112 113
B0%Ar 20%C02 121 122 123
232 234
1233 235
236

Fe

A | Pull 100%Ar o

| e

Push _ 239
Ss 98%Ar 2%COz2 341 342 343
CW  Self-shield 402 403

Sek. 4-5-3: Goreyv listesi etiketi

24



4.5 saniye bekledikten sonra veya mod secim digmesini 5S basili tuttugunuzda kaynak
makinesi otomatik olarak Is kodu arayiiziinden gikacaktir (is kodu 240 degilse is listesi

gOstergesi yanip sbnmeye devam edecektir).

Aliminyum/gekme (makara tabancasi) kodunu (232-238) secgerseniz, ayarlama igin Tablo 4-9-2'de
listelenen kaynak spesifikasyonlarina basvurabilir veya P11 ~ P13 alt menisinin parametre

degerlerini kaynak 6l¢cegi modellerinin ihtiyaclarina gére ayarlayabilirsiniz;
4-6 Alt menu

1.Alt mendye girmek i¢cin 2T Adim/4T Adim ve mod sec¢im digmelerini ayni anda yaklasik 2S basili

tutun. Bu sirada, voltaj gosterge Olcer gizli parametre numarasini gdsterir ve akim gosterge olger

gizli parametre degerini gosterir.

Sek. 4-6-1: giris alt menusu Sek. 4-6-2: parametre degerini ayarlama
1.Alt mend parametrelerinin sayisini ayarlamak igin torg tetigine basin.

2. Parametre degerini artirmak igin 2T Adim /4T Adim digmesine basin; parametre degerini azaltmak

icin mod sec¢im digmesine basin;

3.Islemi durdurduktan yaklasik 5S sonra, otomatik olarak alt meniiden gikin ve parametre degerini kaydedin.

Oge Parametreler Ayar Arahgi Aciklamalar

PO1 Geri yanma suresi 1~200 MIG/MAG modu
P02 Yavas tel besleme 3~100 MIG/MAG modu
P11 Cift darbe frekansi 0.5~5.0 MIG/MAG modu
P13 Cift darbe hiz: ofseti 1~100 MIG/MAG modu
P14 Yiksek puls grubu goérev 10~90 MIG/MAG modu

déngusu
P34 Deballing voltaji 1~20 MIG/MAG modu
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HO1 VRD fonksiyon seg¢imi ACIK/KAPALI STICK modu

Tablo 4-6-1 Alt menU parametresi
- P01 Geri yanma siresi

Gaz korumali kaynak veya kendinden korumali 6zl kaynak tamamlandiginda ve kaynak teli is
parcasina yapistiginda, parametre degerini artirmak icin 2T Adim/4T Adim diigmesine basin; kaynak teli

temas ucuna geri yandiginda, parametre degerini azaltmak igin mod se¢im diigmesine basin;
- P02 Yavas tel besleme

Gaz korumali kaynak hizli nokta kaynagi gerektirdiginde, parametre degerini artirmak icin 2T Adim/4T
Adim digmesine basmaniz gerekir; ark baslatilirken tel beslemesi ¢ok hizlidir, parametre degerini

azaltmak igin mod sec¢im digmesine basmaniz gerekir;
- P11 Cift darbe frekansi

Yalnizca is kodunun 232~236 is numarasinda gorunir. 2T Adim/4T Adim diigmesi ve mod segim
digmesi araciliiyla parametre degerini ayarlayin. Deger ne kadar buyuk olursa balik pulu o kadar

yogun olur.

Cift darbeli kaynak, disuk frekans darbesi ve 0,5-5,0 Hz arasindaki distik frekans darbesi ile module
edilerek eklenir. Tek darbe ile karsilastirildiginda, cift darbenin daha fazla avantaji vardir: sallanmaya
gerek yoktur, kaynak dikisi otomatik olarak balik pullu hale gelir, balik pullu kaynak dikisinin derinligi ve
yogunlugu ayarlanabilir; i1s1 girisinin hassas kontroli. Dislik akimda, eritme havuzunu sogutun, is
pargasinin deformasyonunu ve sicak ¢atlama egilimini azaltin. Eritme havuzu periyodik olarak
karistinlabilir; tane inceltme, hidrojen ve diger gazlar, gbzenekliligi ve kaynak kusurlarini azaltmak igin

havuzdan kolayca ¢okeltilir.

Sek. 4-6-3'te gosterildigi gibi ¢ift darbe referans dalga formu.

Wire feeding speedm
curees | LRI UL AL

Sek. 4-6-3: Cift darbe referans dalga formu

- P13 Cift puls hizi ofseti
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Yalnizca is kodunun 232 ~ 236 numarali isinde gériinir. 2T Adim/4T Adim diigmesi ve mod segim
digmesi araciliiyla parametre degerini ayarlayin. Deger ne kadar buytk olursa, balik pulu derinligi

o kadar fazla olur; parametre 1'e disurildigiinde, titresimli tel besleme islevi iptal edilir.
- P14 Yiksek puls grubu gérev donguisu

Yalnizca is kodunun 232~236 is numarasinda goérunir. 2T Adim / 4T Adim digmesi ve mod segim
dugmesi araciliiyla parametre degerini ayarlayin. Deger ne kadar buyuk olursa, tim balik pulu

¢ikintisinin ve olugunun orani o kadar buyuk olur;
- P34 Deballing voltaji

Gaz korumali kaynak veya kendinden korumali 6zIi kaynak tamamlandiginda ve kaynak teli is
pargasina yapistiginda, parametre degerini artirmak igin 2T Adim/4T Adim digmesine basiimasi
gerekir; kaynak telinin ucundaki top daha blylk oldugunda, mod sec¢im digmesine basiimasi

gerekir Parametre degerini azaltin;
- HO1 VRD fonksiyon seg¢imi

Sadece STICK modunda goérinir. Gegerli gorintileyicinin ekranini ayarlamak igin 2T Adim/4T Adim
veya mod segim digmelerine basin. Ekran ACIK oldugunda, STICK modunun VRD iglevi vardir; ekran

KAPALI oldugunda, STICK modunun VRD islevi yoktur.

4-7 Fabrika ayarlarina sifirlama

Fabrika ayarlarini sifirlamak i¢in 2T Adim /4T Adim digmesini 5S basili tutun.

Sek. 4-7-1 Fabrika ayarlarina sifirlama
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4-8 Kontrol soketi

Switch

@ ® Pin NO. Aciklama
® 1 Makara tabancasinin motor (+24VDC)
® ® pozitifini baglayin
2,3 Torg tetik kablosunu baglayin

D—= Byl 4 Uzaktan kumanda

6)—= @ Motor potansiyometresinin 0Q ucunu
@_\ Trigger baglayin (4,7 KQ)

O—

5 Uzaktan kumanda

O I 22:1:;? potansiyometresinin silecek ucunu
o Potentiometer baglayin (4,7 KQ)

6 Makara torcunun motor (+24VDC)

negatifini baglayin

Not: Makarali torg kullanildiginda, yan paneldeki tel itme/tel gekme segim anahtari tel gekme

konumuna getirilmeli, ardindan pin 1, 6'nin tel besleme glg¢ kaynagi baglanmalidir.

Pin 4, 5 harici 4.7KQ potansiyometre baglandiginda, kaynak makinesi uzaktan kumandaya girer
modu. MIG modunda, tel besleme hizini uzaktan ayarlayabilir; Lift TIG ve STICK modunda, akimi

ayarlayabilir.

Tablo 4-8-1: Kontrol soketi baglantilari

4-9 Montaj ve calistirma

4 ! N Uyari! Elektrik carpmasi ¢ok tehlikelidir. Kurulum sirasinda makine elektrik sebekesine
takilirsa, ¢cok ciddi yaralanma ve hasar riski yiksektir. Makine lizerinde yalnizca agagidaki

durumlarda galigin

- sebeke anahtari “KAPALI” konumdadir,

= - Glg kaynagi ve kablo gereksinimi

Litfen asagidaki tabloda yer alan sigorta ve devre kesici boyutlarinin yalnizca referans amagli oldugunu
unutmayin.
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POWER MIG 200 SYN
Model AC 220/230V+15%,
50/60Hz
Gug kaynagi (1 fazli) 13
Min. giic kapasitesi (KVA) Sigorta
Girig Devre kesici
korumasi (A) .
Giris kablosu
Cikis kablosu
Kablo ebadi
Koruyucu GND kablosu
(mm?)

Tablo 4-9-1: Giris glic kaynagi kablosu kurulumu

Giris gii¢ kaynagi kablosu ile anahtar kutusu arasindaki baglanti ( Sek. 4-5-1).

& Uyar!

- Ekipman agikken asla baglanti yapmayin!

- Baglanti kalifiye bir elektrik¢i tarafindan yapilimalidir!

- Ayni devre kesiciye iki adet gu¢ kaynagi baglamayin!

——— AC230V+15%

' ]'éj D
. GND/PE Earth
Ground

» Sari-Yesil koruyucu GND kablosu topraklama igin kullanilir!
Sifir kablosu degildir! Litfen resme veya diger dogru yola gore|

baglayin. Lutfen baglarken sebeke elektrigini kesin!

» Ana kasa topraklanmigsa, bu kablonun topraklanmasina

gerek yoktur.

Sek. 4-9-1: Girig gui¢ kaynagi kablosu ile anahtar kutusu arasindaki baglanti
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Uyari! Kaynak makinesinin yanhs kullaniimasi ciddi yaralanmalara ve hasara neden olabilir.

Asagidaki tim belgeleri okuyup tamamen anlayana kadar burada agiklanan iglevleri kullanmayin:

- ‘“glvenlik kurallari”

¢ ! Y Uyari! Elektrik carpmasi ¢ok tehlikelidir.  Torg tetigine basilir basilmaz kaynak teline gui¢
verilir. Kaynak telinin herhangi bir kisiye, iletkene veya topraklanmis pargalara (6rn. kaldirma aleti vb.

temas etmediginden emin olun.

itme tabancasi ile MIG/IMAG kaynagi

Yan paneli agin ve dikey panodaki itme tabancasi/gekme tabancasi anahtariyla itme tabancasini segin.

Gas Hose

Regulator/Flowmeter

Shielding Gas

pe
P4

GUN

Fast conversion plug cable!:" ~ VWork Cable(-)

/

(,
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Sek. 4-9-2: Kurulum - itme tabancali MIG/MAG

Aliminyum ve aliminyum alasimli kaynak teli kaynagi yaparken, kaynak tabancasi ve tel besleyicinin

tel kilavuz borusu bir Teflon hortum ile degistirilir ve U tipi bir silindir kullanilir. Kurulum Sekil 4-9-3'te

gosterilmigtir.

Teflontelli horurmun n

ucuna baglayin

Kapmaktareu 6n ucundabalor blavuzlutel horam

= | = I | (=
. A \ —A%
[-;J::—_MM Teflon tel horturm
- =4

Onug ve iletken adiz temast dnarilie

Tel hesleme rulolanna uzatin

T

Badlantidan sonra kuyruk
tarcu ile delin

e Y

(e

Teflon hose

Teflon hose U type roll
Sek. 4-9-3: Montaj -teflon hortum
Tel gapi (mm) Kalinlik (mm)| Voltaj Tel hizi (cm/dak) P11 P13 P14
V)
0.8 1.0 11 59 1.3 29 60
20 15 84 1.8 50 60
1.0 10 4.0 1.3 29 60
20 14.3 6.0 1.8 50 60
®1.0 3.0 15.2 8.2 15 33 50
4.0 174 10.4
5.0 18.6 114

Tablo 4-9-2 Kaynak parametresi
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MIG/MAG, FCAW-S ¢cekme tabancasi (makara tabancasi) ile kaynak)

Yan paneli agin ve dikey panodaki itme tabancasi/gcekme tabancasi anahtari ile gekme tabancasini

(makara tabancasi) segin
Regulator/Flowmeter

Gas Hose
Pover Source/ Shielding Gas
Wire Feeder

Spool Gun

Single-phase 230V (=)
L3-8 5
aod

@)

L ]
y

Workpiece
&
o

o/
Fast conversion plug cable
~Work Cable ()
/ :
| S— —

Sek. 4-9-4: Kurulum - Cekme torglu MIG/MAG

FCAW-S-Aki 6zl tel kaynag
Yan paneli agin ve dikey panodaki itme tabancasi/gcekme tabancasi anahtariyla itme tabancasini segin.

Power Source/
Wire Feeder

=

Single-phase 230V
[ X X B
- ‘Jk

&
,’/
i Workpiece

BOB

\
\Fast conversion plug cable




Sek. 4-9-5: Kurulum - itme tabancasi ile FCAW-S kaynagi

1.Yukaridaki semaya ve acgiklamaya goére, kaynak torgu dénustirme hizh fis kablosunun yerlestirme
konumunu ve itme teli/cekme anahtari durumunu dogru sekilde ayarlayin; topraklama kablosu hizli

sokete guvenilir sekilde baglanir ve kaynak torgu kaynak torgu soketine glivenilir sekilde baglanir;
2. Gaz borusunu ve gaz kaynagini guvenilir bir sekilde baglayin; (FCAW-S kaynagi harig)

3. Uygun tel besleme tekerledini ve kaynak tabancasinin temas ucunu segmek ve takmak igin Iitfen
Tablo 4-9-3'e bakin; (Aliminyum ve aliminyum-magnezyum alagiml kaynak telinin temas ucu segimi

kaynak telinin gapindan biraz daha buyuktr)

4. Kaynak teli makarasini takin ve kaynak telini tel besleme tekerlegi araciliiyla kaynak tabancasina besleyin;

5. Glg agik;
Kaynak Metriyal fTg| capi Tel capl Rulo Tel hortum Koruyucu gaz
odu 110V 220Vv/230V fipi
MAG Fe $0.6,90.8 $0.6,90.8,91.0 \ Celik hortum | 100%CO2 or
80%C0O2+20%Ar
SS $0.6,90.8 $0.6,90.8,91.0 \ Celik hortum | 97.5%C02+2.5%Ar
MIG AL ©0.8,91.0,91.2 U Teflon hortum | 100%Ar
FCAW-S CS ©0.8,91.0 Tirtik Celik hortum
Tablo 4-9-3: Kaynak
Cubuk kaynagi
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=
B .5
8 da
29 ¢ L/érk Cable(-) 4 forkpiece

/

Welding Cable

Sek. 4-9-6: Montaj - gubuk kaynag

1. Kaynak kablosunu kaynak makinesinin pozitif ¢ikis terminaline (+) baglayin;

2. s pargasini toprak kablosuyla baglayin ve toprak kablosunu negatif ¢ikis terminaline (-) baglayin;
3. Bir fazli gli¢ kaynagini iyi baglayin ve iyi bir topraklama saglayin;

4. Arka paneldeki gii¢ anahtarini agin;

5. Manuel MIG/ Synergic MIG/ LIFT TIG/ STICK se¢im anahtarini STICK konumuna getirin, STICK ve
VRD gdstergeleri yanar;

6. Uygun kaynak akimini ayarlayin;

7. Kaynagdi baslatin, VRD gdstergesi kaynak sirasinda soner.

Lift TIG kaynak

1.Koruyucu gaz regulatérini gaz tlipune vidalayin ve sikin; tor¢ gaz hortumunu koruyucu gaz

regulatérine baglayin;

2.Torg kablosunu kaynak makinesinin negatif ¢ikis terminaline (-) baglayin;

3.Is parcasini toprak kablosuyla baglayin ve toprak kablosunu pozitif ¢ikis terminaline (+) baglayin;
4.Bir fazh gi¢ kaynagini iyi bir sekilde baglayin ve iyi bir topraklama saglayin;

5.Arka paneldeki gli¢ anahtarini agin;

6.Manuel MIG/ Synergic MIG / LIFT TIG/ STICK seg¢im anahtarini LIFT TIG konumuna getirin, LIFT TIG
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indicator lights up;
7.Adjust proper welding current;
8.0pen gas cylinder, gas feeds out;

9. Start welding.

: /' // r Barkntas,
oD o //.// % b Torch horkplece
e : ’/ _— Ir}-,r ’
i J’.ﬂ Yok Gailalel - =]
/ F;“)'r, Fork Cablel+) n \-j_

Fig. 4-9-7: Installation - TIG welding

4-10 Technical data

‘- Note! Please use the machine under the allowed power supply voltage range marked in the

nameplate. The technical data with the basic input voltage are listed as the Table 4-10-1.

Model Power MIG 200 SYN
Rated input voltage/frequency(1 phase) AC220/230V+15%, 50/60Hz
Rated input power (KVA) 10
Rated input current (A) 42

MIG 30-200 30-210
Range of output current (A) |STICK 10-200

LIFT TIG 10-200
Range of output voltage (V) |MIG 10-26

35



Tablo 4-10-1:  |Nominal gérev dongiisti (%, @40°C)

35
Acik devre voltaji (V) 63
Koruyucu gaz CO2, Ar+CO2, Ar
Adim 2T Adim/4T Adim
Koruma sinifi IP21S
Yalitim sinifi F

Sogutma yontemi

Hava sogutmali

Tel makara ¢api (mm) 100, 200 200,300
Tel besleme hizi (m/dak) 2-15
Asag! egim suresi (S) 0-10
Tel besleme sistemi tipi Dahili
Boyut (GxDxY) (mm3) 410x210x438 | 510x210x440
Agirhik (Kg) 16 18.5
4-11 Boyut
B NO. | Item 200 SYN
1 length 435
2 Width 210
i h 3 | Height | 410
" 1T
T
1l

Sek. 4-11-1: Boyut

Tablo. 4-11-1: Boyut
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4-12 S6kme ve yeniden takma

18 219 20
LR =
)
1
L.
= = = L]
[:]
of ¢ . ]
Ce
o ol -
]
of ® ® .
I~

Sek. 4-12-1: Power MIG 200 SYN

No. Oge Stok no. Miktar

1 Devre kesici 745011-00068 1
735004-00007 2

2 Dogrultucu kdpru 2

735004-00006

746002-00025 1
3 Fan

746002-00049 2
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Varistor

720021-00020

5 Polipropilen kapasitor 722001-00023 1
6 Polipropilen kapasitor 722001-00065 1

722004-00105 3
7 Aliminyum elektrolitik kapasitor

722004-00146 2

8
8 IGBT tipu 735003-00013
10

9 PFC igin diyot tlpu 730003-00007 1
10 PFC igin indiiktér 763005-00145 1
11 PFC icin sicaklik rolesi 745008-00031 1

745008-00028 1
12 Sicaklik rolesi 745008-00032 1

745008-00030 1

763002-00026 1
13 Ana transformator

763002-00029 1
14 Diyot 730001-00007 8
15 Gulvenlik kondansatoéri 722008-00011 2
16 Cikis reaktori 763005-00023 2

210580-00781 1
17 Ana kontrol surtcu kart 210580-01368 1

210580-00960 1
18 Ekran karti 220503-00282 1

220179-00669 1
19 Guc¢ transformatéri

220179-01025
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220179-00797 1
20 Solenoid valf 752001-00045 1
Gulg¢ kaynag filtre kart 220900-00473 1

21
Gulg¢ kaynagi anahtar panosu 220900-00309 1
22 Hizli soket 740002-00091 2
23 Hizl fis 740002-00063 1

Tablo 4-12-1: Ana bilesenler listesi

Not: Ozel bir agiklama yoksa, yukaridaki tabloda belirtilen giris gerilimi bir fazdir.

5-ARIZA TESPITI

Uyari! Elektrik garpmasi 6limcdl olabilir. Makineyi agmadan 6nce:
AN

- Cihazi kapatin ve figini prizden ¢ekin
- Makinenin figini prizden ¢ekin

- Herhangi birinin yanlishkla tekrar agmasini 6nlemek igin agikga okunabilir ve anlasiimasi

kolay bir uyari levhasi asin

- Elektrik yUkll bilesenlerin (6rn. kapasitorler) desarj oldugundan emin olmak igin kontrol edin

Hata kodu

Bu seri kaynak makinesi, makinede herhangi bir sorun varsa korumali moda gegecek ve hata kodunu

goruntileyecektir. Lutfen asagidaki tabloya bakiniz:
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Hata kodu Ariza Neden Cozim

E17 Asiri akim Cikis akimi nominal akimin tizerinde Cikis akimini azaltin
E19 Asiri 1si/fan 1) Inner of welding machine is too hot | 1) Soguyana kadar
bekleyinn
galismiyor

2) Temperature relay is damaged

2) Degistirin
3

3) Fanis damaged ) Degistirin
E35 Tel besleme 1) Tel besleme gli¢ kaynagi gikisi 1) Kontrol edin
2) Degistirin
motorunda kisa kisa devret
devre

2) 2) Ana kontrol panosu hasarli

Tablo 5-1: Hata kodu

Onemli! Yukaridaki tabloda yer almayan bir hata kodu gériintiilenirse, litfen ariza olgusunu, hata
kodunu, makine seri numarasi ve makine modeliyle birlikte Ureticinin servis sonrasi departmanina

bildirin.

Makine sorunu, nedeni ve ¢6ziimii

‘- Not! Asagidaki sorunlar ve nedenleri belirsizdir. Ancak, normal kaynak sirasinda gunlar

meydana gelebilir.
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No. SORUN NEDEN cOzum
1) Gug anahtarini ve fani
kontrol edin
1) Gi htari h I
) Glg anahtar: hasarl 2) Elektrik sebekesindeki
2) Elektrik sebekesinde elektrik yok a kaynagini  kontrol
Giig agik, LED ) ® y g ynag
yanmiyor, fan 3) Glg kaynagi kablosunda kisa devre
1 calismiyor, makine . . . 3) Gug kaynagi
acildiginda gikis yok | 4) GU¢  transformatorinin  giris/GikIs | apiosunun baglantisini
kablosu koti baglanmis veya glg ;
.o . kontrol edin
transformatori hasar gérmus
: 4) Gug
5) Sigorta hasarli transformatdriiniin
giris/gikis kablosunu
kontrol edin veya gug¢
transformatorini
degistirin
5) Degistirin
Kaynak sirasinda 1) Salter panosundaki devre kesicinin _
salter panosundaki nominal akimi ¢ok kuigik 1) Isyerir|1ti degistirin,
i uygun salter panosu
2 |devrekesiciveya | 2) Agagidaki cihazlar hasar gorebilir: | e
kaynak . giris  dogrultucu  koprisi, elektrolitik
makinesindeki gu¢ kondansatér, IGBT 2) Kontrol edin ve
§a|ter| atlyor deg|§t|r|n
Kaynak akimivoltaj 1) Ekran karti hasar gérmus 1) Deg:;!g,t?r!n
2) Degistirin
3 ayarlanamaz 2) Ana kontrol karti hasarl
3) Eklemlerin kot baglanmasi _
3) lyi baglayin
1) Temas ucu asinmis 1) Degistirin
4 Kararsiz kaynak arki,
bilyiik sigrama 2) Tel, tel besleme makarasinin oluguna
lyi takilimamig 2) Kontrol edin ve
ayarlayin
MANUEL MIG / 1) Degistirin
SINERJIK MIG 1) Solenoid valf hasarli
modunda, tor¢ N
5 tetigine basin, tel 2) Ekran karti hasar gérmus
. 2) Onarin veya
beslemesi normal 3) Tel kilavuz hortumu tikali gistiri
degistirin
ancak gaz akis yolu
tikali 3) Tel kilavuz
hortumunu
temizleyin
MANUEL MIG / 1) Torg tetigi hasar gérmi
SINERJIK MIG ¢ tetg gormus 1) Onarin veya degistirin
modunda, torg tetigine | 2) Ekran karti hasar gérmiis N
6 | pasin, tel besleme 2) Degistirin
sistemi calismiyor ve 3) Kontrol soketinin 3*1 kablosu kétt 3) Onanm

acik devre voltaji yok

baglanmig

Tablo 5-2: Ariza giderme
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6-BAKIM VE ONARIM

= Makineyi agmadan once

Uyari! Elektrik garpmasi 6liimciil olabilir. Makineyi agmadan 6nce:
- Cihazi kapatin ve fisini prizden ¢ekin

- Herhangi birinin yanlislkla tekrar agmasini énlemek igin agikga okunabilir ve anlasiimasi

kolay bir uyari levhasi asin

- Elektrik yUkll bilesenlerin (6rn. kapasitorler) desarj oldugundan emin olmak igin kontrol

edin

= Kaynak gug¢ kaynagi bakimi
Glg¢ kaynaginin normal kullanimini saglamak igin lttfen asagidaki talimatlari izleyin

- Dlzenli araliklarla giivenlik kontroll yapin (bkz. “Guvenlik kurallari”)

- Makinenin yan panellerini s6kiin ve makinenin igini yilda en az iki kez olmak izere profesyonel teknisyen
tarafindan temiz ve disik basingl basingl hava ile temizleyin. Bilesenleri yalnizca belirli bir mesafeden
temizleyin

- Cok fazla toz birikmisse, sogutma havasi kanallarini temizleyin

< - Ginliik bakim
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Ana bakimdan dnce ana gl badlantisin kesin

Okunaksiz Kopan kabloyu o Kaynak
etiketi anarn O tarminalini
dedigtirin ¥EYa /~ ternizlevin
dedisgtirin wve sikin )

f ay
I ki Ofleyinveyavakurlayin,
e 2ot pevre kogullannda

paliirken her ay temizleyin

Sek. 6-1: Glnlik bakim
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