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Dikkat!

Degerli Miisterimiz,
Satin aldiginiz Griintin bakim-onarim islemleri, baglantilari yetkili kisiler tarafindan yapiimalidir.
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi dnemle rica ederiz.
e Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu mutlaka okuyunuz.
e  Makineyi aldiginizda “Garanti Belgesi”’ ni mutlaka onaylatiniz.
e Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.
e  Servis ihtiyaciniz oldugunda once 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.

e Uygun olmayan baglanti, saklama kosulu, kullanim ve bakim-onarim islemlerinden kaynaklanan
hasarlardan Gedik Kaynak San. Tic. A.S. sorumlu degildir.

e  Makinelerimiz AEEE Yonetmeligi’'ne Uygundur.

GeKaMac® urinlerini 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
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Makinenin baglantilari, bakim-onarim islemleri yetkili kisilerce yapilmalidir. Makineyi c¢alistirmadan 6nce
kullanim kilavuzunu okuyunuz. Talimatlara uyulmamasi ciddi yaralanmalara ve makinenin zarar gérmesine yol
acabilir.

A ®| \A? Bu isaretler uyari sinyalleridir!

Sagliniz icin asagidaki talimatlara litfen uyunuz!
e Kendinizi ve baskalarini olasi ciddi yaralanma veya 6lim risklerine karsi koruyunuz.
e  Cocuklari uzak tutunuz.
e  Vicuduna kalp pili takili kisiler, kaynak makinesini ¢alistirmadan 6nce doktorlarina danismalidirlar.
e Calisilan pargalar tzerinde elle islem yaparken dikkatli olun, kaynak ve/veya kesme islemi sirasinda
parganin asiri isinmasinin neden olabilecegi yanmalardan korunmak igin gereken uygun aletleri

kullaniniz.

e  Kurulum, bakim ve onarimla ilgili butiin islemlerin sadece vasifli kisilerce gergeklestirildig§inden emin
olunuz.

e Yeterli 6nlem alinmadiginda elektrik garpmasi, duman gazlarindan zehirlenme, ark radyasyonu, yangin
gibi tehlikeler ortaya cikabilir.

e Saglam, kuru, elektrige karsi yalitimli, aleve karsi dayanikli malzemeden yapilmis eldiven ve is 6nliigi
tercih ediniz.

e  Makineyi kullanmadiginiz zamanlarda kapali tutunuz.

e  Topraklamasi yapilmis elektrik hatti kullaniniz.

e  Makinenin kullanimi sirasinda yliksek sesten korunmak igin kulak koruyuculari takiniz.
e  Sicak parcalara giplak el ile dokunmayiniz.

e Havalandirma girislerinin 6ntinl kapatmayiniz.

e  Kart ve benzeri parcalardaki statik elektrikten korunmak icin topraklama bandi kullaniniz.

2.1. ELEKTRIK CARPMASI

= Sase pensesi, lizerinde galisilan parga veya zemin devreleri, kaynak makinesi agik
iken elektriksel olarak aktiftir. Bu aktif parcalara ciplak elle veya islak giysiyle
dokunmayiniz. Ellerinizi yalitmak igin kuru ve deliksiz eldivenler giyiniz.

e Makine galisirken sase pensesine, makineye bagli is parcasina, elektrik ileten pargalara kesinlikle
dokunmayin.

e  Makineyi topraklamasi yapilmis prizlerde kullaniniz.

2.1. ELEKTRIK CARPMASI (Devami)
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Sase pensesini sojutmak icin su kullanmayiniz.
Yerden yliksekte calismaniz durumunda giivenlik kemeri takiniz.
Glig kablolarinin izolasyonunu sik sik kontrol edin ve hasarli kisimlari onariniz.

Makineyi fisten cektginizde metal uglarina dokunmayiniz.

2.2. ARKISINLARI

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

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

Koruyucu maske sizi elektrik carpmasina, 1siya, kivilcima karsi koruyacaktr.

2.3. GAZLAR VE DUMANLAR
[ Kaynak islemi sirasinda saghga zararli dumanlar ve gazlar olusabilir. Bu gazlari
solumayiniz.

E ﬂ ‘ Kaynak yaparken basinizi dumanin disinda tutunuz.

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

Dumana siirekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yol agabilir.
Kullandi§iniz riine gore gaz maskesi takmak gerekebilir.

Dumana maruz kalindiginda cilt yanmasi, bas donmesi, mide bulantsi, ates gibi etkiler hissedildiginde
derhal kaynak yapma islemini durdurun ve ortamin havalandirmasini yapiniz.

2.4. KAYNAK KIVILCIMLARI

Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari ¢ikartn. Eger bu mimkin
degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin ¢ikarmasini  6nlemek i¢in bunlarin
tzerlerini értunuz.

Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin kiciik catlaklardan ve agikliklardan
kolayca komsu alanlara gecebileceklerini unutmayiniz.

Yakit hatlari yakininda kaynak yapmayin. Her an elinizin altnda bir yangin séndirtict bulundurunuz.

Yanici malzemelerin oldugu yerde kaynak yapiyorsaniz bir gdzlemci bulundurunuz.

2.5. ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR
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Bir iletkenden gegen elektrik akimi Elektrik ve Manyetik Alanlar (EMF - Electric and

= a Magnetic Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak kablolari ve kaynak
.;% makineleri etrafinda Elektrik ve Manyetik Alanlar yaratir.

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

e Kaynak sirasinda Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen baska saglik sorunlarina
da neden olabilir.

e Elektrik ve Manyetik Alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek igin 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 tizerinde galisilan pargaya miimkin oldugu kadar yakin baglayiniz.

* Kaynak yaparken glic tinitelerinden miimkin oldugu kadar uzak durunuz.

2.6. HAREKETLI PARCALARDAN KAYNAKLI KAZALAR

e Hareket halinde olan nesnelerden uzak durunuz.
e Hareketli pargalarin yaninda galisirken dikkatli olunuz.
e Dusmelere karsi metal burunlu ayakkabilar tercih ediniz.

e  Makinenizin kapaklarini, kapal tutunuz.

3. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Makineler, ilgili biitlin 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 dretilebilecek
etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek igin bu bolimi dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makineler sanayi
bolgesinde calistinlmak Uzere tasarlanmistir. Eger 6zel yerlerde (ev vb.) calistirilirsa, muhtemel
elektromanyetik etkileri 6nlemek icin 6zel tedbirlerin alinmasi gerekir.

Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup c¢alistirmasi gerekir. Bu makinelerin
calistinilmasindan dolayi herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek igin dizeltici
tedbirler almali, gerekirse GEDIK KAYNAK SAN. Ve TIiC. AS. ile irtibata gegmeli, GEDIK KAYNAK SAN. TiC. Ve
A.S.nin yazili onayl alinmadan makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi monte
etmeden Once c¢alisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden etkilenebilecek araglar yoniinden kontroli
yapilmalidir, bu cihazlar:

* Makinenin ¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve kumanda kablolari,

* Radyo ve/veya televizyon verici ve alicilari,
* Bilgisayar veya bilgisayar kontroliindeki araglar,

* Endistriyel islemler igin glivenlik ve kontrol teghizatlari,
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3. ELEKTROMANYETiK UYUMLULUK (EMC) (Devami)

* Kalibrasyon ve 6l¢u cihazlar,

* Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlari gibi tibbi cihazlar,
Calisma alaninin yakininda galisan techizatlarin elektromanyetik bagisikhgini kontrol ediniz. Kullanici,
¢alisma alanindaki bitin teghizatlarin uyumlu oldugundan emin olmaldir. Aksi halde ek koruma
tedbirleri gerektirebilir.
Calisma alaninin ideal olgileri, bu bolgenin konstriiksiyonuna ve burada yer alan diger etkenlere gore
belirlenir. Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak igin 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 6nlemlerin alinmasi gerekebilir.
Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

4. GENEL BiLGi VE UYARILAR

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

is bittikten sonra veya ise uzun siire ara vereceginiz zaman kaynak makinesinin sebeke ile olan
elektrik baglantisini kesiniz.

Kaynak makinesi Gzerinde hicbir degisiklik yapmayin. Bu islem, makinenin 6zelliklerini kaybetmesine
ve teknik verilerin degismesine neden olabilir.

Kaynak makinesi lzerinde adaptasyon yapilmasi yasaktir. Adaptasyon yapilmasi, sadece garanti
haklarinin kaybedilmesine neden olmakla kalmaz, ayni zamanda makinenin kullanim giivenligini de

tehlikeye sokabilir ve kullanicilari elektrik carpmasi riskiyle karsi karsiya birakabilir.

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

Calisma sirasinda kabul edilen ortam sicaklik araligi - 10°C ile + 40°C'dir.

Uretici firma, 6nceden haber vermeden teknik 6zellikleri degistirme hakkini sakh tutar.
Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi tarafindan belirlenen kullanim émri 10 yildir.
Makinenin faninin duvarla arasinda en az 30 cm mesafe olmalidir.

Kaynak makinesini havalandirmasi saglikli yapilan bir ortamda galistiriniz.

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

Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapagini agmalari ve
midahalede bulunmalari tehlikelidir.

Calistinldigi ortam deniz seviyesine gore 1000 metrenin altinda olmalidir.

Galistirildigi ortamin nemlilik seviyesi %90'nin altinda olmalidir.(+20°C)
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5. PoWer MIG GS 5000 KAYNAK MAKINESININ GENEL OZELLIKLERi VE AVANTAIJLARI

PoWer MIG GS 5000, en son PWM ve IGBT teknolojisi kullanilarak Uretilen inverter kaynak makinesidir.
Makinenin sebeke frekansini orta frekansa cevirmesi; daha portatif, kigik, hafif olmasini ve daha az gug
tuketimini saglar.

PoWer MIG GS 5000 kaynak makinesinin sagladigi avantajlar:

e  MIG serisi kaynak makinelerinde karisim gaz kullanilarak (Ar+0,, Ar+CO,) aktif gazl prosesler, MAG
kaynagi, Soygaz (Ar) kullanilarak MIG kaynagi gerceklestirilmektedir.

e  Yiksek gerilim, yiksek akim, yliksek sicaklik icin korumasi vardir. Bu durumlarda 6n paneldeki led yanar
ve makine ¢ikig akimi otomatik olarak keser. Bu sayede makinenin kullanim émri uzar.

o Dijital kontrollii gercek zamanh kaynak parametreli ekrani vardir.

e  Yiksek performans ¢ok fonksiyonlu (MIG-MAG, MMA, TIG) kaynak makinesidir.
e Dalga form kontroli ile kararli kaynak imkani sunar.

e IGBT teknolojisi sayesinde dislik gli¢ tiketimi saglar.

e  MIG serisi kaynak makineleri tim pozisyon kaynaklarda ve gesitli malzeme tiplerinde
kullanilabilmektedir. (Paslanmaz celik, karbon celik, alasimli malzemeler vb.)

MAG: Metal Active Gas Welding
MIG: Metal Insert Gas Welding
IGBT: Insulation Gate Bipolar Transistor.

PWM: Pulse Width Modulation

6. PoWer MIG GS 5000 KAYNAK MAKINESINiN CALISMA PRENSIBi

3Faz ; DC AC
——AC Dogrultucy — Inverter [—w Trafo ﬁp Dogrultucu Eb Akim sensdrii DC;
380 V, 50 Hz i
AA
Kaynak voltaj Geri bildirim <
diizeltici kontrolii
Kaynak voltaj
diizeltici —_— | Telsiirme initesi
Tel siirme linitesi
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PoWer MIG GS 5000 kaynak makinesinin ¢alisma prensibi sekil-1’de gosterilmistir.

e AC Ugfaz (Three-Phase AC 380V+10% , 50/60 Hz) dogrultucu ile dogru akima (DC) gevrilir.
e DCakim, inverter devresi ile frekansi 20 kHz (Orta Frekans) olacak sekilde AC akima gevrilir
e  Orta frekans trafo (Medium Frequency Transformer) ile gerilim dusurlir.

e  Orta frekans dogrultucu (Medium Frequency Rectify) ile AC akim DC akima gevrilir.

e Sabit cikis akimi elde edebilmek igin akim geri besleme kontrolii (Current Positive-Feedback Control)
kullanilir.

e  Busayede kaynak akim parametreleri devamli sekilde gereklilikler saglanarak degistirilebilir.

U, (Va & Volt-Amper - . e
ietigi U= Anma Yiik Gerilimi
Karakteristigi Kaynak akimi ile kaynak
Calisma noktalan voltaji arasindaki iliski
/\ / [>= Kaynak Alam
44 '/ \
14
] &00 I, (4l

Sekil-2 Volt-Amper Karakteristigi

U,= 14+ 0.051, (V)
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7. TEKNiK VERILER TABLOSU

PoWer MIG GS 5000

Parametreler Birim

Giris Voltaji ve Frekansi

3 Faz 380/400/415V +10%, 50/60 Hz

Anma Giris Akimi A 43
Anma Giris Giicii kVA 25
Kaynak Akimi A 25-500
Kaynak Gerilimi Vv 14-50
Cevrim Orani 00% 2004
GCap mm 08/1.0/12/16
Koruma Sinifi IP21S
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (BxExY) mm 655x322x558
Agirhk kg 50

8. DEVREDE KALMA ORANI VE ASIRI ISINMA

60 %

Devrede Kalma Orani ve
Kaynak Akim Arasmdaki {ligki

X=Devrede Kalma Oram

[(Ay Kaynak Akimi

>
390 500 (A)
Sekil-3

Bogta Caligma Orani: Makinenin 10 dakika
boyunca kaynak altinda durmadan c¢alisma
oranina denir.

Grafigin Yorumu:

e  Kaynak makinesi 390 A ¢ikis akimla
10 dakika durmadan ¢alisabilir. 500
A c¢kis akimda c¢alistirildiginda 4
dakika boyunca durmadan calsir
sonra termal koruma devreye girer
ve 6 dakika boyunca sogur.

Kaynak makinesi asiri isindiginda IGBT asiri iIsinma korumasi devreye girer ¢ikis kaynak akimi kesilir, n paneldeki
asiri 1Isinma lambasi yanar. Makine bu zaman diliminde 15 dakika sogutucu fan ile sogumaya birakilmalidir.
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9. DONANIM MONTAII

TEL SURME UNITESI ARA KABLO
; TEL SURME
TORG BAGLANTISI —/ UNITESI TASIYICI
8 GUG UNITESI
UZAKTAN KUMANDA
TASIMA

SU SOGUTMA

St =T ARABASI
UNITESI

=) PN
,

KAYNAK PENSESi B

= \ ASE PENSESI

10. PANEL ACIKLAMALARI

4-3 Kontrol Paneli

Kontrol paneli Gizerindeki fonksiyonlarin hepsi cok mantikh bir sekilde diizenlenmislerdir. kaynak icin gerekli
olan gesitli usuller ve parametreler uygun olan diigmelere basilmak suretiyle kolaylikla secilirler; parametreler
doner kodlayici vasitasi ile kolaylkla ayarlanabilir. Sinerjik ayarlama karmasik calistirmayi cok daha kolay hale

getirir.

(4) (21) (19 (7 (14) (12) 0 ’
B @ (1)
(@) 09 1w 09 |t |0y
° o |
‘ Fi 00000 00000 2l o ‘
) AP ok W vite w8 )
& eos i& 1?2: Steat O 1| T OAISIS T=
| o (OB Egilsgme, v 5O GO
T (o | Ot leSnenr w|| 9| o
O ks || A 1008 2:;::85 . 8“, e O m
Dlmg?m { ‘ j
O ‘ -? J | = Q) L 4 A v. A O
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(1) Ayarlama diigmesi

Parametreleri ayarlar. Lamba yandiginda, bu diigme segilen kalemin parametrelerini ayarlamak igin
kullanilabilir.

Onemli! Degerler saat yoniiniin tersine cevrilerek azalirken degerler saat ydniinde cevirme ile artarlar.
Dugmeyi basili tutarak gevirmek hizli ayarlamayi elde ettirir.

(2) Parametreler secim diigmesi F2
Bu diigmeye basin, bir parametre gosterge lambasi yanar, ilgili parametre segilir; bu digmeye basili tutmak
asagidaki parametreler arasinda degisimi saglayabilir:

- Ana sebeke igin sicaklik gostergesi

- Ark uzunlugu ayari

- Kaynak voltaji

- Kaynak hizi

- is (Kanal) No.

Sayet parametreler secim diigmesi ile ayarlama diigmesi (1) gostergelerinin her ikisi de yaniyorsa, belirtilen/
secilen parametre ayarlama diigmesi (1) ile degistirilebilir.

(3) Parametreler se¢im diigmesi F1

Bu diigmeye basin, bir parametre gésterge lambasi yanar, ilgili parametre segilir; bu digmeye basili tutmak
asagidaki parametreler arasinda degisimi saglayabilir:

- “a” boyut

- Plaka kalinhgi

- Kaynak akimi

- Kaynak hizi

- Tepe akim/endtiksiyon

Onemli! Panel kontrol durumunda, yukaridaki parametrelerin birisini secmek igin F1’e basiniz, ve
parametrenin degeri digme (1) ile ayarlanabilir.

Sayet Uzaktan kumanda durumunda, yukaridaki parametrelerin birisini segmek icin F1’e basiniz, ve
parametrenin degeri analog tel besleyicisi tizerindeki akim potansiyometre diigmesi ile ayarlanabilir.

(4) CAGRI diigmesi

Bir program konumunda kaydedilmis olan bir isi, herhangi bir diger program konumuna kopyalayabilirsiniz. Bir
isi kopyalamak igin, asagida agiklandigi sekilde devam ediniz:

(1) “Islem” digmesi (4) ile gbsterge acilir (22)- en son is

] D ’_I |:‘gbsteril r. Bu iste programlanan ayarlari gérmek igin,

( o — PN ) N Ly . .

Fi 60000 5 o o o e Papametre secimi digmeleri (2) ve (3)’G kullaniniz.
\ ol . R U kW oe K ilen isin calistirma islem ve durumu da gosterilir.
( E| E' 3’4) Ayartama digmesi (1) ile istenilen isi seginiz.

F]O‘ coooo cooow .,.-2 (3) “Islem” diigmesi (4) ile, gbsterge (22) séner. Geri
\—1. .7 % il kW e ) kazanim durumundan cikiniz.
™y
4225

—e A EL e

[Fl o0Ce0oD OO0 @00 F2‘

) e APE ok Ve /)
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(5) KAYDET diigmesi
Bir is yaratma
Makine, hig bir isin dnceden programlamasi olmaksizin teslim edilir. Bir isin geri kazanilmasi igin onun
yaratilmis olmasi gerekir. Bir isi yaratmak icin asagidaki sekilde devam ediniz:
(1) Kaydetmek istediginiz kaynak parametrelerini bir “is” olarak ayarlayiniz.

(2) is meniisiinii degistirmek icin Kaydet diigmesine (5)
kisa bir siire basiniz. is igin ilk bos program konumu
simdi gosterilir.

(3) Ayarlama diagmesi (1) ile program konumunu seginiz,
veya onerilen program konumunu degistirmeden
birakiniz.

(4) Kaydet diigmesi (5) ‘e basin ve basih tutun. Sol
taraftaki gosterge “Pro” gosterir- is, heniiz se¢mis

dilir.

Onemli ! Sayet secilmis olan program konumu icerisinde bir kaydedilmis is mevcutsa, o zaman bu mevcut olan
is yenisi tarafindan degistirilecektir.

)
F1 00 @800 O®0o
(—-1. .7 . % ok W )

(5) isin simdi kaydedildigini belirtmek icin sol taraftaki gdstergede “PrG” gikar. Kaydetme diigmesi (5)
basmayi birakin.

(6) Is menisiinden ¢ikmak icin Kaydet diigmesi (5) ‘e kisaca basin.

is diizeltme
is diizeltmesi yapilacak ise, liitfen asagidaki adimlari takip edin:

GeKaMac’ PoWer MIG GS 5000 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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(1) Kaydetmek istediginiz kaynak parametrelerini bir “is*
olarak ayarlayin
(2) is menisiini degistirmek icin Kaydet diigmesi (5)’e kisaca basin.
is igin bos olan ilk program konumu simdi gosterilir
(3) Ayarlama diigmesi (1) ile program konumunu segin, veya
onerilen program konumunu degistirmeden birakin.
¢ : (4) Kaydet digmesi (5) e basin ve basili tutun. Sol taraftaki
3 gosterge “Pro” gosterir- is, simdi se¢mis oldugunuz program
konumunda kaydedilir.
4 (5) lsin simdi kaydedildigini belirtmek {izere sol taraftaki
“Pro” gostergede “PrG” goriinlr. Kaydet digmesi (5) ‘i birakin. Sayet
secilmis olan program konumu, icerisinde zaten kaydedilmis
5 “PrG” bir is ihtiva ediyor ise, 0 zaman bu mevcut olan is yeni is
tarafindan yerine gegilir.
(6) is meniisiinden gikmak icin Kaydet digmesi (5)’e kisaca basin
°

(6) Tel gcapi diigmesi

Tel capini segmek igin.

(7) Tel malzemesi segimi (diigme(ler)i

Dolgu malzemesi ve perdeleme gazi tipini segmek igin. Bir Ust seviyeye g¢ikarmak icin OP kullanihr.
(8) Torg galistirma durumlari digme(ler)i

“PrG"—“1-100"

Torg’un galistirma durumunu segmek igin.

MODE Durum

. 2 T (TETIK MODU)
fto——: 7
3 &—— 4T (TETIKMODU)

0 Ozel 4-adim (ark baslatma ve krater dolgu parametreleri ayarlanabilir)

w (O
Nokta kaynagi

(9) islem diigme(ler)i
Secilmis kaynak islemleri igin.

PG O N = MIG/MAG darbeli sinerjik kaynak
Mg O N \Q ———————  MIG/MAG sinerjik DC kaynak
STICK (O T\ ——————  QUBUK (maniiel kaynak)
TIG O v Y TIG (argon tungsten —ark kaynak)
CAC-A C T _  CAC-A (karbon ark ovuk acma)

(10) F2 seg¢im diigmesi gostergesi

Gosterge 15181 yandiginda, F2 ¢alisir.

(11) “is” No.

Daha 6nce “Kaydet” dugmesi ile kaydedilen parametre kayitlarini/is numaralarini almak igin.
(12) Kaynak hizi gostergesi

Isik yandiginda, sag taraftaki gosterge 6nceden ayarlanmis kaynak hizini (cm/dakika) gosterir ve tel hizi ile

kaynak akim ve voltaji “a”- boyutu parametresinin (20) bir fonksiyonu olarak hesaplanirlar.
(13) Kaynak voltaji gostergesi
Gosterge 15181 yandiginda, sag taraftaki gosterge dnceden ayarlanmis veya fiili kaynak voltajini gosterir.
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Onemli ! Gii¢ kaynaginin acik devre voltaji degiskendir. CUBUK durumunda, acik devre voltaji kaynakdan dnce
vaklasik olarak 23 V gosterilir; ark baslatildiktan sonra, ger¢cek durum olarak o artmaga baslar ve ideal ark’ lama
karakteristigini elde etmek icin 79 V' a kadar ¢ikabilir.
(14) Ark-boyu diizeltme parametresi
Ark boyunu ayarlama diigmesi (1) ile diizeltmek igin (- 5.0 /+ 5.0) gosterge acik oldugunda, gosterge Isig|
yandiginda sag taraftaki gosterge, ark uzunlugu degerini gosterir.

- daha kisa ark uzunlugu

0 notr ark uzunlugu

+ daha uzun ark uzunlugu
Onemli! (-5.0/+5.0) yelpazesi, dnceden ayarlanmis kaynak akiminda, ark uzunlugu ilgili kaynak voltajinin -%50
- +%50 degerinde oldugu anlamindadir.
(15) Sicaklik gostergesi
Bu rezerve edilmis fonksiyondur, su anda galisamaz.
(16) Tepe akimi/Indiiktans parametresi
P-MIG/MAG kaynak islemi esnasindaki tepe akimini ayarlamak igin , degerler (-5.0/+5.0) yelpazesinde olur

- daha kisa ark uzunlugu

0 notr ark uzunlugu

+ daha uzun ark uzunlugu

Sinerjik MIG icin, kisa devre transferi degistirildiginde (-5.0/+5.0) indlktans degeri.
daha sert, kararl ark

0 notr ark
+ yumusak, diistik sigramal ark
Elektrot ((OEAK) kaynak durumunda, kisa-devre amperini damlacik transferi aninda etkilemek igin

o

yumusak, diistk sigramali ark
100 daha sert, daha kararli ark
(17) Tel besleme hizi gostergesi
Gosterge acildiginda, sol taraftaki gosterge tel besleme hizini (M/dakika) gosterir, bu diigme ile ayarlandiginda,
ilgili parametreler otomatik olarak degisecektir.
(18) Kaynak akimi géstergesi
Gosterge acildiginda, sol taraftaki gosterge 6nceden ayarlanmis veya gercek kaynak akimi degerlerini gosterir.
(19) Plaka kalinhgi géstergesi
Gosterge acildiginda, sol taraftaki gésterge dnceden ayarlanmis plaka kalinligini (mm) gosterir. ilgili
parametreler bu deger degistiginde otomatik olarak degisecektir.
(20) “a” boyutu gostergesi
Gosterge agildiginda, sol taraftaki gosterge “a” boyutunu (mm) gosterir. Tel hizi ve kaynak akimi ve voltaji “a”-
boyutu parametresinin bir fonksiyonu olarak hesaplanirlar.
(21) F1 segme diigmesi gostergesi
Gosterge 15181 yandiginda, F1 digmesi galigir.
(22) CAGRI program durum gostergesi
Gosterge acildiginda, glic kaynagi ¢agri programi durumundadir.
(23) Alt-menii parametreleri diizenleme gostergesi
Alt-meni parametreleri ayarlanirken bu gosterge agiktir.

4
" / ¢
1 = ! H Q/é/ o
o [ "Jﬂ#f %‘h? S~
ER S ,,I/i;? ' T _L
> ) _F ol
TN
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1. ikiz telli haberlesme kontrol soketi X3
ikiz telli fonksiyon tizerine kullanim. Kullanildiginda, iki kaynak makinesinin iki kontrol soketlerini haberlesme
kablosu vasitasi ile baglayin.

2. Cikis soketi (-)
- Topraklama kablosunu P-MIG/MAG kaynak isleminde baglayin
- Torg kablosunu TIG kaynakda baglayin
- Topraklama kablosunu veya elektrot tutucusunu OEKA kaynaksinda baglayin
- Kanal agmada topraklama kablosunu baglayin

3. Tel besleme kontrol soketi X7
Tel besleyicisinin kontrol kablosunu baglamak icin litfen tabloya detayl olarak bakiniz:

NO. Tanimlama

AC31V

RS485 haberlesme ara birimi

SG)
o ©

7 Kaynak ark voltaji geri bildirimi

Tablo: Tel besleme kontrol soketi X7
4. Giig giris kablosu

5. Devre kesicisi

Devre kesicisinin fonksiyonu, gii¢ kaynagina asiri yliikleme veya kisa devre oldugunda guli¢ kaynagini kapatmak
icin otomatik salter diisirme ile kaynak makinesini ve operatérii korumaktir. Normal olarak, yukari dogru
cekilmis salter giictin agik oldugunu gosterir. Kaynak makinesinin ¢alistiriimasi veya durdurulmasi dagitim
kutusundaki ana sebeke salteri ile yapilir.

6. Sigorta (2A)

7. Cikis soketi (+)
- Tel besleyicisi kaynak kablosunu P-MIG/MAG kaynak isleminde baglayin
- Topraklama kablosunu TIG kaynakda baglayin
- Topraklama kablosunu veya elektrot tutucusunu OEKA kaynaksinda baglayin
- Kanal agmada ark hava tabancasini baglayin

8. Gaz isiticisi igin glc kaynagi X5
Gaz regllatériinin isitict bobininin baglanmasi igin

_

Not! Liitfen gaz regtilatoriini ¢ikis soketinin voltaj degeri ile ayni seginiz.

9. Tekrar ayarlanabilir asiri yiik koruyucusu
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11. TEL BESLEME UNITESI

Bu tel besleyicisi kapali gevrim geri bildirime adapte olur ve tamamen dijital kontrollii kapali-tip makinedir. Tel
besleyicisi iki adet kontrol paneline sahiptir.

e Analog tel besleyicisinin baglanti ve kontrol paneli

o) 8.,*.,} ) B ; ' |
U 5"2\(*" yg :

Sekil: Analog tel besleyicisinin baglanti ve kontrol paneli

1. Akim regiilasyon diigmesi
Analog ayarlama durumunda kaynak akiminin 6nceden ayarlanmasi igin (P09 alt-menisiinii OFF (KAPALI) olarak
ayarlayin).

2. Voltaj regiilasyon diigmesi
Analog ayarlama durumunda kaynak voltajinin 6nceden ayarlanmasi icin (P09 alt-mentisiini OFF (KAPALI)
olarak ayarlayin).

3. Torg baglantisi
Hava-sogutmali veya su-sogutmali Avrupa tipi igin.

4. Su cikisi
Su sogutmali tor¢ ‘un (mavi) su giris baglantisi igin.

5. Dijital haberlesme soketleri
Otomasyon veya uzaktan kontrol baglantisi igin. Baglanti bilgileri igin lGtfen tabloya bakiniz.
NO. Tanimlama

1~4 485 seri haberlesmeler

5 Voltaj 6nceden ayarlama sinyali

6 Akim 6nceden ayarlama sinyali

7 Maniiel tel besleme anahtarlama sinyali

8 Gaz test anahtarlama snyali

9 Baglatma ve durdurma anahtarlama sinyali

10 +15V
11 TOPRAK
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12,13 Kontak sinyalli /sinyalsiz akim

14,15 Harici acil durum durdurma sinyali

19, 20 AC akim 31V

Tablo 4-5-1: Dijital haberlesme soketleri

6. Su girisi
Su sogutmali tor¢’un (kirmizi) su ¢ikis baglantisi igin.
7. Dijital kaynak tor¢’unun (KC3) kontrol kablosu baglantisi
Dijital tor¢’un kontrol fisinin baglantisi i¢in, liitfen Tablo 4-5-2"’e detayl1 olarak bakiniz.
NO. Tanimlama
e 1 Kaynak torgu anahtarlama sinyali
1"' , N . 2 Kaynak tor¢’u sag diigme sinyali
e & o o 3 Kaynak tor¢’u alt taraf diigme sinyali
/ g g .T 8. a \'\.I 4 Kaynak tor¢’unun sol taraf diigme sinyali
| |
‘ 0 1 12 13 I| 5 Kaynak tor¢’unun st taraf diigme sinyali
\ @ e e 0 6 TOPRAK
' 14 15 16 ] -
\ e o o / 7 Dijital kaynak tor¢’u se¢imi sinyali
— - 8 Makarali tor¢’un negatif elektrik makine kutbu
9 Makarali tor¢’un pozitif elektrik makine kutbu
10-16 Bos

Tablo: Dijital kaynak torg’unun (KC3) kontrol kablosu baglantisi

8. Tel besleyicisinin kontrol soketi
Kontrol kablosu vasitasi ile glic kaynaginin baglantisi icin. Baglanti bilgileri icin litfen tabloya bakiniz.

9. Gaz girisi
Gaz hortumu vasitasi ile gaz silindirine baglanti igin.

10. Su girisi
Su sogutucusunun mavi su baglantisi ile baglanma igin.

11. Kaynak kablosu soketi
Kaynak kablosu vasitasi ile gli¢c kaynaginin ¢ikis terminali (+) ile baglanti igin.

12, Su cikisi
Su sogutucusunun kirmizi su baglantisi ile baglanma igin.

13. Tel Verme diigmesi
Mandel tel beslemeyi baslatmak icin digmeye basin, tel besleme motoru galisir ve teli beslemeye baslar. Tel
besleme hizini ayarlamak icin akim ayarlama garkini gevirin. Digmeyi biraktiginizda tel beslemesi duracaktir.

14. Gaz testi diigmesi

Gaz test diigmesini tiklatmak gaz supabini galistiracaktir, fakat tel besleyicisi ve kaynak makinesi
calismayacaktir. Gaz testi 30 saniye icin slirecektir, gaz testi digmesini tekrar-tiklamak zamanindan 6nce gaz
akisini durduracaktir.
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Dijital tel besleyicisinin baglanti ve kontrol paneli

Sekil: Dijital tel besleyicisinin baglanti ve kontrol paneli

1. Torg baglantisi
Avrupa tipi baglantinin kaynak tor¢’u ile baglantisi igin.

2. Su gikisi
Torg¢’un su akis ¢ikis borusuna (kirmizi) baglanti igin.

3. Su girisi
Torg’un su akis giris borusuna (mavi) baglanti igin.

4. Periferik kontrol soketi (KC2)
Sistemin yardimci ekipmanlarinin baglantisi igin, litfen tabloya detayh olarak bakiniz.

5. Dijital kaynak tor¢’unun kontrol kablosu baglantisi (KC3)

Dijital kaynak tor¢’unun kontrol fisi ile baglanti igin, litfen Tabloya detayl olarak bakiniz.

6. Tel besleyicisinin kontrol soketi
Guc¢ kaynagini baglamak icin, liitfen tabloya detayl olarak bakiniz.

7. Gaz girisi
Gaz silindiri ile baglanti igin.

8. Su girisi
Su sogutucusunun ¢ikisina baglanti igin.

9. Kaynak kablosu soketi
Kaynak kablosu vasitasi ile glic kaynaginin ¢ikis terminali (+) ile baglanti igin.

10. Su gikigi
Su sogutucusunun su donis girisine baglanti igin.

11. Tel yol verme diigmesi

Manduel tel beslemeyi baslatmak icin diigmeye basin, tel besleme motoru calisir ve teli beslemeye baslar. Tel
besleme hizini ayarlamak i¢in akim ayarlama garkini ¢evirin. Digmeyi biraktiginizda tel beslemesi duracaktir.

12. Gaz testi diigmesi

Gaz test diigmesini tiklatma gaz supabini agacaktir, fakat tel besleyicisi ve kaynak makinesi gcalismayacaktir. Gaz
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testi 30 saniye icin slirecektir, gaz testi digmesini tekrar-tiklama zamanindan 6nce gaz akisini durduracaktir.
Dijital tel besleyicisinin kontrol paneli
Dijital tel besleyicisinin kontrol paneli 6nceden ayarl parametreleri ve fiili kaynak akimi ve voltajini gésterebilir.

Operatorler tarafindan kaynak islemini kontrol etmek ve ayarlamak kolaydir ve 6zellikle uzun kaynak kablolari
ile kaynak islemi i¢in uygundur.

6 1
7 2
R ) 54
L A ' ‘

P
| SHte, |
3 11 £S5- 5000 (WIa) 12 14

Sekil. 4-5-3: Dijital tel besleyicisinin kontrol paneli

1. iS No. gostergesi

“Kaydet” digmesi ile daha dnce kaydedilen parametre kayitlarini/is numaralarini tekrar geri elde etmek igin.
2. Kaynak hizi gostergesi

Isik yandiginda, 6nceden ayarlanmis kaynak hizi (cm/dakika) sag taraftaki gbstergededir.

3. Kaynak voltaji gostergesi

Isik yandiginda, 6nceden ayarlanmis veya fiili kaynak voltaji sag taraftaki gostergededir.

4. Ark-uzunlugu (boyu) diizeltme gostergeleri

Ark uzunlugunu dizeltmek igin, 151k yandiginda, sag taraftaki gosterge ark uzunlugu degerini gosterir.
- daha kisa ark uzunlugu

0 notr ark uzunlugu

+ daha uzun ark uzunlugu
5. Dahili sicaklik gostergeleri
Bu rezerve bir fonksiyondur, su anda ¢alisamaz.
6. Tepe akimi/indiiktans

P-MIG/MAG kaynak islemi esnasinda tepe degerleri ayarlamak icin, degerler (-5.0/+5.0) yelpazesindedir.
- daha kisa ark uzunlugu
0 notr ark
+ daha uzun ark uzunlugu
Sinerjik MIG igin, kisa devre transferinde indiktansi degistirin (-5.0/+5.0).
- daha sert, kararli ark

0 notr ark
+ yumusak, diistik sigramali arc
7. Tel besleme hizi gostergesi

Isik yandiginda, sol taraftaki gosterge tel besleme hizini (M/dakika) gosterir.

8. Kaynak akimi gostergesi
Isik yandiginda, sol taraftaki gosterge dnceden ayarlanmis veya fiili kaynak akimi degerlerini gosterir.

9. Plaka kalinhigi gostergesi

GeKaMac’ PoWer MIG GS 5000 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu
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Isik yandiginda, sol taraftaki gosterge énceden ayarlanmis plaka kalinligini gosterir.

10. “a” boyutu gostergesi
Isik yandiginda, sol taraftaki gosterge “a” boyutunu goésterir.

11. Parametreler se¢im diigmesi 1

Ayarlama igin agagidakilerden parametreleri seginiz:
- “a” boyut
- Plaka kahnhgi
- Kaynak akimi

- Tel besleme hiz
- Tepe akim/endtiksiyon

12. Parametreler se¢im diigmesi 2
Ayarlama igin agagidakilerden parametreleri seginiz

- Ana sebeke igin sicaklik gostergesi
- Ark uzunlugu ayari

- Kaynak voltaji

- Kaynak hizi

- is (Kanal) No.

13. Parametre ayarlama garki 1
“a” boyutu, plaka kalnhgi, 6nceden ayarlanmis akim, tepe akim ve indiiktans degerlerini ayarlayiniz.

14. Parametre ayarlama carki 2
Onceden ayarlanmis voltaj, is No. su degerlerini ayarlayiniz.

4-6 Su sogutma sistemi
Sogutma unitesi gui¢ kaynagi tarafindan galistirilir. Glig kaynaginin sebeke cereyani anahtari agilir agilmaz

sogutma Unitesi kullanilmaya hazir olacaktir.

Sogutma Unitesi baglantilari igin lGtfen sekile bakiniz.

P = NO Tanimlama
- i ] 2
ﬁ'/=ll - L [ 1 R
%;gg o A2 Su girisi (Jarmzi)
= = g A '
?gj o _— ] o 2 Su ¢ikisi (mavi)
= 3 Su Doldurma Baliimi
. . 4 Su sevive isareti
5 Fan

Not! Kullanmadan énce sogutma suyunun hacmini ve temizligini kontrol
ediniz. Sicakliklarin ¢ok diisiik oldugu durumlarda liitfen donmaya-kars:
tedbirleri aliniz.

Onemli ! Kaynak makinesinin fabrika ayari su-sogutmali durumdadir (alt-menii parametresi P10 ACIKTIR (ON)).
Su eksildiginde, hata kodu EOA gosterilir, kaynak makinesi ¢alismayi durdurur. Makineniz hava sogutmali
oldugunda, litfen P10 ‘u KAPALI (OFF) olarak ayarlayiniz
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12. KURULUM

Uyan ! Bir elektrik soku oliimciil olabilir. Sayet makine kurulum esnasinda
sebeke elektrik kaynagina baglanmuis ise, yiiksek ¢ok ciddi yaralanma ve zarar
riski mevcuttur. Baglangigta “emniyet kurallarini” okuyup tamamen
anlamadan burada agiklanan fonksiyonlar1 kullanmayiniz. Makine iizerinde
calismay1 sadece

- sebeke cereyani anahtar1 kapali (off) pozisyonunda iken,

- makine sebekeden ayirilmis iken,

yapiniz.

Sistem bilesenlerinin kurulumu

7. Place unit on the beam

6. Install beam to gas cage and beam
bracket

2.Insert pressing plateinto groove of the unit's
bottom front and rear end separately, then place
on the tractor

1.Place the unit on tractor

TIP: After step 2 and step 6 are finished, tighten the screws

Uyan ! ---- Sicak-hat (elektrik verilmis) calismasindan kagininiz.

---- Profesyonel elektrikei ile calisiiz.
---- Iki gii¢ kaynagimn tek bir devre kesiciye baglamaktan kaginmiz.
---- Giris voltajinin, kesicinin ve giris kablosunun standardinin uygun olup

olmadigini kontrol etmek i¢in Tablolara bakiniz.
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* Kaynak kablosu bilesenlerinin montaji
Kaynak kablosunun bilesenlerinin montaj metodu igin litfen Sekile bakiniz.

_ Control cable
.-”
hf ) Airtube Wire feeder
[ \? Blue hose
| &
AR "‘Il:;
\ |‘ I Red hose

U 7

\'\.\\ !I/
S
1 Cantrol cabie

Welding machine

/ Watercooler
[ TR S W—

H \ <3, Blue hose
N '!" Redhose

).: Gasregulator

Sekil: Kaynak kablosu bilesenlerinin montaji

Bir topraklama baglantisinin yapilmasi

(1) Topraklama kablosunun bir ucunu gic kaynaginin (-) ¢cikis soketine takin ve onu sikistirmak igin gevirin;
(2) Topraklama kablosunun diger ucunu ¢alisma Unitesine baglayin.

Kaynak tor¢’unun montaji

Bu serideki kaynak makinesine adapte edilebilen kaynak tor¢’u, normal torg ve dijital torg ihtiva eder, ve her bir

cesit tercihe gore hava sogutmasi ve su sogutmasina sahiptir. Degisik captaki ve malzemedeki tellere gore tel
besleme borularini seginiz.

Karbon gelik tel, paslanmaz gelik teli gibi sert tel igin gelik tel borusu uygundur.

Aliminyum ve Aliminyum alagimlari, ayni zamanda bakir ve bakir alagimlari teli
gibi yumusak tel icin teflon tel borusu uygundur.

GeKaMac’ PoWer MIG GS 5000 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu

23



Sekile gore Teflon tel borusunun montaj kilavuzu:

Connect to front
end of Teflon

. ] wire hose
Wire hose with copper guide ’ After connection, penetrate by

on welding torch front end the tail of torch

| — "—v

\ —

(D \ -_,A____H.' G
— Teflon wire hose
(1:_7___% %E@ : Front end and conductive
A Y

mouth contact is advisable

Stretch out to wire feed rolls

il

__T—f” 7 115 mm Reveal part of the end is
— <_ about 115mm h

Qekil 4-7-5- Teflon tel harnan mantai kilavnzn

1. Choose steel wire feed tube suitable for torch model, and cut out ap propriate length to penetrate into torch;

Penetrate into torch

I Ry e =
—> () (({ —H &
D
Steel wire feed tube
coco [SHSNO)

2. Place selected steel guide tube into wire feeder torch connector and fixed firm

Wire Faadar

Steel guide tube

Sekil: ¢elik tel besleme borusunun montaji

i Not! Sayet tel borusu c¢ok siki veya ¢ok gevsek ise, tel beslemesi igin direnci arttiracaktir ve tel
beslemesinin kararsiz olmasina neden olacaktir.
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Normal Kaynak tor¢’unun montaji

1. Glg kaynagini kapatiniz;
2. Torg’un dogru ve tam bir sekilde donatilip donatilmadigini kontrol
ediniz. Sayet evet ise, 6nce tel besleme hortumunu monte ediniz,
daha sonra torg¢’un baglantisini tel besleyicisinin torg baglantisina
(a) takiniz;
3. Torg’un iyice yerinde olmasi igin vidalayiniz;
4. Sayet su-sogutmali torg kullaniliyorsa, tor¢’un su-girisini ve su- cikisini
tel besleyicisinin ilgili giris ve ¢ikigina takiniz.
Sekil: Analog panel tel besleyicisi

Dijital Kaynak tor¢’unun montaiji

is durumu, ark uzunlugu ve akim ayari torg tizerinden segilebilir. Dijital kaynak tor¢’u sadece dijital tel besleyicisi
ile birlikte kullanilir.

Dijital kaynak tor¢’unun tanimlamalari

Dijital kaynak torg’u lizerinde dort diigme vardir, asagidakiler
| ‘ torg digmelerinin fonksiyonlaridir:
8 ""-‘,‘ “SET+”ya ve “SET-“ ye beraber basmakla JOB (i$) durumuna girecek girilecek veya cikilacaktir,
\ / L - JOB durumunda, latfen “+”, “-“ ye basarak Kanal No.su seginiz.
s) —{0 s . o " ) . i )
wee // Sayet is durumunda degilse, 4 diigmenin fonksiyonu soyledir:
\ | | - - “SET-" digmesi
‘—",—-!{.vv'_ —

L1 >

“SET-“ye basinca tel besleyicisinin sag tarafindaki gostericideki
mevcut olan “Ark Uzunlugu” verisi azalacaktir.
kaynak torgu - “SET+” digmesi
“SET+"”ya basinca tel besleyicisinin sag tarafindaki géstericideki
mevcut olan “Ark Uzunlugu” verisi artacaktir.
- “+"” digmesi
“+"ya basinca tel besleyicisinin sol tarafindaki gostericideki
mevcut olan “kaynak akimi” verisi artacaktir.
- “-“ digmesi
“-“ye basinca tel besleyicisinin sol tarafindaki géstericideki
mevcut olan “kaynak akim1” verisi azalacaktir.
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13. ALT MENU PARAMETRELERI

* Alt-menii parametresi

Optimum kaynak sonucunu elde etmek igin, bazi durumlarda ark-uzunlugunun, ark-kuvvetinin oldugu kadar 6n-
gaz-zamanl ve yavas tel beslemesi gibi parametrelere de diizeltmeler yapmak gereklidir. Alt-meni
parametrelerinin nasil ayarlanacagi hakkindaki detaylar icin, litfen “alt-meni parametreleri takimi” na bakiniz.
Belirli alt-meni parametreleri Tablodaki gibidir:

Kalem Parametreler Ayarlama siniri Min. Deger Fabrika
Ayari
PO1 Tel yanma devam zamani 0.01~2.00s 0.01s 0.08s
P02 Yavas tel besleme 1.0~22.0M/min 0.1 M/min 3.0 M/min
P03 Gaz 6n-akis zamani 0.1~10.0s 0.1s 0.20s
P04 Gaz sonra-akig zamani 0.1~ON 0.1s 1.0s
P05 Baslangic suresi 1~200% 1% 135%
P06 Krater dolgu siresi 1~200% 1% 50%
P07 Gegis suresi 0.1~10.0s 0.1s 1.0s
P08 Nokta kaynagi siiresi 0.01~9.99s 0.01s 2.0s
P09 Dijital/Analog sinyal segimi OFF/ON —— OFF
P10 Su sogutma sec¢imi OFF/ON —_ ON
P11 Cift darbeli frekans 0.5~5.0Hz 0.1Hz OFF
Yiiksek darbe grubu ark uzunlugu
P12 -50~+50 1 20
ayarlamasi

P13 Cift darbe hizi ofseti 0~2m 0.1m 2m
P14 Yiiksek darbe grubu gorev ¢evrimi 10~90% 1% 50%
P15 Darbe durumu OFF/UI/ll/UU —_ OFF
P16 Fan acik talebi sogutma zamani 5~15min 5min 15min
P17 Ozel 2-adim ark baslama zamani 0~10s 0.1s OFF
P18 Ozel 2-adim ark durma zamani 0~10s 0.1s OFF
P19 Ayri ayarlama durumu OFF/ON —_ OFF
P20 ikiz tel faz pozisyonu 0-100% 1% 0
P21 ikiz tel “ana-uydu” kontrolii ON/OS;{ONT/ — ON

Tablo: Alt-menii parametre

Not! P11-P14 ¢ift darbe fonksiyonu tzerinde mevcuttur; P20-P21 ikiz tel kaynak durumunda mevcuttur.

- P01 Tel yanmaya devam etme zamani

Sayet uzun sire ise, telin ucunda ¢ok biiyik ergime topu ile tel cok fazla yanacaktir; sayet ¢ok kisa bir zaman
ise, tel calisan pargaya yapisacaktir.

- P02 Yavas tel beslemesi

Cok hizli besleme ile, basarisiz ark-baslatmasi ile tel kolayca patlayacaktir; sayet besleme hizi ergime hizindan
daha dislk ise, uzun ark iletken ucun yanmasina neden olacaktir.

- P03 Gaz 6n-akis zamani

Daha uzun zaman gaz israfina ve diislik randimana neden olacaktir; daha kisa zaman ark-baslamasi esnasinda
hava deligine neden olacaktir.

- P04 Gaz akig-sonrasi zamani

Daha uzun zaman gaz israfina neden olacaktir; daha kisa zaman krater dolgusu periyodu esnasinda hava
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deligine neden olacaktir.

- P05 Baslangig Siiresi

Ozel 4-adim durumu ve yiizdeyi baslangic siiresi ile nceden ayarlanmis parametreler arasinda ayarlayin.
Baslangig siiresini ayarlarken, F2’ye basin ve daha sonra gark (1) ‘i ayarlayin, baslangig siresi ark uzunluguna
diizeltme yapin. Cikmak icin F2’e tekrar basin.

- P06 Krater dolgusu siiresi

4-adim veya 6zel 4-adim durumu, ylizdeyi krater dolgusu siresi ile dnceden ayarlanmig parametreler arasinda
ayarlayin, F2’e basin ve daha sonra gark (1)’i ayarlayin, krater dolgusunun ark uzunluguna diizeltme yapin.
GCikmak igin tekrar F2’e basin

- P07 Gegis suresi

Ozel 4-adim durumu esnasinda, baslangic akimindan normal kaynak akimina ve daha sonra akim sonrasina
kadar olan gegen zaman.

- P08 Nokta kaynagi zamani

Nokta kaynagi islemini segin ve kaynak zamanini ayarlayin.

- P09 Dijital/Analog sinyal secimi

ON (ACIK ) durumunda, kaynak parametreleri kaynak makinesi kontrol paneli, dijital tel besleyicisi kontrol
paneli, dijital kaynak tor¢’u ve dijital uzaktan kumanda tarafindan ayarlanabilir; OFF (KAPALI) durumunda,
kaynak parametreleri analog tel besleyicisi tarafindan ayarlanabilir.

- P10 SU sogutma segimi

OFF durumunda, su sogutucusu olmaksizin veya su sogutucusu ¢calismazken su sogutma korumasi yoktur; ON
durumunda, su sogutucusu calisir, ve sayet yanhs durumda ise su sogutma korunmasina sahiptir.

- P11 Cift darbeli frekans

Cift darbeli kaynak, diisiik frekans darbesi tarafindan ilave olarak modiile edilir ve diisiik frekans darbesi 0.5-5.0
Hz arasindadir. Tekli darbe ile kiyaslandiginda, ¢ift darbeli daha fazla avantajlara sahiptir: salinim yapmaya
gerek yoktur, kaynak dikisi otomatik olarak balik-pulu olur, balik-pulu kaynaknin derinligi ve yogunlugu
ayarlanabilir; 1s1 girdisinin hassas kontroli olur. Dustk akimda, ergime havuzunu sogutur, ¢alisilan parganin
deformasyonunu azaltir ve sicak ¢catlama egilimini azaltir. Ergime havuzu periyodik olarak karistirilabilir; tane
blyuklGgu iyilestirilebilir, gozenek ve kaynak hatalarini azaltmak i¢in hidrojen ve diger gazlar kolayca havuzdan
¢Okeltilebilir.

Cift darbeli referans dalga sekli Sekilde gosterildigi gibidir.

Tel besleme hiz1 Wire feeding speed ‘// ™ //

¥/

Alam et | UL LA

i

1
- Tl—le—T2
- — T

Sekil: Ciftli darbe referans dalga seki

OFF durumunu segin, ciftli darbe yoktur, fakat tekli darbe durumudur. Sayet ON durumunda ise, ¢iftli darbe
durumudur, ayni zamanda dusik frekans hizini ayarlayabilirsiniz. Kaynak dikisindeki dalgalanma seklinin
yogunlugu ve derinligi, sekil 4-8-1 deki T degerinin ayarlanmasina benzeyen, diistk frekansli darbe frekansi ile
ayarlamasi ile degistirilebilir.

- P12 Yiiksek darbeli grup ark uzunlugu ayarlamasi

Cift darbeli durumunda, yliksek darbe grubu ark uzunlugunu dalgalanma sekilli kaynak dikisinin genisligine
ayarlayiniz.

Onemli! Disiik frekans darbe ile baz ark-uzunlugu diizeltmesi tel besleyicisinin kontrol panelindeki voltaj
ayarlama carki ile kontrol edilir.

- P13 Cift darbeli hiz ofseti

Tel beslemesini ¢ift darbeliye ayarlayin, tel beslemesinin degisen diizenlemesi dalgalanma seklinin derinliginin
ayarlanmasi demektir.

- P14 Yiiksek darbeli grup gorev ¢cevrimi

Tiim dalgalanma seklindeyken, kenar gikintisi ile oyuk oranini ayarlamak icin, orani yiksek darbeli grup zamani
T1 ile ¢ift darbeli durumdaki disiik frekans periyodu T arasinda ayarlayin.

- P15 Darbe durumu

OFF durumunda, sabitlenmemis frekans durumu; Ul durumunda, sabit frekans durumu; Il durumunda, akim
kontrol durumu; UU durumunda, voltaj kontrol durumu.

- P16 Fan-agik talebi sogutma zamani
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Gli¢ kaynagi kaynakyi! durdurduktan sonra fanin ¢alismaya devam ettigi slireyi ayarlayin.

- P17 Ozel 2-adim ark baslangig zamani

Ozel 2-adim durumunda, baslama periyodu zaman. Bir say! segildiginde, o baslama periyodu zamanidir, bu
zamana erisildiginde, kaynakyi durdurma standardina dénecektir; OFF secildiginde, fonksiyon kapanir.

- P18 Ozel 2-adim ark durdurma zamani

Ozel 2-adim durumunda, krater dolgusu zamani igin siire. Bir sayi secildiginde, o krater dolgusu zamanidir, bu
zamana erisildiginde, kaynakyr durdurma standardina dénecektir; OFF segildiginde, fonksiyon kapanir.

- P19 Ayri ayarlama durumu

Analog tel besleyicisi: ON durumunda, akim ve voltaj ayarlanabilir ve ayri ayri gosterilir; OFF durumunda, akim
ve voltaj sinerjik olarak ayarlanir, bu sayet akim degistirilirse voltajin otomatik olarak akima uyacagi
anlamindadir. Dijital tel besleyicisi: ON durumunda, akimi ayarlamak igin akim ayarlama garkini déndiriin; ark
uzunlugunu ayarlamak igin voltaj ayarlama garkini dondiriin, fakat voltaj degismez; OFF durumunda, akim ve
voltaj sinerjik olarak ayarlanir.

- P20 ikiz tel fazi pozisyonu

ikiz tel kaynaksi kullanildiginda, iki kaynak makinesinin faz pozisyonlarini ayarlayin.

- P21 ikiz tel ana-uydu kontrolii
ikiz tel kaynaksi kullanildiginda, ONL ana makine demektir, ONT uydu makine anlamindadir; her ikisi de ON
olmasi ishirligi yapmayan kontrol, her ikisi de OFF olmasi ¢alismadigi, anlamindadir.

Alt-menii parametreleri ayari
Alt-menii ve parametreler ayarina giris ve ¢ikis Sekildeki gibidir:
1. Yedekte bekleme (standby) durumunda kaydet digmesi (5) basin ve basili tutun;
2. Tel capi se¢imi diigmesine (6) ayni anda basin;
3. Kaydet digmesi (5) ve tel ¢api se¢imi digmesi (6)'1 birakin, gosterge (23)’(in agik olmasi alt-
menl durumuna giris anlamindadir.
Onemli! Secilecek olan en son parametre gosterilir! ilk defasinda giris “P01” gdsterir.
4. Parametreleri segmek igin tel capi se¢imi digmesi (6) ‘a basin.
5. Parametreleri degistirmek icin ayar ¢arki (1)’e basin

Kaydet diigmesi (5) ve tel ¢ap1 secimi diigmesi (6)’1 birakin,

1.Press and hold the store button (5) in standby

s Mode;
Bl + m 2.Press wire diameter selection button (6)
Important! The last parameterto be simultaneously; o
selected is displayed! The first-time enterl 3.Release store button (5) and wire diameter
shows “P01” selection button (6)

—»  “P01" —p» (0.01-2.00s"

|

4.Press wire diameter 5.Press adjusting dial (1) to adjust the desired
selection button (6) to parameters

select parameters
Pl —» “5-15min’}

9 B

6. Press store button (5) again to exit

Exit

Sekil: Alt-menii parametreleri ayari
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Onemli! Baslangig standardi (P05) ve ark durdurma standardi (P06) nin parametrelerini segmeden énce ilk 6nce
akim yiizdesi ve ark uzunlugu kaymasi parametrelerini ayarlayin. istenileni segmek icin F1’e basin ve daha sonra
(1) kadranini ayarlayarak parametreleri degistirin.

6. Kaydetme digmesi (5)’e tekrar basin ve daha sonra alt-meni durumundan gikin.
Gosterge (23)’lin kapah (off) olmasi alt-meniden gikildigi anlamindadir.

Uyan ! Bir elektrik soku 6liimciil olabilir. Sayet makine kurulum esnasinda sebeke
elektrik kaynagina baglanmis ise, yiiksek ¢ok ciddi yaralanma ve zarar riski mevcuttur.
Baslangicta “emniyet kurallarin1” okuyup tamamen anlamadan burada agiklanan
fonksiyonlar1 kullanmayiniz. Makine iizerinde ¢alismay1 sadece

- sebeke cereyani anahtar1 kapali (off) pozisyonunda iken,

- makine sebekeden ayirilmis iken,
yapiniz.

Job (is) durumu

“Is durumu” hem yari-otomatik ve hem de tam otomasyonlu ¢alistirmada kaynak kalitesini yiikseltir. Geleneksel
olarak, bazi tekrarlanan galistirmalarin teknik parametreleri kayit icin yazilmalari gerekir. is durumunda, simdi
100 degisik ise kadar kaydetmek ve tekrar geri cagirmak miamkinddr.

Asagidaki semboller is durumunda sol taraftaki géstergede kullanilirlar:

........ Bu program konumunda is yok (sadece siz bu konumdan bir isi geri cagirmaga

calistiginizda, aksi durumda nPG)

nPG....... Bu program konumunda is yok
PrG........ Bu program konumunda bir is var
Pro........ Bu program konumunda is yaratiliyor/kopyalaniyor

Bir is yaratma
Makine isler dnceden-programlanmadan teslim edilir. Bir is geri cagrilmadan 6nce yaratilmaldir. Bir is yaratma
icin, asagidaki sekilde ilerleyiniz:

‘ J ] 5 (7) Bir “Is” olarak kaydetmek istediginiz kaynak
r s U_u RS [{; parametrelerini ayarlayiniz.

L ésAes  iiVea — (8) is menusiini degistirmek icin Kaydet diigmesi (5) kisa bir

: '[ ‘ | . an basiniz. is igin ilk bos program konumu simdi belirtilir.
[F ﬁf—ﬂ ] ﬁ T {FE ) (9) Ayarlama kadrani (1) ile program konumunu seginiz, veya
’ZI — baskaca onerilen program konumunu degistirmeden
b{@ E i L Vo se liﬂ (10) Kaydet diigmesi (5) basin ve basili tutun. Sol taraftaki, o

’j |_| ‘ = zaman konumunda kaydedilmistir.
O] ,_ — |e
U 2Rsz Sgvesr 7

Onemli! Sayet secilmis olan program konumunda zaten kaydedilmis bir is mevcutsa, o zaman bu mevcut olan is
yeni is ile degistirilecektir.

I_I ‘ ‘ (11) isin simdi kaydedilmis oldugunu belirtmek {izere sol
[_] —— = D‘ taraftaki gostergede “PrG” belirir. Kaydet digmesi (5)’i
P2 CES L T birakin.
(12) Job meniisiinden ¢ikmak icin Kaydet diigmesi (5)’ kisa
] ‘ mp 5 bir an basin.

[ .
LU EsA*A N iVes J

-
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Bir isi geri cagirma

-

— Ul C

~

=/

is diizeltme

belirtilir.

“PrG"—» - 1-100"

T

“Pro”

!

S “prG’
’
Sekil: Is diizeltmesi

basin.
Fabrika ayarini tekrar kurma

Bir program konumunda kaydedilmis olan bir isi herhangi bir baska program konumuna kopyalayabilirsiniz. Bir
isi kopyalamak icin asagidaki sekilde devam ediniz:

(4) “Process” (islem) diigmesi (4) ile, gosterge (22) agiktir- en
son is gosterilir. Bu iste programlanan ayarlari gérmek igin,

[s) (] . . TR . .
Fl | coooo cooowe |F2Parametre secimi” digmeleri (2) ve (3) ‘G kullaniniz.
iEV

h LrAvs — Ayni zamanda kaydedilen isin islem ve calistirma durumlari
El El d%jsterilir.
F]‘3"| coo5o soooe | R (5) Ayarlama kadrani (1) ile istenilen isi seginiz.
) e AR kW o

(6) “Process” digmesi (4) ile, gosterge (22) kapahdir. Geri

O ]
- C EE [C—Taélrma durumundan gikiniz.
c X coeoo |F2

Sayet isi diizeltmek gerekirse, lUtfen asagidaki adimlari takip ediniz: Sekil. 4-8-3

(7) Bir “is” olarak kaydetmek istediginiz kaynak

parametrelerini ayarlayiniz

(8) Is meniisiinii degistirmek igin kaydet diigmesi (5)’e kisa

bir an basiniz. is i¢in bos olan ilk program konumu simdi

(9) Ayarlama kadrani (1) ile program konumunu seginiz, veya
baskaca, 6nerilen program konumunu degistirmeden
birakiniz.
(10) Kaydet diigmesi (5) ‘e basin ve basili tutun. Sol
gostergede “Pro” gorilir- is simdi se¢mis oldugunuz
konumunda kaydedilmistir.
(11) isin simdi kaydedilmis oldugunu belirtmek lizere sol
taraftaki gostergede “PrG” gosterilir. Kaydet digmesi (5)'i
birakin. Sayet secilmis program konumunda zaten kaydedilmis bir
is varsa, o zaman bu mevcut olan is yeni is

degistirilir.
(12) Is menisiinden ¢ikmak igin Kaydet diigmesi (5) kisa bir an

Avyar kadrani (1)’e yaklasik 3 saniye basin, fabrika ayarina geri gelir. Panel Gizerindeki tiim gostergeler yanar.
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14. HATA TANIMLAMA VE GIDERME TABLOSU

Hata kodu gostergesi
Makinelerin bu serisi otomatik korunma ve hata kodu gésterme fonksiyonuna sahiptir. ilgili Neden ve Céziim,
Tablo 5-1 de gosterildigi sekilde asagidaki Hata kodlarina gore bulunabilir.

Hata kodu Ariza Nedeni Coézimu
E10 . Torg tetigine 2 saniye igin ol
Torg tetik arizasi basildiktan sonra akim cikist yok Torg tetigini birakin
E15 Makine agildiginda torg Makine ON (agik) oldugunda torg Makineyi kapatin, torg tetigini
arizasi tetigi OFF (kapali) resetleyin
E17 Asiri-akim korumasi Cikista Kisa-devre; Akim sensorii Cikis kablosu.r.m"kc.).ntrcvoll ec'il.n
arizasi ve Akim sensorini degistirin
R Voltaj Geri bildirim kablosu Voltaj Geri Bildirim
E18 Voltaj geri bildirimi ) -
. kopmustur; veya Ana Kontrol Karti | kablosunun Kontrol edin; veya
olagandisi .
hasarlanmistir Ana Kontrol Kartini degistirin
L Kaynak makinesini kapatin ve
E19 Kaynak makinesi asiri isinmistir; . L .
Asiri-isinma korumasi . sogumasi igin bekleyin; veya
veya Sicaklik Rolesi arizahdir ol ey e
Sicaklk Rélesini degistirin
E30 Tel beslemesi Tel Besleyicisi Motorunun akimi Tel besleyicisini kontrol ve
anormaldir cok yiksektir tamir edin
E40 Gosterge kart ile ana. Ana kontrol karti gosterge Bunlarin arasindaki kabloyu
kontrol karti arasindaki . . .
. kartindan sinyal almiyor kontrol ve tamir edin
haberlesme anormaldir
K k makinesi |
E42 aynat maiines ve t? Kaynak makinesi tel besleyicisinden | Bunlarin arasindaki kabloyu
besleyicisi arasindaki . L
. sinyal almiyor kontrol ve tamir edin
haberlesme anormaldir
EOA Su-sogutm§5| Su sogutma sisteminde sirkiilasyon Kontrol ve tamir
anormaldir suyu yoktur

Tablo: Gosterilen hata kodlari
Onemli! Gostergelerde sayet burada aciklanmayan herhangi bir hata mesaji belirirse, o zaman ariza sadece bir
teknisyen tarafindan dizeltilebilecek bir arizadir. Gostergede gosterilen hata mesajini, ve giic kaynaginin seri
numarasini ve konfiglirasyonunu not edin ve arizanin detayli bir tanimlamasini onlara vererek bizim satis-
sonrasl servisimizle temasa gegcin.

Ariza Coziimii
. Ana sebeke besleme hattini kontrol edin, ana sebeke fisinin takilmis
oldugundan emin olun
. Hava anahtarinin agik oldugundan emin olun
Gug¢ kaynagi calisamaz .

Sigorta ve kesiciyi kontrol edin

o Gugc kaynagi ile tel besleyicisi arasindaki baglanti kablosunun ve
baglantilarinin dogru olarak baglanip baglanmadiklarini kontrol edin.

o Topraklama kablosunun baglanmis olup olmadigini kontrol edin

. Koruyucu kalkan gazinin saglanip saglanmadigini kontrol edin
Kirli kaynak ylizeyi ve koti o Koruyucu kalkan gazi akisini kontrol edin

kaynak dikisi o Koruyucu kalkan gazinin dogru olup olmadigini kontrol edin
o Kaynak tor¢’unun kutbunun dogru olup olmadigini kontrol edin

Kararsiz kaynak performansi | ® Tel besleyicisinin dogru olarak galisip ¢alismadigini kontrol edin
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o Tel besleyicisinin makaralarin dogru sekilde monte edilip edilmediklerini
kontrol edin
o Tel makarasinin frenleme kuvvetinin dogru ayarlanip ayarlanmadigini
kontrol edin
o Kaynak tor¢’unun kilavuz borusunun tikali olup olmadigini kontrol edin,
gerekli ise degistirin

o Dolgu metalinin ebat ve malzemesini ve kilavuz borusunun uygun olup
olmadigini kontrol edin

o Ucun ebat, tip ve asinma modelini kontrol edin

o Kaynak tor¢’unun ¢ok sicak olup olmadigini kontrol edin

o Kablolarin ve topraklama kablosunun sikica baglanip baglanmadigini
kontrol edin

o Ayarlama parametrelerinin dogru olup olmadigini kontrol edin

o Tel besleyicisini kontrol edin

Dolgu teli iceri beslenemiyor o Kaynak tor¢’unun ON-OFF fonksiyonunu kontrol edin
o Kaynak tor¢’unun kilavuz borusunun tikal olup olmadigini kontrol
o Ucun ebat, tip ve asinma modelini kontrol edin

o Ayarlama parametrelerinin dogru olup olmadigini kontrol edin
o Ark kuvvetini kontrol edin

o Kablolarin boylarini kontrol edin

Cok fazla sigrama var . Koruyucu kalkan gazinin tipini akis hizini kontrol edin
o Kaynak kablosunun dogru olarak baglanip baglanmadigini kontrol edin
o Dolgu metalini kontrol edin

. Telin beslemesinin engellenmis olup olmadigini kontrol edin
o Ariza fazi olup olmadigini kontrol edin

15. DEPOLAMA VE TASIMA

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

e Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.
e  Kaynak makinelerinin uygun sekilde saklanmasi tavsiye edilir.

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

16. MAKINE BAKIM

Kaynak makinesinin yiiksek verim ve glvenle g¢alismasini saglamak icin periyodik bakim islemlerinin dizenli
olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim ydntemlerini anlamasi, kaynak makinesini iyi tanimasi,
basit kontrol ve glivenlik uygulamalarini kendi baslarina yapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine
servis 6mrind uzatmaya 6zen gostermesi gerekmektedir. Periyodik bakimla ilgili detayl bilgiler asagidaki
tabloda belirtilmistir.

Uyari: Bakim islemi sirasinda kaynak makinesinin sebeke ile olan baglantisi mutlaka kesilmelidir. Bakim
islemi yetkili ve konusunda uzman kisiler tarafindan yapilmalidir.
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14.1. GUNLUK BAKIM

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

e Akim ayar diigmesi diizglin monte edilmemisse ve agma-kapama anahtari yerinden oynamis ve rahat
¢alismiyorsa yetkili servise basvurunuz.

e Calistirdiktan sonra makinede titreme, islik sesi ya da garip bir koku olup olmadigini kontrol ediniz.
Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagini bulmaya galisin, cevreden 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.

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

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

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

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

14.2. AYLIK BAKIM

e Kuru hava kompresort kullanarak makinenin igini zamanla biriken tozlardan temizleyiniz. Kigik
parcalari korumak icin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat ediniz.

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

14.3. UG AYLIK BAKIM

e Makinenin verdigi gercek akim degerinin potansiyometre ile ayarlanan akim degeri ile ayni oldugunu
kontrol ediniz. Gergek akim degeri pens-ampermetre ile élgtlur.

14.4. YILLIK BAKIM

e Ana devre, PCB ve gdvde lizerindeki izolasyon empedansini élgiiniiz. Olglim degeri eger 1 MQ'un
altindaysa hasar var demektir. Bu durumda yetkili servise basvurunuz.

e  Topraklamanin devamliligini test ediniz. Bu testi kendiniz yapmayiniz. Yetkili servise basvurunuz.
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17.KAYNAK iLKELERI
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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!
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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!
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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













19. GARANTI SARTLARI

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

Kaynak makinesinin garanti siresi icerisinde arizalanmasi durumunda tamirde gecen siire garanti sliresine
eklenir. Kaynak makinesinin tamir sliresi en fazla 20 is giinidir. Bu siire, kaynak makinesinin servis istasyonuna,
servis istasyonunun olmamasi durumunda sirasi ile kaynak makinesinin saticisi, bayiisi, acentesi, temsilciligi,
ithalatgisi veya imalatgisindan birine teslim edildigi tarihten itibaren baslar.

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

i. Kaynak makinesinin; teslim tarihinden itibaren garanti siiresi icinde kalmak kaydi ile iki yil icerisinde, ayni
arizayl Ucgten fazla tekrarlamasi veya farkh arizalarin besten fazla ortaya ¢ikmasi sonucu, maldan
yararlanamamanin sireklilik kazanmasi, tamir i¢in gereken azami siirenin asilmasi, servis istasyonun mevcut
olmamasi halinde sirasi ile satici, bayii, acentesi, temsilciligi, ithalatcisi veya imalatgisindan birinin
diizenleyecegi raporla, arizasinin tamirinin mimkiin bulunmadigi belirlenmesi durumlarinda, Ucretsiz olarak
degistirme islemi yapilacaktir.

iii. Kaynak makinesinin kullanma kilavuzunda yer alan hususlara aykiri kullaniimasindan kaynaklanan arizalar

garanti kapsami disindadir.

iv. Garanti Belgesi ile ilgili olarak ¢ikabilecek sorunlar icin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, Tuketicinin ve
Rekabetin Korunmasi Genel Midiirliigii'ne bagvurulabilinir. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.’nin verdigi garanti,
miinhasiran irettigi makinelerin yapiminda kullanilan parcalarin malzeme ve iscilik kusurunun GEDIK KAYNAK
SAN. TiC. A.S. tarafindan da kabul edilecek teknik bir heyetge 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 truinlerde herhangi bir kusurun ortaya ¢ikmasi halinde misteri veya kullanici derhal ve
yazil olarak GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.ye arizalanan 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 misterinin atolyesinde ya da yetkili satis sonrasi servisin atélyesinde
makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Misterinin yukarida belirtilen belgeleri géstermemesi
halinde ilgili makinenin kendi deposundan ciktigi tarihi baz alarak 15 aylik bir siireyi garanti kapsaminda sayar.

vi. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.’ nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki triinlerin kusurlu olmasi halinde
bedelsiz tamiri disinda, makinelerde meydana gelebilecek arizalar yiziinden olusabilecek is kaybi veya imalat
kaybi gibi konularda herhangi bir sorumlulugu s6z konusu degildir.

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

Gedik Kaynak Makineleri
KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BIiLGILERI

GeKaMac®
Makinenin Markasi D ettt et eeiee e e be e e e b berbeeeeetbeeebesraenneesteens
Makine Modeli L ettt eeie e et —ente e et berbeseaerbeeabesbaenneesteen
Makine Bandrol ve/veya
Seri No D e erteeerteeeieeeiieeeiteeetaeeetaeeeeaeaatesenteeeraeeans
TUKETICI BILGILERI
Firma Bilgileri L e et e e ae et tesrear et eestentennes
Yetkili Adi-Soyadi L e et e et tesreae et eertenrennes
Telefon D ettt eeiee e et eenee e et benbe st e et beeebesbaenneesteen
Makinenin Bulundugu Adres : ......ccceieeieeieiie e e e esenaeeens
Makinenin Bulundugu il et et a e 113
Mail Adresi e e e @ e,
imza /Kase
SERVIS BILGILERI
Yetkili Servis Adi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes
Kurulumu Yapan Ad-Soyadl ...t eeeerve s
Kurulum Tarihi s Y )
Garanti Baslangic Tarihi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes
Garanti Bitis Tarihi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes

imza / Kase

UYARI: iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki
niishanin da tarafinizca ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi
imzalanmadan Once, her iki kopya iizerinde