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TESEKKURLER! Lincoln Electric kalitesini sectiginiz igin tesekkir ederiz.

e Lutfen, cihaz ve ambalajda hasar olup olmadigini kontrol ediniz. Herhangi bir hasar tespit etmeniz durumunda
cihazi satin aldi§iniz bayiye hasar bildiriminde bulununuz.

o lleride referans alinabilmesi igin, cihaz bilgilerini iceren asagidaki tabloyu doldurunuz. Model adi, kodu ve seri
numarasi cihazinizin arkasinda yer alan Uriin etiketinde mevcuttur.

Model Adi:

Sanayi ve Ticaret Bakanligi tarafindan belirlenen kullanim émrii 10 yildir. (Uriiniin islevini yerine
getirebilmesi icin gerekli olan yedek parca bulundurma siiresidir.)

Bu makine ortiilii elektrod ve TIG kaynagi yapmak igin tasarlanmistir. Bagka bir amag igin
kullanilamaz.
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Guvenlik

05/10

UYARI

Bu makine mutlaka yetkili personel tarafindan kullaniimaldir. Tum baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim
prosedirlerinin yetkili kisilerce yapildigindan emin olunuz. Makineyi ¢alistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu mutlaka
okuyunuz. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina veya makinenin zarar
gormesine neden olabilir. Litfen altta belirtilen sembollerin kargisindaki uyarilari dikkatle okuyunuz. Uygun olmayan
baglantilardan, saklama kosullarindan ve kullanimdan kaynaklanan hasarlardan Kaynak Teknigi ve Sanayi Ticaret A.S

sorumlu degildir.

UYARI: Bu sembol olasi ciddi yaralanmalari, can kayiplarini ve makinede meydana gelebilecek
hasarlari 6nlemek icin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi gerektigini gosterir.
Kendinizi ve bagkalarini koruyunuz.

ELEKTRIKLE CALISAN EKiIPMAN: Makine Uzerinde c¢alismaya baslamadan o6nce sigorta
kutusundaki salteri kullanarak elektrigi kesiniz. Elektrik baglantilarini yururlikteki kurallara uygun
olarak gerceklestiriniz.

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve makineye bagli
kablolarin durumunu duizenli olarak kontrol ediniz. Herhangi bir uygunsuz durumla kargilastiginizda
sorunlu pargalari yenileri ile hemen degistiriniz. Her turli ark parlamasi ve yangin ¢ikmasi riskini
Onlemek igin elektrod pensesini kaynak masasinin lUzerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir
ylzeye dogrudan birakmayiniz.

ELEKTRIKSEL VE MANYETIK ALAN INSAN SAGLIGINA ZARARLI OLABILIR: iletkenler lizerinden
akan elektrik, elektromanyetik alan olusturur. Olusan bu elektromanyetik alan kalp pili gibi cihazlar
Uzerinde etkili olabilir. Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi galistirmadan énce bir fizyoterapiste
danigmalari gerekir.

CE NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine, Avrupa Birligi Talimatlari’na uygun olarak Uretilmigtir.

KAYNAK SICRANTILARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri
kaynak yapilan yerden uzakta tutunuz ve yangin sonduriciyl kolaylikla erigebileceginiz bir yere
koyunuz. Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sigrantilar ve sicak malzemeler ince catlaklardan ve
en dar acikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen
uzaklastiracak énlemlerin alindigindan emin olmadan hig¢bir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde
kaynak yapmayiniz. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla
calistirmayiniz.

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yilksek miktarda 1si aciga ¢ikabilir. Sicak
ylzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir malzemelere dokunurken ve tasirken
mutlaka eldiven kullaniimahdir.

GUVENLIK ISARETI: Bu makine, elektrik garpmasi riskinin yiiksek oldugu ortamlarda gerceklestirilen
kaynak uygulamalari igin gerekli olan giicu saglamaya uygundur.

GAZ TUPU PATLAYABILIR: Sadece kaynak islemlerine uygun olarak Uretilmis koruyucu gaz igeren
basin¢h gaz tlplerini kullaniniz. Kullanilan gaza ve tlip basincina uygun regulatérlerin tipe dogru
olarak monte edildiginden emin olunuz. Tipler dik pozisyonda tutulmali ve giivenlik zinciri ile sabit bir
yere baglanmalidir. Koruyucu kapaklari kapatmadan tiplerin yerlerini kesinlikle degistirmeyiniz.
Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve gerilim altindaki her tiirlii parganin gaz tipi
ile temas etmemesine O6zen gosteriniz. Tupleri, 1s1 ve kivilcim Ureten ve riskli alanlar olarak
adlandirilan bolgelerin uzaginda stoklayiniz.
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Giivenlik Talimatlan

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUNUZ VE ANLAYINIZ: Makineyi kullanmadan once kullanim
kilavuzunu mutlaka okuyup anlayiniz. Kullanim kilavuzunda belirtilen talimatlarin uygulanmamasi
ciddi yaralanmalara, can kaybina veya ekipmanin hasara ugramasina neden olabilir.

Kaynak islemi dikkatsiz, dalgin, yorgun ve uykusuz iken yapiimamaldir.

Ark kaynagi, kaynakgly! potansiyel tehlikelerden koruyacak yeterli dnlemler alindiginda guvenli bir
uygulamadir. Bu o6nlemler gbzden kacirildiginda veya ihmal edildidinde, ciddi hatta o6lumle
sonuglanabilecek elektrik carpmasi, asirn derecede duman ve gazlarin etkisinde kalma, ark
radyasyonu, yangin ve patlama gibi tehlikeler ortaya ¢ikabilir.

NOT: Kaynakta guivenlik hakkinda detayli bilgi almak i¢in ANSI Z49.1 standardini okuyunuz.

Koruyucu Donanimlar:
Kaynak operatorleri, kendilerini yanma riskinden koruyan giysiler giymelidir. Kaynak yaniklari, giplak
cilde kaynak kivilcimlarinin sigramasindan kaynaklanabilen ve ¢ok sik karsilasilabilen bir risktir.

Kaynak sirasinda giyilen elbiseler uygulanan kaynak ydntemine gore degisebilir ancak genel olarak
giysinin hareket kolayligi saglamasi, kaynakginin viicudunu sigranti, kivilcim ve ark radyasyonundan
koruyacak bigimde 6rtmesi gerekmektedir.

Aleve dayaniklihgi nedeniyle yin giysiler tercih edilmelidir. Sentetik giysiler i1siya maruz kaldiginda
eriyecedi icin kesinlikle giyilmemelidir.

Koruyucu giysiler gresten ve yagdan korunmalidir. Bu tir maddeler oksijenli bir ortamda kontrolstiz
olarak alev alabilir ve yanabilir.

Gomlek kollari ve pacalari katlanmamalidir. Zira kivilcimlar ve erimis metaller kivrim yerlerine girebilir.
Pantolonlar is ayakkabisinin diginda tutulmali, icine sokulmamalidir. Aksi halde erimis metaller ve
kivilcimlar ayakkabinin igine girebilir.

Tehlikeli durumlarda kullanilan diger koruyucu giysiler asagida belirtilmistir:
Aleve dayanikl elbiseler,
Tozluklar,
Onlikler,
Deri koltuklar ve omuz pelerinleri,
o Kaynak makinesinin altina giyilen sapka,
Elleri yaniklardan, kesik ve ciziklerden korumak igin mutlaka deri gibi aleve dayanikli malzemeden
uretilen eldivenler giyilmelidir. Buna ek olarak elekirik carpmasina kargi bir miktar yalitim
saglayabilmesi igin eldivenlerin saglam ve kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Giiriiltu:

Kulagi kivilcim ve erimis metallerden korumak ve ark kaynagi makinesinin gurdltisinden kaynaklanan
duyma kaybini engellemek icin kulaklik takilmalidir. Calisma ortamindaki giriltd kulaklarn rahatsiz
edici ve bas agrisina yol agan bir seviyeye ulastiginda, isitsel bir problem yasanabilir. Bu durumda
hemen kulakhginizi takiniz.

isitme kaybl, test yapilana kadar fark edilmeyebilir ve sonrasinda tedavi icin gok geg kalinmig olabilir.

Galisma Ortaminin Onemi ve Temizligi

Calisma ortaminin dizen ve temizligi kaynak makinesine bakim yapmak kadar 6nemlidir. Hatta
olusabilecek zararin derecesi ortamdaki insan sayisi kadar katlanmaktadir. Makine ile ilgili uyarilar
okunmus ve gerekli énlemler alinmis olsa da cevrede bulananlardan herhangi birisinin galisma
ortaminda kabloya takilmasi, kendisi, siz ve diger insanlar icin elektrik carpmasi, sicak metale temas
edilmesi, ya da disme riski ile karsilasiimasina neden olabilir.

Tum donanim, kablo, hortum ve gaz tuplerini; kapilar, koridorlar ve merdiven gevreleri gibi hareket
yogunlugu olan ortamlardan uzak tutulmalidir. Cevreyi diizenli tutmaya gayret edilmeli ve kaynak
islemi bittiginde g¢alisma ortami temizlenmelidir. Bu sayede is guvenliginin yaninda calisma verimliligi
de artacaktir. Ayrica kaynak bédlgesinin yakininda bulunan dider calisanlar dalginlikla kaynak
banyosunun igine basabilir. Bu ylizden kaynak esnasinda etrafa paravan cekilmelidir.
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ELEKTRIK GARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR: Elektrik carpma tehlikesi, operatériin sik

"\ karsilasabilece@i en ciddi risktir. Elektriksel olarak canl parcalara temas etmek, yaralanmalara,

Olime veya elektrik carpmasina ve ani refleks sonucu dismeye neden olabilir. Makine galisirken

elektroda, topraklama baglantisina veya makineye bagh olan gerilim altindaki is parcasina

dokunmayiniz. Kendinizi elektroda, topraklama baglantisina veya is parcasina karsi yalitiniz.

Makinenin figini prizden gektikten hemen sonra fisin metal uglarina dokunmayiniz. Elektrik carpma
tehlikesi olabilir.

Kaynak makinesiyle ilgili elektrik garpma riski iki kategoriye ayrilir:

e  Primer voltaj carpmasi (230 — 460V)
e Sekonder voltaj carpmasi (20 — 100V)

Primer elektrik carpmasi kaynak geriliminden ¢ok daha ytiksek oldugu icin cok tehlikelidir. Makineye
gelen gug¢ acikken, vicudunuz toprakla temas halindeyken ya da makine igindeki canli bir noktaya
dokunurken primer elektrik ¢arpmasi ile karsilasabilirsiniz. Unutmayiniz ki, makine Uzerindeki
ON/OFF anahtarini kapatmak makineye gelen elektrigi kesmez. Makineye gelen elektrigi kesmek
icin besleme kablosunun baglantisindan ayrilmasi veya makineye gelen elektrige ait sigortalarin
kapatilmasi gerekmektedir.

Makinenizin yan kapaklarini asla sékmeyiniz ve hatali calisma durumunda Askaynak Yetkili Teknik
Servisi'ne kontrol ve tamir ettiriniz

Makineyi ve is pargasini mutlaka topraklayiniz.

Yalitimsiz kablolari ve penseleri kullanmayiniz, yenileriyle degistiriniz. Sogutmak icin elektrodu
kesinlikle suya sokmayiniz.

iki ayr kaynak makinesine bagli olan elektrod kablolarina dokunmayiniz. Aradaki voltaj iki
makinenin acik devre voltaji toplami kadar olabilir.

Yerden ylksekte calisirken elektrik soku nedeniyle dismekten korunmak icin mutlaka guvenlik
kemeri takiniz.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak iglemi sagliga zararli duman ve gaz cikisina
neden olabilir. Kullanicilari bu tehlikeden korumak icin yeterli havalandirma yapiimali veya duman
ve gazlar soluma bdlgesi disina atilmalidir.

Genel olarak kaynak uygulamalarinda; dumana maruz kalma stliresi ve duman miktarina bagl olarak
yuzun ve cildin yanmasi, bas dénmesi, mide bulantisi ve ates gibi kisa sureli gegici etkiler gorulebilir.
Dumana uzun slire maruz kalma, cigerlerde demir birikmesine ve fonksiyon bozukluklarina neden
olabilir. Bronsit ve akciger fibrozisi karsilagilan baslica etkiler arasindadir.

Bazi elektrodlar, 6zel havalandirmayi zorunlu kilan alasimlar icerebilir. Ozel ventilasyon gerektiren
bu Uriinlerin etkileri gdz ardi ediimemeli ve “Uriin Giivenlik Bilgi Formu” raporlari dikkatlice
okunmalidir. Bu gibi malzemeler kaynak edilirken gaz maskesi takmak gerekebilir.

Basin duman bulutunun diginda tutulmasi tehlikeli duman ve gazlardan korunmanin en kolay
yoludur.

Duman ve gazlar solunmamali, hava sirkilasyonu veya mekanik havalandirma ekipmanlari
kullaniimali ve eger yeterli havalandirma saglanamiyorsa gaz maskesi takilmalhdir.

KAYNAK ARKI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gézleri sigrantilardan ve
kaynak arkinin yaydigi isinlardan korumak igin uygun maske, filtre ve koruyucu camlar kullaniimahdir.
Aleve dayanikli malzemeden uretilmis giysilerle cilt korunmalidir. Yakin ¢evrede bulunan kisileri,
yanmaz malzemeden yapilmis uygun paravanlarla koruyunuz ve onlari kaynak arkina bakmamalari ve
kendilerini ark 1sin1 etkisinde birakmamalari konusunda uyariniz.

X

Kisa siire de olsa gbzlerin UV isinina maruz kalmasi “Kaynak Almasi” olarak da adlandinlan g6z
yaniklarina neden olabilir. Kaynak almasi, maruz kalindigi andan itibaren saatler sonrasina kadar fark
edilmeyebilir, ancak ¢ok rahatsiz edici oldugu gibi gegici kérlige bile neden olabilir. Normalde kaynak
almasi gegici bir durumdur, ancak gézlerin UV isinlarina uzun sure ve sik olarak maruz kalmasi gdzde
kalici hasarlar olusmasina neden olabilir. Koruma &énlemi olarak ark i1sigina bakmamanin yaninda
uygun filtreye sahip bir koruyucu kaynak gézligi kullanmak gerekir. Ortiilii elektrod ile ark kaynag!
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uygulamasi igin uygun filtre segiminde asagdidaki tablodan yararlanilabilir:

Koruyucu Filtre Se¢im Tablosu
Kaynak Elektrod Capi Akim Araligi Koruyucu Koruyucu
Yontemi (mm) (Amper) Filtre Filtre
(alt sirur) (Gnerilen)
Ortali <24 < B0 7 -
Elektrod 25-4.0 60 - 160 8 10
Ark 40-6.4 160 - 250 10 12
Kaynag > 6.4 250 - 550 11 14

Kural olarak kaynada koyu renkli koruyucu filtre ile baslanmali daha sonra ¢alismaya, minimum
seviyenin altina inmemek kosulu ile, kaynak yapilan alani yeteri kadar gdésterebilecek daha acik bir
filtre ile devam edilmelidir. Kaynak maskeleri basi, yizl, kulaklar ve boynu elektrik carpma riskine,
Islya, kivilcima ve yangina karsi korur.

KAYNAK SIGRANTILARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici malzemeleri
kaynak yapilan yerden uzakta tutunuz ve yangin séndirictyd kolaylikla erisebileceginiz bir yere
koyunuz. Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sigrantilar ve sicak malzemeler ince catlaklardan ve
en dar agikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen
uzaklastiracak dnlemlerin alindigindan emin olmadan hicbir bidon, varil, tank ya da malzeme uzerinde
kaynak yapmayiniz. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla
calistirmayiniz.

Ark kaynaginda yuksek sicakliklar olusabilece@i icin her zaman yangin riskini géz ©nlnde
bulundurunuz. Kaynak arkinin sicakhigi 5000°C’a ulasabilir, ancak genellikle bu isi tek bagina yangin
sebebi degildir. Yangin riski etrafa sigrayan kivilcim veya erimis metallerden olusabilir. Bu metaller 10
metre uzaga sigrayabilir. Bu ylzden kolay tutusabilen malzemeleri kaynak ortamindan uzak tutunuz.
Ayrica is pargasinin, i1sindidinda alev alabilecek herhangi bir malzemeyle temas etmediginden emin
olunuz. Temasla alev alabilecek malzemeler, sivilar(benzin, yag, boya, tiner v.b), katilar(agag, karton,
kagit vb) ve gazlar(asetilen, hidrojen vb) olmak lzere lge ayrilir.

Kaynak yapilan ortami gbzlemleyiniz. Etrafta benzin veya hidrolik yagla calisan sistemler varsa ve
kaynak ortamini ya da sistemi hareket ettiremiyorsaniz araya yangina dayanikli paravan koyunuz.
Yiksekte veya bir merdivende kaynak yapiyorsaniz asagida yanici veya patlayici bir malzeme
bulunmadigindan emin olunuz. Ayrica etraftaki insanlarin tzerine clruf ve kivilcim sigrayabilecegini
unutmayiniz

Tozlu ortamlarda kaynak yaparken 6zel dnlemlerin alinmasi gerekir. Toz pargalari yanabilir ve ani bir
yangina veya patlamaya neden olabilir. Ortamdaki tozun yaniciigi ve uguculugu hakkinda bilginiz
yoksa uzman ve yetkili bir kisi tarafindan incelenip onay verilmeden kaynak veya kesme islemine
baslamayiniz.

Kaynaga baglamadan dnce is parcasinin ylzeyinde yanici veya isindiginda tutugabilecek bir kaplama
olup olmadigini kontrol ediniz.

Kaynak islemine ara verildiginde, elektrod pensesinin toprada veya is parcasina degmediginden emin
olunuz.

Yanici malzemelerin bulundugu ortama 10 metre yakinlikta kaynak yapiyorsaniz yaninizda bir
g6zlemci bulundurunuz. Bu gdézlemci, kivilcimlarin ve sigrantilarin nereye gittigini gézlemlemeli,
gerektiginde yangin sonduricilere kolayca erigebilmelidir. Kaynak islemi bittikten sonra gézlemci ile
birlikte, kaynaktan sonra etrafta herhangi bir duman olup olmadigini yarim saat boyunca kontrol ediniz.

Diger acil durumlarda oldugu gibi kaynak kazalarindan kaynaklanan durumlarda da ilk kural panige
kapilmamaktir. Yanginin blyukligline gore, digerlerini de uyarmak icin yangin alarmini galistiriniz,
itfaiyeye haber veriniz, kaynak makinesini kapatiniz ve yangin ¢ikiglarindan mimkin oldugunca ¢abuk
cikiniz.
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Ekstra Giivenlik Onlemleri

Bazi durumlarda givenlik énlemlerini uygulamak zor olabilir. Ancak yine de belirtilen kurallara uyunuz. Eldivenlerinizi
kuru tutunuz, 1slanmasi kacinilmaz ise yaninizda ekstra bir ¢ift eldiven daha bulundurunuz. Kontrplak, plastik paspas
veya benzeri kuru ve yalitkan bir malzeme tzerinde durunuz. Viicudunuzu, kaynak pargasindan izole ediniz.

Nemli ortamlar, i1slak giysiler, metal yapilarin lzeri, 1zgara ve iskelelerin Uzeri, oturarak, diz ¢okerek, uzanarak kaynak
yaplilan pozisyonlar, is pargasi veya topraga erisimin engellenemedigi durumlar gibi elektrik garpma tehlikesinin yiksek
oldugu ortamlarda kaynak yapilmasi gerekiyorsa, asagida belirtilen makineleri kullanmay: tercih ediniz:

e Yari otomatik DC sabit gerilimli makineler,
¢ DC manuel ark kaynak makineleri,
o Azaltilmis voltaj kontrolli AC kaynak makineleri

Elektrod pensesinin ve kablolarin durumu ¢ok 6nemlidir. Pensenin Uzerindeki plastik veya fiber yalitkan malzeme,
canli(elektrik yukli) yerlerle temasi 6nler. Kaynak makinesini galistirmadan énce, daima pensenin durumunu kontrol
ediniz. Eskimis, yipranmis olanlan degistiriniz, tamir etmeye calismayiniz. Ayni kontrolleri kablolar icin de yapini.
Kabloyu degistirmek maliyetli olabilecedi icin, izolasyonu ylksek bir makaron ve benzeri ile tamir ediniz. Makineyi
calistirmadan dénce her defasinda izolasyonlar kontrol ediniz.

Eger bir elektrik soku hissederseniz bunun bir uyari oldugunu unutmayiniz. Béyle bir durumda ise devam etmeden 6nce
cihazinizi, is aligkanhklarinizi ve is ortaminizi elektrik carpma risklerine karsi kontrol ediniz. Anormal bir durum varsa
gerekli 6nlemleri almadan kaynaga devam etmeyiniz. E§er sorunun kaynagini siz tespit edemiyorsaniz Askaynak Yetkili
Teknik Servisi'ne bagvurunuz.

Calisma Ortamindaki Diger Kisiler Igin Onlemler

Calisma ortaminin temizligi ve dizeni sizin oldugu kadar ortamdaki diger insanlarin guvenlidi icin de son derece
onemlidir. Etrafinizda calisan diger kaynakgilar veya kisiler yirirken dalginlikla kaynak banyonuza basabilir veya
kablolara takilarak sizin ve diger insanlarin dismesine ve elektrik carpma riski olusmasina neden olabilir. Ayrica kaynak
sigrantilari, cevredeki diger insanlara sigrayarak yanma tehlikesi yaratabilir.

Kaynak yaptiginiz ortami yangina dayanikli bir paravanla ayirmak olasi riskleri azaltir.

Calisma ortamindaki diger insanlari da is giivenligi ekipmanlarini kullanmalar konusunda uyariniz. Ozellikle kaynak
yapilan ortamda bulunmalari gerekiyorsa; yangina ve alevienmeye dayanikli is guvenligi giysileri giymeleri, is g6zIigu,
kaynak maskesi kullanmalari, izoleli ayakkabi ve eldiven giymeleri konusunda g¢evrenizdekileri uyariniz. Uyarilariniza
riayet etmeyen kigileri calisma ortamindan uzaklastiriniz.

Yuksekte kaynak yapiyorsaniz, erimis metallerin ve kaynak sicrantilarinin agagidan gegen diger kisilere sigramamasi igin
ilgili uyari levhalari kullaniniz.

Elektromanyetik alanlar kalp pilleri igin zararli olabilir.

Cevreden gegen ve kaynakgl olmasa da etrafinizda bulunan diger ¢aliganlar icin gerekli uyarilari yapiniz, ikaz levhalari
kullaniniz. Bu gibi kisilerin kaynak ortaminda bulunmadan 6nce doktora danigsmalari gerektigini bildiriniz.

Kaynak ortamlari, elektrik garpma riskinin en ylksek oldugu ortamlardir. Diger kigiler yurirken kablolara basip elektrik
¢arpma riskine maruz kalabilirler. Yalitimsiz kaynak kablosu kullanmayiniz, mimkinse kablolari izoleli, plastik kanallar
icerisinden yonlendiriniz.

Bakiye Riskler Hakkinda Bilgi

Lincoln Electric Tel Besleme Uniteleri, 60974-1 standardinin gerektirdigi giivenlik kurallarina uygun olarak tasarlanmis ve
Uretilmistir. Guvenlik riskleri ortadan kaldiriimak igin gerekli tim 6nlemler alinmig, operatérin ve kullanicinin almasi
gereken tum Onlemler ve uymasi gereken kurallar kullanim kilavuzunda belirtilmigtir. Gerekli 6zen gdsterilmedigi,
glvenlik 6nlemlerinin alinmadigi durumlarda risklerin ortadan kaldiriimasi mimkin degildir. Bu riskler, hafif yaralayici
olabilecegi gibi yangin ve patlama riskleri birden fazla kisi icin 6limcil dahi olabilir. Kaynak ortaminin givenliginin
saglanmasi kullanicinin sorumlulugundadir. Onlemlerin alinmadi§i veya eksik oldugu durumlarda derhal is durdurulmali,
yetkili kigiler uyariimalidir.
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Kurulum ve Operator Talimatlari

Makineyi kurmadan veya ¢alistirmadan énce bu bdlimu
sonuna kadar okuyunuz.

Konum ve Caligsma Kosullari

Bu makine en zor kosullarda bile ¢alisabilir. Bununla
beraber, makinenin uzun dmdrli olmasini ve glivenle
kullanilabilmesini saglamak amaciyla asagidaki basit
onlemlerin alinmasi 6nemlidir.

e Makinenizi yatayda 15 dereceden daha fazla egime
sahip bir yere koymayiniz.

e  Makinenizi borularin buzunu ¢ézmek igin
kullanmayiniz.

e Makineniz mutlaka temiz hava akimi olan bir yerde
calistinimali, makinenin ¢alistirildigi yerde
havalandirmayi engelleyici ya da hava akimini
durdurucu bir etken olmamalidir. Calisirken,
makinenin Uzeri kagit, bez ya da benzeri
malzemelerle drtilmemelidir.

e  Toz ve kir makinenizin igine girebilir. Bu durum
mumkin oldugunca en aza indirilmelidir.

e Makineniz IP23 koruma sinifina sahiptir. Makineyi
mumkuin oldugunca kuru tutunuz ve islak zemin
veya su birikintisi Gzerine koymayiniz.

e Makinenizi, radyo dalgasi kontrolli cihazlardan uzak
bir yere koyunuz. Makine normal kullanimda,
yakinlarda bulunan radyo dalgasi kontrolll cihazlari
olumsuz yénde etkileyebilir ve bu durum da
yaralanmalara veya ekipman arizalarina neden
olabilir. Litfen kullanim kilavuzundaki
Elektromanyetik Uygunluk bélumind okuyunuz.

e Makinenizi, ortam sicakhgi 40°C’den fazla olan
yerlerde kullanmayiniz.

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma
Kaynak makinesinin ¢alisma ¢evrimi, makinenin 10
dakikalik standart calisma suresinde, nominal kaynak
akimi ile galisildiginda, asiri Isinma olmadan
calisabildigi zaman dilimini gosterir

Ornek: 60% galisma gevrimi:

OR-D

6 dakika araliksiz kaynak 4 dakika soguma
Calisma gevriminin agilmasi durumunda termal sigorta
devreye girecek ve cihazin ¢alismasini durduracaktir.

Kaynak makinesinin trafosu asiri isinmaya karsi bir
termal sigorta ile korunur. Kaynak akiminin maksimum
degerinde termal koruma sisteminin devreye girme
suresi kisadir. Bu sire, kaynak akim degeri azaldik¢a
artar. Makine agir 1Isindiginda termal sigorta cihazi
devre disi birakir ve Termal LED yanar. Gulvenli galisma
icin gerekli sicakliga ulasildiginda makine tekrar
calismaya baglar, Termal LED séner.

NOT: Guvenlik sebebiyle kaynak torcu tetigi basili

durumdayken cihaz sodusa bile devreye girmez. Ancak
tetik birakildiginda tekrar kullanima hazir hale gelir.
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Besleme Kablosu Baglantisi

Tel besleme Unitesinin baglandigi gi¢ kaynagina giren
sebeke elektriginin voltajini, fazini, frekansini kontrol
ediniz. Kontrol ettiginiz degerler makinenizin arkasinda
bulunan Uriin etiketindeki degerlere uygun olmalidir.
Tum bu kontrollerle birlikte makineden giris kaynagina
giden topraklama kablo baglantilarinin dogru
oldugundan emin olunuz

Gaz Baglantisi

Gaz tlpil uygun bir gaz akis regulatéri ile birlikte
kullanilmalidir. Regulatér takildiktan sonra gaz
hortumunu makinenizin gaz giris konnektortine takiniz.
Gaz konnektoriiniin makine Gzerindeki konumu
asagidaki sekilde 8 numara ile gosterilmistir.Tel besleme
Unitesi maksimum 5,0 bar basingta karbon dioksit, argon
ve helyum gazlarinin kullanimi igin uygundur.

Cikis Baglantilar
Asagidaki sekildeki [1] numarali parcaya bakiniz.

Kontrol ve Calisma Ozellikleri

1. Torc Baglanti Soketi: Torcun baglandidi disi Euro
sokettir.

2. Tel Besleme Hizi Ayar Diugmesi: Tel besleme hizi
manuel modda 1 — 20 m/dk araliginda ayarlanabilir.
Sinerjik moda ise, makine tarafindan belirlenen tel
besleme hizi, manuel olarak £50%, araliginda
dizenlenebilir.

A\ UYARI
Kaynak islemine baslamadan o6nce kaynaksiz tel
besleme anahtari kullanilirken, yavas baslangic tel
besleme kontrol digmesinin[12] tel besleme hizina
da etkisi vardir.

3. Termal Asiri Yukleme Lambasi: Termal agiri
yukleme lambasi, makine asiri 1sindiginda yanar ve
makine devre disi kalir. Sogumasi igin makinenizin
kullanimina ara veriniz. Isik séndtiginde makineniz
normal ¢alismasina devam edebilir.

4. Dijital Gosterge: Dijital gosterge LF24M ve LF24M
PRO modellerinde standart olarak mevcuttur. LF 22
M'de ise dijital gosterge fonksiyonu opsiyonel olarak
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bulunmaktadir.

LF24M PRO:

e Ampermetre: Kaynak sirasindaki anhk akimi,
kaynak bittikten sonra yapilan kaynak
uygulamasinda olugan ortalama akimi gosterir.
Tel besleme hizi degistirildiginde [2], m/dk
cinsinden yeni tel besleme hizi gérintilenir.

e Voltmetre: Voltmetre: Kaynak sirasindaki anlk
gerilimi, kaynak bittikten sonra yapilan kaynak
uygulamasinda olusan ortalama gerilimi
gosterir. Tel besleme hizi [2] degistiginde
gOstergede herhangi bir degisiklik olmaz.

e Calisma Ledleri: Calisma ledleri galisma

modlarini gosterir.

Yanik durumdayken makine sinerjik
SYNERGIC moddadir.

Yanik durumdayken makine manuel
N moddadir.

istenen kaynak uygulamasini “kaynak malzemesi
ve gaz karisim segenek digmesi” [11] ile seciniz.

LF24M:

e Ampermetre: Kaynak sirasindaki anlik akimi,
kaynak bittikten sonra bir dnceki kaynak
isleminde olugan ortalama akimi gosterir

e Voltmetre: Kaynak sirasindaki anlik gerilimi,
kaynak bittikten sonra ise bir dnceki kaynak
isleminde olusan ortalama gerilimi gosterir

Hizli Baglanti Kaplinleri (sadece su sogutmali
modellerde): Su sogutmali torclarin baglandigi hizl

baglanti kaplinleridir.

Torgtan gelen 1lik su.

Torca giden soguk su

Hizli Baglanti Kaplinleri (sadece su sogutmali
modellerde): Su sogutmali torg kullaniimasi
durumunda su baglantilarini hizli baglant
kaplinleriyle yapiniz. Tavsiye edilen sogutucu ve
akis debileri igin tor¢ ve sogutma Unitesi kullanim
kilavuzuna bakiniz.

/N UYARI
Maksimum sogutucu akiskan basinci 4 Bar olmalidir.

Fast-Mate Akim Kablosu Soketi: Gl¢ kaynagindan
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10.

11.

12.

13.

gelen gug giris kablosunun baglandigi sokettir.
Gaz Baglanti Soketi: Gaz hattinin baglandigi
sokettir.

Kontrol Kablosu Baglanti Soketi: Gui¢ kaynagdiyla
haberlesmenin saglandigi kablonun baglandigi
sokettir.

LF 22M

LF24M

Tel Capi Secim Digmesi: Kaynak prosediriinde
kullanilacak olan telin capini belirlemek igin
kullanilir. Bu ayar segenegi sadece sinerjik modda
mevcuttur.

Kaynak Malzemesi ve Gaz Karisim Secenek
Dugmesi: Bu dugme ile:
e Kaynak malzemesi ve uygun gaz karisimi,
¢ Manuel/Sinerjik mod,

secimleri yapilabilir.

Tel Besleme Yavas Baslangi¢c Ayar Digmesi:
Kaynak iglemi, tel besleme hizi yavas baglangi¢
ayar dugmesi [12] ile belirlenen tel besleme hiziyla
baslar. Bu baslangi¢ hizi, kaynak islemi igin
belirlediginiz hizin %10’u ile %100’U arasinda bir
deger olarak belirlenebilir. Daha sonra tel besleme
hizi ayarlama digmesiyle [2] belirlenen hiza ulasir.

Torc Tetik Ayar Anahtari:2 agsamali ve 4 asamall
olmak Uzere iki farkh segenek mevcuttur. 2T/4T
modlarinin ¢alisma prensibi asagida gosterildigi
gibidir:

b

e e i
!

-

'

— — N

21 ! !

T Tetik basili
l Tetik serbest

A. Kaynak Akimi
B. Burnback Siresi
C. Tel Besleme Hizi
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G. Gaz Akisl

14. Burnback Siiresi Kontrol Didgmesi: Kaynak bittikten
sonra torcun ucundan digari ¢ikan kaynak telinin,
kaynak banyosuna yapigmamasi icin verilecek ek
akim suresini belirler.

15. Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtari: Bu anahtarla
kaynak akimi tretiimeden tel beslemesi veya gaz
akisi saglanabilir.

16. Punta Kaynak Siresi Kontrol Dugmesi: 0.2 ila 10
saniye arasinda punta kaynagi suresi ayarlanabilir.

17. On Gaz Uflemesi (sadece LF 24M PRO Modeli):

Kaynak 6ncesi tetige basildiktan sonra 0,01 ila 1
saniye suresince koruyucu gaz Uflenir.

&% LF24M PRO

18. Tel Besleme Mekanizmasi(24M ve 24M PRO): 37
mm ¢apa sahip 4 makarali tel besleme
mekanizmasidir.

19. Tel Besleme Mekanizmasi(22M): ): 37 mm ¢apa
sahip 2 makarali tel besleme mekanizmasidir.

20. Tel Makara Koruyucusu: Maksimum 15 kg.'lik tel
makaralar 51 mm.’lik tel makara miliyle taginir.
Ayrica Readi-Reel® tel makara adaptoriiyle de
uyumludur.

/A UYARI
Linc Feed Tel Besleme Uniteleri’nin, kaynak esnasinda
kapaklarinin kapal olmasi gerekmektedir.
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Kaynak iglemi esnasinda tel siirme Unitesi hareket
ettirilmemelidir.

Tel Makaranin Yuklenmesi
Unitenin yan kapagini aginiz.
Tel makara surtcusinin tespit vidasini sékinuz.

Yikleme islemini su sekilde yapiniz: Tel makaray! yerine
oturttuktan sonra saat yoniinde déndurerek telin,
besleme kanalina girmesini saglayiniz.

Tel makaranin, makara koruyucusuna tam olarak
oturdugundan emin olunuz.

Tespit vidasini tekrar yerine vidalayiniz.

Kullanacaginiz telin cinsine ve ¢apina uygun tel siirme
makarasi seginiz.

Bosta kalan telin ucunu kesiniz ve tel ucunda gapak
olmadidindan emin olunuz.

/Y UYARI
Keskin uglu teller yaralanmalara sebep olabilir.

Tel makarasini, tel tor¢ disi soketine kadar gelecek
sekilde saat yonuinde déndiriniz veya kaynaksiz tel
besleme anahtarini kullaniniz.

Baski makarasi baski kuvvetini dogru sekilde
ayarlayiniz.

Suricunun Fren Torkunun Ayarlanmasi
Kaynak telinin, kontrol digi kaymalarinin énlenmesi igin
suricu bir fren mekanizmasiyla donatiimigtir.

Fren ayarlamasi, suriclnin iginde ve tespit vidasinin
sOkllmesiyle ulagilabilen M10 ayar civatasi yardimiyla

yapilr.

21. Tespit vidasi
22. Ayar civatasi M10
23. Baski yayi

Ayar civatasini saat ydniinde déndurerek baski yayinin
gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu arttirabilirsiniz.

Ayar civatasini saat yoninidn tersine dogru dondirerek
baski yayinin gerilimini, dolayisiyla da fren torkunu
azaltabilirsiniz.

Ayarlama sonrasi tespit vidasini tekrar takiniz.

Baski Makarasinin Kuvvetinin

Ayarlanmasi
Baski kuvveti, ayar somunun saat yéninde
déndurilmesiyle arttirilir, saat yoninin tersine
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déndurilmesiyle azaltilir.

/N UYARI

Eger baski kuvveti gereginden dusikse tel, makara
Uzerindeki dogrultusunu kaybedebilir. Baski kuvvetinin
gereginden fazla olmasi durumunda ise kaynak teli
deforme olabilir. Bu durumda torgta tel besleme
problemleri olusabilir. Baski kuvveti uygun bigimde
ayarlanmalidir. Tel, makara Uzerindeki hareketine
baslayana kadar baski kuvvetini yavasca diglriiniz ve
ardindan ayar somununu bir tur déndirerek kuvveti bir
miktar arttiriniz.

Kaynak Telinin Torca Siriilmesi

Uygun kaynak torcunu, torg disi Euro soketine
baglayiniz. Torcunuzun teknik ézellikleri gi¢ kaynaginiz
ile mutlaka uyum goéstermelidir.

Gaz difuzdrtnd ve kontakt memeyi torgtan ¢ikariniz.

Tel besleme hizi ayar digmesiyle [2] tel besleme hizini
yaklasik 10m/dk’ya ayarlayiniz.

Kaynaksiz Tel/Gaz Cikis Anahtarini [15] tel ¢ikigl
konumuna getiriniz ve memeden tel ¢ikincaya kadar bu
pozisyonda tutunuz.

/YN UYARI
Torgtan tel ¢ikis esnasinda gozlerinize ve ellerinize
dikkat ediniz.

/" UYARI
Telin, tor¢ icindeki hareketi sona erdiginde, gaz
difizérinu ve kontakt memeyi tekrar takmadan once
makinenizi “KAPALI” konuma getiriniz.

Manuel Modda MIG / MAG Kaynagi
Manuel olarak MIG/MAG kaynagina baslamadan dnce
mutlaka:

e Besleme kablosunu sebeke elektrigine baglayiniz.

o Kaynaksiz tel besleme anahtarini [15] kullanarak
kaynak telini torca surtniz.

e Kaynaksiz gaz ¢ikig anahtariyla [15] gaz ¢ikisinin
saglikh sekilde yapildigindan emin olunuz.

e Segenek digmesiile [11] (sadece LF 24M PRO)
Manuel modu seginiz (Panelde [4] Manuel mod
Isiginin yandigindan emin olunuz)

e  Segilen kaynak modu ve malzeme kalinligina gére
uygun voltaj ve tel besleme hizini [2] seginiz.

e Kilavuzda belirtilen kurallara uyarak kaynak islemine
baslayabilirsiniz.

Gug¢ Kaynagi Se¢imi (Sadece LF 24M

PRO)

LF 24M PRO tel besleme (initesi agsagidaki modellerle
sinerjik modda caligabilir.

e Powertec 305S.

e Powertec 365S.

e Powertec 425S.

e Powertec 505S.

Tel besleme Unitesinin fabrika ¢ikis ayarlari Powertec
4258 ile galisacak sekilde yapilmistir.

Gulc¢ kaynaginizi degistirecekseniz asagidaki talimatlar
takip ediniz:
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o Tel besleme Unitesinin glg¢ kablosunu gikariniz..

o Tel capi segim diigmesiyle[10] "1,6 CORE" seginiz.
Kaynak malzemesi ve gaz karigsim segim
digmesiyle [11] "MANUAL" pozisyonunu seginiz.

e Tel besleme Unitesinin gu¢ kablosunu takiniz.

e 15 saniye iginde tel gapi se¢im digmesiyle[10] "0.8"
mm ve kaynak malzemesi ve gaz karigim segim
dugmesiyle [11] "STEEL (80%AR 20%C0O2)"
secimlerini yapiniz (voltmetrede “S” yazdigindan
emin olunuz)

o [2] numarali dugme ile seciminizi yapiniz:

e 305S

e 365S

e 425S

e 505S

e Tel capi secim diigmesiyle [10] 1.6 “CORE"
pozisyonunu seciniz. Makineniz kullanima hazirdir.

/N UYARI
Tel besleme unitesi acildiktan sonra 2 saniye boyunca
secilmis olan gu¢  Unitesi(305S/365S/425S/505S)
gOruinecektir.

Sinerjik Modda MIG / MAG Kaynagi

(Sadece LF 24M PRO)

Sinerjik modda MIG/MAG kaynagina baslamadan 6nce

mutlaka:

o  Gilg kaynaginizi agik durumuna getiriniz.

e Kaynaksiz tel besleme anahtarini [15] kullanarak
elektrod telini torca slriniz.

e  Gaz cikis anahtariyla [15] gaz ¢ikisininin saghkli
sekilde yapildigindan emin olunuz.

e Tel capi secim digmesiyle [10] tel capini seginiz.

e Kaynak malzemesi ve gaz karigim segim
digmesiyle [11] gerekli ayarlar yapiniz.

A UYARI
Eger sectiginiz kaynak isleminin sinerjik modu yoksa
Ampermetrede 3 yatay ¢izgi goriinecektir.

e Secilen kaynak modu ve malzeme kalinligina bagl
olarak gii¢ kaynagi Gzerinden uygun kaynak
voltajini seginiz.

M\ UYARI
Sinerjik modda tel besleme (Unitesi, secilen
parametrelere bagli olarak uygun tel besleme hizini
belirler. Unitenin sectigi bu deger tel besleme ayar
digmesiyle [2] +50% araliginda diizenlenebilir.

e Kilavuzda belirtilen kurallara uygun bicimde kaynak
islemine baslayabilirsiniz.

Su Sogutmali (Sadece LF 24M PRO)

LF 24M PRO tel besleme uniteleri Powertec

365S5/425S/505S ile kullanilirken suyla sogutmaya

olanak tanir.

e Kaynak islemi basladiginda su sogutma otomatik
olarak devreye girer.

e Kaynak bittiginde, su sogutma yaklasik 5 dk daha
devam eder ve sonlanir.

e Eger kaynak islemi 5 dk’dan daha kisa bir sure
icerisinde tekrar baglarsa su sogutma devam eder.

Tel besleme Unitesiyle, su sogutma islemini otomatik
veya surekli calisma opsiyonlarini segebilirsiniz. Su
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sogutmayi otomatik moddan surekli gcalisma moduna
almak igin:

e Gig kaynaginizi kapatiniz.

e Tel capi secim digmesini [10] "1.0" pozisyonuna
getiriniz. Kaynak malzemesi ve gaz karigim segim
digmesini [11] "CRNI (98%AR 2%CO,)"
pozisyonuna getiriniz.

e Gig kaynaginizi aginiz.

e 15 saniye icinde tel gapi segim diigmesini [10] "1.2"
pozisyonuna ve kaynak malzemesi ve gaz karisim
secim digmesini [11] "STEEL (100%CO3)"
pozisyonuna getiriniz — su sogutma surekli calisma
moduna geger ve voltmetrede "on" yazisi gérinur.

Su sogutmay! tekrar otomatik moda almak igin
yukaridaki igslemleri tekrarlayiniz. Bu iglemlerin sonunda
voltmetrede" 5" yazisi gortndr.

/N UYARI
Su sogutma calisma modu degistirildikten sonra,
voltmetrede okunan (5"/on) vyazilari, gi¢ kaynagi
aclldiktan sonra 2 sn boyunca gorundr.

Makara Degistirme

LF 24M/24M PRO tel besleme Unitesinin tel siirme
makaralarinin fabrika ¢ikisi 1.0 ve 1.2 mm c¢apindaki
tellerin, LF 22M modellerinin tel sirme makaralarinin
fabrika cikigi ise 0.8 ve 1.0 mm ¢aplarindaki tellerin
kaynagi icin uygundur. Farkh ¢aplarda tellerin kaynagi
icin mutlaka makara degisim islemi uygulanmaldir. Bu
islem icin agsagdidaki adimlar takip edilmelidir:

e Tel besleme Unitesini kapatiniz.

Baski makara kolunu serbest duruma getiriniz [24].
Tel makara suriicisi tespit vidasini sékiiniz [25].
Koruyucu kapagi ¢ikariniz [27].

Kullanacaginiz tel gapina uygun olan makarayi
takiniz.

/YN UYARI
LF 24M/24M PRO modellerinde 1.6 mm’den daha kalin
teller icin asagidaki pargalar degistiriimelidir:

» Besleme unitesinin kilavuz tipu [28] ve [29].
» Torg Euro soketinin kilavuz tipua [30].

e Koruyucu kapagi [27] tel sirme makaralarina
sikistiriniz

e Koruyucu kapagi tespit vidalariyla sabitleyiniz [25].

LF 24M
LF 24M PRO

/N UYAR]
Herhangi bir ariza veya bakim ihtiyaci durumunda size
en yakin Askaynak Yetkili Teknik Servisi’ne basvurunuz.
Bakim ve/veya onarim islemlerinin, yetkilendiriimemis
personel tarafindan yapilmasi durumunda makinenizin
garanti kapsamindan ¢ikacagini unutmayiniz.

Bakim periyodu calisma sartlarina gore farkhhk gosterir.

Makinenizde herhangi bir hasar ve/veya ariza tespit
etmeniz durumunda derhal Askaynak Teknik Servisi’ne
basvurunuz.

Gunliik(Rutin) Bakim

e Sase kablosu ve gli¢ kablosunu kontrol ediniz.
Hasar varsa onariniz veya degistiriniz.

e Tor¢ nozulundaki capak ve sicrantilari temizleyiniz.
Sigrant ve gapaklar, koruyucu gaz gikisini olumsuz
yoénde etkiler.

e Torcu kontrol ediniz. Gerekirse degistiriniz.

¢  Sogutma faninin galisma durumunu kontrol ediniz.
Ufleme kanatgiklarinin her zaman temiz olmasina
6zen gosteriniz.

Yillik(Periyodik) Bakim

Rutin bakima ek olarak:

¢  Makinenizi temiz tutunuz. Kasa ve dis ylizey
Uzerindeki tozlari disuk basingli hava ile
temizleyiniz.

e Sase kablosu, tor¢ kablosu, gii¢ kablosunu kontrol
ediniz. Gerekirse degistiriniz.

e  TUm vidalari kontrol ediniz. Gerekirse sikistiriniz.

/Y UYARI
Bakim ve/veya onarim islemi ©ncesinde makinenizin
elektrik baglantilarinin kesilmis oldugundan emin olunuz.
Uygulama sonrasi galistirmadan 0Once makinenizin
guivenliginden emin olunuz.

Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

11/06

Bu makine tim norm ve kurallara uygun olarak tasarlanmigtir. Bununla beraber, telekomunikasyon cihazlarini (telefon,
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radyo, televizyon) ve guvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar tretebilir. Bu durum, etkilenen cihazlar igin
glvenlik sorunu olusturabilir. Makinenin Grettigi bu elektromanyetik dalgalarin (parazitlerin) etkisini 6nlemek veya
azaltmak icin bu bolima dikkatle okuyunuz.

Bu makine endustriyel alanlarda kullaniimak lGzere tasarlanmistir. Yasam alanlarinda kullaniimasi

durumunda elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek igin belirli 6nlemlerin alinmasi gereklidir.

Kullanici makineyi mutlaka kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi kurmali ve kullanmalidir. Herhangi bir

elektromanyetik parazit dalga belirlendiginde, kullanici, bunun igin gerekli dnlemleri almalidir. Bu konuda,
gerektiginde, Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.$ yardimci olacaktir. Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S 'nin yazili
onayini almadan makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapiimamalidir.

Makinenin kurulumundan énce kullanici, galisma alani i¢erisinde elektromanyetik dalgalarin etkisinde kalarak
bozulabilecek cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu konuda, asagida belirtiien maddeler dikkate alinmaldir:
e  Calisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kumanda kablolar ve telefon kablolari.
Radyo ve/veya televizyon alicilar ve vericileri.

Bilgisayar ve bilgisayar kontrollu cihazlar.

Endustriyel prosesler igin glivenlik ve kontrol ekipmanlari.

Kalp pili ve isitme cihaz gibi kisisel tibbi cihazlar.

Kalibrasyon ve 6lgiim cihazlar.

Makinenin urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagida belirtilen uyarilari dikkate aliniz:

+ Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapiniz. Eger, elektromanyetik
bir etkilesim olursa ana elektrik girigini filtre etmek gibi énlemlerin alinmasi gerekebilir.

e  Cikig kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

« Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak icin, mimkunse is pargasina topraklama yapiniz. Kullanici, bu topraklamanin,
personel ve ekipman icin problem yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Teknik Ozellikler

LINC FEED 22M 24M & 24M PRO:

GIRIS VOLTAJI TEL BESLEME HIZI
34-44 Vac 1.0-20 m/min
40°C’de OLGULEN GIKIS DEGERLERI
Calisma Cevrimi Cikis Akimi
(10 dakikalik periyoda gore)
100% 385 A
60% 500 A
CIKIS ARALIGI
Kaynak Akimi Arahgi Maksimum Agik Devre Gerilimi
20-500 A 113 Vdc veya Vac maksimum
TEL CAPI (mm)
Solid wires OzIii Teller Aliminyum Teller
LF 22M 06-1.2 LF 22M 1.2 LF 22M 1.0-1.2
LF 24M, 24M PRO 0.6-1.6 LF 24M, 24M PRO 1.2-24 LF 24M, 24M PRO 1.0-16
FiZIKSEL BOYUTLARI
Yiikseklik Genislik Uzunluk Agrrik
440 mm 270 mm 636 mm LF 22M 15Kg
LF 24M, 24M PRO 17 Kg
Calisma Isisi Saklama Isisi
-10°C ila +40°C -25°C ila +55°C

WEEE (Elektriksel Ekipman Atiklar)

07/06

2002/96/EC sayih “Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklar” direktifine gére, kullanim émrint tamamlayan
elektriksel ekipmanlar, ayri olarak toplanmali ve uygun bir geri déniisiim tesisinde degerlendirilmelidir.
Cihazin sahibi olarak, elektriksel ekipmanlarin toplanmasi hususunda litfen bilgi aliniz.

= llgili direktifi uygulayarak gevre ve insan sagligini korumaya yardimci olacaginizi unutmayiniz.

j : Elektriksel ekipmanlar, normal atiklar gibi degerlendiriimez!
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Yedek Parcalar

LINC FEED 22M, 24M & 24M PRO
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Figure A: Machine Assembly

Item | Description Part Number Y1 1 2 3 ]
1 KMNOB F138 SET10491R 1 X X X
2 LAMP 0917-421-024R 1 X X X
3 QUICK COUPLING 0744-000-152R 2 . X X
4 EURO SOCKET R-8040-140-3R 1 . X | X
EURQ SOCKET R-8040-042-3R 1 X . .
] EURO SLEEVE 1361-599-708R 1 X |1 X | X
6 FRONT PANEL R-3019-154-1/06R 1 . . X
FRONT PANEL R-3019-154-3/DER 1 . X .
FRONT PANEL R-3019-154-2/0ER 1 X . .
7 LABEL (22M) R-0010-247-1R 1 X . .
LABEL (24M) R-0010-248-1R 1 . X .
LABEL (24M PRO} R-0010-249-1R 1 . . X
8 WASHER 0744-200-041R 1 X X X
9 PC BOARD PD5 0918-432-073R 1 . . X
POTENTIOMETR 1158-113-304R 1 X X *
10 CASTER 1029-660-003R 2 X X X
11 ROTARY BRACKET 1361-598-180R 1 X X X
12 BOLT 0654-610-004R 1 X X X
13 LABEL 2719-107-732R 1 X X X
14 SIDE PANEL R-1019-224-1R 1 X X X
15 WHEEL PGS0 1029-660-081R 2 X X X
16 RACK R-3019-156-1/08R 1 X |1 X1 X
17 REEL HUB STANDARD 0744-000-192R 1 X X X
FASTENING CUP B11035-1 1 X |1 X | X
18 SPOOL COVER 0749-901-003R 1 X X X
19 COVER R-3019-162-1/02R 1 X X X
20 WARNING LABEL 2719-107-728R 1 X X X
21 BRIDGE RECTIFIER 1156-112-044R 1 . . X
22 SOLENOID GAS SWITCH 0972-423-002R 1 X X .
22 SOLENOID GAS SWITCH 0972-423-038R 1 . . X
23 PC BOARD G4560 C-3731-399-3R 1 . . X
PC BOARD USE39 Il 0918-432-091R 1 X X .
24 SIDE PANEL R-1019-225-1R 1 X X X
25 PC BOARD US67 0918-432-068R 1 . . X
PC BOARD WAV 0918-432-006R 1 . X .
26 CONTACT RAIL R-1010-038-1R 1 . X X
CONTACT RAIL R-1010-008-1R 1 X . .
27 SHUNT 0941-712-026R 1 X X X
28 CONTACT RAIL R-1010-036-1R 1 . X X
CONTACT RAIL R-1010-041-1R 1 X . .
Tirkge 13 Tirkge
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LF24M PRO L~

Figure B

Figure B: Panel Assembly

Item | Description Part Number QTyY | 1 2 3 4 5
1 KNOB FI25 SET13639-3R 2 X . .
KNOB FI25 9ET13639-3R 3 . X .
KNOB FI25 SET13639-3R 5 . . X
2 LABEL R-0010-278-1R 1 X . .
LABEL R-0010-277-1R 1 . X .
LABEL R-0010-252-1R 1 . . X
3 DIVIDER R-1019-209-1/08R 1 X . .
DIVIDER R-1019-208-1/08R 1 . X .
DIVIDER R-1019-181-1/08R 1 . . X
4 POTENTIOMETR 1158-113-304R 2 X . .
POTENTIOMETR 1158-113-304R 3 . X X
5 SWITCH 2FA53-73 1158-650-021R 1 X X X
6 SWITCH 6FC53-73 1158-650-022R 1 X X X
7 SWITCH PRS D-4542-012-2R 2 . . X
/L- : \Tf wll'.
1 .-#T— Q I'.
(3) 5)
a
(4) S |,
= | —oN
Figure C
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Figure C: Rear Panel Assembly

ltem | Description Part Number QY[ 1 [ 2] 3 5

1 QUICK CONNECT COUPLING 0744-000-149R 1 x | x| x

2 SOCKET X11 1158-641-008R 1 [ x| x| x

3 SOCKET X5 D-2985-002-1R 1 [ x| x| x

4 QUICK CONNECT COUPLING 0744-000-151R 2 |« [ x| x

Figure D
Figure D: Wire Drive Assembly LF 22M

ltem | Description Part Number ary| 1 [ 2] 3 5
1 WIRE FEEDER COMPLETE 0744-000-166R 1 [ x

2 FEED PLATE 0646-231-123R 1 | x

3 PRESSURE ARM COMPLETE 0646-231-096R 1 [ X

4 FIXING ARM COMPL. 0646-231-097R 1 [ x

5 ADAPTER COPL. 0744-000-194R 1 [ X

6 INLET GUIDE COMPLETE 0744-000-193R 1 | X

7 SPRING PRESSURE ARM 0646-231-125R 1 | x

8 AXIS PRESSURE ARM 0646-231-120R 1 | x

9 FIXING CAP 0744-000-195R 1 | x

10 |METAL COVER 0646-231-127R 1 | x

11 |D.C. MOTOR 1111-722-045R 1 | x

12 | FERRITE TUBE 1158-250-036R 1 | x

13 | WIRE GUIDE TUBE D-1829-066-4R 1 [ x

14 | WOODRUFF KEY 0646-231-102R 1 | x

Tirkge 15 Tirkge



Figure E: Wire Drive Assembly LF 24M / LF24M PRO

Figure E

Iltem | Description Part Number OLD Part Number | QTY | 1 5
WIRE FEEDER COMPL. 0744-000-241R 1 X
1 FEED PLATE 0646-233-002R | 551997-1 1 X
2 FIXING ARM COMPL. 0645-233-015R 2 X
3 INLET GUIDE 0646-233-025R | T51125 1 X
4 AXIS PRESSURE ARM 0646-233-003R | §51997-2 2 X
2 SPRING PRESSURE ARM 0646-233-013R | 551997-12 2 X
6 PRESSURE ARM COMPL.L 0646-233-007R | 551997-5 1 X
7 INTERMEDIATE GUIDE 0646-233-023R | T51126 1 X
8 AXIS DRIVE ROLL 0646-233-020R | $51997-19 2 X
9 GEAR WHEEL ROLL 0646-231-090R | 551889-2 2 X
10 GEAR WHEEL MOTOR 0646-233-028R_ | S51888 1 X
11 FIXING CAP 0646-233-022R | 551997-20 2 X
12 METAL COVER 0646-233-027R | §51997-23 1 X
13 PRESSURE ARM COMPL.R 0646-233-005R | 5519974 1 X
14 MOTOR -28V 1111-722-047R [L12073 1 X
15 WOODRUFF KEY 0646-231-102R 1 X
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Elektrik Devre Semasi
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LF 22M code 50154, LF 24M code 50155 & LF 24M PRO code 50156 Connection Diagram
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Teknik Servislerimiz

ADANA :

Kalyon Elektrik, Elektronik

Enerji ve Gig Sistemleri

Karasoku Mahallesi, 20. Sokak
Rafet Milli |§ Hani, No:#4/F, Zamin Kat
01010 Sayhan - ADANA

Tel: (0322) 359 28 18

Faks : (0322) 359 28 20

e-posta : kahyone lektrik@gmail.com

ANKARA :

Bilim Elektrik Bobinaj

1. Sokak, No:102/18, Ostim - ANKARA
Tel: [0312) 385 30 41

Faks : (0312) 38535 45

e-posta : bilim_ekekriki@hotmail. com

Keyvan Teknik Servis
Sanayive Ticaret Ltd. Sti.
Ivedik Organize Sanay Bdlgesi
Gdfi. Sokak, Na: 15
Osfim - ANKARA

Tal: [0312) 395 44 66

Faks : (0312) 395 67 14
e-posta : ozsedat@inn.nat

Solmaz Kaynak Ekipmanlan Makina
Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.

Ivedik Organize Sanay Bélgesi

GE6. Sokak, Na:4d

‘Yenimahalle, Ostim - ANKARA

Tel: [0312) 384 51 67

Faks : (0312) 394 51 68

e-posta : solmazkay@hotmail.com

Teknik Adamilar Makina, Ingaat, Hirdawat
Maden, Turizm, Danigmanhk, Petrol
Sanayive Ticaret Ltd. Sti.

Ivedik Organize Sanay Bdlgesi

22. Cadde, 680. Sokak, No:28
Osfim - ANKARA

Tal: (0312) 394 36 48

Faks : (0312) 394 36 75

Ozkaynak Taah Misg.lth.Ihr. ve Tic.Ltd.5ti.
1174 Sokak{6.sokak),Mo: 17, 06370

Osfim - ANKARA

Tel : (0312) 38506 19- 385 06 20

Faks : (0312) 386 06 21

ozguradsan @hotmail com

AMNTALYA, ;

Faz Makina Bobinaj Sanayi ve
Ticaret Ing. Ltd. Sti.

Sanayi Sitesi, Motor |gler Balomi
663 Sokak, Mo:24, ANTALYA

Tel : (0242) 346 58 76

Faks : (0242) 334 19 B0

eposta : ufuktanrkulu@msn com

BURSA, :

Ozduran Ticaret

Ugevier Mahallesi, 48. Sokak,

Mo:23, Par-Koop, Nilifer -BURSA

Tal 1 (0224) 441 46 08

Faks : (0224) 443 4979

eposta : saadettin_durani@hotmail.com

CORUM :

Emek Bobinaj

Kigik Sanayi Sitesi, 23. Cadde, No5iC
U

Tel : (0364) 234 68 84

Faks : (0364) 234 68 85

e-posta : emakbobinaj@hotmail com

DENIZLI :

Immak Makina Ltd §ti.

Akpesme Mahallesi, Mandares Bulvan
Mo:226, Gumiigier - DENIZLI

Tel : (0258) 372 1595

Faks : (0258) 371 03 67

e-posta : imtas@imtasdamir com
www imtasdemir.com

DIYARBAKIR :

Alkan Elektrik we Bobinaj - Erkan Alkan
Gevran Caddes, Akkoyuniu Sokak,

Mo : BAC, Birdik Apartman Alh

Ofis - IYARBAKIR

Tal : 0412 223 50 7O

Faks: 0412 223 50 70

e-pasta : erkanbobinaj@hotmail.com

MERKEZ SERVIS

EEZLEUM {

Garanti Bobinaj

Azad Mumcu Caddesi, 2. Korukgu Sokak
Bastm |3 Markezi Kargisi, Mo'7
ERZURLUM

Tal : (0442) 234 24 02

Faks : (0442)234 24 02

e-posta : garanfibobinaj@gmail com

ESKISEHIR :

ATG Endistriyel Elektrik Elektronik
Teksan Sanayi Sitesi, J1 Blok, No:12
ESKISEHIR

Tel - (0222) 228 16 59

Faks - (0222) 228 16 58

@-posta : Bhsin.guner@mynet.com

GAZIANTEP :

Fatih Bobinaj
KOSGER Sanayi Sitesi, Anafarialar Bubvar
Sosyal Tasis, 4. Ada, 2. Blok, 2. Tip, No:8-10
Sehit Kamil - GAZIANTER

Tel - (0342) 2365 37 18

Faks : (0342) 235 03 83

e-posta : fath_bobinaj@hotmail.com

ISTANBUL :

Hikmet Mutiu

Ikitelli Organize Sanayi Balgesi,
Saraglar Koop., 12. Blok, Mo:918
Kigikgakmacs - ISTANBUL

Tel : (0212) 486 29 59

Faks : (0212) 486 29 60

a-posta : hikmet. mutlhu@hotmail.com

Ark Kaynak Sistemleri

Sanayive Ticaret A.S.

Orhanl Baldesi, Mescit Mahallesi, Atatirk
Caddesi, Bimes Yap Koop., B-7 Blok, No:28
Tuzla - ISTANBUL

Tel : (0216) 384 B2 10-11-12

Faks : (0216) 394 82 13

@-posta : turan. unal@arkkaynak. com

www arkkaynak.com

[ZMIR:

ATC Kaynak Makinalan ve Makemeler
Pazarlama Sanayi ve Ticaret Ltd. $ti.
Marsinli Mahallesi, 1. Sanayi Siesi

2823 Sokak, No: 117/Z-06, Carfi |3 Merkezi
lzMIR

Tel : (0232) 459 50 40

Faks : (0232) 459 50 45
ackaynaki@gmail com

HAHRAMANMARAS :

Kahraman Bobinaj

YeniSanayi Sitesi, 25. Carg), No:B
KAHRAMANMARAS

Tel : (0344) 236 20 68

Faks : (0344) 236 42 22

a-posta : kahramanbobinajd S@hotmail. com

Ustiin Bobinaj

‘Sanayi Sitesi, 158 Blok, Mo

Elbistan - KAHRAMANMARAS

Tal - (0344) 413 64 93

Faks : 0344 41364 93

a-posta : muratustun 123 @hotmail. com

KAYSERI :

Elektroland Ticaret Ltd. Sti.

0.5.B. Girigi, Demirciler Sanayi Sitles
20. Cadde, Na:T0

Malikgaz - KAYSERI

Tel : (0352) 311 53 65

Faks : (0352) 311 53 67

@-posta : infoi@elekiro-land.com
www alektrod and com

Merkezr Kaynak Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
YeniSanayii, Zihal Caddesi, 72. Sokak, NoBA
Kocasinan - KAYSER

Tel - (0352) 331 B2 B0

Faks : (0352) 331 98 &7

a-posta : alectrotech -kaynaki@hotmail. com
www.merkezkaynak.com.ir

Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

TOSB - Taysad Onganize Sanayi Bolgesi

2. Cadde, Mo:5, Sekeminar

41435 Cayirova - KOCAELI

Tal : (0262) 679 7T 14-16 Faks : ((0262) 679 77 00
takniksarvisfhaskaynak.com.tr
www.askaynak.com.tr

KOCAEL:

Tema Elektronik ve Otomasyon
Tath Kuyu Mahallesi, Korfez Caddesi
1313/3 Sokak, Mo 1WA

Gebza - KOCAELI

Tal @ (0262) 644 51 82

Faks : (0262) 644 5193

& posta : temaele droniki@gmail.com
www temaslaktronik.com

KONYA :

Faruk Bobinaj ve Kaynak

Fewzi (akmak Mahallesi, Komsan | Merkezi
10561. Sokak, No@

Karatay - KONYA

Tel : (0332) 342 66 23

Faks : (0332) 342 66 59

MALATYA :

Aktif Bobinaj

Yeni Sanayi Siesi 2. Cadde, 8. Sokak, No:3
MALATYA

Tel - (D422) 336 62 0B

Faks : (0422) 336 57 88

e-posta : adif@akfifbhoboinaj.com

www. aktifbobinaj.com

MERSIN :

Sekerler Elektrik Bobinaj
MNusrafiye Mahallesi, 5005 Sckak, No:20iA
MERS

Tel : (0324) 336 36 655

Faks - (0324) 336 70 98

e-posta : info{@sekadarbobinaj.com

ORDU :

Zafer Elektromekanik
2. Sanayi Sitesi, 12, Blok, Mo:15-A

ORDU

Tal : (D452) 233 12 60

Faks - (0452)233 12 60

e-posta : zaferelsktromekani kgl hotmail com

SAMSUN :

Tele Radyo TV

Ulugazi Mshalles, Hakkibey Sokak, No:32
SAMEUN

Tel : (0362) 431 9912

Faks : (0362) 432 29 40

e-posta © telerad yo@hotmail. com

slvas :

Setayp Elektrik Elektronik Makina

Sanayi ve Ticaret Ltd. Sfi.

Demirclerard: Mahallesi, $ehitler Caddesi, No:31/A
slvas

Tel : (D346) 224 97 42 - 223656 78

Faks : (0346) 221 2008

e-posta : infoi@setmyp.com

TRABZON :

Metin Bobinaj
Eski Erzurum Caddesi, No:@
Dejimendare - TRABZON

Tel : (0462) 3251277 - 32580 91
e-posta : mefinbobinaj@hotmailcom

VAN

Giiven Bobinaj - Turgut Lazoglu
Algakic Pasaj Mo:18
WAN

Tel - (0432) 21201 18- 21612 40
Faks: (D432)214 11 81
e-posta : guvenbobinaj@elsleien.gantr

YALOWA :

Anadolu Kxgndc Ekipmanlar San.Tic Lid. $ti.
Deviet Yolu Uzer, Na:40

Altinova - YALCVA

Tel - (0226) 461 40 08

Faks : (0226)461 3989

e-posta : info@anadolukaynakcom.tr

ZONGULDAK :

Emre Elektronik
Elmatape Mahallesi, Camii Sokak, No:12/A
Karadeniz Ereglisi - ZONGULDAK

Tl - (0372) 312 46 57

Faks : (0372)312 46 57

Kaynak makinenizla ilgill olarak kargilagabilecefiniz olasi sorunlarda ilk olarak bulundufunuz noktaya en yakin teknik servisimize bagvurunuz.

Gincel teknik servis ilefisim bilgilerimiz ve dijer sorulanniz igin litfen "www.askaynak.com.tr” internet adresimizi ziyaret ediniz.
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