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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

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

Kurulum, kullanim ve bakimlari kullanim kilavuzuna ve yénetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine guvenlidir.
Operatdr ve makine sahibi is glvenligi kurallarina uymakla yakamiGdur.

Makinede bir degisiklik yapildiginda ve is glvenligi kurallarina uyulmadiginda Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.S.

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

Bu A sinifi ekipman, elektrik enerjisinin algak gerilim sehir sebekesi tarafindan
saglandigi ev ve benzeri yerlerde kullanmaya uygun dedildir.

S
Bu makine evsel atik degildir, cbpe atilamaz.
Makinenin kullanim émri bittiginde veya atil duruma

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

Bu makine 2009/125/AT Enerjiile ilgili Uriinlerin Cevreye Duyarli Tasarimina iligkin Yénetmelik (2009/125/EC
Eco Design Directive) gereklerine gbre tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gére bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

Verimlilik 6lciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma devre disi1 birakilmahdir.
Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.’ye danisiimalidir.




“w Gedik
° ginie 7963
AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARET A.S.
Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model POWER TIG 202 DC PULSE

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmig AB mevzuati ile uyumludur.

The object of the declaration described above, is in conformity with the relevant union
harmonisation legislation.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU & 2009/125/EC
EU/2019/1784

Uyumlastinilmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referanslar.

References to the relevant harmonised standarts used and references to the other technical
specifications in relation to which conformity is declared.

EN IEC 60974-1
EN IEC 60974-10

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullanildiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine Uzerinde bir degisiklik yapildiginda veya yanlis
kullanimda deklarasyon gecersiz olur.

The equipment is in compliance with pertinent legislation when installed, utilized, and
maintained in accordance with the enclosed instructions. This declaration will be invalid under
any modification or improper use.

imalatgi Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:
Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O\ @/
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| Girig

Uriinimiizii satin aldiginiz icin tesekkiir ederiz. Tesisten en iyi
performansi elde etmek ve pargalarinin maksimum kullanim
omrini saglamak igin, bu kilavuzda yer alan kullanim ve bakim
talimatlarinin yani sira serbest birakma klasériinde yer alan
giivenlik talimatlan okunmali ve bunlara kesinlikle
uyulmalidir. Tesiste onarim yapilmasi gerektiginde, gerekli
ekipmana ve 6zel olarak egitilmis ve sirekli giincellenen personele
sahip olduklari i¢in misterilerimizin servis merkezi atdlyelerimize
basvurmalarini éneririz.

Tim  makinelerimiz ve ekipmanlarimiz  slrekli  olarak
geligtirimektedir ve bu nedenle yapilar ve &ézellikleri agisindan
degisiklikler yapilabilir. Urinlerimiz hakkinda daha fazla bilgi almak
veya GEKA ile iletisime gegcmek igin bir GEKA yetkili saticisina
veya GEKA'nin www.gedikwelding.com adresindeki web sitesine
gidin.

Dijital kontrolli POWER TIG 202 DC PULSE, INVERTER
teknolojisine sahip dogru akim kaynak jeneratérlerindeki en son
evrimi temsil eder. En yeni nesil IGBT'ye dayanan ve dizlemsel
bir transformatér ile donatiimis bu gugli 100 KHz jeneratér,
aliminyum ve alasimlari hari¢ her turli metalin TIG kaynagini
mumkun kilar.

Elektrot kaynagi icin de mikemmel olan POWER TIG 202 DC
PULSE, hafifligi, kompakthg! ve birinci sinif kaynak 6zellikleri ile
bakim, onarim ve hafif ¢elik yapi islerinde kullanim igin idealdir.

| Ozellikler

Temel 6zellikleri sunlardir:
Yenilikgi ve kompakt tasarim.
Kolay tagima igin kompakt boyut ve hafiflik.
Darbeye dayanikli fiberden yapilmig panellerle yik tasiyan yapi.
Sasiye entegre edilmis saglam tutamak.
Kazara darbelere kargl korumali kontrol paneli.
Egimli 6n kontrol paneli, okunmasi ve ayarlanmasi kolay ve her
Yonden gorilebilir.
+ IP 23 S koruma sinifi ve yenilikgi “Tunel” fan sogutma sistemi
sayesinde toz gegirmez elektronik bilesenler, en zorlu galisma
ortamlarinda kullaniimalarina olanak tanir.
Iki kontrol paneli mevcuttur:
- POWER TIG 202 DC PULSE “temel versiyon” kontrol paneli.
- POWER TIG 202 DC PULSE “tam versiyon” kontrol
paneli.
« Tum kaynak parametrelerinin dijital kontroli, diizenlenmesi
ve izlenmesi.
« Kaynak parametrelerinin 6nceden ayarlanmasi icin dijital
ekran.
Dijital ampermetre, kaynak akiminin 6nceden ayarlanmasi
ve en son degerin kaydedilmesi (Tutma fonksiyonu) ile
standart donanimdir.
Kigisellestiriimis kaynak programlarini kaydetmeyi ve
¢agirmayi mimkin kilan ézellik (yalnizca RW22 kontrol
paneli ile ayarlanabilir).
Kendi kendine teghis cihazi.
Asiri Isinma termostatik korumasi.
Sebeke gerilimi dalgalanmalari igin otomatik dengeleme
+20%.
Sebekeden gelen asiri gerilime kargi giivenlik bariyeri.
Yuksek frekansin sadece ark atesleme agsamasinda devreye
girmesi nedeniyle elektromanyetik rahatsizlik azaltiimigtir.
Jeneratorun havalandirmasini sadece gerekli oldugunda
baslatan “Enerji Tasarrufu” fonksiyonu.
Bu jenerator ayrica Avrupa Toplulugu'nda ydrirlikte olan
flylg standartlara ve direktiflere uygundur.
- Mukemmel TIG kaynak 6zellikleri.
- TIG kaynaginin yiksek frekansh ark vurusu, uzun
mesafeden bile hassas ve verimlidir.
- Ozel TIG torglarinin kullaniimasi, kaynak akiminin dogrudan
torgtan uzaktan ayarlanmasini saglar.
- SYN Pulse fonksiyonunun girilebilmesi igin standart dahili
pulsasyon (sadece GEKA kontrol paneli ile ayarlanabilir).




« MMA

- Voltajlar 12 V'un altina digtiren VRD (Voltaj Disurme Cihazi)
etkinlestirilebilir, bu da kaynak makinesinin yiiksek elektrik
riski olan ortam kosullarinda kullanilabilecegi ve bdylece
maksimum operat6r glvenligi saglayacagi anlamina gelir.

- Kaynak arkinin en iyi dinamik 6zelliklerini segmek icin Ark
Kuvveti (yalnizca POWER TIG 202 DC PULSE kontrol paneli
ile ayarlanabilir).

- Ozellikle zor elektrotlarla ateglemeyi iyilestirmek igin Sicak
Baslatma (yalnizca POWER TIG 202 DC PULSE kontrol
paneli ile ayarlanabilir).

Elektrotlarin yapismasini énlemek igin yapismayi énleme
islevi.
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| Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak streksizdir, yani
etkin calisma dénemleri (kaynak) ve dinlenme dénemlerinden
(pargalarin konumlandiriimasi, telin degistiriimesi ve yikama
islemleri vb. igin) olusur. Bu kaynak makinesi, toplam kullanim
suresinin %X'i kadar bir calisma siiresi boyunca tam bir givenlik
icinde 12 maks nominal akim saglayacak sekilde
boyutlandiriimistir.
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| Makine nasil kaldirilir
Kaynak makinesi, makineyi yalnizca manuel olarak tasimak i¢in
kullanilan ¢ergeve ile bir arada glclu bir tutamaga sahiptir.

NOT: Bu kaldirma ve tasima cihazlari Avrupa standartlarina
uygundur. Baska kaldirma ve tasima sistemleri kullanmayin.

i Paketin agilmasi

Sistemi aldiginizda:

» Kaynak jeneratoriini ve ilgili tim aksesuar bilesenlerini
ambalajlarindan ¢ikarin.

« Kaynak makinesinin iyi durumda oldugunu kontrol edin, aksi
takdirde herhangi bir sorunu derhal satici-distribtére bildirin.

« Tum havalandirma izgaralarinin agik oldugundan ve hava
sirktlasyonunu engelleyen yabanci cisimlerin
bulunmadigindan emin olun.

YururlUkteki ydnetmelikler toplam kullanim siresini 10 dakika olarak
belirlemektedir. Caligsma doéngusi bu siirenin %X'i olarak kabul edilir.

Izin verilen calisma doéngusu slresi asilirsa, kaynak makinesinin

etrafindaki bilesenleri tehlikeli asiri iIsinmadan korumak igin bir asiri

Isinma kesmesi meydana gelir.

Termal korumanin etkinlestiriimesi, kontrol paneli ekraninda
yanip sénen “t° C” ile bildirilir (daha fazla bilgi icin POWER TIG
202 DC PULSE kontrol paneli kilavuzuna bakin). Birka¢ dakika
sonra asiri 1Isinma kesme otomatik olarak yeniden devreye girer
ve kaynak makinesi tekrar kullanima hazir hale gelir.

| Teknik bilgi

Sistemin genel teknik verileri ta- ble 1'de 6zetlenmisgtir.

|
| Seri numarasi

Kaynak makinesinin seri numarasi, Unitenin veri plakasinda
gosterilir. Seri numarasi, Urln igin gecerli olan Uretim partisinin
izlenmesi igin anahtar saglar. Seri numarasi, yedek parca siparisi
veya bakim planlamasi i¢in gerekli olabilir.
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| Kurulum

Sistemin tatmin edici ve givenli bir sekilde kullaniimasini
saglamak icin sistemin kurulum yeri dikkatlice secilmelidir.
Sistemin bu kilavuzda yer alan Uretici talimatlarina uygun olarak
kurulmasindan ve kullaniimasindan kullanici sorumludur. Sistemi
kurmadan 6nce kullanici galisma alanindaki potansiyel
elektromanyetik sorunlari géz dniinde bulundurmalidir. Ozellikle,
sistemi asagidakilerin yakinina kurmaktan kaginmanizi éneririz:

+ - Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari

+ Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari

« Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgim aletleri

+ Guvenlik ve koruma aletleri.

Tablo 1
POWERTIG 202 DC
Model PULSE
TIGDC | MMA
Tek fazli g kaynagi 50/60 Hz Vv 1~230 +20%
Sebeke beslemesi: Zax (7) Q 0,19
Gig girisi @ I;Max kVA 8,5 | 9,0
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 20
Gig faktord / cosg 0,67/0,99
Maksimum verimlilik derecesi I 0,82 | 0,84
Agik devre gerilimi V 88
Gegerli aralik A 5+200 5+160
Gorev dongiisti @ 100% (40°C) A 120 110
Gorev dongiisti @ 60% (40°C) A 140 130
Gorev dongiisii @ X% (40°C) A | 200 (25%) 160 (30%)
| '4-1+1EC 60974-3 « IEC 60974-10

Standartlar E@
Yaltim sinifi IP23S
Koruma sinifi F

\m]\m]\m] Boyutlar mm 390-300-135
Agirlik kg 75

(*) Ana besleme Zmax: EN/IEC 61000-3-11 standardina gore sebeke igin izin verilen maksimum empedans degeri.
UYARI: Bu ekipman EN/IEC 61000-3-12 ile uyumlu degildir. Halka agik bir algak gerilim sistemine baglanmasi durumunda, gerekirse dagitim
sebekesi operatoriine danisarak ekipmanin baglanabilmesini saglamak ekipmani kuran veya kullanan kiginin sorumlulugundadir.



Tablo 2

POWERTIG 202 DC

Model PULSE

TIGDC MMA
Gc girisi @ T, Max kVA 8,5 9,0
Gecikmeli sigorta (I, @ 100%) A 20
Gorev dongiisi @ X% (40°C) A 200 (25%)* | 160 (30%)*
Besleme kablosu baglantisi
Uzunluk m 2,5
Bolim mm?2 25
Toprak kablosu
bolim mm?2 25

* Verimlilik faktordi

Kalp pili, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlara sahip Kkisiler,

galisir durumdaki bir makinenin yanina gitmeden Once

doktorlarina danismahdir. Ekipmanin kuruldugu ortam, kasanin

koruma seviyesine uygun olmaldir. Bu sistem havanin cebri

sirkilasyonu yoluyla sogutulur ve bu nedenle havanin kolayca

emilebilecedi ve cercevedeki acikliklardan disari atilabilecegi

sekilde yerlestiriimelidir.

Kaynak Unitesi agagidaki seviyelerle karakterize edilir:

» Koruma seviyesi IP 23 S, ekipmanin hem i¢ hem de dis
mekanlarda kullanilabilecegini gosterir.

» Kullanim d&ifi, ekipmanin yiksek elektrik carpmasina maruz
kalinan kosullarda kullanilabilecegi anlamina gelir.

ﬁ Elektrik beslemesine baglant

Kaynak makinesini elektrik kaynagina baglamadan o6nce,
makinenin plaka degerinin besleme voltuna ve frekansina
uygun oldugunu ve kaynak makinesinin hat anahtarinin "O"
konumunda oldugunu kontrol edin.

Gl¢ kaynagina baglanti, sistemle birlikte verilen ¢ kutuplu kablo
kullanilarak yapilmalidir:

» Makineyi beslemeye baglamak icin 2 iletken kablo gereklidir.
Gii¢ kablosuna uygun bir normallestirilmis fig (2P + e) yliki
baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir anahtarla
tamamlanmig bir elektrik prizi saglayin. Toprak terminali,
beslemenin toprak iletken kablosuna baglanmalidir.

Tablo 2'de geciktirici ek sigortalar igin 6nerilen yik degerleri
gOsterilmektedir.

NOT 1: Gli¢ kablosuna yapilacak tiim uzatmalar uygun c¢apta
olmali ve kesinlikle makineyle birlikte verilen ézel kablodan daha
kiiglik gapta olmamalidir.

NOT 2: Kaynak makinesinin motor tahrikli jeneratériere
baglanmasi tavsiye edilmez, ¢linkii bunlarin dengesiz bir voltaj
sadladigi bilinmektedir.

| Kullanim Talimatlari
KOMUTA VE KONTROL BIRIMLERI (SEMA A)

Pos.1 POWERTIG 202 DC PULSE command and control panel
Pos.2  Pozitif kutuplu hizli baglanti.
Pos.3 Hizlibaglanti TIG torg gaz tiipu.
Pos.4 TIG kaynak yardimci kontrol konektora (torg
dugmesi, uzaktan kumanda kontrol pedali, vb.).
Pos.5 Negatif kutup hizli baglanti.
Pos.6 Gug kaynagi anahtari.
"O" konumunda kaynak makinesi kapalidir.
Pos.7 Sebeke kablosu.
Pos.8 Kaynak gaz giris kaplini.

|| TIG kaynak

TIG surecinde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan
tutusturulan bir ark kullanilarak, digaridan olasi malzeme
ilavesiyle birlestirilecek iki metal parcanin eritiimesiyle elde edilir.
Erimis banyo ve elektrot inert gaz (6rnegin Argon ve dakikada
yaklasik 8-14 litre akis hizi) ile korunur. Gerekirse, kaynakli
baglantiyi tamamlamak i¢in uygun ek malzeme eklenir.




Ek malzemenin tlrl ve kaynak akimi, ana malzemenin kalinhginin

tirtine, birlestirme sekline ve kaynagin konumuna gére belirlenir.
1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil B):

Gaz hortumunu Argon tiipiine baglayin.
* Makine kapaliyken:

- Topraklama kablosunu + (pozitif) isaretli gegmeli
konektore baglayin.
- llgili topraklama kelepgesini pas, boya, yag vb.

bulunmayan bir alanda is parcasina veya is pargasi
destegine baglayin.
- TIG torg gug¢ kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli
konektore baglayin.
- Torg gaz tlpuni baglantiya baglayin (Poz. 3, Sekil A).
- Torg digmesi konektorini 6 kutuplu tutucuya yerlestirin
(Poz. 4, Sekil A).
2) 2) Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini agin (Poz. 6, Sekil A).
3) 3) Kontrol panelinde ayarlamalari yapin ve parametreleri
secin (daha fazla bilgi icin POWER TIG 202 DC PULSE
kontrol paneli kilavuzuna bakin).

SEKIL B

TIG “Lift” TIG “HE”

ZJ000HA73
Z000HA72

"Lift" TiPi GARPMA ILE TIG KAYNAGI
4a) Gaz tupunu ve akis regllatérini agin (8-14 I/dak).
5a) Elektrodu kaynagin baslayacadi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak parganin
Ustlinde olmayacak sekilde bir agiyla yerlestirin ve elektrot
noktasi ile kaynak yapilacak parca arasinda temasi koruyun
(Sekil C-1).
6a) Fener dugmesine basin.
7a) "Kaldirma" fonksiyonu, TIG tor¢ elektrodu galisma parcasiyla
temas ettiginde arki vurur ve ardindan kaldirilir (Sekil C-2)
8a) TIG kaynagi gergeklestirin (Sekil C-3)
Kaynagi bitirmek igin:
« Torcu yavasca kaldirin, belirli bir noktada kaynak akimi
azalir ve ardindan durur.
« Kaynak makinesi, arkin sénmesiyle birlikte otomatik bir
asagi egim izler.
9a) Kaynak iglemi bittiginde gaz tlpind kapatmayi unutmayin.

YUKSEK FREKANS VURUSLU (HF) TIG KAYNAGI

4b) Gaz tupunl ve akig regilatoriini agin (8-14 I/dak).

5b) Elektrodu kaynadin baslayacadi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak parganin
Ustlinde olmayacak sekilde bir agiyla yerlestirin, elektrot
noktasi ile kaynak yapilacak parga arasinda 2-3 mm bosluk
birakin (Sekil D-1).

6b) Fener dugmesine basin.

7b) Voltaik ark, TIG tor¢ elektrodu ile is parcasi arasinda temas
olmadan bile vurur (Sekil D-2).

8b) Kaynaga devam etmek igin torcu normal konumuna geri
getirin (Sekil D-3).

9b) Kaynak islemi bittiginde gaz tipilini kapatmayi unutmayin.

ONEMLI: Yiiksek frekans, acildiktan sonra otomatik olarak

kapanir.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak igin kaynak yapilacak parca
her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak parganin
toprak baglantisinin kullanici igin kaza riskini veya diger elektrikli
ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin ¢ok dikkatli
olunmaldir. Kaynak vyapilacak pargayl topraga baglamak
gerektiginde, parga ile toprak mili arasinda dogrudan bir baglanti
yapmalisiniz. Boyle bir baglantiya izin verilmeyen (lkelerde,
kaynak yapilacak pargay! ulusal yonetmeliklere uygun olarak
uygun kondansatorler kullanarak topraga baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 3, TIG kaynagi icin ilgili elektrotlarla kullanilacak akimlari
gostermektedir. Bu bilgiler mutlak olmayip sadece size yol
gOstermek igindir; 6zel bir secim icin elektrot Ureticilerinin
talimatlarini okuyun. Kullanilacak elektrodun ¢api, kaynak igin
kullanilan akimla dogru orantilidir.

Tablo 3
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,2 10 +80
1,6 70+ 150
2,4 140 + 250
3,2 225 +400
4,0 300 + 500

Kullanmadan 6nce, tungsten elektrodu keskinlestirerek ¢apinin
yaklasik 1,5 kati kadar bir ug olusturun.

a Elektrot is parcasi ile temas ederse, nokta
«—  yeniden olusturulmalidir.
—  Elektrot tGizerindeki nokta sekilde gdsterildigi gibi
sekillendirilmelidir.
a(°) AKIM (A)
0 0+30
60 + 90 30+120
90 +120 120 + 250
SEMAE
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| Kaynak Elektrodu (MMA)

Kaynak elektrodu, rutil ve bazik elektrotlarin kullanildigi ¢ogu

metalin (gesitli celik tirleri vb.) Kaynaginda kullanilir.

1) Kaynak kablolarinin baglanmasi (SEMA F):

Makineyi sebeke gli¢ kaynadindan ayirin ve kaynak kablolarini
kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine (Pozitif ve Negatif)
baglayin, kullanilan elektrot tipi icin belirtiien polariteye gore
kelepceye ve topraga baglayin (SEMA F). Her zaman elektrot
Ureticisinin talimatlarina uyun. Kaynak kablolari mimkiin
oldugunca kisa olmali, birbirlerine yakin olmali, zemin
seviyesinde veya yakininda konumlandiriimaldir. Elektrot
kelepcesine ve topraklama kelepgesine ayni anda
dokunmayin.

2) Gug kaynagi anahtarini | ( Poz. 6, SEMA A) konumuna
getirerek kaynak makinesini agin.

3) Kontrol panelinde ayarlamalari yapin ve parametreleri secin
(daha fazla bilgi icin POWER TIG 202 DC PULSE kontrol
paneli kilavuzuna bakin).

4) Torcu is pargasina dogru hareket ettirerek kaynagdi
gerceklestirin. Kaplamasi koruyucu bir kalinti olusturan
elektrodu eritmek igin arki vurun (elektrodu metale hizlica
bastirin ve ardindan kaldirin). Daha sonra elektrodu soldan
saga dogru hareket ettirerek ve kaynak yéniine gére metale
kiyasla yaklagik 60° ederek kaynaga devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak i¢in kaynak yapilacak parca
her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak parganin
toprak baglantisinin kullanici igin kaza riskini veya diger elektrikli
ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin ¢ok dikkatli
olunmaldir. Kaynak yapilacak parcayl topraga baglamak
gerektiginde, parga ile toprak mili arasinda dogrudan bir baglanti
yapmalisiniz. Boyle bir baglantiya izin verilmeyen (lkelerde,
kaynak yapilacak parcay! ulusal ydnetmeliklere uygun olarak
suiTablo kondansatorleri kullanarak topraga baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 4, kaynaklanacak parcalarin kalinligina bagli olarak
elektrot segimi igin bazi genel gdstergeleri gostermektedir.
Yaygin geliklerin ve disik dereceli alagimlarin kaynagi icin ilgili
elektrotlarla birlikte kullanilacak akim degerleri Tablo 5'te
gOsterilmigtir. Bu veriler mutlak bir degere sahip degildir ve
sadece gosterge niteligindedir. Kesin bir segim igin elektrot
Ureticisi tarafindan saglanan talimatlari izleyin.

Tablo 4
KAYNAK KALINLIGI (mm) @ ELEKTROD (mm)
15+3 2
3+5 25
5+12 3,2
212 4
Tablo 5
@ ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,6 30+060
2 40+75
25 60+ 110
3,2 95 + 140
4 140 + 190

Kullanilacak akim, kaynak pozisyonlarina ve birlestirme tipine

bagh olup, parganin kalinhigina ve boyutlarina gére artmaktadir.

Tablo 5'te gosterilen diizenleme alani dahilinde, farkl kaynak

tipleri icin kullanilacak akim yodunlugu

» Diizlem, 6n diizlem ve yukari dogru dikey kaynak igin ylksek.

» Bas Usti kaynak igin orta.

» Asagi dogru dikey kaynak ve 6énceden isitiimis kiigik pargalarin
birlestiriimesi igin dusik.

SEMAF

Siradan celik igin elektrotlarin kaynaginda kullanilacak ortalama
akimin oldukga yaklasik bir gdstergesi asagidaki formiille verilir:
1=50x%(De-1)

YER:

| = kaynak akiminin yogunlugu
QJe = elektrot gapi

Ornek :

Elektrot capi 4 mm igin

=50 x (4-1)=50x 3 =150A

| Bakim

DIKKAT: Jeneratériin icinde herhangi bir inceleme yapmadan
once, sistemi beslemeden ayirin.

YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek pargalar ekipmanlarimiz igin &6zel olarak
tasarlanmistir.  Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanimi
performansta degisikliklere neden olabilir veya 6ngoérilen giivenlik
seviyesini dugurebilir. Orijinal olmayan yedek parcalarin kullanimi
ile ilgili tm sorumlulugu reddediyoruz.

JENERATORG

Bu sistemler tamamen statik oldugundan, asagidaki sekilde ilerleyin:

« Jeneratorln iginde biriken kir ve tozu basingli hava kullanarak
periyodik olarak temizleyin. Hasar gérmelerini énlemek igin
hava jetini dogrudan elektrikli bilesenlere yéneltmeyin.

« Asin 1sinmaya neden olan asinmis kablolari veya gevsek
baglantilar tespit etmek igin periyodik kontroller yapin.

1

| Opsiyonel

POWER TIG 202 DC PULSE jeneratorlerine gesitli uzaktan
kumanda cihazlari ve aksesuarlari takilabilir. Uzaktan
kumandalar yalnizca 2-STROKE ve 4- STROKE kaynak
modlarinda kullanilabilir.

MANUEL UZAKTAN KUMANDA CD6
UYARI:

Kaynak akimi bu kumandaya baglanarak uzaktan olgilebilir.
Ekranda kaynak makinesinde ayarlanan énceki maksimum kaynak
akimi degeri gosterilecektir. Uzaktan kumanda kaynak akimini
minimumdan bu degere ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin
POWER TIG 202 DC PULSE kontrol paneli kilavuzuna bakin).
Maksimum c¢ikis degerini degistirmek icin kaynak makinesindeki
ayar diigmesini cevirmeniz yeterlidir.




SEMA G

AYAK SALTERI PSR7

Ayak salteri, torg digmesinin ve kaynak akimi ayar diigmesinin

yerini alir. Ekranda kaynak makinesinde ayarlanan oOnceki

maksimum kaynak akimi degeri gosterilir. Pedal, kaynak akimini
minimumdan bu de@ere ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin

POWER TIG 202 DC PULSE kontrol paneli kilavuzuna bakin).

Maksimum c¢ikis degerini degistirmek icin kaynak makinesindeki

ayar digmesini gevirmeniz yeterlidir.

NOT:

* Pedal kontroliinii dogru kullanmak igin, "kaynak modunu" 2-
STROKE olarak ayarlayin ve ardindan kaynak parametreleri
SLOPE UP stiresini 0 saniyeye, SLOPE DOWN siiresini 0
saniyeye ayarlayin.

* Makineyi TIG kaynadi igin kullanirken operatér kaynagi
baslatmak icin tor¢ diigmesini ve kaynak akimini uzaktan
diizenlemek i¢in pedali kullanabilir.

HAVA VE/VEYA SU SOGUTMALI TORG YUKARI/ASAGI
Yukari/agagi torg, kaynak makinesinin 6n tarafindaki akim ayar
digmesinin yerini alir. Ak- tif parametreyi ayarlamak i¢in sag (+)
ve sol (-) digmeye basin. Bu tir bir torg ile, iki (+) ve (-)
digmesine basarak kayith programlari kaydirmak da
mumkundr.

NOT: Kaynak sirasinda ekranda gdsterilen deger, tiim kontrol
turlerinde etkin akim ¢ikisini temsil eder.

Jeneratorin dijital kontrol Unitesi, hangi cihazin bagh oldugunu
tanimlamasini ve buna gore harekete gegmesini saglayan bir
kontrol tanima cihazi ile donatilmistir. Komut tanima cihazinin
dogru c¢alismasini saglamak icin, gerekli aksesuari ilgili
konektore baglayin (makine kapaliyken) ve ardindan
acma/kapama digmesi ile kaynak makinesini agin.

NOT: Uzaktan kumandalar bagliyken programlari hafizaya
almak veya ag¢mak miimkiin degildir (YUKARI/ASAGI
komutlari olan fener harig).

Makine programlanmis bir kaynak yaparken, bir uzaktan
kumanda komutu etkinlegtirilirse (ve kendini tanima proseduri
gerceklestirilirse), programlamadan otomatik olarak ¢ikar.

1

Herhangi bir zorluga isaret edilmesi
ve bunlarin ortadan kaldiriimasi

Besleme hatti en yaygin zorluklarin nedeni olarak
gOsterilmektedir. Ariza durumunda, asagidaki sekilde ilerleyin:
1) Besleme voltajinin degerini kontrol edin
2) Gug kablosunun fige ve besleme anahtarina milkkemmel
sekilde bagli oldugunu kontrol edin
3) GC%'!Q sigortalarinin yanmis veya gevsek olmadigini kontrol
edin
4) Asagidakilerin arizali olup olmadigini kontrol edin:
» Makineyi besleyen salter
» Duvardaki priz
 Jenerator galteri.
NOT: Jeneratériin onarimi igin gerekli teknik beceriler géz 6niine

alindiginda, ariza durumunda kalifiye personel veya teknik servis
departmanimizla iletisime ge¢menizi tavsiye ederiz.

ﬁ| Kaynakg¢i montaji ve demontaiji
icin prosedur

Asagidaki sekilde devam edin (SEMA G):

+ On ve arka panelleri tutan 4 vidayi sékiin.

» Kolu tutan 2 vidayi sokuin.

* Kaynak makinesini yeniden monte etmek igin diger sekilde
devam edin.

| Dijital arayiiz PCB degisimi

Asagidaki sekilde devam edin:

+ On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sékin.

* Ayar digmesini ¢ikarin.

« Dijital araytiz PCB'sinden kablo konektérlerini gikarin.

« Dijital arayliz PCB'sini desteklerinden kaldirarak gikarin.
 Yeni dijital araytiz PCB'sini monte etmek igin tersini yapin.
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| Makine uzerindeki grafik sembollerin anlami

Gli¢ kaynagi anahtari

Uzaktan kumanda igin konektor

Elektrosok riskinin yliksek oldugu ortamlarda
kullanim igin sistem

Uyari!

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolagima giren
ariin uygun

Hizli baglanti TIG tor¢ gaz tlpu

Tehlike! Yiksek gerilim

Ekipmani kullanmadan énce, bu kilavuzda
yer alan talimatlari dikkatlice okumalisiniz

| + 1P RS

| |- |7 B = >

Topraklama MMA kaynagi
Pozitif kutuplu ge¢meli konnektor TIG kaynagi
Negatif kutuplu gegmeli konnektér Ozel imha
o
| Baglanti semasi
“1 2 3 4 5 6 7 8 9
C11-12-13-24 CD6 CT D1-2 D8-12 DD DwW ED EVG
-10 -1 .12 .13 .14 .15 .16 17 .18 -19
FPP FPS IL MV PD PSR7 PT Q1-2-34 RF SF
.20 .21 .22 .23 .24 .25 .26 .27
SHF S-INT DIG S-INV SS THS THF TORCH TORCH UP/DOWN
.28 .29
TP uP

Elektrik semasinin anahtari

Renk anahtari

+1 Kondansatérler -2 Uzaktan kumanda -3 TIG torg konnektérii -4 Ikincil diyot

-5 Birincil devre dogrultucu -6 Dijital ekran -7 ASAGI diigmesi -8 Enkoder -9 Gaz
solenoid valfi -10 Pedal kontrol potansiyometresi -11 Mikro salter -12 Ana salter -
13 Fan -14 Uzak akim potansiyometresi -15 Pedal kontrolii -16 TIG tor¢ diigmesi
-17 Birincil IGBT devresi -18 Membran klavye

-19 EMC filtre PCB -20 Yiiksek frekans (HF) PCB -21 Dijital arayiiz PCB

-22 Primer invertdr PCB -23 Sekonder devre PCB -24 Sekonder devre termostati
-25 HF transformatéri -26 TIG torcu -27 Yukari / Asadi TIG torcu -28 Ana
transformatér -29 YUKARI digmesi

Ar Oranj

Az GOk mavisi
Bc Beyaz

Bl Mavi

Gg Gir

Gl San

GV Sari yesil
Mr Kahverengi
Nr Siyah

Ro Pembe

Rs Kirmizi

vd Yesil

VI  Menekse
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PoWer TIG
202 DC PULSE

Kullanim kilavuzu

Kaynak Makinesini Caligstirmadan Once Litfen
Bu Kilavuzu Okuyun ve Anlayin

www.gedikwelding.com



http://www.gedikwelding.com/

@ Spare parts list

p POWER
os.| TIG 202 Tanim

PULSE
1 352551 Yan panel
2 438205 Tutamak
3 365850 Omuz ¢antasi baglantisi

447865 Membran klavye
4 - POWER TIG 202 PULSE
5 - Membran klavye
6 438849 POWER TIG 202 PULSE
7 403635 Membran klavye POWER TIG 202

PULSE
8 403611 Enkoder ayar digmesi
9 419002 Gaz hizli baglantisi
10 423134 Hizli baglant
11 352464 6 kutuplu torg konektoru
12 352384 Torg baglanti somunu
- On panel

13 - Havalandirma 1zgarasi

377173A Raf pcb POWER TIG 202 PULSE
14 454150 Raf pcb POWER TIG 202 PULSE
15 423102 Raf pcb POWER TIG 202 PULSE
16 424027 Enkoder




POWER

Pos. TIG 202 Tanim
PULSE
17 438710 Anahtar digmesi
18 467025 Arka panel etiketi
19 427895 Ana kablo kelepgesi
20 235996 Ana kablo
21 352383 Arka panel
22 377230 Kivilcim arahgi pcb
23 424009 Kivileim araligi pcb ara pargasi
24 239984 HF transformatér
25 424159 HF transformator ara pargasi
26 377175 Ikincil pcb
27 463220 Transformator kelepgesi
28 481420 Ana transformator
29 425933 Gaz solenoid valfi
30 485040 Gaz hortumu
31 466900 Sogutucu izolasyonu
32 478786 Termostat
33 423236 Ikincil diyot




POWER

Pos. TIG 202 Tanim
PULSE
34 377174 Glg kaynagi / EMC pcb
35 435375 Ana salter
36 444510 Fan
37 427251 Plastik birincil sogutucu kelepgesi
38 352475 Plastik taban
39 240492 Glg cevirici tertibati
40 413396 Elektrikli yardimci kablolama
41 286020 Birincil IGBT
42 455510 Birincil dog@rultucu

@Yedek parca siparisi

Yedek parga istemek icin acikca belirtin:

Parganin kod numarasi

Makinenin adi

Anma degeri plakasinda okunan voltaj ve frekans
Makinenin seri numarasi

ORNEK
POWER TIG 202 PULSE - 230V - 50/60 Hz icin N. 2 parca kodu n.
423236 - - SEri NUMATAS] .eeuiiniiiieeeieeeeee e eeeete et e e e ee e enns

B ON -~
o= —



E N Operato kilavuzu

DIKKATLICE OKUYUNUZ

2
wer TIG 20
Punc PULSE

G cekaMac )

POWER TIG

s GeKal

Gedik Welding Inc.
Ankara Caddesi No: 306 Seyhli 34906 Pendik - Istanbul / Turkey
P. +90 216 378 50 00 -« F. +90 216 378 20 44
www.gedikwelding.com



TR, TURKGE

| Giris
D Kontrol paneli
|| YUKIG yazilim strim0nin gérintilenmesi

___| Elektrot kaynagdi (MMA)

| TIG kaynag

’:j NOKTA KAYNAGI fonksiyonu agikken TIG kaynagi
D TIG kaynagi - Kaynak parametreleri

D Otomatik kaynak noktalarinin olusturulmasi ve hafizaya
alinmasi

PROGRAMLI ve/veya MANUEL kaynak

’: Kayitli programlari gagirma
Ayarlanan parametrelerin gérintulenmesi

alol:hIid BININ

’* VRD cihazinin etkinlestiriimesi
-

-—
ol O o ©o o o oo

Yardimci fonksiyonlar

’7 Fabrika varsayilani
—

=\

1

| Girig

Bu kilavuzda asagidaki kontrol panellerinin islevleri ve nasil

kullanilacagi agiklanmaktadir:
- POWER TIG 202 PULSE

1
| Kontrol paneli
Ekran Kaynak modu
' KAYNAK PARAMETRELERI VRD |
= |
SET r.lg?:\rﬂ |‘1 .0 VRB! ¢
g iiggt
Ar S |
. PROG i
— "ito |
S tto
o= | =2
e} POWER TIG
SYN
|0 o 202 DC
o | +\| PULSE
SLOwW X
T
PULSE ENKODER KNOB
KAYNAK PROSESI

m ENKODER DUGMESI

Bu, hangi LED'in agik olduguna ve EKRAN'da goésterilen degere
g6re, makinenin dogru calismasi igin gerekli olan kaynak
parametrelerini diizenlemek ve degistirmek igin kullanilir.

m EKRAN

Cesitli tuslar kullanilarak yapilan (ilgili LED agik veya yanip
sonerken) ve ENCOD- ER digmesi kullanilarak diizenlenen
secimleri gorintiler.

m VRD

Voltaj Distrme Cihazi (VRD) voltaji yeniden disuren bir glivenlik
cihazidir. Cikis ter- minallerinde insanlar igin tehlike
olusturabilecek gerilimlerin olusmasini énler. Iki tonlu LED (kapali
- kirmizi - yesil) VRD cihazinin etkinlestirildigini gosterir. Firma
icin standart, 6n ayarh ayarlar kaynak makinesinde VRD iglevini
etkinlestirmez ve bu nedenle bu LED normalde kapalidir. VRD
cihazini etkinlestirmek icin ilgili paragrafa bakin.



m KAYNAK PROSESI

Kaynak makinesi 3 TIG/Elektrot kaynak islemi sunar. Digmeye her
basildiginda, kaynak makinesi asagidaki sirayla yanan LED
tarafindan gosterilen kaynak islemini segmek icin gegis yapar:

HF ateslemeli TIG 2L
s

"Lift" tipi ateglemeli TIG
ELEKTROT (MMA) @ 1=

TE
L3

m KAYNAK MODU

Kaynak makinesi 4 kaynak modu sunar. Butona her basildiginda,
kaynak makinesi asagidaki sirayla yanan LED ile gbésterilen
kaynak modunu se¢mek icin gegis yapar:
® 2wRrus

4 VURUS

DONGU

SPOT KAYNAK

L4 L5

;}j&
el

2 VURUS
TIG kaynagi asagidaki gibi gerceklesir:

A WELDING CURRENT (! |

SLOPE UP SLOPE DOWN

Initial Asrpss
Final Amps

POST GAE I(sec)

2000HC22/A

4 VURUS
TIG kaynagi asagidaki gibi gerceklesir:

(A WELDING CURRENT (/]

SLOPE UP SLOPE DOWN

Initial A ps

g= 2000HC22/A

& & F
oN OFF ON OFF
DONGU

Bu fonksiyon etkinlestirildiginde, TIG kaynagi asagidaki gibi
gerceklesir:

hin WELDING CURRENT {/'|
SLOFE LP WELDING SLOPE DOWN
CURAENT {I:
Initial Arrps
Final A1
PRE.GAS POSTGAS i {sac]
] 1 ]
E E E g; 2000HC22/A
ON OFF ON ON ON OFF

OFF OFF

Bu kaynak modu, 6zellikle stirekli akim degisiminin gerekli oldugu
farkli kalinliktaki profillerin kaynagi icin endikedir. Ayrica,
aliminyum kaynagi yaparken, daha yiksek bir baslangi¢c
akimina sahip olmanizi saglar, bdylece is pargasinin 6n
Isitmasini kolaylastirir.

NOKTA KAYNAK

Bu, ark otomatik olarak kapandiktan sonra 6nceden ayarlanmis bir
slire (saniye cinsinden) boyunca nokta kaynagdi yapmak igin torg
diigmesine basilarak kullanilabilir.

m PULSE
2 TIG kaynak isleminden birini kullanirken, ilgili digmeyi

kullanarak kaynak makinesinde bulunan 3 titresim modundan
birini ayarlamay mimkin kilar:

SYN PULSE 2423
FAST PULSE
SLOW PULSE | i
SYN
@\@
T sLow
25

UYARI: Operatér herhangi bir titresim modu kullanmadan TIG
kaynagi yapmaya karar verebilir. Bu durumda 3 LED kapatilir.

B KAYNAK PARAMETRELERI

Dugmeye her basildiginda, kaynak makinesi makine
yapilandirmasina, kaynak islemine, kaynak moduna vb. gore bir
sonraki islevi secger.

MMA KAYNAK KONFIGURASYONU

Elektrot kaynak islemini kullanirken, bu, hangi LED'in yanip
sondligine bagl olarak asadidaki kaynak parametrelerini
ayarlamaniza olanak tanir:

HOT START

ARC FORCE

ANA kaynak AKIMI Ih

L8 L9 L10
|
SET ri[;?:ﬂ Lh @ VRD
ccoel|INRR S b LN
= l ~{f »
@ -r vire H=
PROG ®

TIG KAYNAK KONFIGURASYONU

Kaynak makinesinde mevcut olan 2 TIG kaynak igleminden biri

etkinlestirildiginde, bu, hangi LED'in yanip séndugine bagli olarak

asagidaki kaynak parametrelerini ayarlamaniza olanak tanir:
GAZ ONCESI siire

EGIM YUKARI siiresi
Baz akim siiresi To

UYARI: Bu sadece YAVAS pulsasyon etkinlestirildiginde
programlanabilir.

PEAK akim siiresi Tp

UYARI: Bu sadece YAVAS pulsasyon
etkinlestirildigindeprogramlanabilir .

EGIM ASAGI siiresi
GAZ SONRASI siire

INITIAL kaynak CURRENT
ANA kaynak AKIM Ih
DONGU AKIMI I2

UYARI: Bu sadece CYCLE kaynak modu aktif oldugunda
programianabilir.

TEMEL AKIM Ib

UYARI: Bu sadece en az bir pulsasyon etkinlestirildiginde
programlanabilir.



ZIRVE AKIM Ip

UYARI: Bu sadece en az bir pul- sasyon modu
etkinlegtirildiginde programlanabilir.

SON kaynak AKIM

PULSASYON FREKANSI f
UYARI: YAVAS pulsasyon modu aktifken programlanamaz.

L17L10 L18L19 L20 L21

g & IR R

-
PROG I "

=
L11 L12 L13 122 L14L15 L16

1

Yukla yazilim surimiiniin
goriintiulenmesi

POWER TIG 202 DC PULSE, fabrikada tanimlanmis bir yazilima
sahip dijital bir kontrol ile donatilmigtir. Bu yazilim strekli evrim
ve iyilestirmeye tabidir. Yazilim, EKRAN (D) tzerinde asagidaki
gibi gorilebilen 6zel bir numara ile tanimlanir:

Kaynak makinesi agikken, KAYNAK MODU diugmesine (T1)
basin ve basili tutun.

EKRAN (D) yuklenen yazilim strimindn tirini gosterir.
Cikmak igcin KAYNAK MODU diigmesine (T1) basin ve

birakin. R

POWER TIG \"/

202 DC PULSE
®

|| Elektrot kaynagi (MMA)

Gli¢ kaynagi anahtarini
makinesini galistirin. o
KAYNAK ISLEMI SECIMI Kullanici tarafindan pro-
gramlanabilen "HOT START" veya "ARC FORCE" cihazlar
ile kaynak igin ELEKTROD kaynak iglemlerini segmek igin
KAYNAK ISLEMI SECIM tusuna (T2) basin.

ENKODER dugmesini (E), kullandiginiz elektrodun ¢apina
bagli olarak EKRAN kaynak yapmak istediginiz AKIM
DEGERINI gésterene kadar cevirin.

| konumuna getirerek kaynak

4)

5)

6)
7)

KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI

Kaynak kalitesini iyilestirmek icin, KAYNAK

PARAMETRELERI SEGCIM tusuna (T3) art arda basilarak

asagidaki parametreler ayarlanabilir:

« HOT START - Bu, kaynak igleminin baslangicinda
ayarlanabilen bir zaman aral@i igin kaynak akimini
yuzdesel olarak artirir, bdylece eklemin baslangicinda
zayIf yanma riskini azaltir ( - HOT START - 00-100).

« MMA ARC FORCE - Arkin dinamik o&zelliklerini yilizde
cinsinden diizenler ([ - ARC FORCE - 00-100).

- ANA kaynak AKIM 11 (&) ): 5+160 A

L9 L10

.l 0
FDRCE “ F -1
Kaynak parametrelerinin degeri ENCODER digmesi (E)
kullanilarak dijzenlenebilir

@ VRD

.l".

L}

O SYN
@ o
O sLow

Bu fonksiyonlardan ¢ikmak igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIM tusunu (T3) yaklasik 1 saniye
basil tutun.

Yukarida belirtilen tim segimler/diizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemi baslayabilir.

Kaynak islemi sirasinda EKRAN (D) operatoriin gergekte
kaynak yaptigi gercek Amperi (A) gosterir.

| TIG KAYNAK

2)

Gug¢ kaynagi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini calistirm.
KAYNAK ISLEMI SECIM tusuna (T2) basin ve segin:
Yiksek frekans ateslemeli dogru akim TIG kaynadi igin
bir TIG “HF” kaynak islemi.
Yiksek frekans olmadan dogru akim TIG “Lift” tipi kaynak
icin bir TIG “Lift” kaynak islemi.

L2 L1

orp
jkg
o

UYARI: "Kaldirma" atesleme akimi, torg diigmesine yalnizca
is parcasina elektrotla dokunduktan sonra basilarak
olusturulur.




3) KAYNAK MODU SECIM tusuna (T1) basin ve mevcut 4
secenekten birine gidin:
2

ar .
DONGU
SPOT KAYNAK

4) EKRAN (D) kaynak yapmak istediginiz AKIM DEGERINI
gOsterene kadar ENKODER diigmesini (E) gevirin.
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5) KAYNAK PARAMETRELERI SEGIMI (T3) tusuna birkag
kez basarak cesitli TIG KAYNAK PARAMETRELERINI
ayarlamak mumkundur ("TIG Kaynag1" paragrafina bakiniz)

- KAYNAK PARAMETRELERI).
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5) Kaynak parametre programlamasindan ¢ikmak icin T3
digmesini yaklasik 1 saniye basili tutun.

6) Yukarida belirtilen tim segimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemi baslayabilir.

7) Kaynak islemi sirasinda EKRAN, operatoriin gercekte
kaynak yaptigi gercek Amper (A) degerini gosterir.

NOKTA KAYNAGI fonksiyonu
acikken TIG kaynagi

1) Gug kaynadi anahtarini | konumuna getirerek kaynak
makinesini galistirin.

2) KAYNAK iSLEMIi SECIM tusuna (T2) basin ve kaynak
makinesinin 2 TIG isleminden birini segin:

K] HF ateslemeli TIG
W) "Lift" tipi ateslemeli TIG

L2 L1

P

3) KAYNAK MODU SECIM tusuna (T1) basin ve NOKTA
KAYNAK fonksiyonlarindan birine gidin.

4) SPOT KAYNAK LED'i yanip sbnmeye baslayana kadar
KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusuna (T3) basin ve
birakin.

5) Gerekli SPOT KAYNAK siiresini (0,1+10,0 sn) ayarlamak igin
ENKODER diigmesini (E) dondiriin.
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6) KAYNAK PARAMETRELER| SE XFSEtu&una birkag
kez basarak gesitli TIG KAYNAK AR ELERINI
ayarlamak mumkindir (bkz. "TIG Kaynagi" paragrafi -

AYNAK PARAMETRELERI).
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7) Kaynak parametre programlamasindan gikmak igin T3
digmesini yaklasik 1 saniye basili tutun.

8) Yukarida belirtilen tim segimler/dizenlemeler yapildiktan
sonra kaynak islemi baglayabilir.

9) 9) Kaynak islemi sirasinda EKRAN gercek Amper degerini
gosterir
(A) Operatérin gergekte kaynak yaptidi hiz.

| TIG kaynagi - Kaynak parametreleri

1- "TEMEL" KAYNAK PARAMETRELERI

Ayarlamak igin KAYNAK PARAMETRELERI SECIM tusuna (T3)
birkag kez basin:
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PRE-GAS SURESI (0,05 + 1,00 sec)

UYARI: Bu, "Lift" tipi ateslemeli TIG kaynak islemleri aktifken
programlanamaz.

BASLANGIC KAYNAK AKIMI

POWER TIG 202 DC PULSE
5+200A

UYARI: Bu sadece 4 STROK veya DONGU kaynak modu
etkinlesgtirildiginde programlanabilir.

EGIM YUKARI siiresi (0,0 + 5,0 sn)

PRENSIP kaynak AKIMI I1

POWER TIG 202 DC PULSE
5+200A

EGIM ASAGI siiresi (0,0 + 8,0 sn)



SON kaynak AKIM

] POWER TIG 202 DC PULSE \
y 5+200A \

UYARI: Bu sadece 4 STROK veya DONGU kaynak modu
etkinlesgtirildiginde programlanabilir.

POST GAS SURESI (0,5 + 25,0 sec)

UYARI: Gaz sonrasi LED'i yanip s6ndliglinde ve LED I1 ayni
anda yandiginda, bu kaynak makinesinin gaz sonrasi
asamasinda oldugu anlamina gelir.

"Ayar asamasindan cikmak igin, KAYNAK PARAMETRELERI
SECIM tusuna (T3) yaklasik 1 saniye boyunca basili tutun.

2- PULSE modu aktifken KAYNAK PARAMETRELERI:

Darbeli TIG kaynak, arkin daha iyi kontrol ediimesini ve
malzemenin daha iyi deformasyonunu saglar.

Bu kaynak makineleri, 3 farkli modda TIG AC darbeli kaynak igin
kullanilabilir:

* YAVAS PULSE

* HIZLIPULSE

+ SYN PULSE

UYARI: BASLANGIC ve SON akim stiresince titresim otomatik
olarak devre digi birakilir.

2A) YAVAS PULSE
Parametrelerin manuel olarak ayarlanmasiyla TIG darbeli kaynak.
Istenilen darbe aktif olana kadar PULSE tusuna (T4) basin.
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KAYNAK PARAMETRELERI SECIMi tusuna (T3) birkag kez
basarak asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin
“TEMEL” olarak tanimlanmasina ek olarak):
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[RIN®Y) Z/IRVE AKIM Ip

POWER TIG 202 DC PULSE
10+ 200 A
TEMEL AKIM Ib
POWER TIG 202 DC
PULSE
10+ 200 A
ZIRVE AKIM SURESI Tp
POWER TIG 202 DC
PULSE
0,01+ 1,00 sec
TEMEL akim siiresi Tb
POWER TIG 202 DC
PULSE
0,01+ 1,00 sec

Ayar agamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI (T3) tusunu yaklasik 1 saniye basili tutun..

2B) HIZLI PULSE
Parametrelerin manuel olarak ayarlanmasiyla TIG darbeli kaynak.
istenilen darbe aktif olana kadar PULSE tusuna (T4) basin.
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KAYNAK PARAMETRELERI SECIMi tusuna (T3) birkag kez

basarak asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin
“TEMEL” olarak tanimlanmasina ek olarak):

L10 L19 L20
oy HoT @ VRD
SET START L|.1 L )
ol“gg“ .I.' ( ~ nher* n\
@) 19!
4 el L
1

A\ f L22

[ROMW]) Z/IRVE AKIM Ip

POWER TIG 202 PULSE
10+200A

(RIRNE TEMEL AKIM lb

POWER TIG 202 PULSE
10+200A

PULSASYON FREKANSI f

POWERTIG 202 DC
PULSE
0,5+500Hz

HIZLI

Ayarlama agamasindan ¢ikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI (T3) tusunu yaklasik 1 saniye basil tutun.

2C) SYNPULSE
Parametrelerin sinerjik ayarlanmasiyla TIG darbeli kaynak.

istenilen titresim aktif olana kadar PULSE tusuna (T4) basin.
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KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI tusuna (T3) birkag kez
basarak asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin
“TEMEL” olarak tanimlanmasina ek olarak):
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ZIRVE AKIM Ip

] POWER TIG 202 DC PULSE \

] 25 + 200A \

Daha az beceriye sahip operatorler icin iyi olan bu fonksiyon,
PULSASYON parametresini (Tepe akimi Ip) degistirmeyi ve
karsilik gelen pulsasyon parametrelerinin diger degerlerini
(Temel akim Ib - Pulsasyon frekansi f) otomatik olarak
degistirmeyi mimkin kilar.

Ayar agamasindan g¢ikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI tusunu (T3) yaklasik 1 saniye basili tutun.

3- KAYNAK PARAMETRELERI PULSE modu ve

CYCLE kaynak modu etkinken (CYCLE LED'i

Bu kaynak modu aktif oldugunda 2 farkli darbe akimi
seviyesinde (11 ve 12) calismak mimkindir. Bunu yapmak igin
(sadece darbe parametreleri Ib, Ip ve f'yi degil) ayni zamanda 2.
seviye TEPE akimini (12p) da ayarlamaniz gerekir. Diger 2.
seviye darbe parametreleri (TEMEL AKIM 12b ve FREKANS f)
sinerjik olarak elde edilir. FREKANS sabit kalirken 2. seviye
TEMEL AKIM 1. seviye akimlar arasindaki orana orantilidir.

3A-YAVAS PULSE + DONGU

Istenen pulsasyon aktif olana kadar (YAVAS LED'i agik) PULSE
tusuna (T4) basin.

CEVRE kaynak modu aktif olana kadar (CEVRE LED'i agik)
KAYNAK MODU SECIMI tusuna (T1) basin.
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KAYNAK PARAMETRELERI SECiMi tuguna (T3) birkag kez

basarak asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin
“TEMEL” olarak tanimlanmasina ek olarak):
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[RUWWX birinci SEVIYE ZIRVE AKIMI l1p

POWER TIG 202 PULSE

10+200A

[REWWY 2. SEVIYE ZIRVE AKIMI I2p

POWER TIG 202 PULSE

10+200A

[RUWKT 1. SEVIYE TEMEL AKIM l1b

POWER TIG 202 PULSE

10+200A

ZIRVE akim siiresi Tp

POWER TIG 202 PULSE
0,01+ 1,00 sec

TEMEL akim siiresi To

POWER TIG 202 PULSE
0,01+ 1,00 sec

Ayarlama agsamasindan gikmak igin KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI (T3) tusunu yaklasik 1 saniye basili tutun.

3B - HIZLI PULSE + DONGU

istenilen titresim aktif olana kadar (HIZLI LED'i yanana kadar)
PULSE tusuna (T4) basin.

KAYNAK MODU SEGiMi tusuna (T1) DONGU kaynak modu aktif
olana kadar (DONGU LED'i yanana kadar) basin.
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KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI Tusuna (T3) birkag kez basarak
asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin “TEMEL”
olarak tanimlanmasina ek olarak):
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[RIN®Y " SEVIYE ZIRVE AKIMI lhp

POWER TIG 202 PULSE
10+200A

[RENW]) 2 SEVIYE ZIRVE AKIMI 12p

POWER TIG 202 PULSE
10+200A

1. SEVIYE TEMEL AKIM l1b

POWER TIG 202 PULSE
10+200A

PULSASYON FREKANSI

POWER TIG 202 PULSE
0,5+ 500 Hz

HIZLI

Ayarlama agamasindan gikmak i |g|n KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI (T3) tusunu yaklasik 1 saniye basili tutun.

3C - SYN PULSE + DONGU

istenilen titresim aktif olana kadar (SYNC LED!'i agik) PULSE
tusuna (T4) basin.
CEVRE kaynak modu aktif olana kadar (CEVRE LED'i agik)

KAYNAK MODU SECIMI tusuna (T1) basin.
23
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KAYNAK PARAMETRELERI SECIMI tusuna (T3) birkag kez
basarak asagidakileri ayarlayin (KAYNAK PARAMETRELERI'nin
“TEMEL” olarak tanimlanmasina ek olarak):
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1. SEVIYE ZIRVE AKIMI lip

POWER TIG 202 PULSE
25+ 200 A

UYARI: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda, 1. seviye TEPE
AKIM ( I1p ), diger 1. seviye parametrelerinin ( | 1b , f )
degerleriyle sinerji elde edecek sekilde dlizenlenir.

2. SEVIYE ZIRVE AKIMI I2p

POWERTIG 202 PULSE
25+ 200A

UYARI: SYN PULSE fonksiyonu aktif oldugunda 2. seviye TEPE
AKIM (12p), diger 2. seviye parametrelerinin (I12b, f) degderleriyle
sinerji yaratacak sekilde diizenlenir.

Bir test kaynagi yapmak istiyorsaniz, test sirasinda secilen
parametrenin LED'i yanip séner ve EKRAN, ayarladiginiz
parametrenin degerini gosterlr

Ayar agamasindan g¢ikmak igin, KAYNAK PARAMETRELERI
SECIMI tusunu (T3) yaklasik 1 saniye basili tutun.

NOT: Kaynak islemi sirasinda EKRANDA LED 11 ve LED Ip yanik
kalirsa, kaynak yaptiginiz 1. kademe akim gésterilir.

NOT: Kaynak islemi sirasinda DISPLAY'de LED I2 ve LED Ip
yanik kalirsa kaynak yaptiginiz 2. kademe akim gésterilir.

Otomatik kaynak noktalarinin
olusturulmasi ve hafizaya alinmasi

Kaynak makinesi, iki kategoriye ayrimis 99 KAYNAK
PROGRAMINA kadar kaydetme kapasitesine sahiptir:

* F +01+99 = Ucretsiz, kaydedilmemis programlar.

* P +01+99 = Kaydedilmis programlar.

Operatoriin isini diizgin yapabilmesi igin gerekli parametreleri
tanimladiktan sonra, asagidaki adimlari izleyerek bunlari hafizaya
kaydedebilir ve bir KAYNAK PROGRAMI olusturabilirsiniz.

UYARI: Ayar kaydetme asamasina erisebilmek igin, ANA AKIM
LED'i I1'in yanip sénmeden yanmasi gerekmektedir.
1-  SET/PRG tusunu (T3) en az 3 saniye boyunca basili
tutun, ta ki EKRAN (D) F'yi ve yanip sénen bir sayiyi
_ (6rn. FO1) okuyana kadar.
Ucretsiz olan KAYNAK PROGRAMI F'yi segebilmek igin,
sadece ENCODER diigmesini (E) gevirin.
Daha 6nce kaydedilmig bir P programinin lGizerine yazmak
da mimkia e

@ VRD

2) PROGRAMI KAYDETMEK igin SET/PRG tusunu (T3)
EKRANDA “Durdur” yazisi gériinene kadar basili tutun.

3) KAYNAK PROGRAMI artik kaydedilmistir ve numarasi,
kaydedilen diger ayarlarla birlikte EKRAN'da (D) gorindr
(karsilik gelen LED'ler yanip sénmeden yanar). F harfi
(serbest program, 6rnegin: F01) P harfiyle (kaydedilen
program, érnegdin: P0O1) degistirilecektir.
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| PROGRAMLANMIS VE/
VEYA MANUEL KAYNAK

PROGRAMLANMIS KAYNAK

KAYNAK PROGRAMI kaydedildiginde, operatdér herhangi bir
parametre / iglevi dizenleyemedidi icin yalnizca 6nceden
ayarlanmis degerleri kullanarak kaynak yapabilir. Dizenlemek
icin MANUEL kaynak moduna gegin.

MANUEL KAYNAK

Secili parametreleri ayarlamak/diizenlemek veya yeni bir program

olusturmak i¢in asagidaki adimlari izleyin:

1) SET/PRG tusunu (T3) basili tutun (yaklagik 3 saniye) ta ki
EKRAN (D) segcili programin numarasini yanip sénene kadar
(6rn. FO6).
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2) 2) EKRAN (D) MAn yazana kadar ENCODER (E) digmesini
cevirin.

3) SET/PRG tusuna (T3) basin ve birakin, makine ilk calisma
durumuna geri doner.

4) Artik bireysel parametreleri ayarlayabilir veya
dizenleyebilir veya yeni programlar olusturabilirsiniz.

5) Bos, kullaniimayan bir program yuvasi bulana kadar
programlari kaydirmak icin ENCODER Dugmesini (E)
déndirin.



| Kaydedilmis programlari gagirma

| VRD cihazinin etkinlestirilmesi

1) SET/PRG tusunu (T3) basil tutun (yaklasik 3 saniye) ta ki
EKRAN (D) segcili programin numarasini yanip sénene kadar
(6rn. F06).

2) ENCODER digmesini (E), cagirmak istediginiz program
numarasini (yanip sénerek) EKRAN'da (D) gbérene kadar
gevirin (6rn. P05).

seT p-ﬁlim M @ VRD
ARC “ - .
RORCE o .
: n“]_t
..... : LY

O sYN
@ . o
O sLOW

NOT: Kaydedilen programlar P harfiyle baslayanlardir, licretsiz

olarak kullanilabilen programlar ise F harfiyle baglayanlardir.

3) Secilen program numarasini ¢agirmak igin SET/PRG tusuna
(T3) basin ve birakin.

4) Artik PROGRAMLANMIS kaynak yapabilirsiniz.

1

| Parametre setini goruntuleme

1) lIstenen programi cagdirin (bkz. “Kaydedilen programlarin
cagrilmasi” paragrafi).

2) 2) Parametreleri sirayla géruntilemek igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIMI tusuna (T3) basin ve birakin.

3) 3) Segilen programa geri donmek igin KAYNAK
PARAMETRELERI SECIMI tusunu (T3) 1 saniyeden uzun
sure basili tutun.
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NOT: Parametre ayarlarinin diizenlenmesi durumunda otomatik
olarak programlamadan ¢ikarsiniz.

Kaynak makinesi kapaliyken yapilmasi gereken VRD cihazini

aktiflestirmek igin:

1) Kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
s6kmek igin uygun bir tornavida kullanin.

2) JUMPER W1'i DIJITAL ARAYUZ KARTINDA
dogru konuma yerlestirin, Sekil A'da verilen talimatlari
izleyin.

3) Kontrol panelini kaynak makinesine sabitleyen 4 vidayi
sikmak i¢in uygun bir tornavida kullanin.

4) Arka paneldeki anahtari | konumuna getirerek kaynak
makinesini ¢alistirin.
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W1
JUMPER “VRD”

VRD VRD
“OFF!! “ON!!

B/

W1 close

W1 open

SEMA A 2000HC23

Kontrol paneli acildiginda VRD LED'i yanacak ve YESIL
olacaktir, bu da VRD fonksiyonunun agik oldugu anlamina gelir.

VRD cihazini "devre digi birakmak" ve dolayisiyla kaynak
yapmaya baglamak igin su basit prosediri izleyin: Once ig
parcasina elektrodu degdirin, sonra ¢ikarin ve arki MAKSIMUM
0,3 saniye iginde atesleyin, aksi takdirde bu sure asilirsa VRD
cihazi baslar ve kaynak yapmayi engeller.

Kaynak sirasinda VRD LED'i KIRMIZI renge déner, bu kaynak
makinesinde herhangi bir ariza oldugunu gdstermez, ancak
kaynak yapmaya izin vermek igin VRD cihazinin devre disi
birakildigini gésterir.
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| Yardimci fonksiyonlar

“Enerji tasarrufu”
Bu fonksiyon, yalnizca kesinlikle gerekli oldugunda galigsan
sogutma faninin ve sogutma ekipmanlarinin dogru ¢alismasini
y6netir, yani:
*« FAN MOTOR - Fan su durumlarda devreye girer:
- Kaynak sirasinda veya kaynak bittikten sonra belirli bir
sure.
- Termostat devreye girdiginde veya sifirlandiktan sonra
belirli bir sire.

1

| Fabrika varsayilani

UYARI: Bu islem tiim parametrelerin fabrika ayarlarina
tamamen sifilanmasiyla sonuglanir.

Ayarlan sifirlamak i¢in sunlari yapmalisiniz:

+ Makine acikken, KAYNAK MODU (T1) ve KAYNAK iSLEMINI
SEC (T2) digmelerine ayni anda yaklasik 3 saniye basili tutun.

« Tim LED'ler ayni anda yandiginda, kaynak makinesinin
yazihminin varsayilan ayarlarina geri yiikklenmesi tamamlanir.

+ EKRANDA (D) 80 mesaiji goruntulenir.

+ Sifirlama proseduri artik bagariyla tamamlanmistir.
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| Hata ve koruma kosullari
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Ekipman sorunlara karsi korunur ve herhangi bir sorun ortaya
cikarsa EKRAN, operatére ekipmanda bir hata olustugunu
bildiren sabit veya yanip sénen (hata kodu) mesajlar gosterir
(hata tirine bagh olarak) (bkz. Tablo 1).

Tablo, ekipmanda ortaya ¢ikabilecek tim hata kosullarinin bir
Ozetini ve mimkilinse operatdriin sorunu ¢ézmek igin ne yapmasi
gerektigini saglar.

Otomatik sifirlama hatasi: alarm durumu ¢ézildiginde
ekipman tekrar galismaya baglar ve operatér tekrar kaynak
yapabilir!

LUTFEN DIKKAT: Ariza devam ederse arizanin nedenini
arayin ve gerekirse teknik yardim departmanimizla iletisime
gegin.

10

Tdim bunlar, teknik destek departmanimizin (ekipmanin
operator arayiiziinde her hata mesaji goriindiigiinde
iletisime gecilmesi gereken) sorunlari daha kolay, mimkin
olan en kisa sirede ve kullanici raporlari sayesinde ¢dzmesini
saglamak igin gereklidir; ayrica bu arada makine operatérin isini
yapmasina izin vermeyecektir.

Tablo 1

Ekran Muayene

GUG KAYNAGI ARIZASI

Otomatik olmayan sifirlama hatasi.

Bu hata yalnizca agma sirasinda ortaya cikabilir ve
kaynak tesisi normal sekilde calisirken ortaya ¢cikmaz.
KULLANICI DOSYASI EKSIK

Otomatik olmayan sifirlama hatasi. Derhal teknik
yardim departmaniyla iletisime gegin.
YAPILANDIRMA DOSYASI EKSIK

Otomatik olmayan sifirlama hatasi. Derhal teknik
yardim departmaniyla iletisime gegin.

DAHILI BELLEK HATASI

Otomatik olmayan sifirlama hatasi. Derhal teknik
yardim departmaniyla iletisime gegin.
KALIBRASYON DOSYASI EKSIK

Otomatik olmayan sifirlama hatasi. Derhal teknik
yardim departmaniyla iletisime gegin.

TERMAL KORUMA

Asiri yliksek sicaklik nedeniyle kaynak durur
(termostat etkin). Otomatik sifirlama hatasi.

E0.0

E1.0

E11

E1.2

E1.3

t°C

UYARI: Kaynak makinesi, sebeke voltajindaki
dalgalanmalarla basa ¢ikmak igin, operator icin herhangi bir
hata veya uyari mesaji géstermeden makineyi otomatik
olarak kapatan (300 V'u asan voltaj) yerlesik bir elektronik
koruyucu cihaza sahiptir. Daha sonra voltaj yukarida
belirtilen degerin altina diistiigiinde otomatik olarak tekrar
calismaya basglar.
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