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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

Bu makine EN 60974-1 ve EN 60974-10 standartlarina uygun olarak tasarlanmistir.

Kurulum, kullanim ve bakimlari kullanim kilavuzuna ve yénetmeliklere uygun olarak yapildiginda makine guvenlidir.
Operatdr ve makine sahibi is glvenligi kurallarina uymakla yakamiGdur.

Makinede bir degisiklik yapildiginda ve is glvenligi kurallarina uyulmadiginda Gedik Kaynak San. Ve Tic. A.S.

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

Bu A sinifi ekipman, elektrik enerjisinin algak gerilim sehir sebekesi tarafindan
saglandid: ev ve benzeri yerlerde kullanmaya uygun degildir.

P —
Bu makine evsel atik degildir, cbpe atilamaz.
Makinenin kullanim émri bittiginde veya atil duruma

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

Bu makine 2009/125/AT Enerjiile ilgili Uriinlerin Cevreye Duyarli Tasarimina iligkin Yénetmelik (2009/125/EC
Eco Design Directive) gereklerine gére tasarlanmis ve Uretilmistir.

Buna gdre bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

Verimlilik 6lciimleri sadece giic linitesi lizerinde yapilmalidir. Su sogutma devre disi1 birakilmahdir.
Olciimlerle ve makine ayarlariyla daha fazla bilgi icin Gedik Kaynak Sanayi ve Ticaret A.S.’ye danisiimalidir.




/N bikkat!

Degerli Misterimiz,

Satin aldiginiz iriintiin bakim-onarim islemleri, baglantilari yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi 6nemle rica ederiz.

® Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu mutlaka okuyunuz.

® Makineyialdiginizda ""Garanti Belgesi' ni mutlaka onaylatiniz.

® Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.

® Servisihtiyacinizoldugunda 6nce kullanma kilavuzunda bulunan "Hata Tanimlama ve Giderme

® Tablosu"na bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin GEDIK
KAYNAK yetkili servisine ya da GEDIK KAYNAK merkez servise basvurunuz.

® Uygun olmayan baglanti, saklama kosulu, kullanim ve bakim-onarim islemlerinden kaynaklanan

hasarlardan Gedik Kaynak San. Tic. A.S. sorumlu degildir.

® Makinelerimiz AEEE Yonetmeligi'ne Uygundur.

GeKaMac® urlinlerini tercih ettiginiz icin tesekkir ederiz.

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

Tel: +90 216 378 50 00 (pbx)
Fax: +90 216 378 20 44
Web: www.gedikkaynak.com.tr
E-Posta: gedik@gedik.com.tr
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2. GUVENLIK KURALLARI

Makinenin baglantilari, bakim-onarim islemleri yetkili kisilerce yapilmalidir. Makineyi ¢alistirmadan
once kullanim kilavuzunu okuyunuz. Talimatlara uyulmamasi ciddi yaralanmalara ve makinenin

zarar gormesine yol agabilir.

A ®I \® Bu isaretler uyari sinyalleridir!

Sagliniz igin asagidaki talimatlara lGtfen uyunuz!
®  Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya 6liim risklerine karsi koruyunuz.
e  Cocuklari uzak tutunuz.

®  Vicuduna kalp pili takili kisiler, kaynak makinesini galistirmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.

® Caligilan pargalar tizerinde elle islem yaparken dikkatli olun, kaynak ve/veya kesme islemi sirasinda
parganin asiri isinmasinin neden olabilecegi yanmalardan korunmak igin gereken uygun aletleri
kullaniniz.

o Kurulum, bakim ve onarimla ilgili bitiin islemlerin sadece vasifli kisilerce gergeklestirildiginden emin
olunuz.

@ VYeterli 6nlem alinmadiginda elektrik carpmasi, duman gazlarindan zehirlenme, ark radyasyonu, yangin
gibi tehlikeler ortaya gikabilir.

o Saglam, kuru, elektrige karsi yaliimli, aleve karsi dayanikli malzemeden yapilmis eldiven ve is énligi
tercih ediniz.

®  Makineyi kullanmadiginiz zamanlarda kapali tutunuz.

®  Topraklamasi yapilmis elektrik hatti kullaniniz.

®  Makinenin kullanimi sirasinda yiiksek sesten korunmak igin kulak koruyuculari takiniz.
® Sicak pargalara giplak el ile dokunmayiniz

e Havalandirma girislerinin 6niini kapatmayiniz.

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

2.1. ELEKTRIK CARPMASI

Sase pensesi, Uizerinde galigilan parga veya zemin devreleri, kaynak makinesi agik iken
elektriksel olarak aktiftir. Bu aktif pargalara giplak elle veya islak giysiyle
dokunmayiniz. Ellerinizi yalitmak igin kuru ve deliksiz eldivenler giyiniz.

® Makine calisirken sase pensesine, makineye bagli is pargasina, elektrik ileten pargalara kesinlikle
dokunmayin.

® Makineyi topraklamasi yapilmis prizlerde kullaniniz.
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2.1. ELEKTRIK CARPMASI (Devami)

®  Sase pensesini sogutmak icin su kullanmayiniz.
®  Yerden yuksekte galismaniz durumunda guivenlik kemeri takiniz.
®  Glg kablolarinin izolasyonunu sik sik kontrol edin ve hasarli kisimlari onariniz.

®  Makineyi fisten gektiginizde metal uglarina dokunmayiniz.

2.2. ARK ISINLARI

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

[ Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87. | standartlarina uygun olmalidir.
° Aleve dayanikli giysiler kullaniimahdir.

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

2.3. GAZLAR VE DUMANLAR

@ Kaynak islemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve gazlar olusabilir. Bu gazlari

‘ solumayiniz.
E ﬂ ® Kaynak yaparken basinizi dumanin disinda tutunuz.
[

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

® Dumana sirekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yol agabilir.
® Kullandiginiz Griine gére gaz maskesi takmak gerekebilir.

® Dumana maruz kalindiginda cilt yanmasi, bas dénmesi, mide bulantisi, ates gibi etkiler hissedildiginde
derhal kaynak yapma iglemini durdurun ve ortamin havalandirmasini yapiniz.

2.4. KAYNAK KIVILCIMLARI

® Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari gikartin. Eger bu miimkiin
degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin gikarmasini 6nlemek igin bunlarin Gzerlerini
ortiniz.

Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin kigiik ¢atlaklardan ve agikliklardan
kolayca komsu alanlara gegebileceklerini unutmayiniz.

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

Yanici malzemelerin oldugu yerde kaynak yapiyorsaniz bir gézlemci bulundurunuz.
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2.5. ELEKTRIK VE MANYETiK ALANLAR

@ Bir iletkenden gegen 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.

o Elektrik ve Manyetik Alanlar bazi kalp pillerinin isleyisini bozabilir. Bu nedenle, viicutlarina kalp pili
takil kaynakgilar, kaynak yapmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.

@ Kaynak sirasinda Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen bagska saghk
sorunlarina da neden olabilir.

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

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

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

3-GENEL ACIKLAMALAR

Bu CUT serisi inverter hava plazma kesici, yuksek verimlilik ve hafiflige sahip bir tur enerji tasarruflu
metal kesme ekipmanidir, tek tip IGBT HF invertor ve gelismis kontrol teknolojisini benimser.
Avantajlari hizl hizli, dar ve temiz kesim, kiigUk 1s1 etkilenen bolge, hafif deformasyon, malzeme
tasarrufu, diisik maliyet, basit isletme vb.dir Bu kesiciler iyi statik ve dinamik karakteristiklere,
miikemmel kontrol fonksiyonuna ve yiiksek frekansli ark baslatma islevine sahiptir. Ozellikleri
asagidaki gibidir:

-Tek fazli guig kaynagi, kuiguik boyutlu, hafif ve kullanimi kolay;

-Hava filtresi basing dustirticti valf dahili tiptedir, taginabilir ve kullanimi kolaydir;

-Yiiksek merkezli ark enerjisi, iyi kararlhk, gicli kesme kabiliyeti;

-Hizli kesme hizi (gaz kesiminin 3 ~ 5 kat), diistik maliyet;

-Dar, temiz ve neredeyse dikey kesici kenar;

-Daha az is pargasi deformasyonu;

-Kesme akiminin surrekli ayarlanmasi;

-HF ark atesleme, kolay ark baslatma;

-Gugli glic sebekesi adaptasyonu ve dusiik giiralti;

-Cok patentli teknoloji, yliksek glivenilirlik ve dayaniklilik.

3-2 Fonksiyonel kaynak

Bu kesme makineleri serisi HF invertor teknolojisini benimser. 1- faz giris voltaji redresor tarafindan
dogrultulur, tek borulu IGBT'den olusan invertor ile HF AC'ye donustirilir, HF transformator ile
azaltilir, HF dogrultucu ile rektifiye edilir ve filtrelenir, daha sonra kesim igin uygun DC giicu gikarilir.
Bu ilerleme, dinamik tepki kabiliyetini arttirir, trafonun ve reaktoriin agirligini ve boyutunu azaltir,
makinenin verimliligini artirir, enerji tasarrufu saglar.

Kontrol devresinin 6zel tasarimi, sebeke gerilimi dalgalanmasi, kablo uzunlugu kesimi gibi
degisikliklere ragmen makineleri yiksek kesme performansini keyifli hale getirir. Kolay ark baslatma,
dar, perdahli ve temiz kesici kenar ve kesintisiz ayarlanabilir kesme akimi 6zellikleri.
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3-2 Fonksiyonel kaynak

Sematik diyagram Sekil 1 -2-1'de gosterilmektedir:

" Cikis

1 fazh dogrultucu }— .Yuksef.k frekans“}—‘HFtransformatﬁr}— Rekifiyer & filtre }*"
invertor
‘ Kontrol devresi }— ‘ HF ark baslatma }7

Girig

3-3 Cikas ozellikleri
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3-4 Calisma Dongiisii

Gorev gevrimi, bir makinenin asiri yiik olmadan nominal yiikte kaynak yapabilecegi 10 dakikalik
yuzdelik degerdir. Asiri Isinma, termostat (lar) kapanirsa, ¢ikis durur. Makine sogumasi igin on bes

dakika bekleyin. Kaynaktan 6nce amper veya gorev déngiist azaltin.

‘— NOT! Gorev devrinin asilmasi initeye hasar verebilir ve garantiyi gegersiz hale getirebilir.
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3-5 Uygulamalar

Paslanmaz gelik, karbon geligi, alasimli gelik, aliminyum, bakir, nikel ve titanyumu kesebilir.

Kesme makinesi asagidaki tavsiye edilen alanlar igin tasarlanmistir:

-Bakim ve onarim

-Gelik konstriksiyon

-Metal dikkani

-Ofis mobilyasi malzemeleri

-Gunlik sivil durumlar

3-6 Uyan etiketi

Uyari etiketi kesme makinesinin Ust kismina yapistirilir ve gikartilarak boyanmamalidir.

Kurulumdan 6nce isletim kilavuzunu dikkatli bir

sekilde okuyu
Yalnizca kalifi
salistirabilir.

n.
e elektrikgiler monte edebilir ve

@ TEHLIKE &uw&ml

ELEKTRIK CARPMASI Sldiirebilir.

I

"\ Kaynaksi ve galisma alanini iyi bir
topraklama altinda tutun.

0N

GAZLAR VE DUMANLAR tehlikeli
olabilir ve saghginiz icin tehlikeli
olabilir

Yeterli havalandirma, tozdan arindirma
ve egzozdan uzak tutun

ARC RAYS, sigrayabilir, gozleri ve
derileri yaralayabilir.

/ GUROLTU kalici isitme kaybina
o

neden olabilir
Py Filtre ile koruyucu giysiler ve
kaynak siperi takin.

=
N

A
=

=

YANGIN, PATLAMAYA sicak ciiruf,
sigrama ve kivilcimlar neden olabilir.
Yanici maddeleri calisma alanindan
cikartin

Calisma alaninda yangin sondirme
aletinin yanisira yangin séndiirme

STetnT de Tk

4- VERSIYON ACIKLAMALARI

Ozel malzemelerin profesyonel sekilde kesilmesi 6zel kesme parametrelerini gerektirir. Giig

kaynaklar 1 n 1 nfarkl 1 modelleri farkl 1 kesimlere uyar.

Power CUT 41 i

Kesme makinesinin bu serisi kiigtik, hafif ve tas 1 nabilir. Tek tip IGBT HF invertor

teknolojisini benimser, temiz ve neredeyse dikey kesici kenarileh 1zl 1 h 1zl 1 kesim

gergeklestirebilir.
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5 - CALISMAYA BASLAMADAN ONCE

Uyari! Donanimi yanhs ¢alishrmak ciddi yaralanmalara veya hasara neden olabilir. "Giivenlik
kurallari" ni okuyana kadar makineyi kullanmayin.

5-1 Sadece belirli amaca yonelik kullanim

Kesme makinesi sadece kesim igin kullanilabilir. Bagka herhangi bir amaca veya herhangi bir sekilde
kullanilmasi, "amaglanan amaca uygun degil" olarak kabul edilir. Uretici, bu yanlis kullanimdan

kaynaklanan hasarlardan sorumlu degildir.

Lutfen, inceleme ve bakim galismalarini bu kilavuzda verilen tiim talimatlara uygun olarak

yapin.

5-2 Makinelerin kurulum yénetmelikleri

Teste gore bu glig kaynaginin koruma derecesi IP23S'dir. Bununla birlikte, dahili ana bilesenler

dogrudan islatmaya karsi korunmalidir.

Uyari! Ayaklarina takilan veya diisen bir makine kolayca birini 6ldurebilir. Makineyi sikica
duracak sekilde duiz ve saglam bir zemin Uzerine yerlestirin.

Havalandirma kanali gok 6nemli bir glivenlik 6zelligidir. Makine konumunu segerken, sogutma
havasinin makinenin 6n ve arka tarafindaki panjurlardan engellenmeden girip ¢ikabildiginden emin

olun. Ornegin; taslama isinin makineye emilmesine izin verilmemelidir.

5-3 Kesme makinesi baglantisi

-Kesme makinesi, etiket tizerinde verilen sebeke gerilimi ile ¢al 1 sacak sekilde tasarlanm 1 st 1 1.
-Sebeke kablolar 1 ve fisleri ilgili teknik standarda uygun olarak monte edilmelidir.

-Gug kaynag 1 soketi, guig kaynag 1 n 1 n kesinlikle isaretli voltaja gore kullan 1 Imak tizere
tasarland 1 gindan gelir.

‘_ Not! IYanlis elektrik tesisatlari koruma hatalarina veya kismi arizalara neden olabilir.
Elektrik fisi ve soketi ve sigorta korumasi, yerel gii¢ kaynagi igin uygun olmalidir.

6 - Power CUT 41 |

Bu kesici serisi pek ¢ok farkli aksesuarla donatilabilir ve farkli yapilandirmalara sahip gesitli sitelerde
kullanilabilir. (Bakiniz Sekil 4-1-1)
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6-1 Sistem bilesenleri

Kesme makinesi

% Hava kompresorii

==
==
——
==
==

fh

S
i
b'

Toprak kablosu

Plazma megale

6-2 Kesim icin temel ekipmanlar

Normal kesim igin temel ekipmanlara ihtiyag vardir. Asagida listeler bulunmaktadir.
KESME

-Kesme makinesi

-Toprak kablosu

-Plazma torg

-Hava kompresori

6-3 Arayiiz

Kontrol panelindeki islevlerin hepsi gok mantikl bir sekilde diizenlenmistir. Kesim igin gerekli olan
cesitli parametreler uygun diigmeye basarak segmek kolaydir. (Bkz. Sekil 4-3-1)

Not! Makineniz, bu kullanim kilavuzuna uymayan bazi islevlere sahiptir veya tam tersi.
Ayrica, bazi resimler makine tzerindeki gergek kontrollerden biraz farkh olabilir. Bununla
birlikte, bu kontroller ayni sekilde galisir.

Uyari! Donanimi yanlis galisirmak yaralanmalara ve hasar gormesine neden olabilir. Bu
kullanim kilavuzunu okumadan ve tamamen anlamis olana kadar burada agiklanan islevleri

kullanmayin.

On panel
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6-3 Arayiiz

4
5
|

. pnd ol

=
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1.Gug agik gostergesi

Yesil 151k, kesme makinesinin gli¢ kaynagina iyi baglanip baglanmadigini gosterir. Glg agikken yanar.

2.Gaz basinci gostergesi

Sari igiktir, normal kesim esnasinda yanmaz; kesme makinasinin giris basinci 0,35 MPa'dan disuk oldugunda,
kesme makinesi otomatik olarak galismayi durdurur, koruma gostergesi yanar.

3.Asirt is1 / fan kilitlenmis rotor koruma gostergesi

Sari 1siktir, makine normal calisirken yanmaz. i¢ sicaklik gok yiiksek oldugunda veya fan kilitli-rotor
oldugunda yanar ve kesme makinesi otomatik olarak ¢alismayi durdurur.

4.2 adim / 4 basamak anahtari

2 adimh modda, kesmeye baslamak igin torg tetikleyicisine basin, durdurmak igin birakin, kisa kesim
dikislerine uyun. 4 adimli modda, torg tetikleyicisine basarak ve ark atmaya basladiktan sonra kesmeyi
gerceklestirmek igin torg tetikleyicisini serbest birakabilir, kesmeyi durdurmak igin torg tetikleyicisine tekrar
basarak serbest birakabilir, uzun kesim dikisleri igin uygundur.

5.Gaz testi / kesme anahtari

Gaz test modunda, gaz devresinin normal olup olmadigini kontrol edin. Kesme modunda normal kesmeye
baslayin.

6.Negatif ¢ikis terminalinin ve gaz elektrik konektoriiniin koruyucu kapagi (-)

Kesme torgsinin gaz-elektrik konnektoriinu baglayin

7.Ayar digmesi

Kesme akimini diizenlemek igin.

8.Pozitif gikis terminalinin koruyucu kapagi ve toprak kablosu hizli soketi (+)

Topraklama kablosuyla is pargasina baglayin.

9.Kontrol soketi

Kesme torgsi kontrol konnektoriyle baglayin.

Arka panel

MTLO= 1
==
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6-3 Arayiiz

1. Glug digmesi

Tek fazli AC220V +% 15 gii i¢in anahtari. Bu dugmeyi agin (konum: "I1"), daha sonra gii¢ agik
gostergesi yanar ve fan galisir.

2. Gug kaynagi kablosu

Ug igneli teller, karisik renkli tel sikica topraklanmis olmalidir; geri kalan 2 tel, 1- faz AC 220V +% 15
50 / 60Hz gli¢ kaynagina baglanir.

3. Gaz Girisi

Gaz hortumuyla sikistirilmig gaz kaynagiyla baglayin.

4. Fan

Kesme makinesindeki isi bilesenlerini sogutun.

6-4 Baglantilar

Kontrol soketi

Soket Pimi Aclklama
Mesalenin
1,2 ) )
tetiklenmesi

Cikis soketi
Bu kesme makinesinin ¢ikis soketi hizli eklenti tipindedir.

Hizh eklenti tipi

6-5 Kurulum ve galistirma

takiliysa, ¢ok ciddi yaralanma ve hasar riski ylksektir. Basta "Guvenlik Kurallar" ni
okuyup tamamen anlamis olana kadar burada agiklanan islevleri kullanmayin. Sadece
sebeke salteri “kapali” konumdayken ve makine sebekeye takili degilken makineyle
ugrasiniz.

- s ebeke anahtari kapali konumdadir,

- makine sebekeden gekilir.

ij Uyari! Elektrik garpmasi 6limcdl olabilir. Makine kurulum sirasinda sebeke elektrigine

Power CUT 41lkesme makinasi tel semasi Sekil 4-5-1:

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,

12



6-5 Kurulum ve galistirma

Gaz hortumu
Hava kompresori
Giri kabl oe01
L o gy <
1-faz
L X Toprak kablosu
Topraklama /

N\

Kesme mesale gaz-elektrik konektori

Girig gii¢ kaynagi kablosu kurulumu

Kontrol kablosu

Asagidaki tabloda bulunan sigorta ve devre kesicinin bliyukligl sadece referans igindir.

Model Power CUT 411
Gug kaynagi 1-faz AC 220V % 15, 50 / 60Hz

Min. gu¢ kapasitesi (KVA) 9

Girig voltajl, Sigorta 50
koruma

(A) Devre kesici 60

Girig kablosu 2.5

Kablo boyutu Cikis kablosu 16

(mm)
Koruyucu GND tel 2.5

Giris kablosu ve dagitim kutusu arasindaki baglant (Sekil 4-5-2)

-Cihaz agikken higbir zaman

baglanti kurmayin!

-Baglanti yetkin bir elektrikgi tarafindan yapilmahdir!
-Ayni devre kesiciye iki gi¢ kaynagi baglamayin!
-Tablo 4-5-1'deki spesifikasyona gore dogru giris voltajina, devre kesiciye, giris

kablosuna baglanir.

277 N

=

GND/PE Earth

Topraklama igin Sari-Yesil karisik tel kullanilir! Sifir
tele bagh degil! Lutfen resmi veya baska bir sekilde
dogru sekilde baglayin. Baglanti yaparken lttfen
elektrik baglantisini kesin!

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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6-5 Kurulum ve galistirma

Elektrik soketi ve kullanim bolgesi

%4

A: 2 uglu diiz tip

B: 2 uglu+ GND
yuvarlak delikli tip

C: 2 uglu duiz 8 tip

D: 3 uglu diiz 8 tip

E: 2 uglu yuvarlak (4.0mm) tip

F: 2 uglu yuvarlak (4.0mm) tip

B

N
\O_~

G: 2 uglu yuvarlak +
GND yuvarlak delikli tip

I: 3 uglu duiz tip

K: 3 uglu yuvarlak tip

M: I svigre tipi N: i talya tipi 0O: Danimarka tipi
Tablo 4-5-2: Elektrik soketi segimi
Ulke Tiir Ulke Tiir
Asya Pasifik Bolgesi

Hong-Kong | Makao E,G
Vietnam A, B,E G Tayland A, B
Malezya | Singapur |
Endonezya E, G Hindistan I, K
Avustralya C,D Yeni Zelanda C,D
Japonya A B Kore E,G

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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6-5 Kurulum ve galistirma

Ulke Tiir Ulke Tiir
Orta Dogu Bolgesi
Suudi Arabistan A, B, I Iran E
Dubai G
Avrupa Bolgesi
italya EN Avusturya EEG
Hollanda EFG Avusturya £EG
Hollanda EFG Belgika EFG
Hollanda EFG Birlesik Krallik |
Fransa EFG isvigre E,M
ispanya EFG Almanya EFG
Finlandiya E,FG Danimarka E,F GO
Rusya EFG Turkiye EF
Amerika Bolgesi
égﬁvelgitligrl?irlesik A B Kanada A B
Meksika A B Kolombiya A B
Venezuela A, B Brezilya A B E
Peru A B E Arjantin C,D
sil E N Uruguay E
Afrika Bolgesi
Afrika %ﬂprfguriyeti

Kesim

Uyari! Donanimi yanlis ¢alistirmak ciddi yaralanmalara veya hasara neden olabilir.
Asagidaki belgeleri okuduktan ve tam olarak anlayana kadar burada agiklanan islevleri

& kullanmayin:
-Glvenlik kurallari
-"Devreye almadan 6nce"

Uyari! Fis agikken ve gli¢ anahtari agik konumda oldugunda hazirlik tehlikeye neden
olabilir. Hazirlarken kapatin ve sebekeden ayirin.

1.Topraklama kablosunu gikis soketine (+) takin ve sikica sikistirin;

2.Topraklama kablosunun diger ucunu is pargasina baglayin;

3.Fenerin 2 kutuplu fisini kesme makinesi kontrol soketine takin;

4.Mesalenin gaz-elektrik konnektoriini kesme makinasi gaz-elektrik soketine takin ve sikica sikistirin;
Not! Topraklama kablosunu baglarken, kesme makinesini kapat 1 rken, fis pabugunu soket aral 1 g1 ile
hizalayin, takin ve yerine oturana kadar saat yoninde dondurin. Fis ve soket arasinda iyi bir baglanti
saglamalidir, aksi takdirde ytiksek isi fis ve soket yanabilir.

5.Hava filtresi basing districii valf, kesme makinesinin igine monte edilir, gaz girisini hava
kompresorinin gaz cikisina baglar;

Not! Maks. Hava kompresoriiniin galisma basinci 0.8Mpa, min. 0.6 Mpa, gaz akis hizi 3s 250L / dak.
6.Tek fazl 220V gii¢ kaynagi ile baglayin;

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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6-5 Kurulum ve galistirma

7.Kesme makinesinin glic dugmesini agin, gui¢ acik gostergesi yanar;

8.Hava kompresoriiniin agik hava valfi, gaz akisi;

9.Basinci ayarlamak igin basing diistriicti valfin gaz ayarlama topuzunu yukari gekin, torg tetigine
basin, basinci 3,5-5 bara ayarlamak igin digmeyi gevirin ve ayarlanan degeri kilitlemek icin digmeyi
asagl dogru bastirin;

10.Is pargasinin kalinligina gére uygun kesme akimini ayarlayin;

11.is pargasi baglangici noktasina sahip torg basligina temas edin;

Not! Genellikle, is pargasinin kenarindan kesmeye baslar, ayrica is pargasinin herhangi bir noktasinda
kesime baglayabilir, bu sirada, erimis metali havaya ugurmak igin torg egmeli ve orijinal kesmeyi
olusturmalidir.

12.Ark baslatmak igin torg tetigine basin;

2 agsamali modda: torg tetikleme-gaz beslemelerine basin-HF ark baslatma-ark baglatma-kesmeye
baslama-torgyi birakma torg tetik-gaz sonrasi akis-kesmeyi durdur;

13.Kesmeyi durdurmak igin torgli tetigi serbest birakin ve sonra gaz durdugunda torgyi kaldirin;
14.Kompresorin hava valfini kapatin.

6-6 Teknik Veriler

Not! Litfen, makineyi isim plakasinda belirtilen izin verilen gli¢ kaynagi voltaj araligi altinda

kullanin.Temel giris voltajina sahip teknik veriler Tablo 4-6-1'de listelenmistir.

Model POWER CUT41l
Giris volt / frekansi Tek Faz AC220V+15%/50/60HZ
Nominal giris akimi (A) 7
Nominal girig akimi (A) 32
Nominal galisma devri (%) (40 ° C) 60
Cikis akim araligi (A) 15~40
Cikis agik devre voltaji (V) 285
Maks. karbon gelik kesme kalinhigr (mm) 12
Optimum karbon gelik kesme kalinligi (mm) 1~7
Agirlik (kg) 9
Boyut (cm3) 39x16x30
Ark baslatma tipi F
Ark baslatma tipi 30
Ark baslatma tipi Temas
Standart kesme mesalesi PT31

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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6-7 Ana bilesenler listesi
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6-7 Ana bilesenler listesi

No. Madde Stock no. Miktar

1 Tokmak 745003-00034 220V, 50Hz
2 Potansiyometre 720031-00105 220V, 50Hz
3 Hizli soket 740002-00079 220V, 50Hz
4 Gaz deligi olan soket bakir igi 766001-01690 220V, 50Hz
5 Ekran karti 740001-00214 220V, 50Hz
6 Ekran karti 220503-00126 220V, 50Hz
7 Devre kesici 745011-00068 220V, 50Hz
8 Fan 746002-00025 220V, 50Hz
9 Glig transformatorii 220179-00616 220V, 50Hz
10 Selenoid vana 752001-00037 220V, 50Hz
1 Basing dustirtict valf 766003-02164 220V, 50Hz
12 Dogrultucu kopri 735004-00005 220V, 50Hz
13 Sigorta 745007-00045 220V, 50Hz
14 Altiminyum elektrolitik kondansatér 722004-00105 220V, 50Hz
15 Cikis reaktort 763004-00159 220V, 50Hz
16 IGBT tek tiip 735003-00011 220V, 50Hz
17 Ana transformator 763002-00024 220V, 50Hz
18 Ana kontrol striim karti 210580-00644 220V, 50Hz
19 Asiri gerilim koruma panosu 220900-00242 220V, 50Hz

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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7- SORUN GiDERME

Not! Asagidaki sorunlar ve nedenler belirsizdir. Bununla birlikte, normal kullanim kosullari

sirasinda bu olabilir.

NO. SORUN

NEDENI

¢6zOMU

Poweron géstergesi

cikis yok

yanmiyor, fan ¢alismiyor,
1 makine agildiginda higbir

1)Gug anahtari hasarl
2)Elektrik sebekesinde elektrik
yok

3)Ana kumanda panosu 12V
glicinde gikis yok

1) Gug diigmesini, ana
kontrol karti ve ekran
kartr arasindaki fan
baglantisini kontrol
edin

2) Elektrik sebekesinde
elektrigi kontrol edin
3) Kontrol edin

Poweron gostergesi

2 Uzerindeki koruma
yanmaz ve gikis yok

yanar, ancak gosterge

1)Cikis kablosu iyi baglanmiyor
2)Eklem baglanti hatali, 6zellikle
de torg tetiklenebilir baglant
3)Ekran karti bozuk

1) Baglantiyi kontrol edin
2) Baglantiyi kontrol edin
3) Kontrol edin ve onarin

Kesme esnasinda
3 santralin devre
kirtimasi devreye
girer

1)ig sicaklik cok yiiksek
2)Sicaklik rélesi bozuk

3)Fan kilitli-rotor, fan kablosu
kirilmis

4)Gaz azalmis

1) Makineyi sogumaya
birak

2) Degistirin

3) Kontrol edin

4) Gaz basincini kontrol edin

Kesme esnasinda

devreye girer

santralin devre kirilmasi

1) Asagidakicihazlar hasar
gormius olabilir: gli¢ IGBT tupd,
¢ikig diyotu, giris dogrultucu

1) Kontrol edin ve degistirin

gormustir.

4 képrii, termistor, elektrolitik

kondansator

1)Potansiyometre bozuldu 1) Kontrol edin ve degistirin
5 . 2)Akim senséri hasar gérmis | 2) Kontrol edin ve degistirin

Kesme akimi dengesiz 3)Eklem baglanti hatali 3) Kontrol edin ve degistirin
Kesme akimi 1) On panelin akim ayar ) o

potansiyometresi hasar 1) Kontrol edin ve degistirin

6 ayarlanamaz

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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7- SORUN GiDERME

gaz cikisi yoksa

valfin ¢ikis hava basinci gok
yuksek

NO. SORUN NEDENi cOzUMU
1)Solenoid valf hasar gérmiis | 1)Kontrol edin ve degistirin
2)Gaz akisi engellendi 2)Gaz akiginikontrol et

7 Kesme esnasinda 3)Hava filtresi basing diistiriicii| 3)Hava basincini diistirmek

icin filtre tizerindeki basing

digmesini ayarlayin

1) Yavas kesim hizi

1) Kesme hizini arttir

Dikey olmayan kesim

uyumsuzlugu
3)Kesme purmuzu,
is parcasi yuzeyine dik degildir

ok genis kesim A
8 Gokgenis 2) Nozul yanmig 2) Degistirin
1)Nozul yanmis L
9 2)Nozulun elektrota 1)Degistirmek

2)Puskartuyu ve
elektrodu hizalayin
3)Dikey konuma ayarla

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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8 - BAKIM VE ONARIM

Makineyi agmadan énce

- Kapatin ve fisini prizden ¢ekin

i:i Uyari! Elektrik garpmasi 6limcul olabilir. Makine tzerinde herhangi bir is yapmadan 6nce:

- Herhangi birinin istemeden tekrar tekrar agmasina engel olmak igin agikga
okunakli ve anlasiimasi kolay bir uyari isareti koyun

- Gerekirse kapasiteyi bosaltin

- Dis kutudaki civata da topraklama baglantisi gérevi gorir. Topraklama
baglantisi igin galisilamayan diger civatalari asla kullanmayin

Kesme makinesinin bakimi

- Duizenli araliklarla emniyet kontrolu yapin (bkz. "Guvenlik kurallari").
- Makine yan panellerini sékiin ve makineyi, yilda iki kereden az olmamak tizere
profesyonel teknisyen tarafindan temiz ve dusiik basingli hava ile temizleyin. Bilesenleri yalnizca

belli bir mesafeden temizleyin

- Cok toz birikmisse, sogutma havasi kanallarini temizleyin

Gunliik Bakim

AN S

Bakimdan 6nce ana gtig baglantisini kesin

B

Okunmaz
etiketi
degistir

Kirilmig kabloyu o Kaynak
onarin @Y\/ terminalini ﬁ
veya /~ @ zelelrnizleyin ve /)‘

degistirin

-

&~

Zorlu gevre kosullarinda —7

calisirken ig pargay!

gerekli ekipmana emdirin &'
veya Ufletin ve her ay

temizleyin.

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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9 - TEMEL KESME TEKNiGi

Not! Bu boliim genel kaynak teknigi rehberi sadece referans igindir. Makinenizin 6zel

islevleri litfen 6nceki boltimlere bakin.
Hava plazma kesimi, plazma ark termal enerjisini kullanan bir kesme yéntemidir. Keserken, is
pargasini eritmek igin plazma ark kullanin, erimis metali jet akimiyla tifleyerek kesip sekillendirin.
Hava plazma kesimi, 6zellikle ylksek alagimli gelik ve alevle kesilemeyen demir disi metaller igin
neredeyse tim metal malzemeyi kesebilir. Avantajlari sunlardir: yiksek merkezli ark enerjisi, iyi
stabilite, gliclii kesme kabiliyeti; yiiksek kesme hizi (gaz kesme isleminin 3-5 kati); disik maliyetli; ¢ok,
acili, temiz ve neredeyse dikey kesici kenar; daha az is pargasi deformasyonu.

"
& ﬂ Plazma Kesim Megalesi
7N

is parcasi

1.Plazma ark tipi

Glg kaynagi baglanti yontemine gore iki gesit vardir: aktarilan ark ve aktariimamis ark.

(1) Aktarilan tip

Glig kaynagi negatif cikis terminali elektrot ile bagl; pozitif terminal is pargasina bagh. Plazma ark,
elektrot ve is pargasi arasinda olusturulur. Birincisi, elektrot ve nozul arasindaki plazma alev akisini
tutusturmasi gerekir ve plazma hava akimi, plazma alevi olusturmak igin plazma alev akisini is pargasi
ile temasa getirir. Bu aktarilan yontemle olusan plazma arkina transfer arki denir. Aktarilan ark, ark
baslatma veya sivi metal sicramanin neden oldugu agiz yanmasini azaltabilir.

Negatif Ug

Kesme Makinesi
Ark bakim kablosu Elektrot

:]S_ Nozl

ArbUg 7 V77 lspargas
(2) Devredilmemis ark

Giig kaynagi negatif cikis terminali elektrot ile bagli; pozitif terminal is pargasina bagli. Once nozulu is
pargcasi ile temasa gegirin, daha sonra agma sonrasinda elektrot ve nozul arasinda plazma alev akisi
olusturulacaktir. Piskiirtme nozulundan nozulun disina puskirtiin, nozuldan gegen plazma hava
akimi ile plazma ark olusur.

ES]

Negatif Ug

Kesme Makinesi Elektrot

Nozil

is Parcas
ArtiUg

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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9 - TEMEL KESME TEKNiGi

2.Plazma kesme teknolojik parametresi

Kesme akimi, kesme voltaji, kesme hizi, gaz akisi ve nozul ile is pargasi arasindaki mesafe
parametrelere dahildir.

(1) Kesme gerilimi: artan akimla kesme kalinligini ve kesme hizini artirabiliriz, ancak ark da

daha kalinlasacak ve kesilecek genislik artacaktir. Bu nedenle kalin levha kesiminde kesme voltajini
artirmak daha iyi. Yiksek agik devre voltaji ark baslatmak kolaydir. Gaz akis hizini arttirin ve gaz
kompozisyonunu degistirin, kesme voltajini artirabilirsiniz. Ancak eger kesme gerilimi agik devre
voltajinin 2 / 3'tinden fazla ise, ark diizensiz olacaktir ve kolayca iiflenir. Kesme voltajini artirmak igin
yuksek agik devre voltajli giic kaynagi kullanmaniz gerekir. Plazma kesme makinesinin agik devre
voltaji 15V'den az degil ve kesme voltajinin 2 katidir

(2) Kesme akimi: plazma kesme makinesinin akim ve voltaj karar glici. Gug arttik¢a, kesme hizi

ve kesim kalinligi buna gore artar. Normalde kesme akimini plaka kalinligina ve kesme hizina gére
segin. Ayni kalin levha igin, akim ne kadar biyiik olursa, kesme hizi o kadar ¢abuk olur. Ancak, kesme
akimi gok buyiik oldugunda elektrot ve nozul yanabilir, kolayca ¢ift ark olusturabilir. Elektrot ve nozul
icin dogru akim gereklidir. Kesme akimi ayrica kesme hizini ve kesme genisligini etkiler. Daha biyuk
kesme akimi, arkin daha kalinlasmasina ve kesilmesi daha genis hale gelebilir ve "V" tipi kesmeyi

olusturabilir. Asagidaki tablo, kesme akimi ve kesme genisligi ile iliskidir.

Kesme akimi / A 20 60 120 250 500

Kesim genisligi / mm 1.0 2.0 3.0 4.5 9.0

Yiiksek kaliteli kesme kalinligi
Akim (A) Malzeme
Paslanmaz gelik / Dugsiik karbonlu gelik | Altiminyum ve Al. alagim Brass
30 5 3 3
40 6 4 3
45 6 6 4
60 10 10 6
100 25 16 8
120 30 20 10

3.Basingli hava: gaz akisi nozul gozenek gapiyla uyumlu olmalidir. Yuiksek gaz akisi, arkin sikistiriimasi,
plazma enerijisinin merkezilestirilmesi, calisma voltajinin ve kesme hizinin arttirilmasi ve erimis metalin
zamanla tflenmesi igin yararhdir. Ancak gaz akisi ¢ok yiiksekse arkdan fazla fazla isi alip kesme kabiliyeti ve
ark istikrari azalir. Basingli hava basinci 3s8bar, gaz akis hizi 3s250L / dk olmalidir. Kesilirken, hava
kompresori basinci 6 bar'in tizerinde olmali ve sikistirilmis hava 3 ila 5.5 bar arasinda olmalidir.

4.Nozul yiiksekligi: Nozul ve is pargasi arasindaki mesafe artar, ark voltaji artar, bu da arkin etkin gtictidar.
Plazma ark akiminin uzunlugu uzayda artar, plazmada ark akiminin enerjisi alan artisi kaybeder. Bu, efektif
1styl diislrir, erimis metale Gfleme kuvveti azalir, bu nedenle alt kesimdeki timor artar, kesim kalitesi

kotulesir ve cift ark sik sik olusur. Nozul ve is pargasi arasindaki mesafe 3 ~ Smm'dir, ayrica nozul ve is
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9 - TEMEL KESME TEKNiGi

pargasina da temas edebilir. Kontak kesme modunun kesme kalinligi, normal kesme modunun yarisi

kadardir.

5.Nozul Agisi:Dikey kesim saglamak igin nozul ve is pargasi arasindaki dikey konumda tutun.

6.Kesme hizi: kesme hizi, kesme esnasinda torgyle is pargasi arasindaki nispi hareket

hizidir ve ayni zamanda kesme verimliliginin 6nemli bir gostergesidir. Kesme hizi kesme kalitesini

onemli 6lgtide etkiler. Dogru kesme hizi, diiz kesim olusturmak i¢in nemli kosuldur. Kesme giiciiniin

degismedigi kosullarda, kesme hizinin artirilmasi diiz olmayan kesime neden olur, kesilen tabanin

timi daha temiz, sertlesir, ayrica isi etkilenen bolge ve kesim genisligi artar.
Plaka kalinhgi, kesme akimi, gaz tiirii ve debisi, nozul ve stiriikleme miktari kesme hizini etkileyecektir.

Ayni giice bagli olarak, kesme hizini artirmak egimli kesmeye neden olur. Kesme torgsi is pargasina dik

olmali, ayrica ctirufu gidermek igin torgyi bir kaster agisi birakabilir. Normalde pist agisi en fazla 3 ©

'dir. Uretkenligi artirmak icin, is parcasi kesilebildigi sirece daha yiiksek kesme hizi daha iyidir.

Malzeme Karbon Celik Paslanmaz Celik Aliminyum
gegerli
kaliniik 40A 60A 80A | 40A | 60A 80A | 40A 60A | 80A
1 8.5 9 10
1.5 6 7.2 8 6 8 8.5 6 1 9
2 4.5 7 3 7.5 5 11
3 3 4.5 5.5 0.8 3.8 7 2.5 6 7.5
5 1.5 2.4 3.2 0.5 2 3 2 3 4.5
6 1 2 2.5 0.4 1.6 2.5 1.2 2 2.7
10 0.4 1.2 1 0.5 1 1 1.2
12 0.7 0.8 0.3 0.7 0.5 1
16 0.5 0.5 0.6
20 0.4 0.25 0.5

Not! Bu tablo yalnizca referans igindir, fiiller gecerli olacaktir.
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10. MAKINE BAKIM

Kaynak makinesinin yiiksek verim ve giivenle ¢alismasini saglamak igin periyodik bakim iglemlerinin diizenli
olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim yontemlerini anlamasi, kaynak makinesini iyi tanimasi, basit
kontrol ve giivenlik uygulamalarini kendi baslarina yapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine servis
Omrini uzatmaya Ozen gostermesi gerekmektedir. Periyodik bakimla ilgili detayli bilgiler asagidaki tabloda
belirtilmistir.

Uyari: Bakim iglemi sirasinda kaynak makinesinin sebeke ile olan baglantisi mutlaka kesilmelidir. Bakim
islemi yetkili ve konusunda uzman kisiler tarafindan yapiimalidir.

GUNLUK BAKIM

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

e Akim ayar digmesi diizglin monte edilmemisse ve agma-kapama anahtari yerinden oynamis ve rahat
galismiyorsa yetkili servise bagvurunuz.

e Calistirdiktan sonra makinede titreme, islik sesi ya da garip bir koku olup olmadigini kontrol edin iz.
Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagini bulmaya galisin, gevreden kaynaklanan bir problem
varsa ortadan kaldirin, sorun eger makineden kaynaklaniyorsa midahale etmeyin ve sebeke ile
baglantisini kestikten sonra yetkili servise basvurunuz.

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

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

GUNLUK BAKIM(Devami)

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

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

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

AYLIK BAKIM

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

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

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,




UG AYLIK BAKIM

*  Makinenin verdigi gercek akim degerinin potansiyometre ile ayarlanan akim degeri ile ayni oldugunu
kontrol ediniz. Gergek akim degeri pens-ampermetre ile 6lgulur.

YILLIK BAKIM

. Ana devre, PCB ve gévde Uzerindeki izolasyon empedansini 8lgiiniiz. Olgiim degeri eger 1 MQ'un
altindaysa hasar var demektir. Bu durumda yetkili servise bagvurun uz.

o Topraklamanin devamliligini test ediniz. Bu testi kendiniz yapmayiniz. Yetkili servise bagvurunuz.

11. DEPOLAMA VE TASIMA

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

e Odada yakicl, iletken toz veya baska gevre unsurlari bulunmamalidir.
o Kaynak makinelerinin uygun sekilde saklanmasi tavsiye edilir.

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

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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YETKILI TEKNIK SERVISLER

FROSER KAYNAK - 1220001330

ADRES: iKITELLi 0.S.B. DEMIRCILER SAN.SIT. C1. BLOK NO:198 BASAKSEHIR/ISTANBUL

1 .
TEL: 0(212)549 50 70 / CEP:0(530)783 67 97 EMREAYAR ISTANBUL AVRUPA
MAIL: info@froser.com.tr

TEKBEN KAYNAK - 1210000027
ADRES: DOLAPDERE SAN. SIT. 2. ADA NO:20 iKiTELLI/iSTANBUL :

2 - —

TEL: 0(212)549 57 91/ 0(533) 685 14 64 VEYSi POLAT/ 0(542) 673 02 81 GOKHAN KAHRAMAN ISTANBUL AVRUPA
MAIL: tekbenkaynak@hotmail.com

KAAN TEKNIK KAYNAK - 1210000099
ADRES: iKITELLi OSB MAH.SEFAKOY 3.BLOK SK. SEFEKOY SAN. 3.BLOK NO:12 iKITELLI/iSTANBUL +

3
TEL: 0(212)671 48 53 / 0(530) 051 99 37 MUSTAFA CORUT ISTANBUL AVRUPA
MAIL: mustafa_corut@hotmail.com

GELISIM KAYNAK TEKNIGI - 1220001402
ADRES: H.RIFAT PASA MAH. YUZER HAVUZ SK. KAT:4 PERPATIC. MRKZ. B BLOK OKMEYDANI/ISTANBUL ;

4
TEL: 0212 2212934 ISTANBUL AVRUPA
MAIL:

ENES KAYNAK TEKNIK - 1220008040

5 [ADRES: IKITELLI O.5.B. AYKOSAN SANAYi SITESI CARSI BLOK 7. GIRi$ NO:279 BASAKSEHIR/ISTANBUL iSTANBUL AVRUPA
TEL: 0(212)671 91 16 / 0(536) 369 53 78 NiYAZi OZUGAK
MAIL: nyzozucak@gmail.com

ESKICI KAYNAK - 1220008340
ADRES: AYDINLI MAH. MELODI SOK. NO:2/43 TUZLA/iSTANBUL f

6
TEL: 02165934846 / 1407 Dogan Bey - 0530 918 79 26 Hatice Hn. ISTANBUL ANADOLU
MAIL: Eskici KAYNAK <eskicikaynak@gmail.com>

PRIZMA TEKNIK HIRDAVAT - 1210000059
ADRES: MESCIT MAHALLESI.DEMOKRASI CAD. NO:3 BIRMES SAN. SITESI B9 BLOK NO:25/26 TUZLA/ISTANBUL P

7
TEL: 0216 394 06 38 ISTANBUL ANADOLU
MAIL: Prizma Teknik Hirdavat <prizma@prizmahirdavat.com.tr>

GORSEL KAYNAK TEKNIGI - 1210000047
ADRES: ESKi YAKACIK CAD.NO:37/A.. KARTAL/ISTANBUL .

8
TEL: 0216 330 1400 ISTANBUL ANADOLU
MAIL: Gorsel Kaynak Teknigi <info@gorselkaynak.com>

POYRAZ KAYNAK - 1220007391

o [ADRES: HURRIYET MAH. 9. SOK. NO:18 ALTINOVA CAVUSCIFTLIGI KOYU ALTINOVA/YALOVA YALOVA
TEL: 05434807278
MAIL: Poyraz Kaynak <poyrazkaynakhirdavat @gmail.com>

CAGRI KAYNAK - 1220007391

10| ADRES: CUMHURIYET MAH. PAZAR YOLU CAD. NO: 44 iC KAPI NO: 12 ALTINOVA/YALOVA YALOVA
TEL: 0507 905 1595
MAIL: hasim ¢agri <cagrikaynak77 @gmail.com>

KAYNAK MERKEZ| - 1210000049
ADRES: NiLUFER TiCARET MERKEZI 64.SOK.NO:2

11
TEL: 02244432374 BURSA
MAIL: kaynak merkezi satis <satis@kaynakmerkezi.com.tr>

ELKAYSAN KAYNAK MAKINELERI - 1210000016

12 | ADRES: ALAADDINBEY MH.CIFTLIK CD. MESE-6 ISMERKEZI NO:5/K... BURSA
TEL: 0224 251 14 89
MAIL: Elkaysan <info@elkaysan.com>

TEKNIK KAYNAK

13 | ADRES: PASA ALANI MAH. CUMHURIYET CAD. NO:229 CiC KAPINO:3 BALIKESIR
TEL: 0545 595 42 07 GULTEKIN CETIN
MAIL: teknikkaynak10@gmail.com

MERIC HIRDAVAT

1 ADR_ES: Ve.§i|ter.ze Mahallesi Modern Sanayi Sitesi 8035. Sokak No: 15 —17 Erenler / SAKARYA SAKARYA
MAIL: satis@hirdavatburda.com
CEP: 054133553 70 1el:0264 276 18 19

ERTUNC MAKINE
15 | ADRES: SAN.MAH.FIRAT.SOK.NO:14/3 KORFEZ SAN.SAN.SIT KUZEY KAPI KARSIS| KOCAEL

TEL:0262 335 3593-05325670649  FAX:0262 3353593

MAIL:ertuncmakina@hotmail.com

™
o

YETISKUL MAKINE

ADRES: TEKSAN SAN.SIT. E-3 BLOK NO:24 ESKiSEHIR

TEL: 0222 228 03 43 - 532 204 16 66 ENDER YETiSKUL FAX:0222 228 03 43

MAIL: yetiskulmakina@hotmail.com

ESKISEHIR,KUTAHYA BiLECIK

OZTURK KAYNAK

ADRES: DURAK MAH.KUNT SOK.NO:2/A

TEL: 02762040020

MAIL: Yusufozturk094 @gmail.com

USAK

ZARIF KAYNAK

ADRES: YENI SAN.SIT.2 BLOK NO:49 ISPARTA

TEL: 024621891 96 -FAX:0242 2279410

MAIL:zarif_kaynak@hotmail.com

ISPARTA,BURDUR

YILDIZ TEKNiK MAKINA

ADRES: SUMER MAH. 27. SOK. NO:39/1

TEL: 0258 268 94 62 / 0507 04922 66 MUHAMMET CIRAK

MAIL: yildizteknikmakina@hotmail.com

DENizLi




DELTA KAYNAK MAKINA

ADRES: 1.SANAYI SITESI 163 SOKAK NO:29 MERKEZEFENDI / DENIZLI

TEL: kaynakci_omer@hotmail.com

MAIL: 03322333752-05333552211  FAX:05332333752

20 DENizLi
TEL: 0258 2612007 0541553 0595
MAIL: deltakay-mak@outlook.com
AYHAN TEKNIK
21 ADRES: SUMER MAHALLESI 3.SANAYi SITESi 25.CADDE NO:101 MERKEZEFENDI / DENiZLi DENizLi
TEL: 02582517816 0535281 60 50
MAIL: ayhanteknikservis@hotmail.com
CEREN MAKINE
22 ADRES: lik mah.KEMALPASA CAD.153.SOK.NO:3 ERIM SITESI ISIKKENT izmiR
TEL: 023243636 78-0532200 79 00-0532 241 95 66-0530 404 49 24
MAIL: engin@cerenmakina.com
IZTEK KAYNAK
23 ADRES: Rafet Pasa Mah. 5176 Sok. No: 9/a Bornova/iZMIR iZMiR
TEL: ADEM BULUT:0533 508 22092 - BEKIR SERBEST=0530 992 54 85
MAIL: iztekkaynak@gmail.com
CELIK KAYNAK
5a | ADRES: 1. SAN. SITESI 2824 SOK. NO:27/B CARFI i$ MERKEZI.. Konak/iZMIR izmiR
TEL: 02324334494 GSM :0541 253 53 50 Yusuf CELIK
MAIL: torc_35@hotmail.com
SATAP KAYNAK
25 ADRES: MRK 4155 SOK NO:39/A KONAK/IZMIR iZMiR
TEL: 0(232)254 4973
MAIL: satapk k@hotmail.com
—
AYAZ TEKNIK
26 ADRES:ATATURK SANAYIi SITESi 7 EYLUL MAHALLESI 5554 SOKAK NO:61 TORBALI/iZMIR iZMiR
TEL: 0(554) 335 06 75 Eyvas AVCI
MAIL: ayazteknikmakina@gmail.com
MTS KAYNAK
27 ADRES: E.MIN I$ HANI 1203 SK.NO:8/C.. izmMiR
TEL: Belgin <belgin@mtskaynak.com>
MAIL: 0232 459 44 32
OZDEMIR MAKINE
28 ADRES: ZEYBEK MAH. 1521 SOK. NO: 31/7 EFELER/AYDIN AYDIN
TEL: 0546 453 78 12
MAIL:info@ozdemirmakina.net
MANISA ENDUSTRI
29 ADRES: 75. YIL MAH. KESS 5307 SOKAK. NO:113/A MANISA
TEL: (0236) 233 76 23 -(0545) 83132 96
MAIL:
KEYVAN TEKNIK SERVIS
20 | ADRES: IVEDIK ORG.SAN.1438.S0K.NO:24 OSTiM ANKARA ANKARA
TEL: 03123956517-05335296357
MAIL:keyvanteknik@hotmail.com
BLIM ELEKTRIK
31 ADRES: 1.50K. ARMAGAN PASAJI NO:1023/18 OSTIM / ANKARA ANKARA
TEL:0312 3853041
MAIL: bilimelektrik.50@gmail.com
ESER TEKNIK SERVIS SAN. TiC. LTD. STi.
32 ADRES: TURGUT OZAL MAH. 1953 CAD. NO:22/D ASTOR i$ MERKEZI YENIMAHALLE/ANKARA ANKARA
TEL:312 3540206
MAIL:
DESTEK KAYNAK
33 ADRES: OSTIM OSB 1246 CADDE NO:18 ANKARA ANKARA
TEL:0312354 8181
MAIL:
CAG TEKNIK MAKINA
24 | ADRES: TASYAKA MAH. 261. SOK. NO:13 FETHIYE MUG&LA
TEL: 0532 795 80 35
MAIL: i ina@hotmail.com - yusufbesbas@hotmail.com
YENI OZTAS TIBBI GAZLAR
35 ADRES: SANAYi MAH. 3223 SK. (35. BLOK) NO:1/1 Isparta Merkez ISPARTA
TEL: 02462233981
MAIL: yeniozta@gmail.com
EBINC MAKINA INSAAT TEMIZLIK
36 ADRES: SEYRANTEPE MAH. SANAYI SITESI 26 SK. OTO SANAYi SITESi NO:5 iC KAPI NO:6 TUSBA/VAN VAN
TEL: ebincmakina@hotmail.com
MAIL: 5323066738 /5396581434 ADEM BEY : 0542 897 1194
OMSER TEKNIK DESTEK ADANA
37 ADRES: YESILObA MAH. 46023 SOKAK NO:11/A SEYHAN / ADANA MERSIN
TEL: 03224289223 4289294 -4289223  cep:05322609653  fax:0322428 92 22 HATAY
MAIL: servis@omser.com.tr murat@omser.com.tr w“
MAKSAN BOBINAJ
ADRES: ATATURK SAN.SIT.11.BLOK NO:6 DiYARBAKIR
38
TEL: 04122376847-05337775704 FAX:0412 23831 69 DIVARBAKIRBATMANMUS
MAIL: maksanbobinaj@hotmail.com
YILDIZ ELEKTRIK
39 ADRES: F.CAKMAK MAH.HUDAI CADDESI 10563.SOK.NO:46 KARATAY/KONYA KONYA




4

1)

KOC MAKINE

ADRES: FATIH MAH. BOZKOY SOK. NO:29 i¢ KAPI NO:1 SELCUKLU/KONYA

TEL: SADRETTIN KOG : 0(332) 23347 72

MAIL: kocmakine@hotmail.com

KONYA

a4

=y

OFLAZ KAYNAK - FARUK OFLAZ

ADRES : FEVZi CAKMAK MAH.10642.5K.NO:73 D:1

TEL :05396484545

MAIL : info@oflazkaynak.com

KONYA

4

N

AKTIF ELEKTRIK BOBINAJ - MUSTAFA BASEV

ADRES : HAMIDIYE MAH. 737. SOK. ABLOK NO:32

TEL :0(554)847 90 66

MAIL :0(554)847 90 66

KARAMAN

43

CALIKOGLU BOBINAJ URUNLERI

ADRES: SANAYi MAHALLESI 60031 NOLU CAD NO 1 SEHITKAMIL/GAZIANTEP

TEL: 0532 297 19 27 Hakan Usta

MAIL: calikoglubobinaj@hotmail.com

GAZIANTEP

44

CALISKAN BOBINAJ - MURAT KESKIN

ADRES: YENi MAH. YURTSEVER CAD. NO:52 KAPI NO:52

TEL: 03622281214/0535 7667738

MAIL: ¢ binaj@hotmail.com

SAMSUN

4!

o

ADEM ALTUNKESER - EMEK BOBINAJ

ADRES: MiMARSINAN MAH. CORUM SAN. SITESi. 15. CAD NO:5 C

TEL: 0364 234 68 84

MAIL: emekbobinaj@hotmail.com

CORUM

46

TEKNIK ELEKTRIK BOBINAJ

ADRES: SANAYi MAH.DEGIRMEN SOKAK 25 / TRABZON

TEL: davut.kol@hotmail.com

MAIL: 04623255226 -05437631950 FAX:

TRABZON
RiZE
ARTVIN
GIRESUN

47

SAHIN BOBINAJ VE MAKINE

ADRES: istiklal caddesi no:154 BiGA-CANAKKALE

TEL: 02863161171-05326788193

MAIL:

CANAKKALE

48

MERT BOBINAJ

ADRES: Sanayi Sitesi 11. Sok. no:38 Elazig

TEL: 0424224 2437- 05326840423 FAX:

MAIL: cahit.cakir23@gmail.com

ELAZIG

49

ADS METAL MAKINA

ADRES: Cavusoplu Mah. Hancilar Sk. No:6 Yesilyurt/Malatya

TEL:0(422)336 15 15 Burak Bey : 0542 849 19 64

MAIL:

MALATYA

5

o

TOLGA MAKINE

ADRES: 1.Lalapasa Mahallesi Cennet Cesme Sokak Yasam Apt. No:6/E Yakutiye ERZURUM

TEL: 0442 235 63 64 CEP: 0538 578 63 64

MAIL: tolgamakine@hotmail.com

ERZURUM

5

4

ADIGUZEL

ADRES: Anbar mahallesi demirciler sitesi 26.cadde No.67 melikgazi Kayseri

TEL: 05376311675 TEL:03523115675

MAIL:hayati_adi il.com

KAYSERI

52

FAZ MAKINA BOBINAJ

ADRES: Cumhuriyet Mahallesi Sanayi Sitesi 680. Sokak No:91 Muratpasa /ANTALYA

TEL:r0532 524 14 87 Tel:0242 3465876

MAIL: info@fazmakina.com.t

ANTALYA

53

USTUN BOBINAJ

ADRES: Orhangazi Mah. Elbistan San. Sit. 15. Blok Elbistan, Kahramanmaras

TEL: 0344 413 64 93

MAIL:

KAHRAMANMARAS

ELECTRO-CENTER

ADRES: Bahgelievler mah. Trabzon cad. Hasel apt alti No: 116/5 Dulkadiroglu —K.MARAS

TEL: 03442360096-05327822230 FAX:0344 236 01 45

MAIL: electro-center@hotmail.com

KAHRAMANMARAS

5!

[l

AZGULER ELEKTRONIK

ADRES: Seyhsinan Mahallesi Biilent Ecevit Bulvari No:210-212 Gorlu/TEKIRDAG

TEL: 0(282)9991711 / 0(534)516 3443 “ArdaAZGULER”

MAaiL:azgulerelektronik@gmail.com

TEKIRDAG




13. GARANTI SARTLARI

i. Garanti suiresi, kaynak makinesinin teslim tarihinden itibaren baglar ve 2 yildir.

Kaynak makinesinin garanti siresi icerisinde arizalanmasi durumunda tamirde gegen siire garanti siresine
eklenir. Kaynak makinesinin tamir suresi en fazla 20 is glintidir. Bu slre, kaynak makinesinin servis istasyonuna,
servis istasyonunun olmamasi durumunda sirasi ile kaynak makinesinin saticisi, bayiisi, acentesi, temsilciligi,
ithalatgisi veya imalatgisindan birine teslim edildigi tarihten itibaren baglar.

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

ii. Kaynak makinesinin; teslim tarihinden itibaren garanti suresi iginde kalmak kayd: ile iki yil icerisinde, ayni
arizayl Ugten fazla tekrarlamasi veya farkli arizalarin besten fazla ortaya g¢ikmasi sonucu, maldan
yararlanamamanin sireklilik kazanmasi, tamir i¢in gereken azami siirenin asilmasi, servis istasyonun mevcut
olmamasi halinde sirasi ile satici, bayii, acentesi, temsilciligi, ithalatgisi veya imalatgisindan birinin
diizenleyecegi raporla, arizasinin tamirinin mimkin bulunmadigi belirlenmesi durumlarinda, ticretsiz olarak
degistirme islemi yapilacaktir.

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

iv. Garanti Belgesi ile ilgili olarak gikabilecek sorunlar igin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, Tuketicinin ve
Rekabetin Korunmasi Genel Miidiirliigii’ne basvurulabilinir. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S/nin verdigi garanti,
miinhasiran Urettigi makinelerin yapiminda kullanilan parcalarin malzeme ve isgilik kusurunun GEDIK KAYNAK
SAN.TIC. 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, torc spirali,
tel yolluklari, tel sirme makarasi, ampul, sigorta vb.) kapsamaz, bu sarf malzemeleri ile kaynak malzemeleri
garanti kapsami disindadir.

v. Garanti kapsamindaki Urtinlerde herhangi bir kusurun ortaya gikmasi halinde musteri veya kullanici derhal ve
yazili olarak GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S/yearizalanan makinenin arizasini, makinenin adini, seri numarasini,
fatura tarihini ve fatura eden firmanin adini bildirmek zorundadir. GEDiK KAYNAK SAN. TiC. A.S. kendisi icin en
uygun sekilde, ya kendi fabrikasinda, ya musterinin atolyesinde ya da yetkili satis sonrasi servisin at6lyesinde
makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Miisterinin yukarida belirtilen belgeleri géstermemesi
halinde ilgili makinenin kendi deposundan giktigi tarihi baz alarak 15 aylik bir stireyi garanti kapsaminda say ar.

vi. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S. nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki drinlerin 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.

vii. Makinenin, kullanim kilavuzunda belirtilen ortamlara uygun olmayan bir ortamda ¢alistirilmasi, uygun olmayan
sartlarda depolanmasi, GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.markasi, aksesuari ve sarf malzemeleri disinda aksesuar ve
sarf malzemeleri kullanilmasi ve makinenin misteri tarafindan tamir edilmeye calisilmasi hallerinde GEDIiK
KAYNAK SAN. TiC. A.$.nin garantisi gegersiz olacaktir.

GeKaMac® PoWer CUT41i Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu,
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GeKaMac®

Gedik Kaynak Makineleri
KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BiLGILERi

Makinenin Markasi L ettt bbbt
Makine Modeli ettt et e et e ettt s

Makine Bandrol ve/veya
Seri No L e bbb st e st

TUKETICi BiLGILERI

Firma Bilgileri

Yetkili Adi-Soyadi

Telefon H.
Makinenin Bulundugu Adres : ...
Makinenin Bulundugu il

Mail Adresi

imza /Kase
SERVIS BiLGILERI

Yetkili Servis Adi

Kurulumu Yapan Ad-Soyadi
Kurulum Tarihi

Garanti Baglangig Tarihi
Garanti Bitis Tarihi

imza / Kase

UYARI: ki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gecerli olabilmesi igin her iki
nushanin da tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi
imzalanmadan 6nce, her iki kopya Uzerindeki makine seri numaralarinin aynioldugunu kontrol
ediniz

www.gedikkaynak.com.tr
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GeKaMac

Gedik Kaynak Makineleri
KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BIiLGILERI

Makinenin Markasi
Makine Modeli

Makine Bandrol ve/veya
Seri No

TUKETICI BILGILERI

Firma Bilgileri

Yetkili Adi-Soyadi

Telefon :
Makinenin Bulundugu Adres :
Makinenin Bulundugu il

Mail Adresi

imza /Kase
SERVIS BiLGILERI

Yetkili Servis Adi

Kurulumu Yapan Ad-Soyadi
Kurulum Tarihi

Garanti Baslangi¢ Tarihi
Garanti Bitis Tarihi

imza / Kase

UYARI: Iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki
nishanin da tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi
imzalanmadan once, her iki kopya Uzerindeki makine seri numaralarinin aynioldugunu kontrol
ediniz.

www.gedikkaynak.com.tr
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URETICi

Uretici: Shandong Aotai Electric Co., LTD.

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

Tel: +86-531-81921006

Fax: +86-531-88876665

iTHALATCI

ithalatci: Gedik Kaynak San ve Tic A.S.

ithalatgi Adresi: Ankara Cad No: 306 Seyhli 34906 Pendik, istanbul/Tirkiye
iletisim Bilgileri:

Tel: +90-216-3785000

Fax: +90-216 3782044
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s GeKalVac

Ankara Caddesi
iﬁ No : 306 Seyhli 34906 Pendik, Istanbul / Tlirkiye

[E]:k =] Gedik Kaynak

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