KULLANICI KILAVUZU

2
:
3

MasterTIG-200 AC/DC

MAC

S/N:

PATON INTERNATIONAL



PATON

Argon ark invertori
PATON MasterTIG-200 AC/DC

Satis tarihi ” ” 20 yil

Kase yeri

(Saticinin imzasi)

PATON MasterTIG-200 AC/DC -2-



) [PATON

AB UYGUNLUK BEYANI
Uretici

PATON INTERNATIONALLLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv, UKRAYNA

isbu beyanin tamamen bizim sorumlulugumuz altinda diizenlendigini ve
asagidaki urtne ait oldugunu beyan ederiz:

Uriin tanimi: PATON™ MasterTIG-200 AC/DC

Beyan konusu nesne ilgili direktiflere ve standartlara uygundur:

Direktifler:
Makine guvenligi - Makinelerin elektrikli EN IEC 60204-1:2018
donanimi:
Ark kaynak ekipmani - Bolum 1: Kaynak EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
glc Uniteleri EN IEC 60974-1:2022/A1:2022
Ark kaynak ekipmani- Boldm 10: EN IEC 60974-10:2014/A1:2015
Elektromanyetik uyumluluk (EMC)
gerekleri EN IEC 60974-10:2021/A1:2021

Yetkili adina imzalanmistir: PATON International LLC

Yer ve tarih: 03045 Kyiv, UKRAYNA 20.07.2025
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Ad, gorev: Mark Tokmakov

Bas Teknik Direktor

PATON International LLC
Novopyrohivska 66, 03045 Kyiv
Tel: +380 800 500 600

E-Mail: office@paton.ua
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Kaynak makinesi teknik standartlara ve belirlenmis is glivenligi kurallarina uygun olarak Uretilmistir.
Ancak yanlis kullanim durumunda tehlike ortaya gikabilir:

- kaynak bilgisine sahip olmak;
iS GUVENLIGi KURALLARI

- bu talimatlara tam olarak uymak.

Giuvenligi azaltabilecek arizalar derhal giderilmelidir.

SEBEKE VE KAYNAK AKIMI TEHLIKESI

- elektrik carpmasi 6lumcil olabilir;

- bu makinenin olusturdugu manyetik alanlar elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pilleri) caligmasini
olumsuz etkileyebilir. Bu tir cihazlar kullanan kisiler, kaynak alanina yaklagsmadan 6nce doktora
danigmalidir;

- kaynak kablosu saglam, hasarsiz ve yalitiimis olmalidir. Gevsek baglantilar ve hasarli kablolar derhal
degistirilmelidir. Sebeke kablolari ve kaynak makinesi kablolari dizenli olarak bir elektrikgi tarafindan
yalitim agisindan kontrol edilmelidir;

- makine kullanilirken dis muhafaza asla gikarilmamalidir.

- bakim personelinin veya tglncu kisilerin yaralanmasi;

- cihazin kendisine veya isletmenin maddi degerlerine zarar verilmesi;

- verimli galisma sirecinin bozulmasi.

Cihazin devreye alinmasi, isletilmesi, bakimi ve teknik servisi ile ilgili tim kisiler sunlari yapmalidir:
- uygun sertifikasyondan gegmek;

KAYNAK ARK ISINININ TEHLIKESI

Kaynak arkina ¢iplak gozle bakmak yasaktir. Calisma sirasinda olusan ark ve sigramalar cildi
yakabilir veya alevlenmeye sebep olabilir, bu nedenle her zaman koyu filtreli (DIN 9-10) koruyucu
maske takilmalidir. Cihazin etki alaninda bulunan Gglncu sahislar gozlerini 6zel koruyucu
gozliklerle korumali veya 1sini emen yanmaz perdeler kullanmalidir.

S,

ZARARLI GAZ VE DUMAN TEHLIKESI

-olusan duman ve zararli gazlar 6zel ekipmanla ¢galisma alanindan uzaklastiriimalidir;
- yeterli temiz hava akisi saglanmalidir;

- gozlicl buharlarinin kaynak arkinin iginlama bolgesine girmemesi gerekir.

ol

MANYETIK ALAN TEHLIKESI

Yuksek akim tarafindan olusturulan manyetik alanlar, elektrikli cihazlarin (6rnegin kalp pili)
calismasini olumsuz etkileyebilir. Bu tlr cihazlara sahip kisiler, kaynak calisma alanina
yaklagsmadan 6nce doktorlarina danigmalidir.
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KIVILCIM SIGRAMASI TEHLIKESI

-yanici maddeler galisma alanindan uzaklastirlmalidir;

- gaz, yakit veya petrol Urlnleri depolanmis veya depolanmis olan kaplarda kaynak galismasi
yapilmamalidir. Bu Grtnlerin kalintilarinin patlama tehlikesi vardir;

- yangin ve patlama riski bulunan ortamlarda ulusal ve uluslararasi standartlara uygun 6zel
kurallara uyulmalidir

KiSiSEL KORUYUCU DONANIM

Kisisel korunma igin asagidaki kurallara uyun:

- 1slak kosullarda dahi yalitim 6zelliklerini koruyan saglam ayakkabilar giyin;

- elleri yalitkan eldivenlerle koruyun;

- gozleri, is glvenligi standartlarina uygun ultraviyole filtreli koruyucu maskeyle koruyun;
-yalnizca uygun (zor tutusan) giysiler kullanin.

YOGUN GURULTU TEHLIKESI

Kaynak sirasinda olusan ark, 8 saatlik galisma stiresince 85 dB’den ylksek ses seviyeleri ¢ikarabilir.
Kaynak ekipmaniyla galisan kaynakgilarin, calisma sirasinda kulak koruma ekipmanlari
kullanmalari zorunludur.

)
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AMBALAJIN ACILMASI

Cihaz seti sunlariigerir:

Kullanim
kilavuzu

PATONBRUSH parlatma
ve temizleme firgasi*

gimj@

X

(e

8 mm hizli  baglantil
pnématik konnektor, 8
mm

ABICOR BINZEL sase pensesi
ile 3 m kaynak kablosu*

Kaynak arki glc
besleme Unitesi
(sebeke kablolu)

* ‘WA’ indeksli modeller harig

BAGLANTILAR, KONTROLLER VE GOSTERGELER

Goriiniim ve baglantilar

3

4( 5

MasterTIG-200 AC/DC cihazinin gérinimii ve baglantilari

1. Renkli LCD ekran;

2. Kontrol paneli;

3. PATON BRUSH firga konnektori;

4. Uzaktan kumanda soketi (pedal, akim ayarli kaynak torcu);
5. Torg Gzerindeki gaz hortumu baglanti ucu;

6. Acma/kapama digmesi;

7. Gug kablosu;

8. Koruyucu gaz tlipl baglanti ucu;

A - Gug konnektord, 4+’ (kirmizi);

B - Gui¢ konnektoru, ‘-’ (siyah).
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Cihaz kontrol paneli

MAIN CURRENT

MasterTIG-200 AC/DC cihaz kontrol paneli
1. BACK digmesi - 6nceki menl seviyesine donmek i¢in basin. Gas Test fonksiyonunda, koruyucu gaz ile kanal temizlemeyi
agar/kapatir;
2. MAIN digmesi:
a) TIG, SPOT veya MMA modlarinda Main Current ekranini agmak i¢in basin. TIG ve SPOT modlarinda tekrarlanan basiglar Gas
Test secenegini etkinlestirir / Main Current ekranina geri déner;
b) CLEAN modunda (Cleaning/Polishing) calisma tiri segim ekranini agmak igin basin;
3. OPTIONS diigmesi — menuyl agmak igin basin:
a) ADDITIONAL PARAMETERS - secilen kaynak yonteminin ayarlari:
i) TIG kaynak y6ntemi igin:
(1) Button mode - torg digmesi modunu segin: 2T/4T;
(2) Burn mode - ark tutusturma modunu segin: TIG lift (yalnizca DC igin kullanilabilir) veya HF;
(3)  Remote control - devre disi birakabilir veya iki uzaktan kaynak kontrol cihazindan birini segebilirsiniz:
(a) Torch — kaynak akimini 5 .. 200 A araliginda ayarlar;
(b) Pedal - kaynak akimini Start current .. Main current araliginda ayarlar;
ii) SPOT kaynak yéntemi igin:
(1) Button mode - tor¢ diigmesi modunu segin: 2T/4T;
iii) MMA kaynak yéntemi igin:
(1)  Anti-Stick - fonksiyonu ag¢/kapat;
(2)  Arc boost-ark akimi giiglendirmesini 0..100 % araliginda ayarlayin;
b) OPEN - kaydedilmis kaynak parametrelerini (Saves) yiikleyin. istenilen Saves’i secin ve kaynak parametrelerini uygulamak
icin digmeye basin;
c) SAVE AS - kaynak parametrelerini cihaz hafizasina kaydedin. Saves’i segin ve mevcut kaynak parametrelerini kaydetmek
icin digmeye basin;
4. MENU dugmesi - segenekler ekranini agmak igin basin:
a) MODE - cihazin galisma modunu segin:
i) TIG - koruyucu gaz altinda tungsten elektrotla strekli dikis kaynagi;
i) SPOT - koruyucu gaz altinda tungsten elektrotla nokta kaynagi;
iii) MMA - értili elektrotla manuel ark kaynagi;
iv) CLEAN - renk degisimlerinin ve kaynak oksitlerinin elektrokimyasal temizligi ve paslanmaz cgelik yiizeylerin
parlatilmasi;
b) MAIN - modun ana parametre ekranina gegin;
i) STORAGE - kaydedilmis kaynak programlariyla ¢alisma menusii. Kontrol digmesini gevirerek istenen Saves’i segin.
Secilen Saves’in parametrelerini yliklemek igin digmeye basin;
i) Kaydedilmis Saves mendsini agmak icin OPTIONS digmesine basin:
(1) Rename - ekran klavyesiyle Saves adini degistirin;
2) Copy - kaydetme yuvasini segmek igin digmeyi gevirin ve mevcut parametreleri segilen yuvaya yazmak igin
basin;
(3)  Restore - diigmeye basin, uyariyi okuyun ve mevcut Saves’in adini ve parametrelerini varsayilan degerlere
sifirlamak igin tekrar basin;
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c) SETTING - kaynak makinesi ayarlari mentsiini agmak igin basin:

i) AUTOSAVE - mevcut Saves’teki parametre degisikliklerinin otomatik kaydedilmesi islevini agmak/kapatmak igin
digmeye basin;

i) GAS TEST WHEN MACHINE ON - cihaz acildiginda, Gas Test sliresince koruyucu gaz ile kanalin otomatik olarak
temizlenmesini etkinlestirmek/devre disi birakmak igin kontrol diigmesine basin;

iii) LANGUAGE - cihaz menti dili segimini agmak i¢in basin. Digmeyi gevirerek dili segin ve onaylamak igin basin —meni
dili segilen dile degistirilir;

iv) GENERAL INFORMATION - bu cihaz hakkinda bilgi gériinttilemek igin basin: MasterTIG-200 AC/DC;

v) RESTORE TO THE FACTORY STATE - fabrika ayarlarini geri ylikleme uyarisini agmak igin digmeye basin. Karari
onaylamak igin tekrar basin. Saves adlari ve parametreleri ile genel cihaz ayarlar fabrika varsayilanlarina
sifirlanacaktir;

5. Kontrol diigmesi — meni segeneklerini gériintilemek ve segmek igin gevirin, ardindan segimi onaylamak igin basin.

LCD ekran

Ekran, kaynak modunu ve parametrelerini gosterir. Asagidaki gosterge alanlarini ve gostergeleri igerir:

6|78 9 10 11|12 13

14

4 MAIN CURRENT

15

2 HII ". 16

~

17

1 0.5c 100A 0O.1c 200A Ic 100A 15c

Ekran gostergeleri

1. — Kaynak akimi tirlint ayarlama simgesi (DC — dogru akim, AC - alternatif akim, MIX - karigik akim, yalnizca TIG kaynagi igin
mevcuttur). Digmeyi cevirerek segin ve akim tiiriinii segmek ve parametrelerini ayarlamak igin digmeye basin;

2. — Koruyucu gazla kanal test purj stiresini ayarlama simgesi. Digmeyi gevirerek segin ve purj siiresini ayarlamak igin digmeye
basin (1-60 s). Ayarlanan siire boyunca kanal purjini baglatmak igin BACK digmesine basin;
3. Secilen kaynak parametresi degerinin dijital ve grafik gosterimi;
4. Secilen kaynak parametresinin adi;
5. Ark tutusturma yonteminin gostergesi. Asagidaki degerleri alabilir:
¥

a) - yliksek frekansli desarjla temassiz ark tutusturma (HF);

b) —temasl ark tutusturma (TIG lift). Yalnizca dogru akim (DC) ile kullanilabilir (DC);
6. Ayarlanan kaynak yonteminin gostergesi. Asagidaki degerleri alabilir:

a) TIG - koruyucu gaz ortaminda tungsten elektrot ile kaynak;

b) SPOT - koruyucu gaz ortaminda tungsten elektrot ile nokta kaynagi;

c) MMA - értili elektrot ile manuel ark kaynagi;
7. Ayarlanan kaynak akimi tirii gostergesi. Asagidaki degerleri alabilir:

a) DC - dogru akim;

b) AC - alternatif akim;

c) MIX - karigik akim;
8. Torg digmesi galisma modu gostergesi. Uzaktan kumanda pedali bagliyken mevcut degildir;

9. Bu satirdaki tim fonksiyon ve mod ayarlarinin OPTIONS menisiinde mevcut oldugunu belirten ipucu simgesi BEIIIER;
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10. Mevcut kaynak parametreleri kayitlarinin (Saves) adi;

1. — Koruyucu gaz test purj gostergesi. Sayl, purj sliresini saniye cinsinden gosterir. Purj tamamlandiginda gosterge soner;

12. @ - Cihaz asir 1sinma gostergesi. Gosterge goriindigunde kaynak/temizleme durur, ancak ekran galismaya devam eder. Sicaklik
dustikten sonra kaynak/temizleme devam eder;
13. Uzaktan kumanda etkinlestirme gostergesi. Asagidaki degerleri alabilir:

—kaynak akimini kademesiz olarak ayarlamak igin pedal;

u— kaynak akimini kademesiz olarak ayarlamak igin module sahip torg;

14. - Tum kaynak parametre degerlerindeki degisikliklerin, cihaz belle§indeki mevcut Save dosyasina basariyla kaydedildigini
gosteren gosterge;
15. Ayarlanan kaynak modunun gevrim diyagrami;

16. —Calisma moduna ve ADDITIONAL PARAMETERS menisline gegis;
17. Mevcut kaynak parametreleri satiri.

KURULUM

Kaynak makinesi, ortiili elektrot ile manuel ark kaynag, argon koruyucu gaz ortaminda kaynak, ayrica paslanmaz gelik ylzeylerin renk
degisimleri ve oksitlerden temizlenmesi ve parlatilmasi igin tasarlanmistir. Makinenin diger kullanimlari uygun degildir. Uretici,
makinenin yanlis kullanimi sonucunda olusabilecek hasarlardan sorumlu degildir. Uygun kullanim, bu kullanim kilavuzundaki
talimatlara uyulmasini gerektirir.

KURULUM GEREKSINIMLERI

Makine, 6n ve arka panellerdeki havalandirma deliklerinden sogutma havasinin serbest girisini ve ¢ikisini saglayacak sekilde
yerlestirilmelidir. Metal tozunun (6rnegin taslama sirasinda) sogutma fani tarafindan dogrudan makineye gekilmemesine dikkat
edin.

SEBEKEYE BAGLANTI

MasterTIG-200 AC/DC kaynak makinesi, 230 V (190-260 V) sebeke gerilimi ile galisacak sekilde tasarlanmistir. Maksimum gu¢ tiketimi:
6,3 kW.

Guvenlik yonetmelikleri, makine goévdesinin topraklanmasini gerektirir. MasterTIG-200 AC/DC cihazinin toprakli bir prize takilmasi
zorunludur.

Dikkat! Makine 270 V’un lzerindeki bir sebeke gerilimine baglandiginda, Ureticinin tim garanti yikimlulikleri gegersiz hale gelir! Bu
durum, standart sebekede buylk bir faz gerilimi dengesizligi veya standart disi bir baglanti kullanildiginda ortaya gikabilir. Sebeke fisi,
kablo kesiti ve sigortalar, makinenin teknik verilerine gére segilmelidir.

CiHAZ MENU DILININ AYARLANMAS

Cihaz arayuzi dilini ayarlamak igin su adimlari izleyin:

1. MENU digmesine basin;

2. SETTINGS menti 6gesini segmek igin diig§meyi gevirin ve basin;
3. LANGUAGE menti 6gesini segcmek igin diigmeyi gevirin ve basin;
4. Arzu edilen araylz dilini segmek igin dugmeyi gevirin ve basin;
5. Cihazin ana ekranina dénmek igin MAIN digmesine basin.
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TUNGSTEN-ARK ASAL GAZ KAYNAGI (TIG, SPOT) iGiN MAKINE BAGLANTI SEMASI
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MasterTIG-200 AC/DC TEKNIK OZELLIKLER

Ana kaynaklama ozellikleri
Ana galisma modu TIG
Ek calisma modlari SPOT, MMA, CLEAN
Gilig kaynagl 50/60 Hz, V 230 (190..260)
Maksimum gu¢ tiketimi, kW 6,3
Verimlilik, % %80’den fazla
Bosta galisma voltaji, V 60..80
Calisma dongiisi
N 126 A 100%
DC (Dogru Akim) 200A 20%
. 140 A 100%
AC (Alternatif Akim) 200A 50%
Kaynak modlarindaki fonksiyonlar
Temassiz ark atesleme (HF) | TIG DC/AC/MIX, SPOT DC/AC
Temasli ark atesleme (TIG Lift) | TIGDC
Dogru akim ile kaynak (DC)
Kaynak modlari [ TIG, SPOT, MMA
Alternatif alkim ile kaynak (AC)
Kaynak modlari TIG, SPOT
Akim frekansi, Hz 15..200
AC kaynakta polarite dengesi, % 15..85
Karma akim ile kaynak (MIX)
Kaynak modlari TIG
Darbe frekansi, Hz 15..200
Darbe dengesi, % 15..85
MIX dengesi, % 15..85
MIX frekansi, Hz 1..10
Uzaktan kontrol fonksiyonlari
Torg digme gevrim destegi | TIG (2T, 4T), SPOT (2T, 4T)
TIG modunda akimin kademesiz ayari | pedal, torg
Koruyucu gaz fonksiyonlari
Gaz test purge suresi, s 1..60
Gaz 6n Ufleme sliresi, s 0..15
Gaz son Ufleme siiresi, s 0..15
TIG (tungsten elektrot) kaynak parametreleri
Baslangic akimi, A 5..200
Akim yikselme siresi, s 0..15
Ana akim, A 5..200
Akim digsme slresi, s 0..15
Bitis akimi, A 5..200
SPOT nokta kaynak parametreleri
Ana akim, A 5..200
Nokta siresi, s 0,01..20
Nokta sayisi 1,2,3,4,5, ©
Noktalar arasi sire, s 0,1..10
Manuel ark kaynagi (MMA) parametreleri
Ana akim, A 10..200
Hot Start glicl, % 0..100 (Hot Start ile toplam akim < 200 A)
Hot Start sliresi, s 0,1..1,0
Anti-Stick fonksiyonu ON/OFF
Arc boost, % 1-100
Genel bilgiler
Koruma sinifi 1P23
Arayiz dili UKR, ENG, RUS
Kaynak parametrelerini kaydetme Otomatik, 10 Kayit
Kutu boyutlari (UxGxY), mm 465 x 150 x 350
Agirlik, kg 12,5
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MAKINE FONKSIYONLARININ SEGILMESi VE AYARLANMASI

Tungsten inert gas (TIG) kaynak ayarlari

1. Gas test — koruyucu gaz ile kanalin temizleme siresi (1..60 s);
2. Type of current — kaynak akimi tipi:
a) DC - dogru akim ile kaynak;
b) AC - alternatif akim ile kaynak. Mevcut ayarlar:
i) Balance AC - pozitif ve negatif polarite darbelerinin orani (15..85%);
i) Frequency AC - kaynak akimi frekansi (15..200 Hz);
c) MIX - karigik akim ile kaynak. Mevcut ayarlar:
i) Balance AC - AC bileseninin pozitif ve negatif darbelerinin orani (15..85%);
i) Frequency AC - kaynak akimi frekansi (15..200 Hz);
iii) Balance MIX-AC ve DC bilesenlerinin orani (15..85%);
iv) Frequency MIX-AC ile DC arasinda gegis frekansi (1..10 Hz);
3. Pre flow - koruyucu gazin 6n akis stiresi (0..15 s);
4. Start current - ark baslatma akimi, 4T gevriminin baslangig akimi (5 A...Main current);
5. Rise time —akimin Initial current degerinden Main current degerine ylikselme siresi (0..15 s);
6. Main current — ana kaynak akimi (5..200 A);
7. Pulse mode - darbeli kaynak akiminin tiirii ve parametreleri. Sadece DC veya AC igin kullanilabilir;
a) Normal - tek frekansli darbeli kaynak modu;
i) Pulse balance — Main current ve Low current darbe sirelerinin orani (15..85%);
ii) Pulse frequency — kaynak akiminin darbe frekansi (0,1..200 Hz);
i) Low current - darbeli akimin minimum degeri (5 A..(Main current-5A) );
b) Double - dlstik frekansli darbelerin otomatik yiiksek frekansli darbeler ile kombinasyonu. Sadece DC igin kullanilabilir;
i) Pulse balance - Main current ve Low current darbe strelerinin orani (15..85%);
i) Pulse frequency - darbe frekansi (0,1..200 Hz);
iii) Low current - darbeli akimin minimum degeri (5 A..(Main current-5A) );
8. Fall time - akimin Main current degerinden Finish current degerine diigsme siiresi (0..15 s);
9. Finish current - bitis akimi (krater doldurma akimi) (5 A...Main current);
10. Post flow - ark kapanmasindan sonra koruyucu gaz akis stresi (0..15 s);
11. Additional parameters - TIG yontemi igin ek ayarlar:
a) Button mode - torg digme modu: 2T/4T;
b) Burn mode - ark baglatma yéntemleri:
i) HF - yiiksek frekansli bosalma ile temassiz ark baslatma. Tim akim tiplerinde kullanilabilir;
i) TIG lift— temas ile ark baslatma. Sadece (DC) ile kullanilabilir;
c) Remote control - 6zel cihazlar ile uzaktan kaynak kontrold:

i) Torch - kontrol digmesi ve akim ayari bulunan torg ile kaynak kontroli. Ekranda gésterge gorini ;
DiKKAT! Uzaktan kontrollii torg, akimi tam aralikta ayarlar (5..200 A). Main current degeri bu ayari sinirlamaz!
i) Pedal - pedal ile akim kontrold, aralik: Start current...Main current.2T/4T ¢evrimleri mentde segilmis olsa bile

galismaz. Ekrandal= gostergesi ve akim degeri gorundir.

DiKKAT! Eger Start current degeri Main current degerine esitse, akim pedal ile degistirilemez. Pedal géstergesi uyari isareti gosterir:

N

Nokta kaynagi ayari (SPOT)

1. Gas test — koruyucu gaz ile kanalin temizleme siresi (1..60 s);
2. Type of current — kaynak akimi tira:
a) DC - dogru akim ile kaynak;
b) AC - alternatif akim ile kaynak. Kullanilabilir ayarlar:
i) Balance AC - pozitif ve negatif kutup darbeleri orani (15..85%);
i) Frequency AC - kaynak akimi frekansi (15..200 Hz);
Pre flow - koruyucu gazin 6n Gfleme suresi (0..15 s);
Start current - ark tutusturma akimi, 4T donglsuinin baslangi¢ akimi (5 A...Main current);
Main current - ana kaynak akimi (5..200 A);
Spot time - nokta ark slresinin tutulma suresi (0,01..20 s);
Number of spots — torg digmesine basildiktan sonra cihazin olusturacagi nokta sayisi (1, 2, 3, 4, 5, sonsuz);
Time between points — nokta kaynaklari arasindaki duraklama stresi (0,1..10 s);
Post flow - kaynak bitiminden sonra koruyucu gaz Gfleme stiresi (0..15 s);
0. Additional parameters - SPOT modunun ek ayarlari:
a) Button mode - tor¢ diigmesi modu: 2T/4T.

2eeNoOAw
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Manuel ark kaynagi ayari (MMA)

1. HOT START - Main current baslangig degerinin yuzdesel artinmi (0..100%). Fonksiyon, ark tutusturuldugu andan Hot Start suresi
boyunca aktiftir. Ark tutusturmayi ve baslangig niifuziyetini artirir fakat akim ttketimini ylkseltir. Cihaz, Toplam kaynak akiminin 200
A’ragmasina neden olacak bir Hot Start degerinin ayarlanmasina izin vermez;

2. HOT START TIME - Hot Start fonksiyonu stresi (0.1..1 s);

3. MAIN CURRENT - ana kaynak akimi (10..200 A);

4. ADDITIONAL PARAMETERS — MMA modu ek fonksiyon ayarlari:

a) Anti-Stick - cihaz kaynak akimini diistrir, boylece elektrotun par¢adan rastgele ark tutusturma riski olmadan ayrilmasini
saglar; fonksiyon ag/kapa;

b) Arc boost - ark gerilimi stabil yanma i¢in gerekli minimum degerin altina distiginde, kaynak akimi Arc boost degeri kadar
artirilir (0..100%).

Temizleme / parlatma modlarinin secimi (CLEAN)

1. CLEANING -elektro-kimyasal parlatma kullanarak metal pargalarin ve kaynak dikislerinin oksit ve yanik tabakalarindan temizlenmesi;
2. POLISHING - elektro-kimyasal parlatma kullanarak purtzli metal yizeylerin dizglinlestirilmesi.

Cihazi fabrika ayarlarina sifirlama

Tam modlardaki kayitli programlari fabrika ayarlarina sifirlamak igin asagidaki adimlari izleyin:
1. MENU digmesine basin;

2. Settings segenegini segin;

3. Restore to factory state secenegini segin ve onaylayin.

Kaynak akiminin uzaktan kontrolii fonksiyonu

Bu fonksiyon, ayak pedali veya akim kontrol modili bulunan bir tor¢ kullanarak TIG modunda kaynak akiminin uzaktan kontrol
edilmesine olanak tanir. Uzaktan kontrol, sabit akim veya standart darbeli modda her akim turi ile galisir, Double mod harig.

Pedalin baglanmasi

Akim kontrol pedali ile galismaya baslamak i¢in asagidaki adimlari uygulayin:
1. MasterTIG-200 AC/DC cihazini agin ve TIG moduna ayarlayin;
2. Kaynak akimi aralik limitlerini ayarlayin: Initial current - alt sinir ve Main current - pedal ile ayarlanan Ust sinir;
3. Pedal konnektdriinli 4 numarali prize baglayin. Torg diigmesi kontagi bagli ise baglantiyl kesin;
DiKKAT! Pedal kullanimi 2T ve 4T déngiilerinde galismay devre disi birakir!
4. OPTIONS diigmesine basin;
5. Reglilator digmesi ile ADDITIONAL PARAMETERS menisiinden REMOTE CONTROL béliimiind agin ve Pedal segenegini segin;
6. MAIN dugmesine basarak Main current ekranina geri dénin.
150
4
o

gostergesi Ust satirda gorlinecek ve akim ayar pedali simgesi ekranda belirecektir: |CONN 200

ve Ust sinirlarini ve mevcut degerini gosterir.

Modu ayarlayin ve kaynaga baslayabilirsiniz. Pedala hafifce basildiginda ark Start currentdegerinde baslatiir. Kaynak akimi, pedala
uygulanan basingla kontrol edilir. Pedal tamamen basildiginda maksimum akim degeri (Main current) ayarlanir. UPedal kullanilarak
kaynak akimi, kaynak islemi sirasinda Start current ile Main current degerleri arasinda yumusak bir sekilde degistirilebilir.

. Bu gosterge, kaynak akiminin alt

Akim regtilatérlii torcun baglanmasi

Kaynak akimini ayarlama modiilline sahip bir torg ile galismak igin asagidaki adimlari izleyin:

1. MasterTIG-200 AC/DC cihazini acin ve TIG kaynak yontemi igin ayarlayin;

2. Torcu A konnektoriine, gaz hortumunu 5 baglantisina ve diigme konnektdriinii 4 soketine baglayin;

3. OPTIONS diigmesine basin;

4. Additional parameters menusiinde, doner digmeyi kullanarak Remote control bolimini agin ve Torch 6gesini segin;
5. Button mode bélimiinde, torg digmesinin galisma ¢evrimini segin: 2T veya 4T;

6. MAIN diigmesine basarak Main current ekranina geri dontn. gostergesi Ustte belirecektir.

Mod ayarlandiktan sonra kaynaga baslayabilirsiniz. Torg digmesine basarak arki Initial current degerinde baslatin.

Belirlenen galisma cevrimine (2T veya 4T) bagli olarak, kaynak akimi torg akim kontrol moduli tarafindan belirlenen degere otomatik
olarak veya digme birakildiginda ulasir.

Kaynak akimi, torg Gizerindeki regllatorle tam aralikta (5...200 A) kademesiz olarak ayarlanabilir.

PATON MasterTIG-200 AC/DC -12-
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S1 -torg dugmesi baglantisi
R1-10 kQ potansiyometre baglantisi

Torg diigmesi/pedal soket baglanti semasi

Metal ylizeylerin temizleme/parlatma modlarinda galisma (CLEAN)

MasterTIG-200 AC/DC cihazini kullanarak metal ylizeyleri temizlemek veya parlatmak i¢in asagidaki adimlari izleyin:

1. Islenecek pargay topraklama kablosu kelepgesi ile A + soketine baglayin ;

2. PATON BRUSH firga kablosunu 3 konnektériine baglayin;

3. MasterTIG-200 AC/DC cihazini agin;

4. MENU digmesine basin;

5. Doner digmeyi kullanarak MODE menisiinde CLEAN 6gesini segin;

6. Doner diigmeyi kullanarak firga modunu segin: CLEANING veya POLISHING, ardindan onaylamak icin digmeye basin;

7. PATON BRUSH firgasinin galisan ucunu pasivasyon sivisina batirin ve temizlenecek veya parlatilacak pargaya dokundurun;
8. Firgayl temizlenecek veya parlatilacak ylizey boyunca hareket ettirin.

DiKKAT! Firgay: islenecek yiizeye fazla bastirmayin.
Yuzeye yalnizca hafifge dokunun; firga ile metal ylizey arasinda mikro desarj olusumunu engellemeyin.

GARANTI SERViSI

Sayin tuketici!
PATON INTERNATIONAL, PATON™ trtinlerini tercih ettiginiz igin size tesekklr eder ve bu Grtinlin kullanim kurallarina uyuldugu takdirde
yuksek kaliteyi ve kusursuz galismayi garanti eder.

dolduruldugunu kontrol etmenizi tavsiye ederiz: satin aldiginiz modelin adi ve seri numarasi, garanti belgesinde belirtilenlerle

g DIiKKAT!!! Cihazi kullanmadan 6nce genisletilmis kullamim kilavuzunu okumanizi ve garanti belgesinin dogru sekilde
ayni olmalidir. Belgeye herhangi bir degisiklik veya diizeltme yapilmasina izin verilmez.

GARANTI YUKUMLULUKLERI

PATON INTERNATIONAL, tliketicinin kullanim, saklama ve tagima kosullarina uymasi halinde gli¢ kaynaginin duzglin calismasini garanti
eder.

DiKKAT! Kaynak makinesinde mekanik hasar olmasi durumunda iicretsiz garanti servisi gegerli degildir!

Kaynak ekipmanlari igin temel garanti stresi:

| Cihaz modeli | Garanti siiresi |
| MasterTIG-200 AC/DC [ 2yt |

Temel garanti slresi, inverter cihazin nihai aliciya satildigl tarihten itibaren baslar.

Arizalar 6nlemek igin, kullanim kosullarina bagli olarak, her alti ayda bir koruyucu kapagin ¢ikarilmasi ve cihazin i¢ parcalarinin ve
bilesenlerinin basingli hava ile temizlenmesi tavsiye edilir. Temizlik dikkatlice yapilmali, kompresor hortumu elektronik bilesenlerin
lehim baglantilarina ve mekanik pargalara zarar vermemek igin yeterli mesafede tutulmalidir.

Temel garanti slresi boyunca satici, PATON™ inverter cihazi sahibine Ucretsiz olarak (garanti onarimi durumunda) sunlari yapmayi
taahhUt eder:

- arizanin nedenini teshis etmek ve belirlemek;

- onarim igin gerekli pargalari ve bilesenleri temin etmek;

- arizali pargalari ve bilesenleri degistirmek;

- onarilan cihazi test etmek.
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Ana garanti yukumliltkleri, agsagidaki cihazlar igin gegerli degildir:

calismasini etkileyen mekanik hasarli cihazlar (ylksekten disme veya Uzerine agir cisim digsmesi sonucu govde ve
pargalarda deformasyon, diigme ve konektorlerin yerinden gikmasi);

arizaya neden olan korozyon izleri bulunan cihazlar;

guc ve elektronik bilesenlere yogun nemin etki etmesi sonucu arizalanan cihazlar;

iletken tozun (kdmur tozu, metal talasi vb.) birikmesi sonucu arizalanan cihazlar;

cihazin pargalarinin kendi kendine onarilmaya galisildig ve/veya elektronik bilesenlerin degistirildigi durumlarda.

Ayrica, ana garanti yukumlillkleri, fiziksel temas sonucu arizalanan cihazin disg parcalari ve satistan itibaren en geg iki hafta iginde
sikayet kabul edilen sarf malzemeleri/aksesuarlar igin gegerli degildir:

agcma/kapama digmesi;

kaynak parametrelerini ayarlama digmeleri;

kablo ve hortum baglanti soketleri;

kontrol konektorleri;

gug kablosu ve fisi;

tasima kolu, omuz askisi, ganta, kutu;

elektrot tutucular, toprak kelepgesi, torg, kaynak kablolari ve hortumlari.

Satistan en geg iki hafta sonra talepler kabul edilir.

Satici, garanti servisi saglamayi reddetme veya cihazin seri numarasina gore belirlenen Uretim ayi ve yilini garanti yakimlaliklerinin
baslangig tarihi olarak kabul etme hakkini sakli tutar:

cihaz sahibinin pasaportu kaybetmesi durumunda;
cihaz satilirken satici tarafindan pasaportun dogru veya hig doldurulmamis olmasi durumunda.

Garanti suresi, cihazin servis merkezinde garanti kapsaminda kaldigi slire boyunca uzatilir.

En yakin servis merkezinin konumu ve iletisim bilgileri hakkinda bilgi almak igin bayinizle iletisime gegin.

KULLANILMIS EKIPMANLARIN ATILMASI HAKKINDA BILGI

Uriinlerin Gizerindeki sembol, cihazin evsel atik olarak atilmamasi gerektigini belirtir. Cihaz, geri
donlstm igin elektrikli ve elektronik ekipman toplama noktasina gotirilmelidir; burada lcretsiz
olarak kabul edilir. Kullanilmis ekipman toplama noktalar hakkinda bilgi web sitelerinde
bulunabilir.

2012/19/AB sayili Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklari (WEEE) Direktifine uygun sekilde yapilan
dogru bertaraf islemi, degerli dogal kaynaklarin korunmasina ve gevre kirliliginin 6nlenmesine
yardimci olur. Yukaridaki tavsiyelere uyulmamasi, ylrurlikteki mevzuata gére para cezalarina
neden olabilir.

s “
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CiHAZIN GERi DONUSUMU HAKKINDA DAHA FAZLA BILGI iGiN EN YAKIN BAYiNiZ VEYA ITHALATCIYLA iLETiSIME GEGIN.
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