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e Bumakineickullanimicin olup AEEE Yonetmeligi'ne uygundur.

e EN IEC 60974-1:2022+A1:2022 ve EN IEC 60974-10:2021 standartlarina
uygun olarak tasarlanmistir.

e Kurulum, kullanim ve bakimlari kullanim kilavuzuna ve yonetmeliklere
uygun olarak yapildiginda makine gtivenlidir.
e QOperatorve makine sahibiis givenligi kurallarina uymakla yikimlidir.

e Makinede bir degisiklik yapildiginda ve is glivenligi kurallarina uyulmadigi
taktirde Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S. “GUVENLIK" veya “CE”
uygunlugu ileilgili bir sorumluluk almamaktadir.

Bu “Asinifi” ekipman, elektrik enerjisinin alcak gerilim sehir
sebekesi tarafindan saglandigi ev ve benzeri yerlerde
kullanmaya uygun degildir.

e Bumakine evsel atik degildir, cope atilamaz.

e Makinenin kullanim omru bittiginde veya atil duruma
gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

o AEEEYONETMELIiGi'ne UYGUNDUR.
[

Eko Tasarim Yonetmeligi Bosta Calisma Modu
Bu makine 2009/125/AT Eneriji ile ilgili MMA —
Uriinlerin Cevreye Duyarli Tasarimina MIG/MAG v

iliskin Yonetmelik (2009/125/EC Eco Design s v
Directive) gereklerine gore tasarlanmis ve

dretilmistir. Buna gore bosta calisma modu S —

olan makineler yanda belirtilmistir. Plazma —

Verimlilik olciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmali ve su sogutma
devre disi birakilmalidir.

Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin
Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'ye danisilmalidir.
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AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatcinin sorumlulugu altinda diizenlenir.

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

Uriin / Product
ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand-Model
POWER MIG 555-S

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmis 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

Uyumlastirilmis standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iliskili diger referanslar.

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

EN IEC 60974-1:2022+A1:2022 & EN IEC 60974-10:2021

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullanildiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine tizerinde 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.

imalatci adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel
Welding Equipment Sales and Project Development Director

U

istanbul, Ti rkiye, 06.04.2026

imalatci / Manufacturer

GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARET A.S.
Ankara Caddesi, No: 306, Seyhli 34906 Pendik, istanbul / TURKIYE




s GeKaMac

AYNIYET BEYANI
IDENTITY DECLARATION

GeKaMac® marka MIG 355-S, MIG 555-S, MIG 555-P ve MIG 555-SP
model Uriinlerin teknik ozelliklerinin (elektriksel ozellikler, kritik-
elektronik bilesenler) ayni oldugunu beyan ederiz.

We declare that the products are identical in all technical respects,
GeKaMac® brand MIG 355-S, MIG 555-S, MIG 555-P and MIG 555-SP
(e.g. electrical features, critical-electronic components).

imalatci adina imzalayan / Signed for and on behalf of:

Hatice Ozel

Welding Equipment Sales and Project Development Director

(Nd

istanbul, Tiirkiye, 06.04.2026

imalatci / Manufacturer

GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARET AS.
Ankara Caddesi, No: 306, Seyhli 34906 Pendik, istanbul / TURKIYE
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1. GUVENLIK KURALLARI

Sagliginiz icin makineyi kullanmadan once asagidaki belirtilen
genel giivenlik talimatlarina mutlaka uyun!

e Makineyiyalniztasarlandigiamac dogrultusunda kullanin.
e Yorgun, dikkatsiz veya uygun olmayan fiziksel durumda calisilmayin.

e Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya olim risklerine
karsi koruyun.

e Cocuklariuzak tutun.

e Viicuduna kalp pili takili kisiler, kaynak makinesini calistirmadan 6nce
mutlaka doktorlarina danismalidir.

e Calisilan parcalar lUzerinde elle islem yaparken dikkatli olun, kaynak
ve/veya kesme islemi sirasinda parcanin asiri isinmasinin neden
olabilecegi yanmalardan korunmak icin gereken uygun aletleri
kullanin.

e Kurulum, bakim ve onarimla ilgili bitin islemlerin sadece vasifli
kisilerce gerceklestirildiginden emin olun.

o Elektrik carpmasi, duman ve gazlardan kaynaklanan zehirlenmelere,
ark radyasyonu ve yangin gibi tehlikelere karsiuygun énlemler alin.

e Saglam, kuru, elektrige karsi yalitimli, aleve dayanikli malzemeden
Uretilen eldivenlerveis dnliklerikullanin.

e Makineyi kullanmadiginizzamanlarda kapali tutun.
e Topraklamasiyapilmis elektrik hatti kullanin.

e Makinenin kullanimi sirasinda yiiksek sesten korunmak icin kulak
koruyuculari takin.

e Havalandirma girislerinin 6niinl kapatmayin.

e Makine tUzerindeyetkisiz degisiklik yapmayin.



Sicak parcalaraciplak elile dokunmayin.
e
= 2L
Kart ve benzeri parcalardaki statik elektrikten korunmak icin topraklama
bandi kullanin.
Calismaalaninidizenlive temiz tutun.
Yeterli havalandirma saglayin.
Cevredekiinsanlariuyarin. Gerekiyorsa paravan kullanin.
Calisirken makinenin kapaklarini kapali tutun.
Kablolaridizenlive kisa tutun.

Makineyi uygun ortam kosullarinda kullanin.

Tehlike durumunda calismayrhemen sonlandirin.

1.1. YANGIN ve PATLAMA

Gaztiplerinisabitleyin ve darbelere karsi koruyun.

Kapaliveyanicigaziceren kaplarda asla kaynak yapmayin.
Yangin sondirdcdleri hazir bulundurun.

Kivileim sicrama riskine karsi cevreyi kontrol edin.
Yanicimaddeleri ortamdan uzaklastirin.

Yangin durumundailgili birimleri bilgilendirin.



1.2. GAZLAR ve DUMANLAR

Kaynak islemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve gazlar olusabilir.
Bu gazlarisolumayin.

Kaynak yaparken basinizidumanin disinda tutun.

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

Dumana sirekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yolacabilir.
Kullandiginiz Grline gore eger gerekiyorsa gaz maskesi kullanin.

Dumana maruz kalindiginda cilt yanmasi, bas donmesi, mide
bulantisi, ates gibi etkiler hissedildiginde derhal kaynak yapma
isleminidurdurun ve ortamihavalandirin.
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1.3. HAREKETLI PARCALAR

Hareket halinde olan parcalardan uzak durun.

Hareketli parcalarinyaninda calisirken dikkatliolun.

Agir metal parcalarin ayaga diisme olasiligina karsi metal burunlu
ayakkabilar giymeyitercih edin.

Makinenizin kapaklarini kapali tutun.



1.4. ELEKTRIK CARPMASI

Sase pensesi, lUzerinde calisilan parca veya zemin devreleri, kaynak
makinesi acik iken elektriksel olarak aktiftir. Bu aktif parcalara ciplak
elle veya islak giysiyle dokunmayin. Ellerinizi yalitmak icin kuru ve
deliksiz eldivenler giyin.

Makine calisirken sase pensesine, makineye bagli is parcasina,
elektrikileten parcalara kesinlikle dokunmayin.

Makineyi topraklamasi uygun sekilde yapilmis prizlerde kullanin.
Sase pensesini sogutmakicin su kullanmayin.
Yerdenylksekte calismanizdurumunda givenlik kemeri takin.

Yalitimsiz kablo ve ekipman kullanmayin. Giic kablolarinin izolasyonunu
sik sik kontrol edin ve hasarli kisimlari onarin.

Makineyi fisten cektiginizde metal uclarina dokunmayin.
Elektrik carpmasi hissedildiginde islemiderhal durdurun.

Makinenin elektrik enerjisi ile olan baglantisini kesmeden bakim
yapmayin.

Elektrik carpmasiriski bulunan ortamlarda ek 6nlemleralin.
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1.5. ELEKTRIK ve MANYETiZMA

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

“Elektrik ve Manyetik Alanlar” bazi kalp pillerinin isleyisini bozabilir.
Bu nedenle, vicutlarina kalp pili takili kaynakcilar, kaynak yapmadan
once doktorlarinadanismalidir.

Kaynak sirasinda “Elektrik ve Manyetik Alanlar”a maruz kalinmasi,
bilinmeyen baska saglik sorunlarina da neden olabilir.

“Elektrik ve Manyetik Alanlar”a maruz kalmayi en aza indirmek icin
kaynak yaparken asagida belirtilen konulara dikkat edin:

a- Sase pensesi ve sase kablolarini asla viicudunuzun etrafina
sarmayin.

b - Viicudunuzu elektrotile sase kablolariarasina sokmayin.

c- Sase kablosunu tizerinde calisilan parcaya mimkdin oldugu kadar
yakin baglayin.

d - Kaynak yaparken giic unitelerinden mimkin oldugu kadar uzak
durun.
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1.6. ARK ISINLARI ve GiYSILER

Kaynak yaparken veya seyrederken gozlerinizi kivilcimlardan ve ark
isinlarindan korumak icin uygun filtreli bir koruyucu maske kullanin.

Bas maskesi ve filtreli camlar, EN 166 + ANSI Z87.1 standartlarina uygun
olmalidir.

Koruyucu maske sizi elektrik carpmasi, i1si ve kivilcima karsi korur.

Aleve dayanikli giysiler ve koruyucu eldivenler kullanin. Kesinlikle
sentetik giysiler kullanmayin.

Koruyucu ekipmanlarin temizve saglam olmasina 6zen gosterin.

1.7. KAYNAK KIVILCIMLARI

Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari cikarin. Eger bu
mumkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin cikarmasini 6nlemek
icin bunlarin Gzerleriniortin.

Kaynak kivilcimlarinin kiiclik catlaklardan ve acikliklardan kolayca
komsu alanlara gecebileceklerini unutmayin.

Yakit hatlari yakininda kaynak yapmayin. Her an elinizin altinda bir
yangin sondirtci bulundurun.

Yanici malzemelerin oldugu bir ortamda kaynak yapiyorsaniz bir
gozlemcibulundurun.



2. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Makineler, ilgili biutin yonetmelik ve normlara uygun olacak sekilde tasarlanmistir.
Bununla beraber iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi baska sistemleri de etkileyebilecek
elektromanyetik etkiler halen Uretebilir. Bu etkiler, maruz kalan sistemlerde givenlik
sorunlarina sebep olabilir. Bu makine tarafindan Uretilebilecek etkilerin miktarini azaltmak
veya yok etmek icin bu bolimi dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makineler sanayi bolgesinde
calistirilmak Gzere tasarlanmistir. Eger ozel yerlerde (ev vb.) calistiriirsa, muhtemel
elektromanyetik etkileri snlemek icin 6zel tedbirlerin alinmasi gerekir.

Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup calistirmasi gerekir. Bu
makinelerin calistirilmasindan dolayr herhangi elektromanyetik etki algilanirsa
kullanici bu etkileri yok etmek icin diizeltici tedbirler almali, gerekirse Gedik Kaynak
Sanayive Ticaret A.S. ileirtibata gecmeli, Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S. nin yazili
onay! alinmadan makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi
monte etmeden dnce calisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden etkilenebilecek
araclaryoninden kontrold yapilmalidir, bu cihazlar:

e Makinenin calisma alaninda bulunan giris cikis kablolari, telefon kablolari ve
kumanda kablolarr,

¢ Radyove/veya televizyon vericive alicilar,

e Bilgisayarveya bilgisayar kontroliindekiaraclar,

e Endustriyelislemlericin givenlik ve kontrol techizatlari,

e Kalibrasyonve élcii cihazlari,

e Kalpritimcihaziveisitme yardimcicihazlari gibi tibbi cihazlar,

e Calisma alaninin yakininda calisan techizatlarin elektromanyetik bagisikligini
kontrol ediniz. Kullanici, calisma alanindaki bitiin techizatlarin uyumlu oldugundan
emin olmalidir. Aksihalde ek koruma tedbirleri gerektirebilir.

e Calisma alaninin ideal dlciileri, bu bolgenin konstriiksiyonuna ve burada yer alan
diger etkenlere gore belirlenir. Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin
etkisiniazaltmak icin asagidaki uyarilari dikkate aliniz:

¢ Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi
yapin. Eger elektromanyetik bir etkilesim olusursa ana elektrik girisini filtre etmek
gibi bazi onlemlerin alinmasi gerekebilir. Cikis kablolari olabildigince kisa olmalive
birarada tutulmalidir.

e Buekipmanin alcak gerilim sehir sebekesine baglantisi, IEC/EN 61000-3-12 standartinda
belirtilen sebeke empedansi sartlarina baglidir. Ekipmanin alcak gerilim sehir
sebekesine baglanmasi durumunda, baglantinin uygunlugu konusunda elektrik dagitim
kurulusuna danisilmasi ve gerekli sartlarin saglandiginin dogrulanmasi kullanicinin
sorumlulugundadir. Baglanacak sebekenin empedansinin Z3x = 0,17+j0,11 Q olmasi

durumunda ekipman IEC/EN 61000-3-12 standardi ile uyumludur.
9



3. GENEL BILGILER ve UYARILAR

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

» s bittikten sonra veya ise uzun siire ara vereceginiz zaman kaynak makinesinin
sebekeile olan elektrik baglantisini kesiniz.

e Kaynak makinesi lzerinde hicbir degisiklik yapmayin. Bu islem, makinenin
ozelliklerini kaybetmesine ve teknik verilerin degismesine neden olabilir.

e Kaynak makinesi lzerinde adaptasyon yapilmasi yasaktir. Adaptasyon yapilmasi,
sadece garanti haklarinin kaybedilmesine neden olmakla kalmaz, ayni zamanda
makinenin kullanim glvenligini de tehlikeye sokabilir ve kullanicilari elektrik
carpmasiriskiyle karsi karsiya birakabilir.

Yanlis kullanim veya kullanicinin hatasindan dolayr kaynak makinesinde hasar
meydana gelmesi, garanti haklarinin kaybedilmesine neden olur.

e Calismasirasindakabul edilen ortam sicaklik araligi - 10°Cile + 40°C'dir.

o Uretici firma, onceden haber vermeden teknik dzellikleri degistirme hakkini sakli
tutar.

e Bilim, Sanayive Teknoloji Bakanligi tarafindan belirlenen kullanim 6mri 10 yildir.
e Makineninfanininduvarlaarasinda enaz 30 cn mesafe olmalidir.
¢ Kaynak makinesini havalandirmasisaglikliyapilan bir ortamda calistiriniz.

e Makineyi, etkilesim olmamasi acisindan radyo kontrolli cihazlardan uzak bir yere
koyunuz.

e Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapagini
acmalarive midahalede bulunmalari tehlikelidir.

e Calistinildigiortamin nemlilik seviyesi %90 nin altinda olmalidir.(+20°C)

Calistirildigi ortam deniz seviyesine gére 1000 metrenin altinda olmalidir.




4. CALISMA PRENSIBI

GiRiS
AC

e
50Hz

CIKIS
OrtauFrekansll DC
Dogrultucu DC invertor AC Orta Frekansli AC . Dogrultucu 40kHz
IGBT 40kHz | Trafo (Ana Trafo) W Endiiktans v
A Filtrelemesi

Akim Geri Besleme |

Kontroli

e Sebekeden cekilen dalgaliakim (AC) dogrultucuile dogru akima (DC) cevrilir.

¢ Dogru akim (DC) invertor devresi (IGBT) ile frekansi 40 kHz olacak sekilde tekrar
orta frekansli dalgaliakima (AC) cevrilir.

e Ortafrekanslitrafo (anatrafo)ile gerilim distrulir.

e Orta frekansli dogrultucu ile AC akim tekrar DC akima cevrilir ve endiiktans
filtrelemesiyle cikis verilir.

Sabit cikis akimi elde edebilmekicin akim geribesleme kontrol teknolojisi kullanilir.

e Bu sayede kaynak akimi parametreleri gerekli sartlar saglanarak kesintisiz olarak
ayarlanabilir.

U2 (V)

4h

14

Volt-Amper Kaynak Akimi ile Kaynak Voltaji
Karakteristigi Arasindaki Iliski

Calisma Noktalari

>.

600 12 (A)

Gerilim-Akim Karakteristigi

U2 = Kaynak Gerilimi

Uz=14+0,0512 12 = Kaynak Akimi

"



5. CALISMA DONGUSU ve ASIRI ISINMA

Devrede Kalma Orani (Duty Cycle): .. POWER POWER

MIG 355-S %} MIG 555-S

Kaynak makinesinin 10 dakikalik periyot icinde %100

nominal akimda calisabilecedi sureyi ifade eder.
“X” kaynak makinesinin belirli bir zaman dongusi
(10 dakika) icinde nominal cikis akimiyla sirekli
olarak kaynak yapabilecegi stirenin bir bolimuni

%100

%60 %60

ifade eden “Calisma Donglisi"dir. Calisma L ! L
dénglsi (X) ile nominal cikis akimi arasindaki 0 300 350 0 400 500
iliskiyanda gosterilmistir. Cikis Akimi (A) Cikis Akimi (A)

Kaynak makinesi asiri isindigi zaman “IGBT Asiri Isinma Korumasi” devreye girerek 6n
paneldeki uyari lambasi yanar ve nominal cikis akimi kesilir. Bu durumda, kaynak
makinesi 10-15 dakika siireyle sogumaya birakilmalidir.

Amp Amp
%60
POWER MIG 555-5 !
.i' 500
1
1
POWER MIG 355-5 | 400
-------------- - 350
300

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Devrede Kalma Orani (%)

Not: EN IEC 60974-1 standardina gdre 40°C ortam sicakliginda degerlendirilmistir.

e POWER MIG 355-S, 350A cikis akiminda 6 dakika boyunca durmadan calisir. Sonra
termal koruma sistemi devreye girer ve makine kaynak islemine ara vererek 4 dakika
boyunca sogumaya gecer. 300A cikis akiminda ise 10 dakika boyunca araliksiz kaynak
yapacak sekilde calisabilir.

e POWER MIG 555-S, 500A cikis akiminda 6 dakika boyunca durmadan calisir. Sonra
termal koruma sistemi devreye girer ve makine kaynak islemine ara vererek 4 dakika
boyunca sogumaya gecer. 400A cikis akiminda ise 10 dakika boyunca araliksiz kaynak
yapacak sekilde calisabilir.
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6. GENEL OZELLIKLER ve AVANTAJLAR

POWER MIG 355-S ve POWER MIG 555-S, en son PWM ve IGBT teknolojisi kullanilarak
uretilen invertérli gazalti kaynak makinesidir. Makinenin sebeke frekansini orta
frekansa cevirmesi onun daha portatif, kiicik ve hafif olmasini ve daha az giic
tiketmesinisaglar.

POWER MIG 555-S kaynak makinesinin sagladigi bazi avantajlar:

e Karisim gaz kullanilarak (Ar+02, Ar+C02) aktif gazli MAG kaynagi prosesleri, soygaz
(Ar)kullanilarak MIG kaynagi prosesleri gerceklestirilir.

e Yiksek gerilim, yiksek akim ve yliksek sicaklik icin korumasi vardir. Bu durumlarda
on paneldeki uyari lambasi yanar ve cikis akimi otomatik olarak kesilir. Bu sayede
makinenin kullanim omri uzar.

Dijital kontrolll ve gercek zamanli kaynak parametrelerinin ayarlandigi ve gosterildigi
birekranivardir.

e Yiiksek performansa sahip cok fonksiyonlu MIG/MAG kaynak makinesidir.
e Dalgaformukontroliile kararliarkile kaynak yapmaolanagi sunar.

e |GBT teknolojisi sayesinde diisiik glic tiketimisaglar.

Tum kaynak pozisyonlarinda ve karbon celikleri, alasimli celikler, paslanmaz
celikler, aliiminyum alasimlarivb. malzeme tiplerinde kullanilabilir.

MAG : Metal Active Gas
MIG : Metal Inert Gas

IGBT: Insulation Gate Bipolar Transistor




7. TEKNiK OZELLIKLER

POWER MIG 355-S

Giris Degerleri

Giris Voltaji Sebekeden Cekilen Giic Frekans
400V £ %10 ; 3 Faz 22 kVA 50/60 Hz
Gli¢ Faktord (min.) Sebekeden Cekilen Akim Verim (min.)

0,85 (%60 37,5 A (%60) %96

Kaynak Akimi Cikis Degerleri
Cevrim Orani Cikis Akimi Cikis Gerilimi
(10 dakikalik periyod) (Amper) (Volt)

%60
%100

300 A (MIG/MMA]
350 A (MIG/MMA]

31,5V (MIG) /34 V (MMA]
29V (MIG) / 32V (MMA]

Cikis Degerleri

Kaynak Akimi Araligi

60-350A

Kaynak Gerilimi Araligi

17 - 34V

Acik Devre Gerilimi (Bosta Calisma Gerilimi)

67V (maks.)

izolasyon Sinifi: H

Koruma Sinifi: IP21S

Kirlenme Derecesi: 3

Besleme Kablosu: 4 x 6 mm?

Sigorta Degeri ve Tipi: 40 A (Gecikmeli Sigorta)

Kullanilan Kaynak Teli Caplari: 0.8 - 1.0 - 1.2

Fiziksel Olciiler

Yikseklik
940 mm

Genislik
585 mm

Derinlik
980 mm

Agirlik
(Torg-Kablolar haric)

100 kg

Calisma Sicakligi -10°C ile +40°C arasi
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POWER MIG 555-S

Giris Degerleri

Giris Voltaj Sebekeden Cekilen Gii¢ Frekans
400V +%10; 3 Faz 20 kVA (%60) 50/60 Hz
Gl Faktord (min.) Sebekeden Cekilen Akim Verim (min.)

0,85 (%60) 37,5 A (%60) %96

Kaynak Akimi Cikis Degerleri

Cevrim Orani
(10 dakikalik periyod)
%60
%100

Cikis Akimi Cikis Gerilimi
(Amper) (Volt)
500 A (MIG/MMA] 39V (MIG) / 40V (MMA)
400 A (MIG/MMA) 34V (MIG) /36 V [MMA]

Cikis Degerleri

Kaynak Akimi Aralig
60 - 500 A

Kaynak Gerilimi Araligi
17 - 40V

Acik Devre Gerilimi (Bosta Calisma Gerilimi)

67V (maks.)

izolasyon Sinifi: H

Koruma Sinifi: IP21S Kirlenme Derecesi: 3

Besleme Kablosu: 4 x 6 mm?

Sigorta Degeri ve Tipi: 50 A (Gecikmeli Sigorta)

Kullanilan Kaynak Teli Caplari: 0.8 -1.0-1.2-1.6

Fiziksel Olciiler

Yikseklik Genislik Derinlik
1350 mm 585 mm 980 mm

Agirlik

130 kg

(Torc-Kablolar haric)

Calisma Sicakligi -10°C ile +40°C arasi
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8. KONTROL PANELIi ve FONKSIYONLAR

Kaynak icin gerekli olan cesitli yontemler uygun diigmelere basilarak kolayca secilir.
Parametreler pot vasitasi ile kolaylikla ayarlanabilir. Sinerjik ayar ise karmasik calistirma
sartlarini cok daha kolay hale getirir.

N ON -

o~ Ol

1. Tel Hizi Ledi: Bu gdsterge yandiginda, makinenin dijital ekraninda okunan degerin
tel sirme hizini ifade ettigini belirtir Kullanici, kaynak telinin torctan cikis hizini
ayarlarkenveya mevcut hizikontrol ederken buisigin aktif oldugunadikkat etmelidir.

2. Akim Ledi: Kaynak islemi esnasinda yanarak, dijital gostergede okunan degerin o
anki gercek kaynak akimi oldugunu kullaniciya bildirir. Bu isik aktifken ekrandaki
sayisal deger, makinenin anlik olarak Uretti§gi ve is parcasina uygulanan akim
miktariniifade eder.

3. Menii (Fonksiyon) Butonu: Makinenin kontrol paneli izerindeki farkli parametreler
ve ayar menlleriarasinda gecis yapilmasini saglayan temel kontrol elemanidir.

4. Tel Hizi Amper Potu: Kaynak telinin torctan cikis hizini ve buna dogrudan bagli olan
kaynak akiminiayarlamak icin kullanilan cevirmeli kontrol digmesidir.

5. Memory Butonu: Sik kullanilan kaynak parametrelerini (tel hizi, akim, voltaj vb.]
makinenin dijital hafizasina kaydetmek ve gerektiginde hizlica geri cagirmak icin
kullanilir. Farkli kalinliktaki malzemeler veya farkli kaynak pozisyonlari icin
buldugunuz ideal ayarlari saklayarak, her islem oOncesi yeniden ayar yapma
ihtiyaciniortadan kaldirirve zaman kazandirir.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

ileri Tel Siirme Butonu: Kaynak akimiolusturmadan ve koruyucu gaz harcamadan,
kaynak telinin torc ucuna kadar hizli ve siirekli bir sekilde sirilmesini saglar.
Ozellikle makineye yeni bir tel makarasi takildiginda, telin torc kablosu boyunca
ilerletilip kontak memeden cikmasini saglamak icin kullanilir. Bu islem sirasinda
torc ucunda kaynak gerilimi olmamasi kullanici giivenligi acisindan énemlidir.

Gaz Verme Butonu: Kaynak teli beslemesini devreye sokmadan ve tor¢c ucunda kaynak
gerilimi olusturmadan, yalnizca makine icindeki koruyucu gaz valfini acarak sistemden
gaz gecisini saglar. Bu buton, kaynaga baslamadan dnce tip regilatori Uzerinden
dogru gaz debisini ayarlamak ve gaz hortumu ile torc icinde kalmis olabilecek havayi
veya nemi tahliye etmek amaciyla kullanilir. Ayrica ileri tel sirme ile gaz verme
butonlarina ayni anda basarak geri tel stirme fonksiyonunu devreye alinabilir.

Tetik Modu Secme Butonu: Kaynak torcunun calisma prensibini belirlemek ve
kullanicinin kaynak stiline uygun olan tetikleme yontemini secmek icin kullanilir.
Butonun en istiindeki led $14, tel siirme motorunun calistigini ve telin siiriildigini
gosterir. Tel siirme motoru calistigi stirece led yanar. 2T modunda, torg tetigine basildigi
slirece led yanar, tetik birakildiginda soner. 4T modunda ise torc tetigine ilk basildiginda
led yanar, ikinci kez basildiginda soner. Detayli aciklama icin Sayfa 23'e bakin.

Gaz Ayari Butonu: Kaynak isleminde kullanilan koruyucu gazin tiiriini makineye
tanitmakicin kullanilir.

Tel Kalinligi Butonu: Kaynak isleminde kullanilacak olan telin capini makineye
tanitmakicin kullanilir.

Trim Potu: Makinenin tel hizina gore sistemsel olarak belirledigi referans kaynak
gerilimineince ayaryapmakicin kullanilir. Kullanicinin, standart kaynak arkini kendi
el aliskanligina, pozisyonuna veya malzemenin yiizey durumuna gore hassasca
ayarlamasinisaglar.

Mod Butonu: Makinenin hafizasina onceden kaydedilmis olan kapsamli kaynak
programlarini cagirmak ve aralarinda secim yapmak icin kullanilir. Ozellikle siirekli
tekrarlanan kaynak islemlerinde veya farkli malzeme kalinliklarina gecis yaparken,
kullanicinin voltaj, tel hizi ve indiiktans gibi tim ayarlari bastan yapmasina gerek
kalmaz. Ayrica basic makinede bu butona 2 sn basili tutulursa trim potuile "MMA" ile
“MIG/MAG" kaynak modlariarasinda gecisyapilir.

Endiiktans Ledi: Bu gosterge yandiginda, dijital ekranda okunan degerin makinenin
endiktans ayar seviyesi oldugunu ifade eder. Endiktans ayari, kaynak arkinin
karakteristigini belirleyerek kaynak esnasindaki sicranti miktarini ve dikisin
yayilmasini kontrol etmek icin kullanilir. Kullanici, bu isik aktifken ark tepkisini
yaptigiise ve malzemeye gore optimize edebilir.

Voltaj Ledi: Bu gosterge yandiginda, makinenin dijital ekraninda okunan degerin
kaynak gerilimi oldugunu ifade eder. Kullanici parametre ayari yaparken veya
kaynakislemisirasindaanlik gerilimitakip ederken buisik aktif olur.

Memory Ledi: Yalnizca memory butonuna basildiinda ve kayitli programlar
arasinda secim yapilirken yanan gosterge isigidir. Kullanicinin o an hafiza
menisinde islem yaptigini bildirir; parametre secimi veya kaydetme adimi
tamamlandiginda buisik soner.
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9. FONKSIYONLARIN SECiMi ve AYARLANMASI

18

Sol Display Sag Display

— (U3 12
- T — 11

Fabrika Ayarlarina Déndiirme (Resetleme) islevi

“3" numarali meni butonuna 5 saniye basili tutuldugunda fonksiyon menisiine
giris yapilir. Fonksiyon menisine girdikten sonra tus birakilmadan 5 saniye daha
basilitutulmaya devam edilirse, sol displayde "RST" ibaresi goriintilenir. Aynianda
sag displayde 5'ten geriye dogru sayim baslar ve sayim tamamlandiginda makine
fabrika ayarlarina sifirlanir. Bu islem sonucunda tim parametreler varsayilan
fabrika degerlerine geridonduralir.

Uyari: Makineye enerji verdikten sonra ilk kullanimdan once fabrika ayarlarina

dondiirme (RST) isleminiyapiniz, ardindan kaynak islemine baslayiniz.

Test islevleri

Kaynaksiz ileri Tel Siirme: Bu 6zellik sayesinde, giic {initesi ve gaz solenoidi
acilmadan sadece ileri tel sirme calistirilir. Bu 6zellik, kaynak telinin kaynak
torcuna ileri sirilmesi sirasinda kullanilir. Bu islem "6" numarali butona
basilarak yapilir.

Kaynaksiz Geri Tel Siirme: Bu 6zellik sayesinde, giic Unitesi ve gaz solenoidi
acilmadan sadece tel sirme islemi calistirilir. Bu 6zellik, kaynak telinin kaynak
torcundan geri sirilmesi sirasinda kullanilir. Bu islem "6" ve "7" numarali
butonlara aynianda basilarak yapilir.

Kaynaksiz Gaz Akisi: Bu o6zellik sayesinde, giic Unitesi acilmadan sadece gaz
solenoidi acilip kapatilabilir. Bu 6zellik, gaz akis hizinin ve gaz baglantilarinin
kontroledilmesiicin kullanilir. Buislem "“7" numarali butona basilarak yapilir.



Vi.

vii.

viii.

On Gaz Siiresi Kontrolii (0 - 10 saniye)

On gaz siiresini belirli bir saniyeye ayarlayarak, kaynak islemi éncesinde kaynak
bolgesinin korunmasi saglanabilir. 3" numarali *"Meni" butonuna 2 sn boyunca
basilir. Soldaki displayde fonksiyonlar acilir. "4" numarali pot ile fonksiyonlar
arasinda gecis yapilir. "F01" fonksiyonu secilir. Daha sonra "11" numarali pot ile
sagdaki displayde secilen fonksiyonun ayari yapilir. Ayar yapildiktan sonra 5 sn
bekleyerek veya 3 numarali "Menii" butonuna tekrar basarak yapilan ayar
kaydedilir.

Son Gaz Siiresi Kontrolii (0 - 10 saniye)

Son gaz siresini belirli bir saniyeye ayarlayarak, kaynak islemi dncesinde kaynak
bélgesinin korunmasi saglanabilir. Bu siire tel siirme Unitesi panelindeki mod
butonu ile ayarlanabilir. Menl butonuna 2 sn boyunca basilir. Acilan mentide "F02"
fonksiyonu secilir.

Yumusak Baslangic Modu

Yiksek kaynak kalitesini elde etmek icin, tel siirme Unitesi is parcasina temas
etmeden dnce gecen sire icerisinde kaynak telini disik bir hizda sirer. Disik
hizda tel siirme siiresi makine tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Ark olustuktan
sonra ise tel sirme hizi normal seviyeye ulasir. Yumusak baslangic modunu acmak
icin mod butonuna 2 sn boyunca basilir. Trim potu kullanilarak "Yumusak
Baslangic (Soft Start)” modu aktif edilebilir. Pot de§eri "1™ olarak ayarlandiginda
tel sirme hizi kademeli olarak artar ve tel hedeflenen hiza adim adim ulasir. Pot
degeri "2" olarak ayarlandiginda ise tel ayarlanan hiza dogrudan ulasir. Bu 6zellik
sayesinde ark baslangicidaha yumusak hale getirilerek sicrama miktari azaltilir ve
kaynak baslangic kalitesiiyilestirilir.

Geri Yanma Kontrolii (10 - 200 birim)

Bu 6zellik, kaynak isleminin sona erdigi anda kontakt memeden cikan kaynak telinin
uygun uzunlukta olmasini ve kaynaktan sonra kontakt memeye veya is parcasina
yapismamasini saglar. Menii butonuna 2 sn boyunca basilir. Acilan meniide “F05"
fonksiyonu secilir. Trim potuile 10-200 arasinda ayarlamayapilabilir.

Tel Kesme Modu

Bu fonksiyon tel kesme modunu acmak icin kullanilmaktadir. Mend butonuna 2 sn
boyunca basilir. Acilan menide "F06" fonksiyonu secilir. Trim potu yardimiyla tel
kesme modu "1" yapilip aktif duruma getirilir.

Versiyon Modu

Bu fonksiyon panel yazilim versiyonunu acmak icin kullanilir. Menii butonuna 2 sn
boyunca basilir. Acilan meniide "F40" fonksiyonu secilir. Burada makinenin
yaziliminin hangiversiyon oldugu gériintilenir.
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ix. Endiiktans Ayari (+ 50 birim)

Ark kaynak islemi sirasinda ark karakteristiklerini kontrol eder. Makinenin fabrika
ayarinda trim potu gerilimi ayarlanacak sekilde kodlanmistir. Mod butonuna bir
kere basilarak +50 birim arasinda ayarlamayapilabilir.

x. Koruyucu Gaz Secimi
CO02 ve karisim gazi arasinda secim yapilir. Gaz ayari butonu ile CO2 (6zlu tel icin),
C02(SG2dolutelicin) ve karisim gazi secenekleri degistirilebilir.

xi. Tel Capi Secimi
Telslirme Unitesine, kullanilacak tel capina uygun kalinlikta tel secimiyapilmalidir.
Sayfa 19'da verilen kaynak parametreleri tablosunda, secilen gaz tiirline bagli
olarak tel capina uygun parametre onerileri yer almaktadir. Bu parametreler, ilgili
tel capricin enuygun tel hizive gerilim ayarlarini gdstermektedir.

xii. Mod Secimi
Basic makinede bu butona 2 sn basili tutulursa trim potu ile "MMA” ile "MIG/MAG"”
kaynak modlariarasinda gecisyapilir.
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10. ONERILEN KAYNAK PARAMETRELERI

Karisim Gaz
0.8 1.0 1.2 1.6
Parca - Parca e Parca TH Parca T
Katnt (k)| O™ | a0 | O™ | Katmba| (2 | S5 (Katmb| (55 | O™
1 2 (555 1 2 15.4 1,2 2 14,8 1,5 2 17,5
1,3 3 16,2 1,5 3 16,1 1,9 8 15,9 1,8 3 19,1
1,7 4 16,8 2 4 16,7 255 4 17 2 4 20,8
2 5 17,5 2,5 5 17,4 3,2 5 18,1 6,2 5 28,5
2,3 6 18,1 3 6 18 3,8 6 19,6 7 6 29,7
2,7 7 18,8 3,2 7 19,9 4,3 7 21 7,8 7 31
3 8 19,4 3,5 8 21,8 5,3 8 26,8 8,6 8 32,2
3,4 9 20,6 3,8 9 23,7 6,5 9 27,7 9.4 9 33,4
3,9 10 21,8 4 10 25,6 7,7 10 28,6 10 9.7 34,3

4,3 1 23 5 11 27,4 8,9 11 29,5
4,8 12 24,2 6 12 28,2 | 10,1 12 30,4
5,2 13 25,3 7 13 29 11,4 13 31,3
5,6 14 26,5 8 14 29,7 | 12,6 14 32,2
6,1 15 27,7 9 15 30,5 | 13,8 15 33,1
6,5 16 28,9 10 16 31,3 15 16 34
6,8 17 29,4 11 17 32,1
7 18 29,9 12 18 32,9
7,3 19 30,4 13 19 33,7
7,5 20 31 14 20 34,4
7,8 21 31,3 15 21 35,2
8 22 32 16 22 36




0.8 1.0 1.2 1.6

Parca - Parca an Parca - Parca -

Katnig | (2 | O™ | Katmio | G038 | O™ | watmta| (25 | O™ [ kaumban | 2 | O™
1 2 15,4 1 2 18,8 1,4 2 17,2 2 2 19,1
1,3 3 15,9 2 & 19,5 1,9 8 17,9 4 3 21,9
1,5 4 16,4 3 4 20,3 2,4 4 18,7 6 4 24,7
1,8 D 18,2 4 5 21 2,9 o 19,4 7 5 26,2
2 6 20 4,9 6 21,8 3,8 6 20,9 8 6 27,6
2,5 7 21 5,9 7 22,7 4,6 7 22,5 12,3 7 30,7
3 8 22 6,8 8 2815 5,5 8 24 16,6 8 33,7
3,3 9 22,8 7,4 9 24,2 6,3 9 26 21 9 35,8
3,5 10 235 7,9 10 24,9 7,2 10 27,9 22 A5 36,6

3,8 1 24,5 8,5 " 25,6 7,9 11 28,9

4 12 25 9,4 12 27,1 8,6 12 29,8
4,4 13 26,2 | 10,4 13 28,6 9,2 13 30,8
4,8 14 275 | 11,3 14 30,1 9,9 14 31,7
5,2 15 28,7 | 12,2 15 31,6 | 10,6 15 32,7
5,6 16 29,9 | 131 16 33,1 | 11,3 16 33,7

6 17 31,2 | 141 17 34,6 12 17 34,6
6,4 18 32,4 15 18 36 12,6 18 35,6
6,8 19 333 | 15,9 19 36,7 | 13,3 19 36,5
7,2 20 34,9 | 16,9 20 37,4 14 20 37,5
7,6 21 357 | 17,8 21 38,1 | 14,7 21 38

8 22 36,5 | 18,7 22 38,9 | 15,4 22 38,5

Ozl Tel

1.2 1.2 1.6
K:ﬁ:fuag. Tel Hizi | Gerilim K:ﬁﬁfgl Tel Hiz1 | Gerilim K:fl:;l?ﬁl Tel Hizi | Gerilim
(mm) (m/dak) [ (V) Tl (m/dak) V) (mm) (m/dak) V)
2 8 15,6 9,2 13 30 2 2 16,6
3 4 17,4 9,6 14 30,9 3,5 3 18,4
4 B 19,2 10 15 31,9 5 4 20,1
4,7 6 21,3 | 10,4 16 32,8 6,5 3 22
5,3 7 23,4 | 10,8 17 33,7 8 6 23,8
6 8 255 | 11,2 18 34,6 10 7 26,2
7 9 26,4 | 11,6 19 Eols 12 8 28,6
8 10 27,3 12 20 36,4 14 9 29,5
8,4 11 28,2 | 12,4 21 I3
8,8 12 29,1 12,8 22 38,2
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11. TETIK MODU KULLANIMI (TORC KONTROL ANAHTARI)

e aa ailan

Tetige basin Tetigi basili tutun Tetigi birakin

2-Tetik (2T) Yontemi

Bu yontem genellikle nokta kaynaginda ve kisa kaynak dikislerinin cekildigi kaynak
uygulamalarinda kullanilir. Tetige basildigi siirece led yanar, tetik birakildiginda soner.

/=§$tm ffm

Fo1 | Fos Fo2 | t

4-Tetik (4T) Yontemi

Bu yontem genellikle dolgu kaynaginda ve uzun kaynak dikislerinin cekildigi kaynak
uygulamalarinda kullanilir. Tetige itk basildiginda led yanar, ikinci kez basildiginda soner.

71 71
T T
| |

For | Fos Fo2 | t
Fo1 : On gaz siiresi (ayarlanabilir) Fos : Geri yanma (Burnback] siiresi (ayarlanabilir)
Fo2 : Son gaz siresi (ayarlanabilir) 1 : Kaynak akimi
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12. ON ve ARKA PANEL ELEMANLARI

A
B

C F
E
D

G

H

I

J

24



WF-5 TEL SURME UNITESI

PARCA NO

PARCA TANIMI

A

TasimaKolu

Kontrol Paneli

Torc Baglanti Soketi

(+)Soket

SuHortumu Cikis Baglantisi (mavi)

SuHortumu Giris Baglantisi (kirmizi)

Haberlesme Kablosu Baglanti Soketi

@M m| OO @

Gaz Hortumu Baglanti Soketi

(+)Soket

Su Hortumu Giris Baglantisi (kirmizi)

Su Hortumu Cikis Baglantisi (mavi)

Kaynak Teli Makarasi Koruyucu Tambur

ic Aydinlatma Lambasi

Z| X (r| x|«

Dort Makarali Tel Stirme Sistemi
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S GeKaMac
POWER MIG 555-5




Glc Unitesi icerisindeki parcalarin hava ile tasinan tozlardan
olumsuz yonde etkilenmesini engelleyen tiinel tasarim sogutma sistemi

PARCA NO

POWER MIG 555-S GU
PARCA TANIMI

A

Haberlesme Kablosu Tasima Bolmesi

Marka/Model Plakasi

(-)Soket

Havalandirmalzgarasi (plastik)

Haberlesme Kablosu Baglanti Soketi

(+)Soket

GazlsiticisiBaglanti Prizi

I MmMm OO |

Havalandirmalzgarasi (plastik)

EnerjiKablosu

On/Off Anahtari

Sigorta (8A)

x|«

Sigorta (1A)
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28

SU SOGUTMA UNITESI

PARCA NO | PARCA TANIMI
A Sogutma Suyu Haznesi
B Sogutma Suyu Seviye Penceresi
c Havalandirmalzgarasi (plastik)
D SuHortumu Giris Baglantisi (kirmizi)
E SuHortumu Cikis Baglantisi (mavi)




-

13. BAGLANTI SEMASI
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Makine baglantilarini asagidakisekilde gerceklestirin:

30

MIG/MAG kaynak uygulamalari icin kaynak torcunu WF-5 tel slirme Unitesi
lizerindeki Torc Baglanti Soketi'ne [C] takin. Ortiilii elektrod kaynagdi uygulamalari
icin kaynak pensesini WF-5 tel siirme Unitesi oniindeki (+) Soketi'ne [D] takin.
Gazalti ve ortilu elektrod kaynagi uygulamalari icin sase kablosunu giic Unitesinin
onundeki (-) Soketi'ne [C] baglayin ve kablonun diger ucunuis parcasina sabitleyin.

WF-5 tel stirme Unitesi tizerindeki Haberlesme Kablosu Baglanti Soketi [G] ile giic
Unitesi izerindeki Haberlesme Kablosu Baglanti Soketi [E] arasindakibaglantilarin
dogru sekilde yapildigindanemin olun. Ayrica WF-5 tel stirme initesinin arkasindaki
(+)Soketi [D] ile giic Unitesinin arkasindaki (+) Soketi [F] arasindaki baglantiyi
gerceklestirin.

Su sogutma sistemi kullaniliyorsa, WF-5 tel siirme Unitesi tzerindeki Su Hortumu
Giris Baglantisi (kirmizi) [J] ve Su Hortumu Cikis Baglantisi (mavi) [K] ile su
sojutma iinitesi iizerindeki Su Hortumu Giris Baglantisi (kirmizi) [D] ve Su
Hortumu Cikis Baglantisi (mavi) [E] arasindaki baglantilarin dogru yapildigindan
eminolun.

Gl¢ Unitesi lzerindeki Gaz Isiticisi Baglanti Prizi'ne [G] gaz isiticisi baglanti
kablosunutakin. WF-5tel siirme Uinitesi izerindeki Gaz Hortumu Baglanti Soketi'ne
[H] gazregilatori baglantihortumunubaglayin.

Enerji kablosunu giic Unitesi Gzerindeki Enerji Kablosu Soketi'ne [1] takin ve diger
ucunu 400V £%10, 50/60 Hz, 3 faz sebeke gerilimine baglayarak makineyi calismaya
hazir hale getirin. Son olarak Acma/Kapama Anahtari'ni [J1 “ON” konumuna getirerek
makineyi kaynak islemine hazir hale getirin.

Kaynak islemine baslamadan once Sayfa 18'de verilen kaynak parametreleri
tablosunu inceleyin. Tabloda, secilen gaz tiirtine bagli olarak tel capina uygun
parametre dnerileri yer almaktadir. Bu parametreler ilgili tel capi icin dnerilen tel
stirme hizive gerilim ayarlarini gostermektedir.

Ayricatel hizi secimi, tel secimi, 6n gaz sliresi kontrold, son gaz siiresi kontrold, geri
yanma kontroll ve koruyucu gaz secimi gibi parametrelerin ayarlanmasina iliskin
detayli bilgiler Sayfa 17'de yer alan “Fonksiyonlarin Secimive Ayarlanmasi” baslig
altinda aciklanmistir. Kaynak islemine baslamadan dnce ilgili blimin incelenmesi
tavsiye edilmektedir.



14. KURULUM ve OPERATOR TALIMATLARI

Sebeke Baglantisi:

Makinenin elektrik baglantisi yalnizca yetkili ve egitimli personel tarafinda yapilmalidir.

POWER MIG 555-S kaynak makinesi; 400V+%10, 50/60 Hz, 3 faz sebeke gerilimi ile
calisacak sekilde tasarlanmistir.

Makine, 50A gecikmeli sigortaile korunmalidir.
Besleme kablosu minimum 4x6 mm2kesitinde olmalidir.
Sebeke baglantisinda mutlaka koruyucu topraklama hatti kullanilmalidir.

Makineyi sebekeye baglamadan 6nce acma/kapama anahtarinin “0” konumunda
oldugundan eminolunmalidir.

Makine Uzerinde enerji fisi bulunmamaktadir. Kullanilacak fis; sebeke prizine, akim
kapasitesine ve calisma gerilimine uygun secilmelidir.

Besleme kablosundaki sari-yesil iletken mutlaka fisin topraklama terminaline
baglanmalidir.

Fisve prizdegerlerimakinenin maksimum akim degerinden diisiik olmamalidir.

Yetkili elektrikci tarafindan onaylanmis koruyucu topraklama baglantisi yapilmadan
makine kesinlikle calistirilmamalidir. Elektrik kacaklari ciddi yaralanma ve élim
riskiolusturabilir.

Not: Tiim baglantilar, makine enerjisizdurumdayken yapilmalidir.

Koruyucu Gaz Baglantisi:

Koruyucu gaz baglantisiasagidakiadimlara gore yapitmalidir:

Gaztuplni devrilmeye karsiuygun sekilde sabitleyin.

Tlp emniyet kapaginicikarin.

Tip vanasini kisa siire acarak icerisindeki yabanci maddelerin disari atilmasini saglayin.
Gazregllatorind tipe baglayin.

Gaz hortumunuregilatore baglayin.

Hortumun diger ucunu tel siirme (nitesinin arka panelindeki “Gaz Baglanti
Soketi”ne baglayin.

Gaz isiticisi kullaniliyorsa, fisini gii¢ Unitesinin arka panelindeki gaz isitici prizine
baglayin.

Makine kullanilmadiginda gaz tipivanasini kapali tutun.
Onerilengazdebisi8-15L/dk’dir.
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Kaynak Torcunun Baglanmasi:

e Kaynak torcunu tel siirme Unitesinin 6n panelinde bulunan “EURO tip tor¢ baglanti
soketi”ne baglayin.

e Susogutmalitorc kullanilmasidurumunda:
- Mavihortumu “Sogutma Suyu Cikisi” baglantisina,
- Kirmizihortumu “Sogutma Suyu Girisi” baglantisina baglayin.

e Baglantilarintam sikildigindan ve sizdirmaz oldugundan emin olun.

Giic Unitesi ve Tel Siirme Unitesi Arasindaki Baglanti:

e Guc Unitesi ile WF-5 tel slirme Unitesi arasindaki haberlesme; kontrol kablosu ile
saglanir.

¢ Kontrol kablosunu her iki tinitenin arka panelinde bulunan “Haberlesme Soketleri’ne
baglayin.

e Baglantisonrasisoketlerintam oturdugunu kontrol edin.

Su Sogutma Unitesinin Baglanmasi:

e Susogutma Unitesinin enerji kablosunu glic tnitesinin arka panelindeki “Sogutma
Unitesi Besleme Soketi”ne baglayin.

Hortum Baglantilari:

e Sogutmahortumlariniasagidakisekilde baglayin:
Mavi hortum:
- Telsiirme Unitesi “Su Giris” baglantisi
- Sogutma lnitesi “Su Cikis” baglantisi
Kirmizihortum:
- Telsiirme tnitesi “Su Cikis” baglantisi
- Sogutma Unitesi “Su Giris” baglantisi
e Sogutmasuyutankinicalistirmadan dnce doldurun.
e Tankkapasitesiyaklasik 6 litre olup su seviyesi “MAX” cizgisinde olmalidir.

e Sistemde su sirkiilasyonu olmadiginda makine korumaya gecer ve ekranda hata
kodu gorintilenir.
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Sase Baglantisi:

¢ Sasekablosunu glic tinitesinin 6n panelindeki “—" cikis soketine baglayin.
e Hizlibaglantisoketinisaatydniinde cevirerek sikistirin.

e Sasepensesiniis parcasinasaglam sekilde tutturun.

Kaynak Teli Makarasinin Yerlestirilmesi:

e Telsirme nitesininyan kapaginiacin.
e Telmakarasini;telucu alt taraftan acilacak sekilde mile yerlestirin.
e Gerekirse makarafrentorkunuayarlayin.

e Telinkivrilmis ucunu kesiniz ve capaklarini temizleyin.

Kaynak Telinin Siiriilmesi:

e Baskimekanizmasinigevsetin.

Teligiris kilavuzundan gecirin.

e Telsirme makaralaritizerinden gecirerek cikis kilavuzuna yonlendirin.

Baski kuvvetini uygun seviyede ayarlayin.

Makineyiacin.

“Ileri Tel Slirme” butonuna basarak telin torc ucuna ulasmasini saglayin. Bu islem
sirasinda kontakt meme cikarilmis olmalidir.

Telciktiktan sonra kontak meme ve gaz nozulunu tekrar takin.

Tel Siirme Baski Kuvveti Ayari:

e Baskikuvvetiniartirmak icin saatyoniinde cevirin.
e Baskikuvvetiniazaltmakicin saatyoninin tersine cevirin.
e Baskikuvveticokdislik olursatel kayarve siirme problemleriolusur.

e Baskikuvveticok fazla olursatel ezilir ve siirme problemleriolusur.
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Tel Siirme Makarasi Secimi:

e POWERMIG555-Sasagidakitel tipleriile uyumludur:

Tel Tipi Makara Tipi
Celik / Paslanmaz celik “V” kanal
Aliminyum “U” kanal
0zl Tel “Kertikli-V" kanal

e Uyumlutelcaplari:
- $0.8mm
- P1.0mm
- 01.2mm
@1.6mm

Tetik Modlari:

e 2T Modu:
- Tetige basildiginda kaynak baslar.
- Tetik birakildiginda kaynak sonlanir.
- Kisakaynak uygulamalarricin uygundur.
e 4T Modu:
- Tetige birkez basilip birakildiginda kaynak baslar.
- Tekrarbasilip birakildiginda kaynak durur.

- Uzunsiirelikaynakislemleriicin uygundur.

Tel Hizi Ayari:

e Telslirmehizi 1,27 - 18 m/dak arasinda ayarlanabilir.

e Telhiziarttikca kaynak akimidaartar.

Onerilen Kaynak Parametreleri:

e Kaynak yapmadan dnce Sayfa 21'de detaylica verilen kaynak parametreleri tablosuna
bakin. Bu tabloda secilen gaz tiirline bagli olarak tel capina uygun parametre dnerileri
yer almaktadir. Bu parametreler, ilgili tel capiicin en uygun tel hizi ve gerilim ayarlarini
gostermektedir.
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15. HATA KODLARI ve ACIKLAMALAR

Gc- 1 (28

MENU

KOD | ARIZA TURU cozUM

Uc faz hatti arasindaki voltaji multimetre ile
olctin. Normal deger 380V+%10 olmalidir.
Dengesizlik veya faz kaybi varsa tesisinizdeki
Er1 | Faz Hatasi ana giris voltajini kontrol edin. Tim fazlar
normalse ama hata devam ediyorsa iki fazin
yerini degistirin. Sorun devam ederse teknik

servis cagirin.

Cikis akimini DC pensampermetre ile 6lciin
ve degerin normal calisma araliginda
oldugunu dogrulayin. Hall sensori ve
baglantilarini kontrol edin. Giris sebeke

Eré | Asiri Akim Hatasi gerilimini 6lciin; normal deger 380V +%10
olmalidir. Akim veya gerilim degerleri normal
olmasina ragmen hata devam ediyorsa teknik
servise basvurun.

Fanin calisip calismadigini kontrol edin.
Fanlari basincli hava ile temizleyin. Kontrol
panelinde fan faz kablolari arasindaki voltaji
multimetre ile 6lctiin. Normal deger 24V+%10
Er20 | IGBT Sicaklik Hatasi olmalidir. Deger normal degilse profesyonel
elektrikci cagirin. Fanin titresimini kontrol
edin. Titresim yoksa giici kesin ve fan
degisimi icin teknik servis cagirin.




KOD | ARIZA TURU c6ziM

Fanin calisip calismadigini kontrol edin.
Fanlari basincli hava ile temizleyin. Kontrol
panelinde fan faz kablolari arasindaki voltaj
multimetre ile dlctin. Normal deger 24V+%10
olmalidir. Deger normal degilse profesyonel
elektrikci cagirin. Fanin titresimini kontrol
edin. Titresim yoksa glicl kesin ve fan
degisimi icin teknik servis cagirin.

Er21 | Cikis Diyotu Sicaklik Hatasi

Trafo sicaklik hatasi varsa Uc faz hatti
arasindaki voltaji multimetre ile dlcilin.
Normal deger 380V+%10 olmalidir.
Dengesizlik veya faz kaybi varsa tesisinizdeki
ana giris voltajini kontrol edin. Tim fazlar
normalse ama hata devam ediyorsa iki fazin
yerini degistirin. Sorun devam ederse teknik

servis cagirin.
Er22 | Trafo Sicaklik Hatasi
Fanin calisip calismadigini kontrol edin.

Fanlari basincli hava ile temizleyin. Kontrol
panelinde fan faz kablolari arasindaki voltaj
multimetre ile dlclin. Normal deger: 24V +
10%. Deger normal degilse profesyonel
elektrikci cagirin. Fanin titresimini kontrol
edin. Titresim yoksa giicl kesin ve fan
degisimi icin teknik servis cagirin.

Glc Unitesindeki ve tel siirme Unitesindeki
haberlesme kablosunun baglantisini,

Er30 | Haberlesme Hatasi haberlesme kablosunu ve soket baglantisini
kontrol edin. Sorun devam ederse teknik
servis cagirin.

Tel stirme Unitesindeki ve motorun
tzerindeki encoder kablo baglantisini kontrol
edin. Sorun devam ederse teknik servis
cagirin.

Er40 | Encoder Hatasi
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16. DEPOLAMA ve TASIMA

e Kaynak makinesi, -10°C ile +40°C arasinda sicaklikta en fazla %70 nem oranina
sahip kapaliodalarda depolanmalidir.

e (Odadayakic, iletken toz veya baska cevre unsurlaribulunmamalidir.
e Kaynak makinelerinin uygun sekilde saklanmasi tavsiye edilir.

e Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karsi korunacak
sekilde ambalajlanmalidir.

17. PERIYODIK BAKIMLAR

Kaynak makinesininylksek verimve giivenle calismasinisaglamakicin periyodik bakim
islemlerinin diizenli olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim yontemlerini
anlamasi, kaynak makinesiniiyi tanimasi, basit kontrol ve glivenlik uygulamalarini kendi
baslarinayapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine servis 6mriini uzatmaya
0zen gostermesi gerekmektedir. Periyodik bakimla ilgili detayli bilgiler asagidaki
tabloda belirtilmistir.

Uyari: Bakimislemisirasinda kaynak makinesinin sebeke ile olan baglantisi mutlaka
kesilmelidir. Bakim islemi yetkili ve konusunda uzman Kkisiler tarafindan
yapilmalidir.

GUNLUK BAKIM

e Makinenin dnvariosunda bulunan tel hizi ayar digmesive gerilim ayari digmesinin
yerlerinde ve calisirdurumda oldugundan emin olunuz.

e Tel hizi ayar diigmesi ve gerilim ayari digmesi diizgiin monte edilmemisse ve
makinenin arkasindaki acma-kapama anahtari yerinden oynamis ve rahat
calismiyorsayetkili servise basvurunuz.

Calistirdiktan sonra makinede titreme, islik sesiya da garip bir koku olup olmadigini
kontrol ediniz. Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagini bulmaya calisin,
cevreden kaynaklanan bir problem varsa ortadan kaldirin, sorun eger makineden
kaynaklaniyorsa midahale etmeyin ve sebeke ile baglantisini kestikten sonra yetkili
servise basvurunuz.

Makinenin panelindeki ledlerin bozuk olup olmadigini kontrol ediniz. Eger bozuksa
yetkili servise basvurunuz.

Kaynak akiminin ayarlanan akim degeri ile uyumlu oldugundan emin olunuz. Eger
farklilik varsa normal kaynak islemini etkileyeceginden gerekli ayarlamayiyapiniz.
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e Kaynak baglantilarinin gevsek ya da asiri derecede isinmis olup olmadigini kontrol
ediniz. E§er asiriisinma ya da gevseme varsa baglantilari sikiniz veya yetkili servise
basvurunuz.

e Akim kablosunun hasar gorip gormedigini kontrol ediniz. Eger hasar gormisse
hasarli bolumiU uygun bir malzeme ile sararak yalitin ya da kabloyu yenisi ile
degistiniz.

AYLIK BAKIM

e Kuru hava kompresori kullanarak makinenin icini zamanla biriken tozlardan
temizleyiniz. Kiiclik parcalari korumak icin, temizlik sirasinda kullanilan havanin
basincina dikkat ediniz.

e Makinenin Gizerindekividalari kontrol ediniz, eger gevseklik varsa sikiniz. Eksik vida
varsayerine mutlakayenisinitakiniz. Paslividalariyenisiile degistiriniz.

UCAYLIK BAKIM

e Makinenin verdigi gercek akim degerinin potansiyometre ile ayarlanan akim degeri
ileaynioldugunu kontrol ediniz. Gercek akim degeri pens-ampermetre ile élculir.

YILLIK BAKIM

e Anadevre, PCB ve gévde iizerindeki izolasyon empedansini dlciiniiz. Olciim degeri
eger 1 MQ'un altindaysa hasarvar demektir. Budurumda yetkili servise basvurunuz.

e Topraklamanin devamuligini test ediniz. Bu testi kendiniz yapmayiniz. Yetkili servise
basvurunuz.
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18. AKSESUARLAR

MAKINE iLE BiRLIKTE VERILEN AKSESUARLAR
MIG/MAG kaynak torcu (500A / su sogutmali) - 3 m (1051900081)
Sase baglanti kablosu (500A) - 3,5 m (2020901329)

Tel siirme makarasi (1000902323)
(V-kanal) - 1.0/ 1.2 mm

Argon Gaz regiilatori (1051300003)
Kontrol kablosu - 5 m (2020901593)

Haberlesme kablosu - Kaynak kablosu (70 mm?)
Gaz hortumu - Su hortumu - Koruyucu kablo kilifi

Gaz tlipl sabitleme kayisi (1000902486)

Gaz hortumu kelepcesi

iSTEGE BAGLI OLARAK TEMIN EDILEN AKSESUARLAR
MIG/MAG kaynak torcu (500A / su sogutmali] - 4 m (1051900082
Elektrod pensesi (500A) - 3,5 m (2020901475)

Tel sirme makaralari
(V-kanal) - 0.8 / 1.0 mm (1000902322)
(V-kanal) - 1.2/ 1.6 mm (1000902324)
(Tirtikli V-kanal) - 1.2/ 1.6 mm (6zlii tel) (1000902325)

C02 Gaz regiilatori (1051300015)
C02 gaz isiticisi (1051300016)

Kontrol kablosu - 10 m (2020901594)
Kontrol kablosu - 15 m (2020901595)
Kontrol kablosu - 20 m (2020901596)

Haberlesme kablosu - Kaynak kablosu (70 mm?)
Gaz hortumu - Su hortumu - Koruyucu kablo kilifi




19. YEDEK PARCALAR
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WF-5 TEL SURME UNITESi YEDEK PARCA LiSTESi

PARCANO | PARCA TANIMI PARCA STOK KODU
1 Menteseli kapak 2020901637
2 On panel etiketi 8000900030
3 Sabit kapak 2020901633
4 Yaprak mentese 1000902316
5 Tel sirme motoru ( E) 1000902292

Tel stirme motoru ( G) 1000902496
6 Euro Konnektor 1000902294
7 4 Makarali 1000902495

Tel Stirme

Sistemi
- Encoder 1000902500
— EU konnektor +Tel siirme sis. + Encoder (S ) 1000902291
— Panel kontrol karti 2020901708
8 Motor karti 1000902333
— Trim potu 1000902375
9 Su jaki (kirmizi) 1000902308
10 Makine baglanti soketi 70x95 1000902275
1" Su jaki (mavi) 1000902307
12 Baglanti bakiri 39x370x2 2020901638
13 Gaz valfi 1000902276
14 Notr jak S021EG-1/8 1000902310
15 7-pin disi konnektor 1000902289
16 Plastik tambur 1000900490
- Plastik surgu kilit 1000902317

41



42




POWER MIG 555-S ANA BILESEN LIiSTESI

PARCA NO | PARCA TANIMI PARCA STOK KODU

1 ON/OFF salter 1000902305

2 EMC karti 2020901705

3 Kablo gecis koruma Bus030 1000902303

4 Flyback regiilator karti 1000902332

5 Kontrolkarti 2020901707

6 Sok bobini (komple) 2020901703 + 2020901612

7 Glctrafosu 2020901702

8 IGBT Gate driver karti 1000902334

9 Guckart 2020901706

10 Beslemetrafosu 1000902281

11 Akim sensori 1000902299

12 Fanregilatorkarti 1000902331

13 Bakirbara seti_ (30x50x1,5) 2020901689
Bakir bara seti (30x242,7x2) 2020901690







POWER MIG 555-S GUC UNITESiI YEDEK PARCA LiSTESI

PARCANO | PARCA TANIMI PARCA STOK KODU
1 Kapak kdse plastigi 1000902312
2 Glic Unitesi sol yan kapak 2020901616
3 Gl karti 2020901706
4 Kablo gecis koruma Bus030 1000902303
5 EMC karti 2020901705
6 Sogutucu fan 1000902298
7 Arka panjur 1000902311
8 ON/OFF Salter 1000902305
9 Haberlesme soketi 1000902289
10 Sigortalar 1A - 10A 1000900391 - 1000900392
11 Sigorta yuvasi 1000902300
12 Guc jaki 1000902275
13 Gaz isitici besleyici 1000902290
14 Guc Unitesi on panel 2020901603
15 IGBT sogutucu (383-300] 1000902295
16 Diyot sogutucu (383-170) 1000902296
17 Fan regulator karti 1000902331
18 Akim sensori 1000902299
19 Giic Unitesi sag yan kapak 2020901614
20 Besleme trafosu 1000902281
21 Bakir bara seti (30x50x1,5) 2020901689

Bakir bara seti (30x242,7x2) 2020901690
22 Cikis diyotlari 1000902134
23 Yan panjur 1000902311
24 Giic trafosu 2020901702
25 Sok trafosu 2020901703
26 Makine bilgi etiketi saci 2020901628
27 On panjur 1000902311
28 Makine baglanti soketi 70x95 1000902275
29 Bobin yuvasi 2020901612
30 Kontrol karti 2020901707
31 IGBT driver karti 1000902334
32 Flyback regiilator karti 1000902332




SU SOGUTMA UNITESi YEDEK PARCA LiSTESi

PARCANO | PARCA TANIMI PARCA STOK KODU
1 Sol yan kapak 2020901681
2 Sag yan kapak 2020901679
3 Plastik panjur 93x77 1000902311
4 400V 1Faz 50/60Hz PumpMotor KN37 1000901797
5 Radyator Gedik ENR-1-3 1000902282
6 Bidon 5 litre 1000901472
- Fan (siyah) G16060HA-C 380V 50/60Hz 1000902297
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21. YETKILi SERVISLER

ADANA: Eser Teknik Servis San. Tic. Ltd. Sti.
Turgut Ozal Mahallesi, 1953 Cadde
Astor is Merkezi, No:22/D
Yenimahalle-Ankara

iller: Ankara

Tel: 0(312) 354 02 06

e-posta: servisdeserteknik.com.tr

Omser Teknik Destek
Yesiloba Mahallesi, 46023 Sokak, No: 11/A
Seyhan-Adana
iller: Adana-Mersin-Hatay-Osmaniye
Tel: 0(532) 260 96 53
e-posta: servis@@omser.com.tr
Keyvan Teknik Servis Ltd. Sti.

AFYON: ivedik Organize Sanayi, 1438 Sokak, No: 24
Kaynak Doktoru Ostim-Ankara

Veysel Karani, 1136 Sokak, 22 Ada, D: 5 Iller: Ankara

Merkez-Afyonkarahisar Tel: 0(533) 529 63 57

iller: Afyonkarahisar E-posta: keyvanteknik@hotmail.com

Tel: 0(546) 263 50 96

e-posta: servisascomak3(dgmail.com ANTALYA:

Faz Makina Bobinaj insaat

A San. Tic. Ltd. Sti.
Konaks Kaynak Ekipmanlari Cumhuriyet Mahallesi, Sanayi Sitesi
Bahcesaray Mahallesi, 8609 Sokak, No: 3 680 Sokak, No: 91
Merkez-Aksaray Muratpasa-Antalya
iller: Aksaray ILler: Antalya
Tel: 0(532) 679 02 48 Tel: (0242) 346 58 76
e-posta: infodfazmakina.com.tr
ANKARA:
AYDIN:
Bilim Elektrik Bobinaj . . ]
1 Sokak, Armagan Pasaji, No: 1023/18 Ozdemir Maklna-
Ostim-Ankara Zeybek Mahallesi, 1521 Sokak, No: 31/7
iller: Ankara Efeler-Aydin
Tel: 0(312) 385 30 41 Iller: Aydin

e-posta: bilimelektrik.50dgmail.com Tel: 0(546) 453 78 12

Destek Kaynak Makina Hirdavat BALIKESIR:
San. ve Tic. Ltd. Sti. Tl Lyl

Cisiflin DB 1256 Caidle, Mo 19 Pasa Alani Mahallesi, Cumhuriyet Caddesi

A I No: 229/C, ic Kapi No: 3
Iller: Ankara .
Balikesir

Tel: 0(312) 354 81 81 ; .
e-posta: destekkaynak(@hotmail.com e LT
posta: y : Tel: 0(545) 595 42 07

e-posta: teknikkaynak10@gmail.com
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BURSA:

Elkaysan Kaynak Makina insaat
Tic. ve San. Ltd. Sti.
Alaaddinbey, Ciftlik Caddesi
Nillifer-Bursa

iller: Bursa

Tel: 0(224) 251 14 89

e-posta: infoldelkaysan.com

Kaynak Merkezi Ltd. Sti.

Alaaddinbey Mahallesi, Ciftlik Caddesi
Mese-6 ismerkezi, No:5/k

Bursa

iller: Bursa

Tel: 0(224) 443 23 74

e-posta: satis(@kaynakmerkezi.com.tr

CANAKKALE:

Sahin Bobinaj Makina

Canakkale istiklal Caddesi, No: 154
Biga-Canakkale

iller: Canakkale

Tel: 0(532) 678 81 93

e-posta: sahinbobinajl@gmail.com

CORUM:

Emek Bobinaj

Mimar Sinan Mahallesi

Corum Sanayi Sitesi, 15. Cadde, No: 5/C
Corum

itler: Corum

Tel: 0(364) 234 68 84

DENIZLI:

Ayhan Teknik Makine

Simer Mahallesi, 3. Sanayi Sitesi

25. Cadde, No: 101

Merkezefendi-Denizli

iller: Denizli

Tel: 0(535) 281 60 50

e-posta: ayhanteknikservis@hotmail.com

Delta Kaynak Makina

1.Sanayi Sitesi, 163 Sokak, No: 2
Merkezefendi-Denizli

iller: Denizli

Tel: 0(541) 553 05 95

e-posta: deltakaynak@gmail.com

Yildiz Teknik Makina

Simer Mahallesi, 27 Sokak, No: 39/1
Merkezefendi-Denizli

iller: Denizli

Tel: 0(507) 049 22 66

DiYARBAKIR:

Maksan Bobinaj Atl

Atatlirk Sanayi Sitesi, 11. Blok, No: 6
Diyarbakir

iller: Diyarbakir-Batman-Mus

Tel: 0(533) 777 57 04

e-posta: maksanbobinaj@hotmail.com

ELAZIG:

Mert Bobinaj

Sanayi Sitesi, 11 Sokak, No: 38
Elazig

iller: Elazi§

Tel: 0(532) 684 04 23

ERZURUM:

Tolga Makine

1. Lalapasa Mahallesi, Cennet Cesme
Sokak, Yasam Apt. No: 6/E
Yakutiye-Erzurum

iller: Erzurum

Tel: 0(538) 578 63 64

e-posta: tolgamakine(dhotmail.com

ESKISEHIR:

Uslu Kaynak

75. Yil (Sultandere) Mahallesi

11235 Sokak, No: 16
Odunpazari-Eskisehir

iller: Eskisehir-Bilecik-Kiitahya

Tel: 0(541) 671 22 36

e-posta: zeyneluslu@uslukaynak.com
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Yetiskul Makina

Teksan Sanayi Sitesi, E-3 Blok, No: 24
Eskisehir

iller: Eskisehir-Bilecik-Kiitahya

Tel: 0(532) 204 03 43

e-posta: yetiskulmakina@hotmail.com

GAZIANTEP:

Calikoglu Bobinaj

Sanayi Mahallesi, 60031 Cadde, No: 1
Sehitkamil-Gaziantep

iller: Gaziantep

Tel: 0532 297 19 27

e-posta: calikoglubobinaj@hotmail.com

ISPARTA:

Yeni Oztas Tibbi Gazlar Basim Otom. ve
Zirai Uriinler San. Tic. Ltd. Sti.

Sanayi Mah. 3223 Sokak, 35. Blok, No:1/1
Merkez-Isparta

iller: Isparta

Tel: 0(246) 223 39 81

e-posta: yenioztasdgmail.com

Zarif Kaynak Ticaret

Yeni Sanayi Sitesi, 2. Blok, No: 49
Isparta

iller: Isparta-Burdur

Tel: 0(242) 227 94 10

e-posta: info(dzarifkaynak.com

iSTANBUL (Anadolu Yakasi):

Aks Kaynak

Ferhatpasa Mahallesi, 77 Sokak, No: 7A
Atasehir-istanbul

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)

Tel: 0(532) 422 85 52

Eskici Kaynak Teknolojileri ve Servis
Hizmetleri Tic. Ltd. Sti.

Aydinli Mahallesi, Melodi Sokak, No: 2/43
Tuzla-istanbul

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)

Tel: 0(530) 593 14 07

e-posta: info@eskicikaynak.com
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Gorsel Kaynak Teknigi

Eski Yakacik Caddesi, No: 37/A
Kartal-Istanbul

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)
Tel: 0(216) 330 14 00

e-posta: infodgorselkaynak.com

Kocaeli Kaynak Tamir Bakim Hizmetleri
Mustafapasa Mahallesi, 717. Sokak
Bilge Apt. B-Blok, No: 4/A
Gebze-Kocaeli

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)-Gebze
Tel: 0(532) 304 83 94

e-posta: infodkocaelikaynak.com

Marmara Maktronix

Soganlik Yeni Mah. Tevfik Fikret Sok. No: 37/A
Kartal-istanbul

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)

Tel: 0(552) 373 46 49

e-posta: muratipek@marmarakaynak.com.tr

Prizma Teknik Hirdavat ve Yapi
Malzemeleri San. Tic. Ltd. Sti.

Mescit Mahallesi, Demokrasi Cad. No: 3
Birmes San. Sitesi, B9 Blok, No: 25/26
Tuzla-istanbul

iller: Istanbul (Anadolu Yakasi)

Tel: 0(216) 394 06 38

e-posta: tuncay@prizmahirdavat.com.tr

iSTANBUL (Avrupa Yakasi):

Enes Kaynak San. Tic. Ltd. Sti.

ikitelli 0.S.B. Aykosan Sanayi Sitesi, Carsi
Blok 7, Giris No: 279
Basaksehir-istanbul

iller: istanbul (Avrupa Yakasi)

Tel: 0(536) 369 53 78

e-posta: nyzozucakdgmail.com

Froser Kaynak Ekipmanlari Pazarlama
San. Dis Tic. Ltd. Sti.

ikitelli 0.S.B. Demirciler Sanayi Sitesi
C1 Blok, No: 198

Basaksehir-istanbul

iller: istanbul (Avrupa Yakasi)

Tel: 0(530) 783 67 97

e-posta: info@froser.com.tr



Gelisim Kaynak Teknigi

San. ve Tic. Ltd. Sti.

H. Rifat Pasa Mahallesi, Yizer Havuz Sokak
Kat: 4, Perpa Ticaret Merkezi, B-Blok
Okmeydani-istanbul

iller: istanbul (Anadolu Yakasi)

Tel: 0(212) 221 29 34

e-posta: infoldgelisimkaynak.com.tr

Kaan Teknik Kaynak Makina

San. ve Tic. Ltd. Sti.

ikitelli 0.S.B. Mah. Sefakdy 3. Blok Sokak
Sefekdy San. 3. Blok, No: 12
ikitelli-istanbul

iller: istanbul (Avrupa Yakasi)

Tel: 0(530) 051 99 37

e-posta: mustafa_corut@hotmail.com

Tekben Kaynak Malzemeleri
Pazarlama San. ve Tic.

Dolapdere Sanayi Sitesi, 2. Ada, No: 20
ikitelli-Kocaeli

iller: Istanbul (Avrupa Yakasi)

Tel: 0(542) 673 02 81

e-posta: tekbenkaynak(@hotmail.com

iZMiR:

Ayaz Teknik Kaynak Mak. Satis

Servis Yedek Parca

Atatlrk Sanayii Sitesi, 7 Eylil Mahallesi
5554 Sokak, No: 61

Torbali-izmir

iller: izmir

Tel: 0(554) 335 06 75

e-posta: ayazteknikmakina@gmail.com

Ceren Makine ve Elektrod

Egemenlik Mahallesi, Kemalpasa Caddesi
153 Sokak, Erim Sitesi, No: 3
Isikkent-izmir

iller: izmir

Tel: 0(532) 200 79 00

e-posta: enginldcerenmakine.com

Celik Kaynak

1. Sanayi Sitesi, 2824 Sokak, No: 27/B
Carfi is Merkezi

Konak-izmir

iller: izmir

Tel: 0(541) 253 53 50

iztek Kaynak Makinalari Hirdavat
Endiistriyel El Aletleri San. ve Tic. Ltd. Sti.
Rafet Pasa Mahallesi, 5176 Sokak, No: 9/A
Bornova-izmir

iller: izmir

Tel: 0(530) 992 54 85

e-posta: iztekkaynakldgmail.com

MTS Kaynak Mak. Tech. San. Tic. Ltd. Sti.
Emin is Hani, 1203 Sokak, No: 8/C

izmir

iller: izmir

Tel: 0(232) 459 44 32

e-posta: satis@mtskaynak.com

Onder Kaynak Makina ve Malzemeleri
San. Tic. Ltd. Sti.

340 Sokak, Sanayi Sitesi, No: 15/2
Bornova-izmir

itler: izmir

Tel: 0(232) 435 43 07

e-posta: info[donderweld.com

Satap Kaynak San. ve Tic. Ltd. Sti.
MRK, 4155 Sokak, No: 39/A
Konak-izmir

itler: izmir

Tel: 0(232) 254 49 73

e-posta: satapkaynak(@hotmail.com

KAHRAMANMARAS:

Electro-Center Otom. Elekt.

Tic. ve San. Ltd. Sti.

Bahcelievler Mahallesi, Trabzon Caddesi
Hasel Apt Alti, No: 116/5
Dulkadiroglu-Kahramanmaras

iller: Kahramanmaras

Tel: 0(532) 782 22 30

e-posta: electro-center4é6@hotmail.com
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Ustiin Makina ve Bobinaj
Orhangazi Mahallesi

Elbistan Sanayi Sitesi, 15. Blok
Elbistan-Kahramanmaras

iller: Kahramanmaras

Tel: 0(344) 413 64 93

e-posta: aktifbobinaj70@gmail.com

KARAMAN:

Aktif Elektrik Bobinaj
Hamidiye Mahallesi, 737. Sokak
A-Blok No: 32

Karaman

iller: Karaman

Tel: 0(554) 847 90 66

e-posta: info@aktifkaynak.com

KAYSERI:

Adigiizel Makine

Anbar Mahallesi, Demirciler Sitesi

26. Cadde, No: 67

Melikgazi-Kayseri

iller: Kayseri

Tel: 0(352) 311 56 75

e-posta: hayati_adiguzel@hotmail.com

KOCAELI:

Ertunc Makina Kaynak Tek.

Hirdavat Ltd. Sti.

Sanayi Mahallesi, Firat Sokak, No: 14/3
Kérfez Sanayi Sitesi Kuzey Kapisi Karsisi
iller: Kocaeli

Tel: 0(532) 567 06 49

e-posta: info@ertuncmakina.com.tr

KONYA:

Faruk Oflaz

Fevzi Cakmak Mah.10642.sk.no:73 D:1
Konya

iller: Konya

Tel: 0(539) 648 45 45

e-posta: infoldoflazkaynak.com

KM Koc Makine Sanayi ve Tic. Ltd. Sti.
Fatih Mahallesi, Bozkdy Sokak, No: 29
ic Kapi No: 1

Selcuklu-Konya

iller: Konya

Tel: 0(332) 233 47 72

e-posta: sadrettin_325@hotmail.com

Yildiz Elektrik

Fevzi Cakmak Mahallesi, Hiidai Caddesi
10563 Sokak, No: 46

Karatay-Konya

iller: Konya

Tel: 0(533) 233 37 52

e-posta: kaynakcilomer@dgmail.com

MALATYA:

ADS Metal Makina Hirdavat
Cavusoglu Mahallesi
Hancilar Sokak, No: 6
Yesilyurt-Malatya

iller: Malatya

Tel: 0(542) 849 19 64
e-posta: info[dadsmetal.net

MANISA:

Manisa Endiistri Malzemeleri
Ticaret Sanayii A.S.

75. Yil Mahallesi, KESS

5307 Sokak, No: 113/A
Manisa

iller: Manisa

Tel: 0(545) 831 32 96

MUGLA:

Cag Teknik Makina

Tasyaka Mahallesi, 261. Sokak, No: 13
Fethiye-Mugla

iller: Mugla

Tel: 0(532) 795 80 35

e-posta: yusufbesbas(@hotmail.com



SAKARYA:

2V Mekatronik

Giiney Mobilyacilar Sanayi Sitesi,
1288 Sokak, No: 11/A

54200 Erenler-Sakarya

iller: Sakarya

Tel: 0(264) 666 18 19

e-posta: info@2v.com.tr

Meric Hirdavat

Yesiltepe Mahallesi, Modern Sanayi Sitesi
8035 Sokak, No: 15-17

Erenler-Sakarya

iller: Sakarya

Tel: 0(264) 276 18 19

e-posta: info@merichirdavat.com

SAMSUN:

Caliskan Bobinaj

Yeni Mahalle, Yurtsever Caddesi

No: 52, Kapi No: 52

Samsun

iller: Samsun

Tel: 0(535) 766 77 38

e-posta: caliskanbobinaj@hotmail.com

TEKiRDAG:

Azgiiler Elektronik

Seyhsinan Mahallesi, Biilent Ecevit Bulvari
No: 210-212

Corlu-Tekirdag

iller: Tekirdag

Tel: 0(534) 516 34 43

e-posta: info[dazgulerelektronik.com

TOKAT:

Carcabuk Teknik

Yeniyurt Mahallesi, Ahmet Tomruk
3 Sokak, No: 28

Merkez-Tokat

iller: Tokat

Tel: 0(534) 796 58 14

e-posta: recep.cabuk98@gmail.com

TRABZON:

Teknik Elektronik Bobinaj

Sanayi Mahallesi, Degirmen Sokak, No: 25
Trabzon

iller: Trabzon-Rize-Artvin-Giresun

Tel: 0(543) 763 19 50

e-posta: davut.kol@hotmail.com

USAK:

Oztiirk Kaynak

Durak Mahallesi, Kunt Sokak, No: 2/A
Usak

iller: Usak

Tel: 0(276) 204 00 20

e-posta: ozturkkaynaké4(@gmail.com

VAN:

Ebinc Makina insaat Temizlik Otomasyon
San. Tic. Ltd. Sti.

Seyrantepe Mahallesi, Sanayi Sitesi

26 Sokak, Oto Sanayi Sitesi

No: 5, ic Kapi No: 6

Tusba-Van

iller: Van

Tel: 0(542) 897 11 94

e-posta: ebincmakina@hotmail.com

YALOVA:

Umut Kaynak Tek. San. ve Tic. Ltd. Sti.
Cavusciftligi Koyu, Tersaneler Bol. Mevkii
10 Sokak, No: 2/22

Altinova-Yalova

iller: Yalova

Tel: 0(535) 283 44 97

e-posta:
umutkaynakteknolojileriltdstidgmail.com
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GARANTI BELGESi / WARRANTY CERTIFICATE

UYARI: Garanti Belgesinin gecerli olabilmesi icin her iki kopyanin da Satin Alan Firma ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi
gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan 6nce her iki kopya tizerindeki makine seri numaralarinin ayni oldugunu kontrol ediniz.

WARNING: For the Warranty Certificate to be valid, both copies must be signed by the Purchasing Company and the Authorized
Service. Before signing the warranty certificate, please ensure that the machine serial numbers on both copies are identical.

MAKINE BILGILERI / MACHINE INFORMATION:

Marka / Brand : GeKaMac®

Model / Model i .veeeeeeieieiiiiiieicee SeriNO. / Serial No.: w.ccccuueebeseaiineeee e sdanaeeaeaeainnaaeaee e

TUKETICI BILGILERI / CUSTOMER INFORMATION:

Yetkili Ad-Soyad
Authorized Person Name-Surname

Firma / Adres
Company / Address

Telefon
Telephone
E-posta Adresi RN - /PP @
E-mail Address

imza ve Kase

Signature and Stamp

SERVIS BILGILERI / SERVICE INFORMATION:

Yetkili Servisin Adi
Name of Authorized Service

KUrulumu Yapan Ad=S0Yad /& coueeuieeee et
Installer Name-Surname

Kurulum Tarihi P SRR [
InstallationDate

Garanti Baslangi¢ Tarihi HT A [ o e
Warranty Start Date

Garanti Bitis Tarihi Y [ Y A
Warranty Expiry Date

imza ve Kase
Signature and Stamp

s GeKaMac



GARANTI SARTLARI

vi.

vii.

Garanti siresi, kaynak makinesinin teslim tarihinden itibaren baslar ve 2 (iki) yildir.

Kaynak makinesinin garanti siiresi icerisinde arizalanmasi durumunda tamirde gegen siire garanti siiresine eklenir. Kaynak makinesinin
tamir siiresi en fazla 20 is glintidiir. Bu siire, kaynak makinesinin servis istasyonuna, servis istasyonunun olmamasi durumunda sirasi ile
kaynak makinesinin saticisi, bayisi, acentesi, temsilciligi, ithalatcisi veya imalatcisindan birine teslim edildigi tarihten itibaren baslar.

Kaynak makinesinin garanti siiresi icerisinde gerek malzeme ve iscilik, gerek montaj hatalarindan dolayi arizalanmasi halinde, iscilik
masrafi, degistirilen parca bedeliya da baska herhangi bir ad altinda hicbir ticret talep edilmeksizin tamiri yapilacaktir.

Kaynak makinesinin; teslim tarihinden itibaren garanti siiresi icinde kalmak kaydi ile iki yil icerisinde, ayni arizayi licten fazla
tekrarlamasi veya farkli arizalarin besten fazla ortaya cikmasi sonucu, maldan yararlanamamanin siireklilik kazanmasi, tamir icin
gereken azami siirenin asilmasi, servis istasyonun mevcut olmamasi halinde sirasi ile satici, bayii, acentesi, temsilciligi, ithalatcisi veya
imalatcisindan birinin diizenleyecegi raporla, arizasinin tamirinin miimkin bulunmadigi belirlenmesi durumlarinda, lcretsiz olarak
degistirme islemiyapilacaktir.

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

Garanti Belgesi ile ilgili olarak cikabilecek sorunlar icin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligl, Tiiketicinin ve Rekabetin Korunmasi Genel
Mudirligi'ne basvurulabilinir. Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'nin verdigi garanti, miinhasiran Urettigi makinelerin yapiminda
kullanilan parcalarin malzeme ve iscilik kusurunun Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan da kabul edilecek teknik bir heyetce
tespit edilmesi halinde s6z konusudur. S6z konusu garanti, kullanim esnasinda sarf edilen malzemeleri (sase ve kaynak penseleri,
kontak meme, nozul, torg spirali, tel yolluklari, tel siirme makarasi, ampul, sigorta vb.) kapsamaz, bu sarf malzemeleri ile kaynak
malzemeleri garanti kapsami disindadir.

Garanti kapsamindaki tirtinlerde herhangi bir kusurun ortaya ¢cikmasi halinde miisteri veya kullanici derhal ve yazili olarak Gedik Kaynak
Sanayi ve Ticaret A.S.'ye arizalanan makinenin arizasini, makinenin adini, seri numarasini, fatura tarihini ve fatura eden firmanin adini
bildirmek zorundadir. Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S. kendisi icin en uygun sekilde, ya kendi fabrikasinda, ya misterinin atélyesinde
ya da yetkili satis sonrasi servisin atélyesinde makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Miisterinin yukarida belirtilen
belgeleri gostermemesi halinde ilgili makinenin kendi deposundan ¢iktigi tarihi baz alarak 15 aylik bir siireyi garanti kapsaminda sayar.
Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki Urtinlerin kusurlu olmasi halinde bedelsiz tamiri
disinda, makinelerde meydana gelebilecek arizalar yiiziinden olusabilecek is kaybi veya imalat kaybi gibi konularda herhangi bir
sorumlulugu s6z konusu degildir.

Makinenin, kullanim kilavuzunda belirtilen ortamlara uygun olmayan bir ortamda calistirilmasi, uygun olmayan sartlarda depolanmasi,
Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S. markasi, aksesuari ve sarf malzemeleri disinda aksesuar ve sarf malzemeleri kullanilmasi ve
makinenin miisteri tarafindan tamir edilmeye calisilmasi hallerinde Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.'nin garantisi gecersiz olacaktir.

WARRANTY CONDITIONS
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iii.

Vi

vii.

The warranty period starts from the delivery date of the welding machine and is valid for 2 (two) years.

In the event of a malfunction during the warranty period, the time spent for repair shall be added to the warranty period. The maximum
repair period for the welding machine is 20 business days. This period starts from the date the welding machine is delivered to the service
station or, if no service station is available, to one of the following respectively: seller; dealer; agency, representative, importer, or
manufacturer.

If the welding machine fails during the warranty period due to material defects, workmanship defects, or assembly errors, it shall be
repaired free of charge without claiming any labor costs, replacement part costs, or any other fees under any name.

Provided that the welding machine remains within the warranty period from the date of delivery, if within two years the same malfunction
occurs more than three times or different malfunctions occur more than five times, causing continuous inability to benefit from the product;
if the maximum repair period is exceeded; or if it is determined through a report issued respectively by the seller, dealer, agency,
representative, importer, or manufacturer that the malfunction cannot be repaired in cases where no service station is available, the product
shall be replaced free of charge.

Malfunctions resulting from use contrary to the instructions specified in the welding machine user manual are not covered under warranty.

For issues arising regarding the Warranty Certificate, applications may be submitted to the Ministry of Science, Industry and Technology,
General Directorate for Consumer and Competition Protection. The warranty provided by Gedik Welding Industry and Trade Inc. is
exclusively valid if a technical committee accepted by Gedik Welding Industry and Trade Inc. determines material or workmanship defects
in parts used in the manufacture of its machines. This warranty does not cover consumable materials used during operation [ground clamps
and welding holders, contact tips, nozzles, torch liners, wire guides, wire feed rollers, bulbs, fuses, etc.). Such consumables and welding
materials are excluded from warranty coverage.

If any defect occurs in products under warranty, the customer or user must immediately notify Gedik Welding Industry and Trade Inc. in
writing about the malfunction of the machine, including the machine name, serial number, invoice date, and the name of the invoicing
company. Gedik Welding Industry and Trade Inc., at its own discretion, may repair the machine free of charge either at its own factory, at the
customer’s workshop, or at an authorized after-sales service workshop. If the customer fails to provide the documents mentioned above, a
warranty period of 15 months shall be considered, based on the date the machine left the company warehouse.

Apart from free repair of defective products covered under warranty as stated above, Gedik Welding Industry and Trade Inc. shall bear no
responsibility for any work loss, production loss, or any damages resulting from machine failures.

The warranty provided by Gedik Welding Industry and Trade Inc. shall become invalid if the machine is operated in environments unsuitable
for the conditions specified in the user manual, stored under improper conditions, used with accessories or consumables other than Gedik
Welding Industry and Trade Inc. branded products, or if repair attempts are made by the customer.



YERLI
URETIM

s GeKaMac

Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.

Uretim Yeri
Tirkiye

Holding
Ankara Caddesi, No: 306, Seyhli

34906 Pendik, istanbul / TURKIYE
Tel: +90-216-378 50 00
Faks: +90-216-378 20 44
e-mail: gedik@gedik.com.tr

Fabrika
Kargalihanbaba OSB Mahallesi, Organize Sanayi, 1. Sokak, No: 27
Hendek, Sakarya / TURKIYE
Tel : +09-264-502 89 00 (pbx - 24 Hat)
e-mail: gedik(dgedik.com.tr

www.gedikkaynak.com.tr
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