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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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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 3000 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 & 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.

Standartlar / Standards EN IEC 609741
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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Giris

Tanim

PoWer TIG 3000 AC / DC Pulse

Gucli, kompakt ve hafif olan 3000 AC /DC Pulse Uniteleri, TIG
kaynagi ile Uretilen en yenilikgi, yiksek performansli ve teknik
acidan en gelismis tek fazli inverter jeneratorleri temsil etmektedir.
Sebekeden enerji emilimini optimize eden PFC (Gug¢ Faktorii
Duzeltme) cihazi, bu yiiksek glclu jeneratorlerin 16A sigortali glig
kaynagdi sistemlerine sorunsuzca baglanabilecedi anlamina gelir.
Kullanici dostu dijital kumanda ve gelismis fonksiyonlar, tim kaynak
parametrelerinin tam stabilitesini saglayarak tum metaller,
aliminyum ve alasimlari igin yuksek kaliteli TIG kaynaginin yani sira
her tir elektrotla MMA kaynagini garanti eder. 3000 AC / DC Pulse
Uniteleri, glic ve tasinabilirlik gerektiren tim profesyonel kaynak
uygulamalari ve bakim isleri i¢in ideal ¢ézimdur.

PoWer TIG 3000 AC / DC Pulse

En modern IGBT tabanli invertor teknolojisini kullanan, yiiksek
frekansli 3000 AC/DC Pulse veya 3000 AC/DC R ateslemeli t¢
fazh TIG jeneratorl, yenilikgi bir dijital kontrol ile birlikte gelir.
Teknolojik olarak son teknoloji trlind, saglam, hem dogru hem
de alternatif akimla kullanimi kolay, ylksek potansiyelli dijital
kontrol ile donatilmig bu jeneratdr, aliminyum ve alagimlar dahil
olmak Uzere ali metallerin yuksek kaliteli TIG kaynaginda
kullanilabilir Bu, makinenin 06zellikle endlstride ve bakim
sektérinde 6zel kullanimlar igin uygun oldugu anlamina gelir.
ozellikle zor seliilozik ve bazik elektrotlar kullanildiginda bile

MMA kaynaginda mikemmel performansi garanti eder.

Ozellikler

Uriinimizi satin aldiginiz igin tesekkir ederiz.

Tesisten en iyi performansi almak ve pargalarinin maksimum
kullanim émriind garantilemek igin, bu kilavuzda yer alan
kullanim ve bakim talimatlarinin yani sira ilgili klasorde yer alan
glvenlik talimatlarinin da okunmasi ve bunlara kesinlikle
uyulmasi gerekir. Tesiste onarim gerekiyorsa,
miusterilerimize servis merkezi atélyelerimize
basvurmalarini éneririz, ¢linkl onlar 6zel olarak egitilmis ve
surekli glincellenen gerekli ekipmana ve personele sahiptir.
Tum makinelerimiz ve ekipmanlarimiz sirekli olarak gelistirilir
ve bu nedenle yaplilari ve 6zellikleri agisindan degisiklikler
yapilabilir.

PoWer TIG AC/DC serisindeki ali kaynak makinelerinde

bulunan 6zellikler sunlardir
Yenilikgi ve kompakt tasarim
Kompakt boyut ve hafiflik gok kolay tasima.

» Darbeye dayanikli plastik 6n panelli metalik ana yapi

« Kontrol panelinde koruyucu vizér

« Sasiye entegre edilmis saglam tutamak. Tim kaynak
parametrelerinin dijital kontroll, diizenlenmesi ve izlenmesi.
Kaynak parametrelerini 6nceden ayarlayan dijital ekran

 Dijital ampermetreler ve voltmetreler standart donanimlardir,
kaynak akiminin énceden ayarlanmasi ve en son degerin
kaydedilmesi (Tutma fonksiyonu)

» Kisisellestiriimis kaynak programlarini kaydetmeyi ve kalibre
etmeyi mimkin kilan 6zellik Kendi kendine teshis cihazi

* Asirl 1Isinma termostatik korumasi

+ Sebeke voltaj dalgalanmalarini £% 20 iginde otomatik olarak
telafi etme

+ Sebekeden gelen asiri voltaja kargi glvenlik bariyeri.

» Yiksek frekansin sadece ark atesleme asamasinda devreye
girmesi nedeniyle elektromanyetik bozulma azalir.

» Gug kaynagi sogutma fanini ve tor¢ suyu sogutmasini
sadece gerektiginde calistirmak igin “Enerji Tasarrufu” islevi.
Duslk emilen akim tiketimi

* Bu jenerator, Avrupa Toplulugu'nda yurtdrlikte olan tim
standartlara ve direktiflere uygundur.



Mukemmel TIG kaynak 6zellikleri.

- TIG kaynaginin yuksek frekansli ark vurusu, uzun
mesafeden bile hassas ve verimli.

- Ozel TIG torglarinin kullaniimasi, kaynak akiminin dogrudan
torgtan uzaktan ayarlanmasina izin verir.

- Kullanilan elektrotun ¢api, arkin tutusmasi ve dinamigi
Uzerinde daha fazla kontrol saglar.

- SYN Pulse iglevine uzak girme provizyonu ile standart dahili
titresim (0,5 ila 2000 Hz arasinda).

- Kare, karisik, sintizoidal veya tg¢gen dalga sekli segici.

- Kare kaynak dalgasi frekans dengeleme / diizenleme ve
“Balance Plus”.

MMA

- Voltaji 12 V'un altina dustren VRO (Voltaj Dustirme Cihazi)
etkinlestirilebilir, bu da kaynak makinesinin yliksek elektrik
riski olan ortam kosullarinda kullanilabilecedi ve bdylece
maksimum operatdr guvenligi saglayacagi anlamina gelir.

- - “Ark Kuvveti” ayarlanabilir, kaynak arkinin en iyi dinamik
ozelliklerini seger.

- “Hat Start” ayarlanabilir, 6zellikle zor elektrotlarla ateslemeyi
iyilestirir.

- Yapisma onleyici fonksiyon elektrotlarin yapismasini 6nler

* PFC cihazi, emilen akimin dalga formunu si-nusoidal hale
getirir, bu da sebekede harmonik bozulma olmamasina ve
emilimin optimize edilmesine neden olur, bu da jeneratoriin
tam glcund 16 A sigorta ile kullanmaniza ve kaynak
makinesinin glc¢ kaynagi voltajindaki dalgalanmalara karsi
daha iyi korunmasina olanak tanir

PoWer TIG 3000 AC/DC Pulse
TUm robotik sistemlerde kullanima uygundur.

* - Opsiyonel “RoboMAT 17 araylzi, tim  proses
baslatma/durdurma  sinyallerini  yonetir, temel  kaynak
parametrelerini diizenler ve ayni zamanda tim Analog/Dijital
baglanti gereksinimlerini karsilayan esnek, verimli bir araylz
sistemi olarak islev gorur.

Kullanim limitleri (IEC 60974-1)

Bir kaynak makinesinin kullanimi tipik olarak sureksizdir, yani
etkin galisma donemleri (kaynak) ve dinlenme ddnemlerinden
(parcalarin yerlestiriimesi, telin degistiriimesi ve alt yikama
islemleri vb. Bu kaynak makinesi, toplam kullanim siresinin %X'i
kadar bir calisma suresi boyunca tam guvenlikle 12 maks
nominal akim  saglayacak sekilde  boyutlandiriimistir.
Yururlikteki yénetmelikler toplam kullanim siresini 10 dakika
olarak belirlemektedir. Calisma déngusu bu strenin %X'i olarak
kabul edilir. izin verilen calisma déngiisi siresi asilirsa, kaynak
makinesinin etrafindaki bilesenleri tehlikeli asiri 1sinmadan
korumak igin bir agiri i1sinma kesmesi meydana gelir. Termal
korumanin etkinlestiriimesi, kontrol paneli ekraninda yanip
sénen “t° C” ile bildirilir (daha fazla bilgi icin MTA kontrol paneli
kilavuzuna bakin). Birka¢g dakika sonra asiri isinma kesme
otomatik olarak yeniden devreye girer ve kaynak makinesi tekrar
kullanima hazir hale gelir.

Teknik bilgi

Sistemin genel teknik verileri tablo 1'de 6zetlenmistir.

Tablo 1

PoWer TIG 2200 AC/DC Pulse PoWerTIG 3000 AC/DC Pulse
Model

TIG | MMA TIG | MMA
Glg tedarigi 50/60 Hz \% 1~ 230 +20% 3~ 400 +20%
Glg tedarigi max (0] * 0,092
Giris glici @Max kVA 6,5 | 7,0 96
Gecikmeli sigorta;(1@100%) A 16 10
Gl faktorl / cosq, 0,99/0,99 0,95/0,99
Verimlilik derecesi n 0,77 0,76 | 0,81
Agik devre voltaji \% 100 88
Akim orani A 5.+.220 5.+.180 5.+.300 10.+.250
Gorev donglisii @100% (40°[) A 140 120 210 190
Gorev donglisii @ 60% (40°C) A 180 150 250 220
Gorev donglisii @X% (40°[) A 220 (30%) 180 (30%) 300 (35%) 250 (40%)
Kullanilabilir elektrodlar mm 1,2+.24 1,6.+.4,0 1,2.;.4,0 1,6.;.5,0

IEC 60974-1 « IEC 60974-3 « IEC 60974-10 | IEC 60974-1 < IEC 60974-3 * IEC 60974-10
Standartlar (CE S CE S
Koruma sinifi IP 23S IP23S
Yalitim sinifi F F
Boyut mm 465 - 390 - 185 495 - 390 - 185
Agirlik kg 15,5 19
ONEMLI :

EN/IEC 61000-3-3 standardinin gerekliliklerine uygun olarak test edilen bu sistemler, EN/IEC 61000-3-11 standardi tarafindan belirlenen

gereklilikleri kargilamaktadir.

PoWer TIG 2200 AC/DC Pulse

(*) Bu ekipman, harmonik akimlarla ilgili EN/IEC 61000-3-12 standardinda belirtilen gereklilikleri kargilamaktadir.

PoWer TIG 3000 AC/DC Pulse

Bu ekipman, kullanicinin kaynag: ile genel sistem arasindaki arayliz noktasinda izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in 0,092'ye
esit veya daha az olmasi kosuluyla EN/IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Gerekirse dagitim sebekesi operatdriine danisarak ekipmanin
yalnizca izin verilen maksimum sistem empedansi Zmax'in 0,092'ye esit veya daha az oldugu bir kaynaga baglanmasini saglamak ekipmani
kuran veya kullanan kiginin sorumlulugundadir.



Makine nasil kaldirilir
Kaynak makinesi, makineyi yalnizca manuel olarak tagimak igin
kullanilan, gergeveyle bir bitiin halinde gulglu bir tutamaga
sahiptir.
NOT: Bu kaldirma ve tagsima cihazlari AB-Avrupa standartlarina
uygundur.  Baska kaldirma ve tasima sistemleri kullanmayin

Paketin agiimasi
Sistem temel olarak sunlardan olusur:
* PoWer TIG AC/DC or AC/DC R ayri
kaynak unitesi
Kaynak TIG torglari (opsiyonel)
Boyun askisi (opsiyonel 2200 AC/DC)
Topraklama kablosu, hizli baglanti ile birlikte (opsiyonel)
Kaynak torgu i¢in sogutma sivisi Unitesi (opsiyonel)
Tasima arabasi (opsiyonel) “RoboMAT 1” analog/dijital
robot araylzu (opsiyonel)
- bu araylz sadece otomatik/robotize
ekipmanlar igin kullaniimalidir)
Jenerator ara baglanti kablosu
- Robot arayuizii (opsiyonel)
-Bu araylz sadece otomatik/robotize
kullaniimalidir)
Sistemi teslim aldiktan sonra:
- Kaynak jeneratorinia ve ilgili tim aksesuar bilegenlerini
ambalajlarindan c¢ikarin. Kaynak makinesinin iyi durumda
oldugunu kontrol edin, aksi takdirde herhangi bir sorunu
derhal  satici-distribiitére  bildirin.  Tim  havalandirma
izgaralarinin agik oldugundan ve hava sirkilasyonunu
engelleyen yabanci cisimlerin bulunmadigindan emin olun.

ekipmanlar igin

Kurulum

Sistemin basarili ve guvenli bir sekilde kullaniimasini saglamak igin
kurulum yeri dikkatlice secilmelidir. Sistemin bu kilavuzda yer alan
uretici  talimatlarina uygun olarak kurulmasindan ve
kullaniimasindan kullanici sorumludur. Sistemi kurmadan o6nce
kullanici, Ozellikle galisma alanindaki potansiyel elektromanyetik
sorunlari g6z oOnunde bulundurmalidir, sistemi asagidakilerin
yakinina kurmaktan kaginmanizi éneririz:

» Sinyalizasyon, kontrol ve telefon kablolari,

» Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

« Bilgisayarlar ve kontrol ve 6lgim cihazlari,

» Guvenlik ve koruma cihazlari.

Kalp pili, isitme cihazi ve benzeri ekipmanlarla donatiimis kisiler,
calisir durumdaki bir makinenin yanina gitmeden 6nce
doktorlarina danigmalidir. EKipmanin kuruldugu ortam, kasanin
koruma seviyesine uygun olmalidir. Bu sistem, havanin uzaktan
dolasimiyla sogutulur ve bu nedenle havanin kolayca
emilebilecegi ve gergevedeki agikliklardan disari atilabilecegi
sekilde yerlestiriimelidir Kaynak unitesi asagidaki seviyelerle
karakterize edilir:

Koruma seviyesi iP 23 S, ekipmanin hem i¢ hem de dis
mekanlarda kullanilabilecegini gosterir. “S” kullanim sinifi,
ekipmanin yuksek elektrik garpmasina maruz kalan kosullarda
kullanilabilecegi anlamina gelir.

Elektrik beslemesine baglanti

Makinenin kullanici hattina (elektrik akimi) baglantisi
kalifiye personel tarafindan yapilmalidir. Kaynak makinesini
sebeke gii¢ kaynagina baglamadan 6nce, nominal voltaj ve
frekansin sebeke gii¢ kaynagi tarafindan saglananlara
uygun oldugundan ve kaynak makinesinin gli¢ anahtarinin
“0” konumuna getirildiginden emin olun.

PoWer TIG 2200 AC/DC - Tek fazli glic kaynagi Ana gii¢

kaynagina baglamak igin kaynak makinesinin kendi figini

kullanin. Figi degistirmeniz gerekiyorsa asagidaki sekilde

hareket edin Makineyi beslemeye baglamak icin 2 iletken tel

gereklidir.

+ - SARI YESIL renkli olan iigiinciisii “TOPRAK” baglantisini
yapmak icin kullanilir.

PoWer TIG 3000 AC/DC  AC/DCR +Ug fazli gii¢ kaynagi
Sebeke gl¢ kaynagina baglanti igin sistemle birlikte verilen dort
kutuplu kablo kullaniimahdir. Bu kablo sunlardan olusur:

Makineyi gli¢ kaynagina baglamak igin kullanilan Gg iletken.

* SARI-YESIL olan doérdiincusi “TOPRAK” baglantisini
olusturmak igin kullanilir.

Gii¢ kablosuna uygun bir normallestirilmis fis (3p+t) yiikii

baglayin ve sigortalarla veya otomatik bir anahtarla

tamamlanmis bir elektrik prizi saglayin. Toprak terminali,
beslemenin toprak iletken kablosuna (SARI-YESIL)
baglanmalidir.

Tablo 2'de gecikmeli hatlarda fus-es igin tavsiye edilen kapasite
degerleri gosterilmektedir.

NOT: Gli¢ kablosundaki tiim uzatmalar uygun ¢apta olmali ve
kesinlikle makineyle birlikte verilen 6zel kablodan daha kiiglik
capta olmamalidir.

C Kullanim talimatlari

KOMUTA VE KONTROL BIRIMLERI (SEK. A)

Pos. 1 MTA komut ve kontrol paneli.

Pos. 2 Pozitif kutuplu hizli baglanti.

Pos. 3 Hizli baglanti TIG torg gaz tipd.

Pos. 4 TIG kaynak yardimci kontrol konnektori (torg buttan,
uzaktan kumanda pedali, vb.)

Pos. 5 Negatif kutup hizli baglanti.

Pos. 6 Gl¢ kaynagi anahtari. “O” konumunda kaynak
makinesi kapalidir.

Pos. 7 Ana kablo. Pos. 8

Kaynak gazi hortumu.

Tablo 2

Model PoWerTIG 2200 AC/DC PoWerTIG 3000 AC/DC

TIG 1 MMA TIG 1 MMA
Glg girisi @Max kVA 6,5 1 70 9,6
Gecikmeli sigorta ( @ 100%) A 16 10
Godrev donglsti@X% (40°() A 220 (30%) 1 180 (30%) 300 (35%) 1 250 (40%)
Ana kablo
Uzunluk m, 35 4
Bolim mm 25 25
Topraklama kablosu .
Bolim mm 25 35




PoWer TIG 2200 AC/DC

SEK.A
Ara yiiz aksesuarlari_(opsiyonel)

“RoboMAT 1” analog / dijital robot arayiizii PoWer TIG 3000
AC/DC R kaynak makinesinin arkasina takilir (Poz 1, Sekil B)

" RoboMAT 1” analog/dijital robot araytzu

baglanti kablosu - Kesme robotu veya otomatik ekipman
icin

Kabloyu analog/dijital araylize sekilde gosterildigi gibi baglayin
(Poz 2, Sekil B)Bu kablonun diger ucunu baglamak igin
“RoboMAT 1” analog/dijital robot arayiiz(i igin kilavuzdaki
semaya bakin. ONEMLI: Otomatik sistem tarafindan
calistinimadigi surece “RoboMAT 1” analog/dijital robot
arayuzinu jeneratdre bagh tutmayin.




TIG kaynak

TIG igsleminde kaynak, bir tungsten elektrot tarafindan ateslenen
bir ark kullanilarak, disaridan olasi malzeme ilavesiyle
birlestirilecek iki metal parcanin eritimesiyle elde edilir. Erimis
haldeki metal banyosu ve elektrot inert bir gazla korunur
(6rnegin Argon) Bu kaynak turi ince saclarin kaynadinda veya
ylksek kalitenin gerekli oldugu durumlarda kullanihr
Kaynak kablolarinin baglanmasi (SEK. C):
Gaz hortumunu Argon tuplne baglayin.
Makine kapaliyken
Topraklama kablosunu + (pozitif)
konektore baglayin
ilgili topraklama kelepcesini pas, boya, yag vb.
bulunmayan bir alanda is pargasina veya is pargasi
destegine baglayin
TIG tor¢ glc¢ kablosunu - (negatif) isaretli gegmeli
konektore baglayin
Torg gaz tlpini baglantiya baglayin (Poz. 3, Sekil A)
Tor¢ digmesi konektérini 6 kutuplu tutucuya
yerlestirin (Poz. 4, Sekil A)

isaretli gecmeli

2) Glc kaynagr anahtarini 1'e getirerek kaynak makinesini
acin (Poz 6, Sekil A)

3) Avyarlamalari yapin ve kontrol panelindeki parametreleri
secin (daha fazla bilgi icin MTA kontrol paneli kilavuzuna
bakin).

“Kaldirma” TiPi GARPMA iLE TIG KAYNAGI
4a) Gaz tlpuni ve akis regulatérini agin
5a) Elektrodu kaynadin baslayacagi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak parganin
Ustinde olmayacak sekilde bir agiyla yerlestirin, elektrot
noktasi ile kaynak yapilacak parga arasinda temasi koruyun
(Sekil 0-1).
6a) Tor¢ digmesine basin.
7a) “Kaldirma” fonksiyonu, TIG torg elektrodu is pargasi ile
temas ettiginde arki vurur ve ardindan kaldirlir (Sekil 0-2)
8a) TIG kaynagini gercgeklestirin
(Sekil D- 3)
Kaynagi sonlandirmak igin
* Torcu yavascga kaldirin, belirli bir noktada kaynak akimi
azalir ve ardindan durur
» Kaynak makinesi, arkin sénmesiyle birlikte otomatik bir
asagl egimi takip eder
9a) Kaynak islemi bittiginde gaz tliplini kapatmay1 unutmayin

YUKSEK FREKANS VURUSLU (HF) TIG KAYNAGI

4b) Gaz tlpunu ve akis regulatérini agin

5b) Elektrodu kaynagin baslayacagi noktaya yerlestirin, TIG
torcunu gaz nozulunun kenari kaynak yapilacak parganin
Ustline gelmeyecek sekilde acili olarak yerlestirin, elektrot
noktasi ile kaynak yapilacak parca arasinda 2- 3 mm bosluk
birakin (SEK. E-1)

6b) Tor¢ digmesine basin.

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

8b) Kaynaga devam etmek icin torcu normal konumuna geri
getirin (Sekil E-3)

ONEMLI: Yiiksek frekans, acildiktan sonra otomatik olarak

kapanir.

TIG "Kald TIG "HF"

z

Zooo ™

SEK.




KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak i¢in kaynak yapilacak
parca her zaman topraga baglanmalidir. Kaynak yapilacak
parcanin toprak baglantisinin kullanici i¢in kaza riskini veya
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin
¢ok dikkatli olunmahdir. Kaynak yapilacak pargayi topraga
baglamak gerektiginde, parga ile toprak mili arasinda dogrudan
bir baglanti yapmalisiniz.

Boyle bir baglantiya izin verilmeyen Ulkelerde, kaynak yapilacak
parcayl ulusal ydnetmeliklere uygun olarak uygun
kondansatorler kullanarak topraga baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI
Tablo 3, TIG kaynag: icin ilgili elektrotlarla kullanilacak akimlar
gostermektedir. Bu bilgiler mutlak olmayip sadece size yol
gbstermek icindir; 6zel bir secim icin elektrot Ureticilerinin
talimatlarini okuyun. Kullanilacak elektrodun c¢api, kaynak igin
kullanilan akimla dogru orantilidir.

Tablo 3
0 ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,2 10+ 80
1,6 70 + 150
24 140+ 250
3,2 225+ 400
4,0 300+ 500

Elektrot kaynagi (MMA)

Kaynak elektrodu, rutil ve bazik elektrotlarin kullanildigi ¢ogu

metalin (¢esitli gelik trleri vb.) Kaynaginda kullanilr.
Kaynak kablolarinin baglanmasi (Sekil F):
Makineyi sebeke glic kaynagindan ayirin ve kaynak
kablolarini kaynak makinesinin ¢ikis terminallerine (Pozitif
ve Negatif) baglayin, kullanilan elektrot tipine gore belirtilen
polarite ile kelepceye ve topraga baglayin (SEK.F) Her
zaman elektrot Ureticisinin talimatlarina uyun. Kaynak
kablolari mimkin oldugunca kisa olmali, birbirlerine yakin
olmali, zemin seviyesinde veya yakininda
konumlandiriimalidir. Elektrot kelepgesine ve topraklama
kelepgesine ayni anda dokunmayin. Gu¢ kaynagi
anahtarini 1'e getirerek kaynak makinesini agin (Poz 6,
Sekil A). Ayarlari yapin ve kumanda panelindeki
parametreleri secin (daha fazla bilgi icin MTA kumanda
paneli kilavuzuna bakin). Torcu is parcasina dogru hareket
ettirerek kaynagi gerceklestirin. Elektrodu eritmek icin arki
vurun (elektrodu metale hizlica bastirin ve sonra kaldirin),
kaplama koruyucu bir kalinti olusturur. Daha sonra
elektrodu soldan saga dogru hareket ettirerek, kaynak
yénine gére metale kiyasla yaklasik 60° egerek kaynaga
devam edin.

KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu azaltmak icin kaynak yapilacak
parca her zaman topraga baglanmalidir Kaynak yapilacak
parcanin toprak baglantisinin kullanici igin kaza riskini veya
diger elektrikli ekipmanlara zarar verme riskini artirmamasi igin
¢cok dikkat edilmelidir. Kaynak yapilacak parcayi topraga
baglamak gerektiginde, parca ile topraklama mili arasinda
dogrudan bir baglanti yapmalisiniz.

Bdyle bir baglantiya izin verilmeyen Ulkelerde, kaynak yapilacak
parcay! ulusal yonetmeliklere uygun olarak uygun kapasitorler
kullanarak topraga baglayin.

KAYNAK PARAMETRELERI

Tablo 4, kaynaklanacak pargalarin kalinhgina bagli olarak
elektrot secimi ile ilgili bazi genel gdstergeleri gostermektedir.
Kullanilacak akim degerleri, yaygin geliklerin ve disik dereceli
alasimlarin kaynag@i igin ilgili elektrotlarla birlikte Tablo 5'te
gOsterilmigtir. Bu verilerin mutlak bir degeri yoktur ve sadece
goOsterge niteligindedir. Kesin secim igin elektrot Ureticisi
tarafindan saglanan talimatlari izleyin.

Tablo 4
KAYNAK KALINLIGI (mm) 0 ELEKTROD (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,2
<112 4
Tablo 5
0 ELEKTROD (mm) AKIM (A)
1,6 30+ 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140
4 140+ 190
5 190+ 240

Kullanilacak akim, kaynak pozisyonlarina ve birlestirme tipine
baghdir ve parganin kalinligina ve boyutlarina gore artar. Tablo
5'te gosterilen dlzenleme alani dahilinde, farkh kaynak
turlerinde kullanilacak akim yodunlugu
* Yliksek uzak dizlem, 6n dizlem ve dikey yukari dogru

kaynak
« Orta uzak bas Ustl kaynak
» Dusuk uzak dikey asagi dogru kaynak ve énceden isitiimig

kiiglk pargalarin uzak birlestiriimesi.
Siradan gelik elektrotlarin kaynaginda kullanilacak ortalama
akimin oldukga yaklasik bir gostergesi asagidaki formille
verilmektedir:

1=50x (Oe -1)
Burada:
1 = kaynak akiminin yogunlugu
Oe = elektrot capi
Ornek: Uzak elektrot gapi 4 mm
/=50 x(4-1)=50 x 3=150A

C Bakim

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

YEDEK PARCALAR

Orijinal yedek parcalar ekipmanlarimiz icin 0zel olarak
tasarlanmistir. Orijinal olmayan yedek pargalarin kullanimi
performansta degisikliklere neden olabilir veya &ngorilen
guvenlik seviyesini dusurebilir.  Orijinal olmayan yedek
pargalarin kullanimiyla ilgili tim sorumlulugu reddediyoruz.

JENERATOR

Bu sistemler tamamen statik oldugundan, asagidaki sekilde ilerleyin:

- Jeneratériin icinde biriken kir ve tozu basingh hava
kullanarak periyodik olarak temizleyin. Hasar gdérmelerini
onlemek icin hava jetini dogrudan elektrikli bilesenlere
yoneltmeyin. Asiri i1sinmaya neden olan asinmis kablolari
veya gevsek baglantilar tespit etmek icin periyodik kontroller

yapin.



C Opsiyonel
Uzaktan kumandalar sadece 2-STROKE ve 4-STROKE kaynak
modlarinda kullanilabilir.

MANUEL UZAKTAN KUMANDA

UYARI: Makineyi TIG kaynagi icin kullanirken, kiti ayni anda
kullanmak ZORUNLUDUR -

Kaynak akimi bu kumandaya baglanarak uzaktan o&lgllebilir.
Ekranda kaynak makinesinde ayarlanmis olan 6nceki maksimum
kaynak akimi degeri gosterilecektir. Uzaktan kumanda kaynak
akimini minimumdan bu degere ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin
MTA kontrol paneli kilavuzuna bakin). Maksimum c¢ikis degerini
degistirmek icin kaynak makinesindeki ayar digmesini ¢evirmeniz
yeterlidir.

AYAK SALTERI

Ayak salteri, tor¢ dugmesinin ve kaynak akimi ayar digmesinin
yerini alir. Ekranda kaynak makinesinde ayarlanan o6nceki
maksimum kaynak akimi degeri gosterilir. Pedal, kaynak akimini
minimumdan bu degere ayarlayacaktir (daha fazla bilgi icin MTA

kontrol paneli kilavuzuna bakin). Maksimum ¢ikis degerini
degistirmek igin kaynak makinesindeki ayar digmesini ¢evirmeniz
yeterlidir.

NOT:

- Pedal kontroliini dogru kullanmak igin, “kaynak modunu” 2-
STROKE olarak ayarlayin ve ardindan kaynak parametreleri
SLOPE UP stresini O sn, SLOPE DOWN siiresini O sn olarak
ayarlayin.

* - Makineyi TIG kaynadgindan uzakta kullanirken, operator
kaynagi baslatmak icin tor¢ buttanini ve kaynak akimini
uzaktan diizenlemek igin pedali kullanabilir.

HAVA VE/VEYA SU SOGUTMALI TORG YUKARI/ASAGI
Yukari/asagi torg, kaynak makinesinin 6n tarafindaki akim ayar
dugmesinin yerini alir. Aktif parametreyi ayarlamak icin sag (+) ve
sol (-) dugmeye basin. Bu torg kinci ile, iki (+) ve (-) digmesine
basarak kayith programlari kaydirmak da mimkindir. Bos ve
kullaniimayan bir program bulunana kadar programlari kaydirmak
icin dugmeyi gevirin.

NOT: Program dizileri, kayitli programlarin arasina bos bir
program yerlestirilerek olusturulabilir.

NOT: Kaynak sirasinda ekranda gésterilen deger, tiim kontrol
turlerinde etkin akim ¢ikisini temsil eder. Jeneratériin dijital
kontrol (nitesi, hangi cihazin bagli oldugunu tanimlamasini ve
buna gére harekete gegmesini saglayan bir kontrol tanima
cihazi ile donatiimistir. Komut tanima cihazinin dogru
calismasini saglamak igin, gerekli aksesuari ilgili konektére
baglayin (makine kapaliyken) ve ardindan agma / kapama
dligmesiyle kaynak makinesini agin. NOT: uzaktan
kumandalar bagliyken programlari hafizaya almak veya
acmak miimkiin degildir (UP/DOWN komutlarina sahip tor¢
harig).

Bir uzaktan kumanda baglanirsa (ardindan kendi kendini onaylama
prosedlird uygulanirsa), makine otomatik kaynak icin &nceden
ayarlanmigsa otomatik olarak manuel kaynak agsamasina dénecektir.

C Herhangi bir zorluga isaret edilmesi ve
bunlarin ortadan kaldirilmasi
Besleme hatti en yaygin zorluklarin nedeni olarak gésterilmektedir.

Ariza durumunda, asagidaki sekilde ilerleyin:

Besleme geriliminin degerini kontrol edin

Gug¢ kablosunun figse ve besleme anahtarina mikemmel

sekilde baglandigini kontrol edin

Gug sigortalarinin yanmis veya gevsek olmadigini kontrol edin

Asagidakilerin arizali olup olmadigini kontrol edin:

Makineyi besleyen anahtar. Duvardaki priz, jenerator anahtari.

NOT: Jeneratériin onarimi igin gerekli olan teknik donanim géz
6niine alindiginda, ariza durumunda uzman personele veya
teknik servis departmanimiza bagvurmanizi tavsiye ederiz.

C Dijital arayiz PCB dedisimi

On raf panelini sabitleyen 4 vidayi sékiin. Ayar digmesini
cikarin.
Dijital araytiz PCB'sinden kablo konektérlerini ¢ikarin.
Klguk destek kolonlarini sokuin.

« Dijital araytiz PCB'sini desteklerinden kaldirarak ¢ikarin

* Yeni dijital arayliz PCB'sini monte etmek i¢in tam tersi yonde ilerleyin.



Makine iizerindeki grafik sembollerin anlami

Giig tedarigi sigortasi

Uzaktan kumanda igin konektor

Elektrogok riskinin yiiksek oldugu
ortamlarda kullanim igin sistem

Uyarn

Avrupa Toplulugu'nda serbest dolagima
uygun uriin

Hizl baglanti TIG torg gaz tiipii

Tehlike Yiiksek Voltaj

Ekipmani kullanmadan 6nce bu kilavuzda
yer alan talimatlan dikkatlice

|+ *@e

Negatif kutuplu gegmeli konnektor

g b= | 7 B = BN

Topraklama MMA kaynak
Pozitif kutuplu ge¢meli konnektor TIG kaynak
Ozel Atik

Elektronik devre kartinin ayarlanmasi

PT1 Maksimum akimin ayarlanmasi
PT2 Minimum akimin
ayarlanmasi




. Baglanti semasi (PoWer TIG 3000 AC/DC Pulse)
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o 2 3 4 o5 % 7 8 9 +10
C CA CP CR CT D DB DD DS ED
11 12 13 14 15 +16 17 -18 19 20
EVG F FCTA FE FHF HR iL L L1-2 M
21 22 23 24 25 26 27 28 29 «30
Mi Mi2 MiS MV RC RF RP RSP S-Al S-INT DIG
31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
S-INV S-ISR SD SDRV SF SHF Si SP TC TF
41 2 43 44 45 46
TH THF THP THS TP w
___ Renk Anahtari
. ‘AN  Turuncu-Siyah
C Elektrik semasinin anahtari Ar  Turuncu
-1 Kondansatér -2 Giig kaynagdi konektérii 230V 50/60Hz -3 EMC Az GOk mavisi
kapasitorleri-4 Sogutma sistemi igin glic kaynag konektori -5 TIG torg Be Beyaz
baglantisi tor -6 ikincil diyot -7 “Dual Boost Chopper” IGBT -8 Dijital ekran -9 81 Mavi
ikincil diyot bosaltici 10 Enkoder -11 Gaz solenoid valfi -12 Sigorta-13 BN Beyaz-Siyah
Konektorle birlikte komple torg filtresi -14 EMC filtresi -15 HF filtresi -16 Bel Gg Gri
sogutma sistemi -17 Glg¢ kaynagdi anahtari -18 Indiiktér -19 PFC induktérleri Gl San
.-20 Elektrikli pompa -21 Birincil IGBT deyresi -22 “Full Bridge” IGBT-23 GV Sari-Yesil
Ikincil IGBT devresi -24 Fan motoru -25 Ikincil R- C diyot -26 Membran Mr Kahverengi
klavye -27 Birincil dogrultucu -28 Ikincil IGBT koruma karti direnci -29 Nr  Siyah
_Otomasyon icin araylz (istege bagl ekstra) -30 Dijital arayiiz PCB -31 Ro Pembe
Inv<_art6r PCB -32 Otomasyon arayi]zi] izolasyon karti (istege bagh ekstra) - Rs Kimizi
33 Ikincil devre diyotlari PCB -:}4 Ikincil devre PCB -35 EMC filtre PCB -36 vd Yesi
Yuksek frekans (HF) PCB -37 Ikincil devre cuit IGBT karti -38 Sekonder
IGBT koruma karti -39 Akim dénistiiriicti -40 Toroidal ferrit -41 Sekonder VI Violet

devre diyot termostati-42 HF transformatori -43 Primer devre termistort -44
Sekonder devre termo-stati -45 Transformatér -46 Basing anahtari
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