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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.
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° 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 3200 AC/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
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 60974-1:2018+A1:2019
EN 60974-10:2014+A1:2015

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\ @/



Dikkat!

Degerli Miisterimiz,
Satin aldiginiz Griintin bakim-onarim islemleri, baglantilari yetkili kisiler tarafindan yapiimalidir.
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi 6nemle rica ederiz.
e Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu mutlaka okuyunuz.
e Makineyi aldiginizda “Garanti Belgesi”’ni mutlaka onaylatiniz.
e Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.
e Servis ihtiyaciniz oldugunda once kullanma kilavuzunda bulunan “Hata Tanimlama ve Giderme
Tablosu”na bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin GEDIK KAYNAK

yetkili servisine ya da GEDIK KAYNAK merkez servise basvurunuz.

e Uygun olmayan baglanti, saklama kosulu, kullanim ve bakim-onarim islemlerinden kaynaklanan
hasarlardan Gedik Kaynak San. Tic. A.S. sorumlu degildir.

e  Makinelerimiz AEEE Yonetmeligi’'ne Uygundur.

GeKaMac' urtnlerini tercih ettiginiz icin tesekkir ederiz.

GEDIK KAYNAK SAN. VE TiC. A.S.
Ankara Caddesi No:306 Seyhli 34906 Pendik — istanbul / TURKIYE

Tel: +90 216 378 50 00 (pbx)
Fax: +90 216 378 20 44

Web: www.gedikkaynak.com.tr
E-Posta: gedik@gedik.com.tr
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2. GUVENLIK KURALLARI
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Makinenin baglantilari, bakim-onarim islemleri yetkili kisilerce yapilmalidir. Makineyi c¢alistirmadan 6nce
kullanim kilavuzunu okuyunuz. Talimatlara uyulmamasi ciddi yaralanmalara ve makinenin zarar gérmesine yol

acabilir.

A: %l \ Bu isaretler uyari sinyalleridir!

Sagliniz icin asagidaki talimatlara litfen uyunuz!

Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya 6lim risklerine karsi koruyunuz.

Cocuklari uzak tutunuz.

Viicuduna kalp pili takili kisiler, kaynak makinesini ¢alistirmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.
Calisilan pargalar tzerinde elle islem yaparken dikkatli olun, kaynak ve/veya kesme islemi sirasinda
parcanin asirl isinmasinin neden olabilecegi yanmalardan korunmak icin gereken uygun aletleri

kullaniniz.

Kurulum, bakim ve onarimla ilgili biitin islemlerin sadece vasifl kisilerce gerceklestirildiginden emin
olunuz.

Yeterli 6nlem alinmadiginda elektrik carpmasi, duman gazlarindan zehirlenme, ark radyasyonu, yangin
gibi tehlikeler ortaya cikabilir.

Saglam, kuru, elektrige karsi yalitiml, aleve karsi dayanikli malzemeden yapilmis eldiven ve is 6nlugu
tercih ediniz.

Makineyi kullanmadiginiz zamanlarda kapali tutunuz.

Topraklamasi yapilmis elektrik hatti kullaniniz.

Makinenin kullanimi sirasinda yliksek sesten korunmak icin kulak koruyuculari takiniz.
Sicak parcalara ¢iplak el ile dokunmayiniz.

Havalandirma girislerinin 6ntini kapatmayiniz.

Kart ve benzeri pargalardaki statik elektrikten korunmak igin topraklama bandi kullaniniz.

2.1. ELEKTRIK CARPMASI
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= Sase pensesi, Uzerinde calisilan parca veya zemin devreleri, kaynak makinesi acik
iken elektriksel olarak aktiftir. Bu aktif parcalara ciplak elle veya islak giysiyle
dokunmayiniz. Ellerinizi yahitmak icin kuru ve deliksiz eldivenler giyiniz.

e Makine calisirken sase pensesine, makineye bagl is pargasina, elektrik ileten pargalara kesinlikle
dokunmayin.

e  Makineyi topraklamasi yapilmis prizlerde kullaniniz.

2.1. ELEKTRIK CARPMASI (Devami)

e Sase pensesini sogutmak icin su kullanmayiniz.
e Yerden yiiksekte ¢alismaniz durumunda giivenlik kemeri takiniz.
e  Gug kablolarinin izolasyonunu sik sik kontrol edin ve hasarli kisimlari onariniz.

e Makineyi fisten gektiginizde metal uglarina dokunmayiniz.

2.2. ARK ISINLARI

= Kaynak yaparken veya seyrederken gozlerinizi kivilcimlardan ve ark isinlarindan
korumak igin uygun filtreli bir koruyucu maske kullaniniz.

e  Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87. | standartlarina uygun olmalidir.
e  Aleve dayanikl giysiler kullaniimalidir.

e  Koruyucu maske sizi elektrik garpmasina, isiya, kivilcima karsi koruyacaktir.

2.3. GAZLAR VE DUMANLAR

e Kaynak islemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve gazlar olugabilir. Bu gazlar
solumayiniz.

L ﬂ ‘ e Kaynak yaparken basinizi dumanin disinda tutunuz.

e Dumanlari ve gazlari soluma alanindan uzak tutmak icin arkta yeterli havalandirma saglayin ve/veya
duman emme makineleri kullaniniz.

e Dumana sirekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yol agabilir.
e Kullandiginiz irline gore gaz maskesi takmak gerekebilir.

e Dumana maruz kalindiginda cilt yanmasi, bas donmesi, mide bulantisi, ates gibi etkiler hissedildiginde
derhal kaynak yapma islemini durdurun ve ortamin havalandirmasini yapiniz.

2.4. KAYNAK KIVILCIMLARI
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X Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari ¢ikartin. Eger bu miimkin
degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin c¢ikarmasini 6nlemek igin bunlarin
Gzerlerini 6rtiinGz.

X Kaynak kivileimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin kiguk catlaklardan ve agikliklardan
kolayca komsu alanlara gegebileceklerini unutmayiniz.

X Yakit hatlari yakininda kaynak yapmayin. Her an elinizin altinda bir yangin séndirict bulundurunuz.

X  Yanict malzemelerin oldugu yerde kaynak yapiyorsaniz bir gézlemci bulundurunuz.

2.5. ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR

Bir iletkenden gecen elektrik akimi Elektrik ve Manyetik Alanlar (EMF - Electric and
Magnetic Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak kablolari ve kaynak

a X
.;% ] makineleri etrafinda Elektrik ve Manyetik Alanlar yaratir.

X  Elektrik ve Manyetik Alanlar bazi kalp pillerinin isleyisini bozabilir. Bu nedenle, vicutlarina kalp pili
takili kaynakgilar, kaynak yapmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.

X Kaynak sirasinda Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen baska saglk sorunlarina
da neden olabilir.

X  Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek icin kaynak yaparken asagida belirtilen
konulara dikkat edilmelidir:

* Sase pensesi ve sase kablolarini asla viicudunuzun etrafina sarmayiniz.
* Vicudunuzu elektrot ile sase kablolari arasina sokmayiniz.
* Sase kablosunu Uzerinde galisilan pargaya miimkiin oldugu kadar yakin baglayiniz.

* Kaynak yaparken gii¢ Gnitelerinden miimkin oldugu kadar uzak durunuz.

2.6. HAREKETLI PARGALARDAN KAYNAKLI KAZALAR

X Hareket halinde olan nesnelerden uzak durunuz.
X  Hareketli parcalarin yaninda ¢alisirken dikkatli olunuz.
X Dusmelere karsi metal burunlu ayakkabilar tercih ediniz.

K  Makinenizin kapaklarini, kapal tutunuz.

3. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Makineler, ilgili biitlin yonetmelik ve normlara uygun olacak sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber iletisim
(telefon, radyo, televizyon) gibi baska sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen tretebilir. Bu
etkiler, maruz kalan sistemlerde glvenlik sorunlarina sebep olabilir. Bu makine tarafindan iretilebilecek
etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek igin bu bolimi dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makineler sanayi
bolgesinde calistiriimak Uzere tasarlanmistir. Eger 06zel vyerlerde (ev vb.) calistiriirsa, muhtemel
elektromanyetik etkileri dnlemek icin 6zel tedbirlerin alinmasi gerekir.

Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup calistirmasi gerekir. Bu makinelerin
calistiriilmasindan dolayi herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek icin dizeltici
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tedbirler almali, gerekirse GEDIK KAYNAK SAN. Ve TiC. AS. ile irtibata gecmeli, GEDIK KAYNAK SAN. TiC. Ve
A.S.nin yazih onayl alinmadan makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi monte
etmeden once c¢alisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden etkilenebilecek araglar yoninden kontroli
yapilmalidir, bu cihazlar:

* Makinenin ¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve kumanda kablolari,

* Radyo ve/veya televizyon verici ve alicilar,
* Bilgisayar veya bilgisayar kontroliindeki araglar,

* Enddstriyel islemler igin glivenlik ve kontrol teghizatlari,

3. ELEKTROMANYETiK UYUMLULUK (EMC) (Devami)

* Kalibrasyon ve 6l¢ii cihazlari,
* Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlari gibi tibbi cihazlar,

e Calisma alaninin yakininda ¢alisan techizatlarin elektromanyetik bagisikligini kontrol ediniz. Kullanici,
calisma alanindaki bitlin techizatlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek koruma
tedbirleri gerektirebilir.

e Calisma alaninin ideal élgileri, bu bélgenin konstriiksiyonuna ve burada yer alan diger etkenlere gére
belirlenir. Makinenin drettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagidaki uyarilari
dikkate aliniz:

* Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapin. Eger
elektromanyetik bir etkilesim olusursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi bazi dnlemlerin alinmasi gerekebilir.
Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmaldir.

4. GENEL BiLGi VE UYARILAR

e Kullanim kilavuzunu ve iginde bulunan giivenlik tedbirlerini okumadan kaynak makinesini kurmayin,
calistirmayin ve onarmayiniz. Bu kullanim kilavuzunu saklayin ve her zaman elinizin altinda
bulundurunuz.

e s bittikten sonra veya ise uzun siire ara vereceginiz zaman kaynak makinesinin sebeke ile olan
elektrik baglantisini kesiniz.

e Kaynak makinesi tzerinde hicbir degisiklik yapmayin. Bu islem, makinenin 6zelliklerini kaybetmesine
ve teknik verilerin degismesine neden olabilir.

e Kaynak makinesi Uzerinde adaptasyon yapilmasi yasaktir. Adaptasyon yapilmasi, sadece garanti
haklarinin kaybedilmesine neden olmakla kalmaz, ayni zamanda makinenin kullanim giivenligini de

tehlikeye sokabilir ve kullanicilari elektrik carpmasi riskiyle karsi karsiya birakabilir.

e Yanhs kullanim veya kullanicinin hatasindan dolayi kaynak makinesinde hasar meydana gelmesi,
garanti haklarinin kaybedilmesine neden olur.

e  Calisma sirasinda kabul edilen ortam sicaklik araligi - 10°C ile + 40°C'dir.
e  Uretici firma, 6nceden haber vermeden teknik 6zellikleri degistirme hakkini sakl tutar.

e Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi tarafindan belirlenen kullanim émri 10 yildir.
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Makinenin faninin duvarla arasinda en az 30 cm mesafe olmalidir.
Kaynak makinesini havalandirmasi saglikl yapilan bir ortamda calistiriniz.
Makineyi, etkilesim olmamasi agisindan radyo kontrolli cihazlardan uzak bir yere koyunuz.

Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapagini agmalari ve
miidahalede bulunmalari tehlikelidir.

Galistirildig1 ortam deniz seviyesine gére 1000 metrenin altinda olmalidir.

Calistinldigi ortamin nemlilik seviyesi %90'nin altinda olmalidir.(+20°C)

5. PoWer TIG 3200 AC/DC PULSE KAYNAK MAKINESININ GENEL OZELLIKLERi VE AVANTAIJLARI

PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse, en son PWM ve IGBT teknolojisi kullanilarak tretilen inverter kaynak
makinesidir. Makinenin sebeke frekansini orta frekansa ¢evirmesi; daha portatif, kiiclik, hafif olmasini ve daha
az gli¢ tiketimini saglar.

PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse kaynak makinesinin sagladigi avantajlar:

On panelden; baslangi¢ akimi, krater akimi, kaynak akimi, gevrim orani, ¢ikis siiresi, inis siiresi, 6n gaz,
son gaz, pulse frekansi, AC frekans, arc force, hot start, ark boyu gibi parametreler
ayarlanabilmektedir.

Kaynak esnasinda yliksek frekans ve ylksek voltaj ile basarili ark tutugmasi saglanir.
Hizh ve dinamik karakteristigi sayesinde ark boyu degisiminden kaynakli olumsuz etkileri azaltir.
Hassas kaynak 6ncesi akim ayari imkani sunar.

Yiksek kaliteye sahip kaynak ve kararli ark imkani sunar.

Dusuk voltaj, asiri akim, yuksek sicaklik igin otomatik koruma fonksiyonlari vardir.
Erimis durumdaki kaynak banyosunu kolay kontrol etme olanagi saglar.

Hafiflik ve kolay tasinabilirlik, basit kurulum ve ¢alistirma imkani sunar.

On panel fonksiyon segimlerine bagl olarak asagidaki tiplerde kaynak islemi yapilabilir:
DC MMA

DCTIG

DC PULSE TIG

AC MMA

ACTIG

6) AC PULSE TIG

Petrol, kimya, makina, insaat sektorlerinde; tersanelerde, basing kazanlarinda, kaynatma
kazanlarinda, savas endistrisinde genis kullanim alani vardir.

MMA: Manual Metal Arc Kaynak.
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PWM: Pulse-Width Modulation.
IGBT: Insulation Gate Bipolar Transistor.

TIG: Tungsten Inert Gas Welding

6. PoWer TIG 3200 AC/DC PULSE KAYNAK MAKINESINiN CALISMA PRENSIBI

Three-phase, AC DC AC Medium AC Medium DC DC
——— | Rectify »  Inverter »  frequency »  frequency »  Hall device —»
380V, 50Hz transformer rectify
A
Current positive- |
feedback control

PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse kaynak makinesinin galisma prensibi sekilde gosterilmistir.

e AC Ugfaz (Three-Phase AC 380V+10% , 50/60 Hz) dogrultucu (Rectify) ile dogru akima (DC) gevrilir.
e DCakim, inverter devresi ile frekansi 20 kHz (Orta Frekans) olacak sekilde AC akima gevrilir

e  Orta frekans trafo (Medium Frequency Transformer) ile gerilim dsaralir.

e  Orta frekans dogrultucu (Medium Frequency Rectify) ile AC akim DC akima gevrilir.

e Sabit cikis akimi elde edebilmek igin akim geri besleme kontroll (Current Positive-Feedback Control)
kullantlir.

e Busayede kaynak akim parametreleri devamli sekilde gereklilikler saglanarak degistirilebilir.
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Sekil: Volt-Amper Karakteristigi

1,<6004 U,= 10+ 0.041,(V)

1,>6004 U,=34V

7. TEKNIK VERILER TABLOSU

Model Birim PoWer TIG 3200 AC DC Pulse
Uc fazli giic kaynagi 50/60 Hz \Y 380/400/415/440 V, 50/60 Hz
Giris akimi A 20/19/18,3
Gl girisi kVA 9,3
Gug faktoru / cos 0,95
Maksimum verimlilik n 0,79
Akim araligi A 5-315
Cevrim orani @ %60 (40 C) A 315
Koruma sinifi IP 21S
Boyutlar mm 636X322X560
izolasyon Sinifi H
kg 53

Agirlik

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu

10



8. DEVREDE KALMA ORANI VE ASIRI ISINMA

Deviede K . Bosta Calisma Orani: Makinenin 10 dakika boyunca

X evrede Kalma Oram ve ’

g 5 A Kaynak Akim Arasindaki [ligki kaynak altinda durmadan galisma oranina denir.

| 00 /0 X=Devrede Kalma Oram

Grafigin Yorumu:

I(A}= Kaynak Akmm

e PoWer Plus TIG 3200 AC/DC Pulse kaynak
makinesi 250 A ¢ikis akimla 10 dakika
durmadan g¢alisabilir. 320 A g¢kis akimda
cahstinldiginda 4 dakika boyunca durmadan
calisir sonra termal koruma devreye girer ve 6
dakika boyunca sogur.

60 %

Kaynak makinesi asiri isindiginda IGBT asiri isinma korumasi devreye girer ¢ikis kaynak akimi kesilir, 6n
paneldeki asiri Isinma lambasi yanar. Makine bu zaman diliminde 15 dakika sogutucu fan ile sogumaya
birakilmahdir.

9. DONANIM MONTAII (TIG)

=
Analog remote confroller (Optional) «9

Foot padal(Optional)

Trolley

Power s ource

Ground cable

TIG torch

Welding cable @;

Malzemenin, kaynak makinesinin pozitif elektroduna; kaynak torcunun, kaynak makinesinin negatif
elektroduna baglanmasina DC POZITiIF BAGLANTI denir. Aksi durumuna DC NEGATIF BAGLANTI denir.
Genellikle TIG Kaynaginda DC POZITiF BAGLANTI kullanilir.

Makine HF (ytksek frekans) tutusturma modunda galistirildiginda kaynak kivilcimlarinin yangin gikarmamasi
icin kaynak yapilan yerin yakinlarinda yanici madde olmadigina emin olunuz.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu



10. KONTROL PANELI

Kontrol paneli Gzerindeki fonksiyonlar mantikli bir sekilde dizenlenmistir ve kaynak dalga sekilleri ¢alismayi
daha kolay ve uygun hale getirir. Parametreler diigme ve ayarlama carki ile kolayca segilir ve ayarlanabilir.

‘- Not! Makine bu el kitabi uyarinca olmayan bazi fonksiyonlara sahiptir veya bunun tam tersidir. Ayni
zamanda, bazi resimler sizin makineniz tzerindeki mevcut kumandalardan ¢ok az farkli olabilir. Ancak, bu
kumanda fonksiyonlari tamamen ayni sekildedir.

Uyarni! Ekipmani dogru olmayan sekilde calistirmak ciddi yaralanmaya ve hasara neden olabilir. Burada
A aciklanan fonksiyonlari, bu galistirma el kitabini okuyup tamamen anlayana kadar kullanmayiniz.
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10. KONTROL PANELi (DEVAMI)

(4 o

TIG ve MMA arasinda degistirmek icin bu digmeye basin, secilen islem i¢in gésterge lambasi yanacaktir.

Own
15
=) Ow
O pULSE
TIG isleminde, AC, AC darbeliyi, DC ve DC darbeliyi segmek icin bu diigmeye basiniz.
g —
[ @K ) 7 e
LJow | T—> |[Z)om :
| LS .-"‘nIP | 1 | \
b I P L ~\
2V A\
|. ./ / |

s ) ~ \
} Ve O B .- O
T = @
‘ iJ @ <I:| ‘ L - () PULSE
L ® PUUSE/,- Sg i

Sekil: AC, AC darbeli, DC ve DC darbeli segimi

- ACdurumu segildiginde, AC gbsterge 15181 yanar
- ACdarbeli durumu segildiginde, AC ve DARBE gostergelerinin her ikisi de yanar
- DCdurumu secildiginde, DC gosterge 15181 yanar
- DCdarbeli durumu segildiginde, DC ve DARBE gostergelerinin her ikisi de yanar

- TIG durumunda, nokta kaynagini, tekrari, 4-adim ve 2-adimi segmek icin diigmeye basin, ilgili gbsterge
IsIg1 yanacaktir.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu 13
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Torg ¢alistirma durumu:
Aciklama sembolleri

A
L

/-;':;'//? %IE J;/ I I / f/{) I
e —— = e T

Torg tetigine basin

Torg tetigini basih tutun

Torg tetigini birakin

2-adim ve 4-adim galistirma durumlari

2-adim ve 4-adim galistirma durumunda, lutfen “ATIG-PAC_315/500/630”deki ilgili “Tor¢ ¢alistirma durumlar”
na detayl olarak bakiniz.

Tekrarlama durumu

| 7 | P

| 7 N

. Pulloff are

e

PRE-GAS START UP-5LOPE CURRERT WH-SLOTE STOT ARC IP-SLOPE CUIREST DIRK-S1OPE STOP ARC POST-GAS

Sekil: Tekrarlama durumu

a. Kaynakya baslamak igin torg tetigine basin ve basil tutun

. Koruyucu kalkan gazinin tor¢ hortumundan havayi disari atmak igin akisini baslatmak tGizere Manyetik
supabi agin, (gaz-6ncesi zamani hortumun uzunluguna baglh olarak ayarlanabilir). Daha sonra Yiksek
Frekans atesleme cihazi ¢alisir ve ark baslar.

. Makine baslangi¢c akimini vermeye baslar; bu akim torg tetiginin birakilmasina kadar devam ettirilebilir.
b. Torg tetigini birakin.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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. Cikis akimi baslangig akimindan kaynak akimina kadar siirekli olarak artar; bu islemin zamanina yukari
dogru zaman denir.

. Sayet baslangi¢ akimina gereksinim yoksa, torg tetigini tutmaya gerek yoktur. Ark baslatildiktan onu hizlica
birakin, ¢ikis akimi kaynak akimina yikselecektir.

. c. Bir parganin kaynaksini bitirirken, torg tetigine tekrar basin ve tutun.

. Cikis akimi krater-dolgusu akimina eriginceye kadar belli bir hizda sirekli olarak azalacaktir: bu islemin
zamanina asagl dogru zaman denir.

. Krater-dolgusu akimi torg tetigini tekrar basip ve birakincaya kadar sabit tutulabilir.

. 2. Adimi tekrarlamak igin torg tetigini birakin.

. Kaynaknin bir bagka kismi bitirildiginde, torg tetigine tekrar basin ve tutun, 3cti adim tekrar edilecektir.

. Kaynakyi bitirirken, ark sonene kadar torg’u caligilan parga lizerinden kaldirin. Manyetik supap, koruyucu
kalkan gazinin tungsten elektrotu ve ergimis havuzu korumasi igin segilen bir siire ile galismaya devam
edecektir (gaz sonrasi zamani). Daha sonra manyetik supap ¢alismayi durdurur, gaz durur ve kaynak biter.

. Nokta kaynak durumu:

. Kaynakya baglamak igin torg tetigine basin ve basili tutun.

. Koruyucu kalkan gazinin tor¢ hortumundan havayi disari atmak igin akisini baglatmak lzere manyetik
supabi acin, (gaz-Oncesi zamani hortumun uzunluguna bagl olarak ayarlanabilir). Daha sonra Yiksek
Frekans atesleme cihazi ¢alisir ve ark baslar.

. Cikis akimi, baslangi¢ akimindan kaynak akimina artar.

. b. Nokta kaynak zamani dnceden ayarlanmis zamana eristig§inde, kaynak akimi siirekli olarak énceden
ayarl asagl dogru zaman esnasinda krater dolgusu akimina ulasincaya kadar ve daha sonra sifira azaltilr.
Bu anda, koruyucu kalkan gazinin tungsten elektrotu ve ergimis havuzu korumasina olanak saglamak icin
icin secilen bir siire ile calismaya devam edecektir (gaz sonrasi zamani). Daha sonra manyetik supap
calismayi durdurur, gaz durur ve kaynak biter.

I On gaz Azagl dogru akim F:Jkarl dogru  SOMEEZ |

Mokta kaynak sdresi

Sekil: Nokta kaynak durumu

ACTIG durumunda, kare dalgayi, diizensiz kare dalgayi, sinus dalgasini, karisik dalgayi veya liggen dalgayi
se¢mek icin diigmeye basin ve ilgili gosterge 15181 yanacaktir.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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Sekil: Dalga formu secimi

Bes adet AC dalga sekilleri:

Standart kare dalga: Hizli sifir gegisli duyarli ark ve azaltilmis tepe akimi. Giizel dolgu kontrollii ve siiratli
hareket, hizl kararh ark, tungsten stiper 1Isinmasini en aza indirger.

9

Tungsten elektrot

Is parcasi + [ |_

a_J1

Is parcast

v g +

Tungsten elektrot 2 Q

Sekil: Standart kare dalga

Diizensiz kare dalga: Yavas sifir gecisli ve dislik glirlilti daha kuvvetli ark; en giicll ark, derin niifuz etme, daha

az gurdlta.
|
Tungsten elektrot .

Is parca *

AavS

]
Is parcasi 0 U U t
-

Tungsten elektrot ) Q

Sekil: Dlizensiz kare dalga

Siniis dalgasi: Geleneksel diizgiin sekilli dalga formu. Yumusak ark ve daha az glrilti. Genis kaynak dikisi igin
uygundur.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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is pargasi L /\ /
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Tungsten elektrot

Is parcasi

+

Tungsten elektrot B Q

Sekil: Sinls dalga

Uggen dalga: Yiiksek tepe noktalari ile egri sekli altinda minimize edilmis alan (1s1). Anodize edilmis uygulamalar
icin daha dusiik amperajlar kaynak Yiiksek tepe noktalarina isi girdisini daha gi¢li sekilde minimize eder.

|
Tungsten elektrot @

Is parcasi

e ANVANA
i pargasi ™ : \/ \/ t
()

Tungsten elektrot

Sekil: Uggen dalga
Karigik dalga: AC akim ve DC akim’in degisen ciktisi, yliksek verim.

I
Tungsten elektrot @
Calisilan parca * :' |_||—| |_||_| r
Calisilan parca 0 J |J [ J IJ [ J t
o ]

Tungsten elektrot ) Q

TIG durumunda, panel lzerindeki dalga sekillerindeki parametrelerin segimi icin kullanilir. Se¢im igin
onu saat yoniinde soldan saga dogru gevirin; saat yoninin tersine sagdan sola dogru gevirin.

MMA durumunda, ark kuvvetini ayarlamak igin kullanilir, hizli ayarlama igin diigmeye basin ve sola
veya saga cevirin.

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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- TIG durumunda, panel Gzerindeki dalga sekillerindeki parametrelerin ayarlanmasi igin kullanihr.

@&

LS e ~~ tarafindan segildiginde, degeri arttirmak icin |

Parametre, Isaat yonlnde gevirin;

degeri dlistirmek igin Isaat yoniliniin tersine gevirin.
Hizli ayarlama igin digmeye basin ve sola veya saga dogru gevirin.

- MMA durumunda, kaynak akimini ayarlamak igin kullanilir, hizli ayarlama igin digmeye basin ve sola
veya saga cevirin

/ PEAK CURRENF \
OPULSE FREQUENCY
CURRENT O_I

O_ O BASE
CURRENT

CLEAN AC DUTY CYGLE

RATIO

O— AC BIAS

UP-SLOPE DORN-SLOPE

PRE-GAS FLOW START

O

POST GAS

O

STOP ARC

GAZ —-ONCESI AKISI

—Kaynak dncesinde gaz akisi zamani

Birim: Saniye

Sinir: OFF~10.0

Fabrika ayari: 0.2

BASLAMA

—Baslangi¢ akimi

Birim: A

Siniri: 5~315

Fabrika ayari: 40

YUKARI DOGRU

—Ark baslatma akimindan kaynak akimina kadar akim ¢ikisin arttigi zamani
Birim: Saniye

Siniri: 0.1~10

Fabrika ayari: 0.1

AKIM

—MMA, ACTIG ve DC TIG de baz metale homojen termal girdi saglayan kaynak akimi
Birim: A

Siniri: 5~315

Fabrika ayari: 100

TEMIZ ORAN

-AC durumunda temiz akimin zaman orani

Birim: %

Siniri: -40- +40

Fabrika ayari: 0

AC TIG kaynakda, temiz oran miikemmel kaynak sonucu i¢in oksit ylizeyini ve niifuz etme boyutunu degistirmek
icin ayarlanabilir. Ayarlama etkisi sekilde gosterildigi gibidir:
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Temiz oran

Kaynak etkisi v
Dalga sekli 1
| VI
Elektrot tiiketimi Daha az Daha fazla
A
- AC durumunda kaynak akiminin frekansi.
Birim: Hz
Siniri: 40- 250
Fabrika ayari: 60
TEPE AKIM
—DC darbe veya AC darbe durumunda tepe akimi.
Birim: A
Siniri: 57315

Fabrika ayari: 100

GOREV CEVRIMI

—DC darbe veya AC darbe durumunda tek ¢evrimdeki tepe akiminin zaman orani, tiim pozisyonlarda veya ince
plaka kaynaksinda niifuz kontrolii igin kullanilabilir.

Birim: %

Siniri: 15~85

Fabrika ayari: 40

Onemli ! AC karisik dalga sekli cikisinda, gérev cevrimi siniri 15-85 dir.
BAZ AKIM

— DC darbe veya AC darbe durumunda arki devam ettirme akimi.
Birim: A

Siniri: 5~315

Fabrika ayari: 10/20

ASAGI DOGRU

- Kaynak akiminin krater dolgusu akimina ulasana kadar sirekli olarak azaltildigi zaman.
Birimi: S

Siniri: 0.1~ 15

Fabrika ayari: 0.4

FREKANS

- DC darbe veya AC darbe durumlarinda kaynak akiminin frekansi.
Birim: Hz

Siniri: 0.2 ~ 999

Fabrika ayari: 40

Onemli ! AC karisik dalga sekli cikisinda, darbe frekansi siniri 0.5-10 Hz dir.
ARK DURDURMA

- Ark sdnmeden 6nceki akim.

Birimi: A

Siniri: 5~ 315

Fabrika ayar1:40/80

GAZ SONRASI

- Arkin sdnmesinden sonraki gaz akigi zamani

Birimi: S

Siniri: OFF~ 60.0

Fabrika ayari: 15.0

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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Hizli veya yavas ayarlama segimi igin diigmeye basin.
Hizli ayarlama — Diigmeye basin ve hizli ayarlamaya girmek igin gosterge 15181 soner.

‘ A d LTl s

Parametreler ' ve ' ! tarafindan ayarlanabilir. Ayarlanabilir parametreler igin asagidaki tabloya
bakiniz, diger parametreler alt-meni parametredirler ve ayarlanamazlar.

Yavas ayarlama - Digmeye basin ve yavas ayarlamaya girmek icin gosterge 1sig1 yanar ve tim

D> ., [0

Parametreler ayarlanabilir. Hizlh ayarlamada, parametreler tarafindan, Tabloda

gosterildigi sekilde ayarlanabilir.

islem Parametre segim carki Parametre ayarlama garki
DC AKIM
DC darbe GOREV CEVRIMI TEPE AKIM
AC TEMIZ ORAN AKIM
AC darbe GOREV CEVRIMI TEPE AKIM
MMA ARK KUVVETI AKIM

Tablo: Hizli ayarlama

FmcTion iy (O

a. Digmeye basin (onu 5 saniye icinde birakin) ve gosterge 15181 alt-menil parametre ayarlamasina giris
icin yanar.

-
gevirin.

Onemli ! Alt-menii parametre ayarlamasinda, kaynak makinesi calisamaz. Kaynak makinesi kullanilirken alt-
meni parametrelerini ayarlamayin.

“Parametre kodu”nu se¢gmek igin ") gevirin ve parametre degerini ayarlamak igin " " ")

b. DiUgmeye tekrar basin (onu 5 saniye iginde birakin) ve gosterge 1sig1 alt meni ayarlamasindan ¢ikmak
icin séner.
c. Gaz testine girmek igin digmeye basin (5 saniyeden daha fazla stire) ve birakin, gaz vanasi koruyucu

kalkan gazini akitmaga baslar ve gaz testinden g¢ikmak icin 30 saniye sonra otomatik olarak durur.
Koruyucu kalkan gazinin akisini durdurmak igin ve gaz testinden gikmak icin 30 saniye icinde diigmeye
tekrar basin.

Alt-meni parametreleri:

Alt-meni parametre kodlari:

islem Alt-meni Parametresi Kod Ayarlama siniri Olagan deger
Tungsten elektrot ¢api ELd 0.8~6.0(mm) 2.0mm

ON

Torg tipi H20 ON
org tipi OFF

TIG Kanal segimi CHA n0~n29 n0
- on

YF segimi HF oFF on

Ark baslatma start polaritesi P~S PoS nEG

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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nEG

Nokta kaynak zamani SPt 0.1~20.0(s) 0.1s
Sicak baslama akimi HCu 20~200(A) 50A
MMA Sicak baslama zamani Hti 0.1~2.0(s) 0.5s
Diz noktasi voltaji Uln 15-30(V) 15V
Zamanlama fonksivon t-L 0000:00~ 000
amaniama fonxsiyonu tH 9999:59 000

. hayir
Fabrika ayari FAC EVET EVET

Tungsten elektrot ¢api (Eld)- TIG durumunda, daha iyi ark-baslatmasi ve kaynak performansi elde etmek icin
uygun elektrot ¢api segilir.

Birimi: mm

Siniri: 0.8 ~6.0

Fabrika ayari: 2.0

Torg tipi (H20) — TIG durumunda, gaz-sogutmali veya su-sogutmali tor¢’a atif yapar. Sayet su-sogutmali torg
kullanilirsa, litfen “on” u seginiz; sayet gaz-sogutmali torg kullanilirsa, litfen “off” u seginiz.

Siniri: on/off

Fabrika ayari: on

Onemli ! Sayet makine su-noksanligi korunmasinda ise, alt- menii parametre ayarlamasi mevcut degildir ve
ariza giderme gereklidir. Sayet makine normal ise, alt-menl mevcuttur. Sayet su noksanhgi alarmi gosterilirse,
torc tipi zorunlu olarak degistirilmelidir, yani, .- ' Iile ‘ A T ayni anda basin ve 5 saniye igin basili
tutun ve su noksanligi hata kodu “E09”, torg tipinin “on” dan “off”a degistigi anlaminda goézden kaybolur.

Kanal se¢imi (CHA)- TIG durumunda, kaynakgilarin bazi tekrarlanan isler ait olan teknik parametreleri yazarak
kaydetmeleri gerekir. Bu fonksiyon sayesinde, 30 is kaydina kadar kayit kaydedilebilir ve ylklenebilir.

Siniri: n0 ~n 29

Fabrika ayari: nO

Asagidaki sekilde devam ediniz:
Bir Is yaratin

00

Ocn@v O% O @ 08 O% Om

9 B a. Kaydedilecek parametreyi ayarlayin;

El_lj ED b. o Gigmesine basin (onu bes saniye icinde birakin ve alt-

OMOV O% O O O3 0% O enuparametre ayarlamasina girmek icin gosterge 15181 yanar;

CHAH A [ c. “CHA” kodunu ‘mmﬂe segin.

CehOv O% Oh On Os O% Ohs

d. ! ile”n0~n 29” kanal No.sunu segin.
C on 24
[:H H Fj | e. = gL 3 saniye basin ve mevcut is parametresinin kaydedildigi
anfamina gelen, kanal No.su “n0~n 29” dan “P0~P29” a degistirilir;

OOy O% O Oh 08 O% On:

| 00| [ 8B
@Y OsOr @ O8 O% O d.tekrar basin (5 saniye icinde Fubi'mﬂn@ alt-menl  parametre
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ayarlamasindan c¢ikmak icin gosterge 15181 soner, is yaratimi
tamamlanmustir.

Bir isi cagirma
(5 saniye icinde birakin) ve alt-meni
‘ ELd ‘ E'D e O parametre ayarlamasina girmek icin gosterge
OmOY O% On Or Os O% Ome ISIg1 yanar.

[ CHA | P [ ‘ b. M"\m ile “CHA” kodunu segin.

OaOv Os O O Os O% Ol

C H H F' ’ C. w/’\ ile “PO~29” kanal No.sunu segin;

OOV O% O Or O8 O% Oh:
[ d. 00 | g EJ basin ve meveut k kengldaka Jak jjedllm@ olanig
parametresinin yi ugu anlamindaki Ch

®oa®v Os O ® O3 O3 Om:
gosterge 15181 yanar. Bu esnada, panel tizerindeki
carklar ve digmeler kilitlenmistir ve mevcut
parametreler degistirilemez.

I: H F' FI ’ e. tekrar basin (5 saniye iginde birakin) ve

is yiklemeden ¢ikmak icin gosterge 15181 sbner; mevcut is
parametreleri kaynak igin kullanilabilir ve is yiikleme
tamamlanmistir;

‘ 00 ‘ 8OH f. cagri durumunda Efﬁ] "":‘..'l tekrar basin ve Ch gdsterge
Cronl@y O On @& Os O O = :E::: J

15181 séner, mevcut ¢agri durumunu iptal eder ve panel agilir.
Bir isin silinmesi

a. Basin (5 saniye icinde birakin) ve gosterge
) [z i
OehiOv O% O On 08 O% Ol . . .
ISIgI alt-mena parametre ayarlamasina girmek igin yanar.
CHA| [P O]

Cavy Os O On O O% Ol

b. “CHA” kodunu ‘@Eﬁciniz;

CHA B | c. [ /'\ ile “P0~P29” kanal No.sunu segin;

Qe Ov O% On Or Os O% Oh:
[ [ H H [ m | d. 3saniye A Om | pasin , kanal No. mevcut kanalda
O®OvYO%0s Ot Os O% Ok kaydedilmis olan @netresmm silindigi anlamindaki “P0~P29”

dan “n0~n 29” a degisir;

e. tekrar basin (5 saniye icinde birakin) ve “isi
sil” ‘derrgrkrma

gosterge 15181 soner, is silinmesi tamamlanmistir.

. ool | 98

Con@y Ox On & Os Ox O

Makine kapatildiginda, mevcut parametreler otomatik olarak kaydedilir ve makine bir sonraki zamanda
acildiginda kullanilabilir.
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Yiiksek Frekans (YF)- TIG de atesleme durumunu secmek icin kullanilir. Sayet yiksek frekans polaritesi
kullanilacak ise, “ON” u seginiz; sayet carparak atesleme kullanilacak ise, “OFF” u seginiz.

Siniri: on/off

Fabrika ayari: on

Ark-baslatma polaritesi (P-S)- Arki baslatirken Torg polaritesini DC TIG durumunda seginiz. Sayet pozitif polarite
kullanilacak ise, “PoS” i seginiz; sayet negatif polarite kullanilacak ise , “nEG” i seginiz.

Siniri: Pos/nEG

Fabrika ayari: nEG

Nokta kaynagl zamani (SPt)- TIG durumunda nokta kaynak zamanini ayarlamak igin kullanilir. Sayet nokta
kaynak zamani igerisinde torg tetigi birakilir ise kaynak duracaktir.

Birimi: S

Siniri: 0.1~20.0

Fabrika ayari: 0.1

Sicak baslatma akimi (Hcu)- MMA durumunda sicak baslatma akimini segin.
Birimi: A

Siniri: 20200

Fabrika ayari: 50

Sicak baslatma zamani (Hti)- MMA durumunda sicak baslatma zamanini segin.
Birimi: S

Sinir: 0.1~2.0

Fabrika ayari: 0.5

Diz noktasi voltaji (UIn)- MMA durumunda diz noktasi voltajini segin.

Sinir: 1530
Fabrika ayari: 15
uiv
W
60
Constantcurrentcharacteristic Electrode characteristic curve
] curve
~ |
‘\ I.'I
40 ’
20 l
10 g /M
| | l Al l
100 200 300 400 A

Birimi: saat/dakika

Siniri: 0 ~999:59

Fabrika ayar1:000

Asagidaki sekilde islem yapiniz:

a. basin (5 saniye icinde birakin) ve alt-meni parametre ayarlamasina
mcion iy O . . N )
/% girmek igin gosterge 15181 yanar;
b. Belli degeri kontrol etmek icin “t-L” veya “t-H” kodunu ‘—“ ile secin. “t-L” disiik seviye
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degerini ve “t-H” ise yliksek seviye degerini belirtir.
Zamanlama zamanini okumak i¢in her iki degeri birlestirin;

c. Sayet zamani sifira temizlemek isterseniz, 3 saniye igin [. O™ 1 hasin ve deger sifirlanir;

d. Tekrar e O basin (5 saniye icinde birakin) ve gdsterge 15181 zamanlama

fonksiyonundan gikmak icin séner.
Ornek: Sayet yiiksek seviye ve diisiik seviye Sekilde gosterildigi sekilde ise, zamanlama zamaninin 9933:20
oldugu anlamindadir, dokuz bin dokuz yuz otuz Ug¢ saat ve yirmi dakikadir.

[ =—H | | 3g= |

C3Ch C 3w 3% C A COA OO s COw OO H=
COoOCh COV CO% COA DA e CO% COHs

Fabrika ayari (FAC)- Gl kaynagini fabrika ayarina sifirlayin. “no” gérindigiinde, glic kaynagi fabrika ayarina
geri dondurtlmemistir; “YES” gorinduginde fabrika ayari geri dondarilmustar.

Siniri: No/YES

Fabrika ayari: YES

Asagidaki sekilde islem yapin:

a. basin (5 saniye icinde birakin) ve alt-meni parametre ayarina girmek igin
aweriow iy O

gosterge isigiyanar.
b. [/)..,le “FAC” kodunu segin;

c. 3saniyeigin tekrar omn basin ve sag taraftaki gostergede “YES” gorintilenir, fabrika
Om

ayarlarina geri doniImastur.

d. Tekrar basin (5 saniye icinde birakin) ve fabrika ayarlarindan ¢ikmak igin
Fmcrion e O

gosterge 15181 soner, ve fabrika ayari tamamlanmistir.

Oeh Qv O% On On O3 O% Otz

Kaynak akimini, voltajini ve diger parametreleri géstermek igin kullanilir. Sayet degisik parametreler segcilir ise,
ilgili gdsterge 15181 yanacaktir.
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4-4 Ara birim

On panel iizerindeki ara birim

Tanimlama
Socket Descriptiory Su Qlkl@l
. Water outlet
.] Q- |wnsis)
Gaz
© © |
TIG torg anahtarma
: baglanti
i / ) i Connect to
e / ::antzl ‘T TIG torch
—. 2 ;
i P h swilch
G "})} i Toprak
\QE:/' 3 GND
s | . | - Gi¢ kaynagi _igin
— 4 ~  kontrol soketi
= 7/ // / }:c:-'iu— — § o1V
// V
—— i GHD
P 3 Uzaktan kumanda
Fa il s k)/ icin kontrol soketi
L ! /__..!"' coniroller
2 - 2 -
N = ! Toprak
ﬁ; i.;\\\” 3 G0
N/ e | s Seyyar

Sekil:On panel (izerindeki ara birim

Arka panel lizerindeki ara birim

TIG 3200 AC /DC PULSE No. Kalem
1. Devre kesici
2. Terminal kutusu
3. Sigorta (2A)
4, isim plakasi
5. Fan
6. Gaz girisi (M12x1)
7. Su girisi (M16x1.5)
TIG 500 AC/DC PULSE 1. Devre kesici
2. Terminal kutusu
3. Sigorta (2A)
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4, isim plakasi

5 Fan

é. Gaz girisi (M12x1)

7. Su girisi (M16x1.5)

8. Soket (sync kablosunun takilmasi igin)

o Ayak pedali
Ayak pedali bu seri gii¢ kaynaklarinin ark baslatma kontrolii ve akim regilasyonu igin kullanilabilir. Gig
kaynaginin kontrol kablosu soketine kontrol fisi takildiktan sonra makine otomatik olarak pedal kontroliine

donecektir. Pedalin lizerine basildiginda, lzerine basilan pedalin derecesi ile ayni dogrultudaki kaynak akiminda
makine calismaya baslar. Ust limit degeri pedal {izerindeki potansiyometre tarafindan kontrol edilir.

Kontrol fisi

Akim 6n ayarlama Potansiyometresi &

Sekil: Ayak pedall

12. ARIZA BULMA VE GIDERME

Uyari ! Asagidaki arizalar ve nedenleri kesin degildir. Ancak, ATIG-PAC’'In kaynak islemi esnasinda
ve normal kullanma kosullarinda meydana gelebilirler.

No. Ariza Nedeni Cozumii
eArizal faz eBilesenleri ve devreyi kontrol edin
Ana sebeke anahtari . eFan, transformatdor, ana kontrol
1 | ACIKTIR, fakat gostergeler | ®Sigorta (2A) arizalidir kartini control edin
yanmiyor
A k I h k I
eHat kopuktur ° ‘nan sebeke beslem hattini kontro
edin
o|GBT modilii veya ug¢ fazlh . oo L
Yikske akimda uzun bir | redresor arizalidir. eKontrol edin ve degistirin
2 | slire calismaksizin devre - -
Kesici eSayet IGBT arizali ise, tahrik karti
esici atiyor T -
eHattan hata kisa devre Uzerindeki 120 ve 5.1Q
SR160rezistanslari kontrol edin
3 Kararsiz kaynak akimi o Arizali faz oGli¢ kaynagini kontrol edin
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e Ana kontrol karti arizalidir

eAna kontrol kartini kontrol edin ve
degistirin

eic hat kopuktur

Kaynak akimi . o
4 ayarlanamiyor ®Ana kontrol karti arizalidir eKontrol edin ve degistirin
ePedal anahtar arizalidir
® Kaynak akimi ok yuksektir oGli¢ kaynagini kapatin ve sogumasi
Asiri-voltaj korumasi, EO4 . icin bekleyin
5 ! e Cok yiiksek sicaklik
(or804) Goky
eSicaklik rélesi arizahdir e Sicaklik rolesini degistirin
e Akim c¢ikisim olmaksizin torg
anahtarina uzun sure | ®Torg anahtarini birakin
6 Torg anahtari anormaldir, | basilmistir
EO02 (or 805
(or ) eTorg anahtari (pedal | eTorg (pedal anahtarini) kontrol edin
anahtan) anizalidir veya degistirin
Su-sogutma anormaldir, * Su .ta?nkl, .sunakls ana.\htarl,. eSu tankini, su akis anahtarini ve
7 torg gibi su sirkllasyon sistemi

EQ9 (or 806)

iyi durumda degildir

torg’u tamir edin

Tablo: Ariza bulam ve Giderme

13. DEPOLAMA VE TASIMA

Kaynak makinesi, -10°C ile +40°C arasinda sicaklikta en fazla % 70 nem oranina sahip kapal odalarda

depolanmalidir.

Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.

Kaynak makinelerinin uygun sekilde saklanmasi tavsiye edilir.

Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karsi korunacak sekilde

ambalajlanmalidir.
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14. TIG PARAMETRE ESLESTIRMELERI

Tungsten elektrod yarigapi ile Torg Tungsten Sivriltilmis
P elektrod tungsten  |Koni agisi (°)|Pilot akimi (A)
nozul yarigapi arasindaki iligki
yarigapl (mm) |yarigapi (mm)

Torg nozul yarigapi | Tungsten elektrod 1.0 0.125 12 215
(mm) yarigapi (mm) 1,0 0.25 20 5~30
6,40 0,5 1,6 0.5 25 8~50

8 1.0 1,6 0.8 30 10~70
2,4 0.8 35 12~90
3,50 16o0r24 2,4 1,1 45 15~150
11,10 3,20 3,2 11 60 20~200
Torg nozul yarigapi ile gaz debisi arasindaki iligki
DC Pozitif Baglanti AC
Kaynak akimi T T
a\:alﬁ (A) Or(;I Gaz Or(;I Gaz
& nozu debisi nozu debisi
yarigapi . | yaricapi )
(L~min1) (L'min g
(mm) (mm)
10~ 100 4~9.5 4~5 8~09.5 6~ 8
101~ 150 4~9.5 4~7 |9.5~11| 7~10
151~ 200 6~ 13 6~8 11~13| 7~10
201~ 300 8~13 8~9 13~16| 8~15
Paslanmaz gelikte TIG kaynagi
Malzeme . . Tungsten Kayn.ak Argon gazi Kaynak Kaynak
. Birlestirme elektrod teli e
kalinhgi X debisi akimi hizi
(mm) sekli yarigap! | yarigapi ( Lmin® | arang () (cm-min'”
(mm) (mm)
0,8 Alin birlestirme 1,0 1,6 5 20~50 66
1,0 Alin birlestirme 1,6 1,6 5 50~80 56
1,5 Alin birlestirme 1,6 1,6 7 65~ 105 30
15 Bindirme 1,6 1,6 7 75~125 25
2,4 Alin birlestirme 1,6 2,4 7 85~125 30
2,4 Bindirme 1,6 2,4 7 95~135 25
3,2 Alin birlestirme 1,6 24 7 100~ 135 30
3,2 Bindirme 1,6 2,4 7 115~145 25
4.8 Alin birlestirme 2,4 3,2 8 150~225 25
4.8 Bindirme 3,2 32 9 175~250 20

15. MAKINE BAKIM

Kaynak makinesinin yiksek verim ve gilivenle ¢alismasini saglamak icin periyodik bakim islemlerinin dizenli
olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim ydntemlerini anlamasi, kaynak makinesini iyi tanimasi,
basit kontrol ve gilivenlik uygulamalarini kendi baslarina yapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine
servis 6mrind uzatmaya Ozen gostermesi gerekmektedir. Periyodik bakimla ilgili detayl bilgiler asagidaki

tabloda belirtilmistir.

Uyari: Bakim islemi sirasinda kaynak makinesinin sebeke ile olan baglantisi mutlaka kesilmelidir. Bakim

islemi yetkili ve konusunda uzman kisiler tarafindan yapilmalidir.

15.1. GUNLUK BAKIM
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e Makinenin 6n panelinde bulunan kaynak akimi ayar digmesi ve arka panelinde bulunan agma-
kapama anahtarinin yerlerinde ve ¢alisir durumda oldugundan emin olunuz.

e Akim ayar diigmesi diizglin monte edilmemisse ve agma-kapama anahtari yerinden oynamis ve rahat
¢alismiyorsa yetkili servise bagvurunuz.

e Calistirdiktan sonra makinede titreme, 1slik sesi ya da garip bir koku olup olmadigini kontrol ediniz.
Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagini bulmaya ¢alisin, cevreden kaynaklanan bir problem
varsa ortadan kaldirin, sorun eger makineden kaynaklaniyorsa miidahale etmeyin ve sebeke ile
baglantisini kestikten sonra yetkili servise basvurunuz.

e Makinenin panelindeki ledlerin bozuk olup olmadigini kontrol ediniz. Eger bozuksa vyenisi ile
degistiriniz.

e Kaynak akiminin ayarlanan akim degeri ile uyumlu oldugundan emin olunuz. Eger farklihk varsa
normal kaynak islemini etkileyeceginden gerekli ayarlamayi yapiniz.

e Sogutma faninin hasarli olmadigindan ve normal bir sekilde dondugiinden emin olunuz. Makine asiri
derecede isindiktan sonra eger fan devreye girmiyorsa fandaki pervanenin bloke olup olmadigini
kontrol ediniz. Eger fan hasarli ise yetkili servise basvurunuz.

e Kaynak baglantilarinin gevsek ya da asiri derecede 1sinmis olup olmadigini kontrol ediniz. Eger asiri
Isinma ya da gevseme varsa baglantilari sikiniz veya yetkili servise basvurunuz.

e Akim kablosunun hasar goriip gérmedigini kontrol ediniz. Eger hasar gérmusse hasarli bolimi uygun
bir malzeme ile sararak yalitin ya da kabloyu yenisi ile degistiniz.

15.2. AYLIK BAKIM

e Kuru hava kompresoru kullanarak makinenin igini zamanla biriken tozlardan temizleyiniz. Kiiguk
pargalari korumak igin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat ediniz.

e  Makinenin Uzerindeki vidalari kontrol ediniz, eger gevseklik varsa sikiniz. Eksik vida varsa yerine
mutlaka yenisini takiniz. Pash vidalari yenisi ile degistiriniz.

15.3. UG AYLIK BAKIM

e Makinenin verdigi gercek akim degerinin potansiyometre ile ayarlanan akim degeri ile ayni oldugunu
kontrol ediniz. Gergek akim degeri pens-ampermetre ile élgtlr.

15.4. YILLIK BAKIM

e Ana devre, PCB ve gdvde {izerindeki izolasyon empedansini 6lgiiniiz. Olglim degeri eger 1 MQ'un
altindaysa hasar var demektir. Bu durumda yetkili servise basvurunuz.

e Topraklamanin devamliligini test ediniz. Bu testi kendiniz yapmayiniz. Yetkili servise basvurunuz.
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OMSER TEKNIK DESTEK ADANA
37 |ADRES: YESILOBA MAH, 46023 SOKAK NO:11/ASEYHAN / ADANA MERSIN
TEL: 03224289223 4289294 -4289223  cep:05322609653  fax:03224289222 HATAY
[WAIL: servis@omser.com.tr_murat@omser.com.tr QSMANIYE
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|MAIL: emekbobinaj@hotmail, com
TEKNIK ELEKTRIK BOBINAJ TRABZON
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i. Garanti suiresi, kaynak makinesinin teslim tarihinden itibaren baslar ve 2 yildir.

Kaynak makinesinin garanti siresi icerisinde arizalanmasi durumunda tamirde gecen siire garanti sliresine
eklenir. Kaynak makinesinin tamir sliresi en fazla 20 is giinidir. Bu siire, kaynak makinesinin servis istasyonuna,
servis istasyonunun olmamasi durumunda sirasi ile kaynak makinesinin saticisi, bayiisi, acentesi, temsilciligi,
ithalatgisi veya imalatgisindan birine teslim edildigi tarihten itibaren baslar.

Kaynak makinesinin garanti siresi igerisinde gerek malzeme ve iscilik, gerek montaj hatalarindan dolayi
arizalanmasi halinde, iscilik masrafi, degistirilen parca bedeli ya da baska herhangi bir ad altinda higbir lcret
talep edilmeksizin tamiri yapilacaktir.

ii. Kaynak makinesinin; teslim tarihinden itibaren garanti siresi icinde kalmak kaydi ile iki yil icerisinde, ayni
arizayl Ucgten fazla tekrarlamasi veya farkh arizalarin besten fazla ortaya ¢ikmasi sonucu, maldan
yararlanamamanin sireklilik kazanmasi, tamir i¢in gereken azami siirenin asilmasi, servis istasyonun mevcut
olmamasi halinde sirasi ile satici, bayii, acentesi, temsilciligi, ithalatgisi veya imalatgisindan birinin
diizenleyecegi raporla, arizasinin tamirinin mimkiin bulunmadigi belirlenmesi durumlarinda, Ucretsiz olarak
degistirme islemi yapilacaktir.

iii. Kaynak makinesinin kullanma kilavuzunda yer alan hususlara aykiri kullaniimasindan kaynaklanan arizalar
garanti kapsami disindadir.

iv. Garanti Belgesi ile ilgili olarak ¢ikabilecek sorunlar icin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, Tuketicinin ve
Rekabetin Korunmasi Genel Midirliigi'ne bagvurulabilinir. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.nin verdigi garanti,
miinhasiran {rettigi makinelerin yapiminda kullanilan parcalarin malzeme ve isgilik kusurunun GEDIK KAYNAK
SAN. TiC. A.S. tarafindan da kabul edilecek teknik bir heyetge tespit edilmesi halinde s6z konusudur. $6z konusu
garanti, kullanim esnasinda sarf edilen malzemeleri (sase ve kaynak penseleri, kontak meme, nozul, torc spirali,
tel yolluklari, tel sirme makarasi, ampul, sigorta vb.) kapsamaz, bu sarf malzemeleri ile kaynak malzemeleri
garanti kapsami disindadir.

v. Garanti kapsamindaki Gruinlerde herhangi bir kusurun ortaya ¢ikmasi halinde musteri veya kullanici derhal ve
yazil olarak GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.ye arizalanan makinenin arizasini, makinenin adini, seri numarasini,
fatura tarihini ve fatura eden firmanin adini bildirmek zorundadir. GEDIK KAYNAK SAN. TIiC. A.S. kendisi icin en
uygun sekilde, ya kendi fabrikasinda, ya misterinin atolyesinde ya da yetkili satis sonrasi servisin atélyesinde
makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Misterinin yukarida belirtilen belgeleri géstermemesi
halinde ilgili makinenin kendi deposundan ¢iktigi tarihi baz alarak 15 aylik bir stireyi garanti kapsaminda sayar.

vi. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.’ nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki triinlerin kusurlu olmasi halinde
bedelsiz tamiri disinda, makinelerde meydana gelebilecek arizalar ylziinden olusabilecek is kaybi veya imalat
kaybi gibi konularda herhangi bir sorumlulugu s6z konusu degildir.

Vii. Makinenin, kullanim kilavuzunda belirtilen ortamlara uygun olmayan bir ortamda calistiriimasi, uygun olmayan
sartlarda depolanmasi, GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.markasi, aksesuari ve sarf malzemeleri disinda aksesuar ve
sarf malzemeleri kullanilmasi ve makinenin miisteri tarafindan tamir edilmeye calisiimasi hallerinde GEDIK
KAYNAK SAN. TiC. A.S./nin garantisi gegersiz olacaktir.
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®

GeKaMac

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BILGILERI

GeKaMac®
Makinenin Markasi L e tererrr e et teareaeerreerteneennes
Makine Modeli L e tererrrne et e e et teareae e e eertentennes
Makine Bandrol ve/veya
Seri No L e e e e et e e e e ntesraea e sreea
TUKETICI BILGILERI
Firma Bilgileri L e et e e ae et tesrear et eestentennes
Yetkili Adi-Soyadi L e et e et tesreae et eertenrennes
Telefon L e et e e ae et tesrear et eestentennes
Makinenin Bulundugu Adres : ... e et
Makinenin Bulundugu il et e 1o J
Mail Adresi e e e @ e,
Imza /Kase
SERVIS BILGILERI
Yetkili Servis Adi L et ettt e aentenaeraa
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi ..ot eeeerve s
Kurulum Tarihi s Y T
Garanti Baslangic Tarihi L et rerert i ee e et et e et b e ateeheeaeenseereerbentennes
Garanti Bitis Tarihi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes

imza / Kase

UYARI: Iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi icin her iki
niishanin da tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi
imzalanmadan Once, her iki kopya iizerindeki makine seri numaralarinin ayni oldugunu kontrol
ediniz

www.gedikkaynak.com.tr

GeKaMac' PoWer TIG 3200 AC/DC Pulse Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu 37



®

GeKaMac

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BILGILERI

Makinenin Markasl e e e e e e
Makine Modeli L etter oo e tee i ——e e i e tesse bt tee st beessrebebesserntesensn

Makine Bandrol ve/veya
Seri No L ettt e e et et b e ettt st eae et es e beas

TUKETICi BiLGILERI

Firma Bilgileri L e et e e ae et tesrear et eestentennes
Yetkili Adi-Soyadi L e et e et tesreae et eertenrennes
Telefon ettt e ettt s e nberae
Makinenin Bulundugu Adres : ... e et
Makinenin Bulundugu il et e 1o J
Mail Adresi e e e @ e,

Imza /Kase

SERVIS BILGILERI

Yetkili Servis Adi L et ettt e aentenaeraa
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi ..ot eeeerve s
Kurulum Tarihi s Y T
Garanti Baslangic Tarihi L et rerert i ee e et et e et b e ateeheeaeenseereerbentennes
Garanti Bitis Tarihi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes

imza / Kase

UYARI: Iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi icin her iki
niishanin da tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi
imzalanmadan Once, her iki kopya iizerindeki makine seri numaralarinin ayni oldugunu kontrol
ediniz.

www.gedikkaynak.com.tr
URETICI
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Uretici: Shandong Aotai Electric Co., LTD.

Uretici Adresi: 282 Bole Ave, High-tech Development Zone, Jinan, Shandong 250101, P.R. China
iletisim bilgileri:

Tel: +86-531-81921006

Fax: +86-531-88876665

iTHALATCI

ithalatgr: Gedik Kaynak San ve Tic A.S.

ithalatgl Adresi: Ankara Cad No: 306 Seyhli 34906 Pendik, istanbul/Tiirkiye
iletisim Bilgileri:

Tel: +90-216-3785000

Fax: +90-216 3782044
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Ankara Caddesi
iﬁ No ; 306 Seynhli 34906 Pendik, Istanbul / Turkey

E,#E Gedik Kaynak

P+00 216 378 50 00 F +90 216 378 20 44
gedik@gedik.com.tr
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