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Kullanim Kilavuzu

Makineyi uygun ve guvenli bir sekilde ¢alistirmak igin
lutfen bu kullanim kilavuzunu dikkatle okuyunuz

www.gedikkaynak.com.tr




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.




Dikkat!

Degerli Miisterimiz,
Satin aldiginiz Griintin bakim-onarim islemleri, baglantilari yetkili kisiler tarafindan yapiimalidir.
Asagida belirtilen uyarilara uymanizi 6nemle 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 o6nce kullanma kilavuzunda bulunan “Hata Tanimlama ve Giderme
Tablosu”na (Sayfa 18) bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin GEDIK

KAYNAK yetkili servisine (Sayfa 21) ya da GEDIK KAYNAK merkez servise (Sayfa 23) basvurunuz.

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

GeKaMac® drtinlerini tercih ettiginiz icin tesekkiir 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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“w Gedik
° dinle 7963
AT UYGUNLUK BEYANI
EU DECLARATION OF CONFORMITY

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda duzenlenir.

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

istanbul, Turkey, 08.03.2024
imalatgi / Manufacturer
GEDIK KAYNAK SANAYi ve TICARETA.S.

Ankara Cad. No.306 Seyhli Pendik ISTANBUL TURKIYE

Uriin / Product ARC WELDING MACHINE

Marka-Model / Brand- Model PoWerPlus ARC 400

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi ilgili uyumlastirilmis AB mevzuati ile uyumludur.

The object of the declaration described above, is in conformity with the relevant union
harmonisation legislation.

Direktifler / Directives 2014/30/EU & 2014/35/EU & 2009/125/EC
Uyumlastirilmig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diger referanslar.

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

EN IEC 60974-1:2022+A11:2022
EN IEC 60974-10:2021

Bu ekipman, talimatlara uygun kuruldugunda, bakimi yapildiginda ve kullanildiginda
belirtilen standartlara uygundur. Makine Uzerinde bir degisiklik yapildiginda veya yanlis
kullanimda deklarasyon gecersiz olur.

The equipment is in compliance with pertinent legislation when installed, utilized, and
maintained in accordance with the enclosed instructions. This declaration will be invalid under
any modification or improper use.

imalatci Adina imzalayan / Signed for and on behalf of:
Hatice Ozel, Equipment Business Unit Director O
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2. GUVENLIK KURALLARI

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 lutfen 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 lzerinde elle islem yaparken dikkatli olun, kaynak ve/veya kesme islemi sirasinda
parganin asiri 1sinmasinin neden olabilecegi yanmalardan korunmak igin gereken uygun aletleri

kullaniniz.

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

e Yeterli dnlem alinmadiginda elektrik carpmasi, duman gazlarindan zehirlenme, ark radyasyonu, yangin
gibi tehlikeler ortaya cikabilir.

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

e  Makineyi kullanmadiginiz zamanlarda kapali tutunuz.

e  Topraklamasi yapilmis elektrik hatti kullaniniz.

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

e Havalandirma girislerinin 6nlinii kapatmayiniz.

e Kart ve benzeri pargalardaki statik elektrikten korunmak i¢in topraklama bandi kullaniniz.

2.1. ELEKTRIK CARPMASI

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

e Makine calisirken sase pensesine, makineye bagli is pargasina, elektrik ileten pargalara kesinlikle
dokunmayiniz.

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

e Sase pensesini sogutmak icin su kullanmayiniz.
e Yerden yilksekte ¢alismaniz duriolumunda glivenlik kemeri takiniz.
e  Gug kablolarinin izolasyonunu sik sik kontrol edin ve hasarl kisimlari onariniz.

e 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.

s |

e  Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87. | standartlarina uygun olmalidir.

e Aleve dayanikl giysiler kullaniimalidir.

e  Koruyucu maske sizi elektrik carpmasina, i1siya, kivilcima karsi koruyacaktir.

2.3. GAZLAR VE DUMANLAR

e Kaynak islemi sirasinda saghga zararli dumanlar ve gazlar olusabilir. Bu gazlari
solumayiniz.

E ﬂ ‘ e Kaynak yaparken basinizi dumanin disinda tutunuz.

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

e  Dumana strekli maruz kalmak akciger hastaliklarina yol agabilir.
e Kullandiginiz irline gore gaz maskesi takmak gerekebilir.

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

2.4. KAYNAK KIVILCIMLARI

® Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlari ¢ikartin. Eger bu miimkin
degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin c¢ikarmasini 6nlemek icin bunlarin
Uzerlerini 6rtuniz.

e Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin kiiglk catlaklardan ve agikliklardan
kolayca komsu alanlara gecgebileceklerini unutmayiniz.

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

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

X 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.

X Elektrik ve Manyetik Alanlar bazi kalp pillerinin isleyisini bozabilir. Bu nedenle, viicutlarina kalp pili
takili kaynakgilar, kaynak yapmadan dnce doktorlarina danismalidirlar.

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

X  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 tzerinde galisilan parcaya mimkin oldugu kadar yakin baglayiniz.

* Kaynak yaparken gii¢ Unitelerinden miimkin oldugu kadar uzak durunuz.

2.6. HAREKETLI PARCALARDAN KAYNAKLI KAZALAR

X Hareket halinde olan nesnelerden uzak durunuz.
X  Hareketli pargalarin yaninda ¢alisirken dikkatli olunuz.
X Dismelere karsi metal burunlu ayakkabilar tercih ediniz.

X  Makinenizin kapaklarini, kapal tutunuz.

3. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Makineler, ilgili biitiin yénetmelik 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 (retilebilecek
etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek icin bu bélimi dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makineler sanayi
bolgesinde calistinilmak Gzere tasarlanmistir. Eger 6zel vyerlerde (ev vb.) calistiriirsa, muhtemel
elektromanyetik etkileri 6nlemek icin 6zel tedbirlerin alinmasi gerekir.

Kullanicinin bu makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup c¢alistirmasi gerekir. Bu makinelerin
cahstinlmasindan dolayi herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek igin dizeltici
tedbirler almali, gerekirse GEDIK KAYNAK SAN. Ve TIC. AS. ile irtibata gecmeli, GEDIK KAYNAK SAN. TiC. Ve
A.S./nin yazili onayl alinmadan makine (zerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi monte
etmeden once calisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden etkilenebilecek araglar yoniinden kontroli
yapiimahdir, 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,

* Endustriyel islemler icin glivenlik ve kontrol techizatlari,
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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 Ulzerinde 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 sakl tutar.
Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanligi tarafindan belirlenen kullanim émri 10 yildir.
Makinenin faninin duvarla arasinda en az 30 cm mesafe olmalidir.

Kaynak makinesini havalandirmasi saglikl yapilan bir ortamda cgalistiriniz.

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 Plus ARC 400 KAYNAK MAKINESiINiIN GENEL OZELLIKLERi VE AVANTAIJLARI

PoWer Plus ARC 400, en son PWM ve IGBT teknolojisi kullanilarak uretilen inverter 6rtilu elektrot kaynak
makinesidir. Makinenin sebeke frekansini orta frekansa ¢evirmesi; daha portatif, kiiclik, hafif olmasini ve daha
az glic tiketimini saglar.

PoWer Plus ARC 400 kaynak makinesinin sagladigi avantajlar:

e  Diizglin ve sabit DC akimi sayesinde stabil kaynak imkani sunar.

e  Hizh ve dinamik karakteristigi sayesinde ark boyu degisiminden kaynakli olumsuz etkileri azaltir.
e  Hassas kaynak dncesi akim ayari imkani sunar.

e  Yiksek kaliteye sahip kaynak ve kararl ark imkani sunar.

e  Dusuk voltaj, asirn akim, ylksek sicaklik icin otomatik koruma fonksiyonlari vardir.

e Kaynak akimi, Ark Force, Hot start 6zelliklerini pot ile ayarlayabilme imkani sunar.

e Arcforce, Hot start gibi ayarlanabilir fonksiyon ile tim elektrot tiplerinde yuksek kalite kaynak saglar.
e Ayni zamanda seliilozik elektrot igin tim pozisyonlarda avantaj saglar.

e  Bazik, selllozik, rutil elektrotlarda ylksek kalite saglar.

e  Erimis durumdaki kaynak banyosunu kolay kontrol etme olanagi saglar.

e  Yiksek agik devre gerilimi ile kolay elektrot tutusturma imkani sunar.

e  Hafiflik ve kolay tasinabilirlik, basit kurulum ve ¢alistirma imkani sunar.

e Petrol, kimya, makina, insaat sektorlerinde; tersanelerde, basing kazanlarinda, kaynatma
kazanlarinda, savas endistrisinde genis kullanim alani vardir.

MMA: Manual Metal Arc Kaynak.

PWM: Pulse-Width Modulation.

IGBT: Insulation Gate Bipolar Transistor.
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6. PoWer Plus ARC 400 KAYNAK MAKINESINiN CALISMA PRENSIBi

Three-phase, AC _ DC AC Medium | Ac Medium | pc _ DC
——— | Rectify p Inverter »  frequency p  frequency »  Hall device —»
380V, 50Hz transformer rectify
A
Current positive-
feedback control
Sekil-1

PoWer Plus ARC 400 kaynak makinesinin ¢alisma prensibi sekil-1’de gdsterilmistir.

Uz (V)4

AC Ug faz (Three-Phase AC 380V+10% , 50/60 Hz) dogrultucu (Rectify) ile dogru akima (DC) gevrilir.
DC akim, inverter devresi ile frekansi 30 kHz (Orta Frekans) olacak sekilde AC akima gevrilir

Orta frekans trafo (Medium Frequency Transformer) ile gerilim dusdralar.

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

Sabit ¢ikis akimi elde edebilmek igin akim geri besleme kontroli (Current Positive-Feedback Control)
kullanihr.

Bu sayede kaynak akim parametreleri devaml sekilde gereklilikler saglanarak degistirilebilir.

L Volt-Amper Grafigi

Anma yiik gerilimi ve
Calisma Moktas: kaynak akimu ilighisi
: Uz= Anma Yiik Gerilimi

[>= Kaynak Al

=

[2(A)

Sekil-2 Volt-Amper Karakteristigi

1,<600A4  Uy= 20+ 0.041,(V)

|2> 600 A, U2= 44V
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7. TEKNiK VERILER TABLOSU

PoWer Plus ARC 400
Parametreler
Birim

Giris Guci 3 Faz 380V, 50/60Hz
Anma Girig Akimi A 30
Anma Girig Gucu kW 16
Glg Faktori 0,7
Kaynak Akim Araligi A 20 ~400
Max. Yiksiiz Gerilim \ 90
Verim >90%

60% 400A
Devrede Kalma Orani (40 C°, 10 dak.)

100% 325A
Koruma Sinifi P23
izolasyon Sinifi H
Boyutlar (BxExY) mm 485%x240x445

8. DEVREDE KALMA ORANI VE ASIRI ISINMA

X Devrede Kalma Orant ve
A Kaynak Akim Arasindaki [liski
100%

X= Devrede Kalma Oramni

I(A)= Kaynak Akim

60 %

0 320 400  |(A)
Sekil-3
Bosta Calisma Orani: Makinenin 10 dakika boyunca kaynak altinda durmadan ¢alisma oranina denir.

Grafigin Yorumu:

e PoWer Plus ARC 400 kaynak makinesi 320 A ¢ikis akimla 10 dakika durmadan cahisabilir. 400 A ¢ikis
akimda calistinldiginda 4 dakika boyunca durmadan calisir sonra termal koruma devreye girer ve 6
dakika boyunca sogur.

Kaynak makinesi asiri isindiginda IGBT asiri isinma korumasi devreye girer ¢ikis kaynak akimi kesilir, 6n
paneldeki asiri Isinma lambasi yanar. Makine bu zaman diliminde 15 dakika sogutucu fan ile sogumaya
birakilmahdir.
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9. ANA BESLEME BAGLANTISI

GUC GRS

i

DAGITICI

. -1

ENERJI KABLOSU
]

|

TOPRAKLAMA

KABLOSU H‘“x

o GUC KABLOSU

ARKA PANEL k

ENERI KABLOSU

GIRIS GUC KABLOSU f TOPRAKLAMA

ik KABLOSU

PoWer Plus ARC 400’nin gli¢c kaynagi giris baglantisi yukaridaki sekilde gosterilmistir. 3 Fazin kahverengi, siyah
ve mavi kablolarini makinenin arkasindaki gii¢ anahtarina takiniz. Sari yesil topraklama kablosunu makinenin
gl giris kablosuna takiniz.

Sebeke voltaji kritik seviyeyi astiginda makine korumasi devreye girer, alarm 15181 yanar ayni zamanda g¢ikis
akimi kesilir.

Makine, sebeke voltaji kritik seviyesinin siirekli altinda veya Ustiinde ¢alisirsa makinenin kullanim émri
azalacaktir.

Bunun icin asagidaki yazilanlari uygulayabilirsiniz.
e Besleme voltajini degistirebilirsiniz.

e Makinenin girisinde voltaj regilatori kullanabilirsiniz.

GeKaMac' PoWer Plus+ARC 400 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu, 2015-16 11




10. BN VE ARKA KONTROL PANELI

— s GeKaMac

PoWerPlus+
@ MMA VRD
. cug LIFT TIG
AMP .
A Welding
- 4 5.8 5.6
g .. 3T NT 3T ONT
Il A [ \
[ ] [ T L G
LYY NS RN
5% 100% 10 0 10
Amps Hot Start Arc Force
o Plus Arc 400 o

1. Kaynak Akim Kontrol Diigmesi: 20 A ~400 A degerler ayarlanabilir.
2. Akim Gosterge Ekrani: Makinenin galistigi akim degerini gosterir.

3. Alarm Diigmesi Ledi: Duslik gerilim, yuksek akim, yliksek 1si gibi durumlarda makine korumasi devreye
girdiginde aktif olur.

4. Gii¢ Gostergesi Ledi: Makinenin acgilmasi durumunda aktif olur.

5. MMA

6. MMA VRD

7. LIFTTIG

8. HOT START Ayarlari

9. ARC FORCE Ayarlari

10. Negatif (-) Kaynak Kablo Baglantisi: Kaynak akimi igin negatif (-) ¢cikis baglantisi.
11. Pozitif (+) Kaynak Kablo Baglantisi: Kaynak akimi igin pozitif (+) ¢ikis baglantisi.
12. Ana Kablo

13. Acma/Kapama Anahtari: Makineye sebeke akiminin girisini kontrol eder.
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11. ARC FORCE AYARI

Arc force 20V’tun altinda baslar. Ark boyu kiiglktir, arc force ise daha kuvvetlidir bu durum yapismayi engeller
nifuziyet derinligini artirir.

Arc force ayar digmesi 0 alinirsa arc force galismaz.

Ozellikle rutil elektrotlarda 0 konumu tercih edilmelidir.

Bazik elektrotlarda arc force yliksek kaynak akimi ile beraber orta seviye (4-5) degerlerde tercih edilmelidir.

En yliksek deger ise (10) diisiik kaynak akim gerektiren uygulamalarda kullanilir. (Yatay kaynak, ylzey kaynak)

Arc force artirmanin etkileri:

Arc force ayan

e Ark baglangicinda kolaylik saglar.

e  (Capak artar.

e  Kokte erime kolayhgi saglar

e ince yiizeylerdeki kaynaklarda niifuziyet zorluguna sebep olabilir.

Kaynak pozisyonu DUz"yijzeerrde Duz ylzeylerde |Boru kaynaginda Borfj kaynaginda
diiz kaynak dusey kaynak yatay kaynak dusey kaynak
Parga kalinhg (mm) 8~12 8~12 $®114x7 $®114x7
Bosluk (mm) 2,5~3,2 2,5~3,2 2,5~3,.2 2,5
Kok alin boyutu
(mm) ~ ~ ~ ~
Surekli kaynak | Elektrotyaricapi
(mm) 3,2 3,2 2,5 2,5
Kok arkasi
kaynag (mm) 70~ 80 75~85 60~70 70~ 80
Bosluk (mm) 3,2~4 3,2~4 3,2~4 2,5~3,2
Kok alin boyutu
(mm) 1~1,5 1~1,5 1~1,5 1~1,5
Aralikli kaynak | Elektrotyarigapi
(mm) 3,2~4 3,2~4 3,2 3,2
Kok arkasi
kaynagi (mm) 80~110 100~110 90~ 110 90~110
Sekil 1

GeKaMac' PoWer Plus+ARC 400 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu, 2015-16
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12. KAYNAK YAPIM TURLERI

12.1. TEMASLI TUTUSTURMA

Kaynak uygulamasinda elektrot is pargasina temas ettirilerek ark tutusturulur. Daha sonra elektrodu
malzemeden 2-4 mm mesafede ark boyu sabit tutturularak kaynak islemi gergeklestirilir.

Elalctrod Elektrod Elektrod
Aszam Do
Yukan Do
N . Calizma Pargast . zlizma B =
Caligma Parga a Dolnma Calizma Pargast
\b\ )/ \{ Lo 24

S 7 S L, L

Elektrods galizma
pargasina dokundurun

Elektrodu dile tutw
rofn oLk tuten 2-4 mm wulkar kaldirin

12.2. SURTEREK ARK OLUSTURMA

Kaynak islemi igin elektrodu galisma pargasina siirerek tutusturma kolaylastirilir. Tutusturulan arki kaynak
bolgesine dogru hareket ettirilerek kaynak islemi gergeklestirilir.

Elzktrod
NG
Eawnal: /

. Elektrod harsloati

Safa sola elelctrod harslati
. Kawnal alaninda elalctrod
harsleati

L pad

13. MMA BAGLANTI SEKILLERI

o O dr

1. Alin Birlegtirme 2. Dy Kige 3. Bindirma 4. T (I Kise) Bilestirme
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14. ELEKTROT SEGiMi

Elektrot yarigapi se¢imi izerinde galisilan malzemenin kalinhgi, kaynak pozisyonu, baglanti sekli, kaynak
tabakasi gibi hususlara baglidir.

Elektrot yarigapi ve kaynak yapilan parganin kalinligi arasindaki iligki
Parga Kalinlig ) 3 4~5 6~12 >13
(mm)
Elektrot
ektrot yarigapi oy 32 32~4 4~5 4~6
(mm)
Degisik elektrot yarigaplariigin kaynak akim referanslari
Parga Kalinhg
¢ & 16 2,0 2,5 32 4,0 5,0 5,38
(mm)
Kaynak akimi (A) 25~40 40~ 60 50~80 |100~130|160~210 200~ 270 260~ 300
Elektrot yarigapi kaynak akiminin faktéri arasindaki iliski
Elektrot yarigapi 16 2~25 32 A~6
(mm)
Faktor (K) 20~ 25 25~30 30~40 40~50

Elektrot, kullanim kilavuzuna gore kurutulmalidir bu sayede kaynak dikisi ve kaynak havuzunun hidrojenini

azaltarak hava deligi ve soguk kaynaktan kaginilir.

Kaynak isleminde ark ¢ok uzun olmamalidir. Aksi taktirde stabil olmayan ark, sigranti, yizeysel niifuziyet ve

hava deligine sebep olur. Eger ark ¢ok kisa ise elektrodun yapisma olasiligi artar.

MMA kaynakta ark uzunlugu genellikle 0,5~1,0 olur. Bazik elektrodun ark uzunlugu elektrodun yarigcapini

asmamalidir. Kisa ark kaynagi segcmek daha iyidir. Rutil elektrodun ark uzunlugu elektrot yarigapina esittir.

15. ARK KAYNAGI KUSURU VE ENGELLEME METODU

Sorun

Muhtemel Neden

Engelleme Metodu

Kaynak dikisi istenilen

Kaynak agisi uygun degil.
Kok alin ve montaj boslugu esit degil.

Uygun kaynak agisini ayarlayiniz. Kék alin
ve montaj boslugunu esitleyiniz.

ozellikte degil. Kaynak teknik parametreleri uygun degil. |Uygun teknik parametreleri ayarlayiniz.
Kaynakgi hatasi.
Asiri akim. Uygun kaynak akimi ve hizini seginiz.
Dolgu eksikligi. Ark uzunlugu cok fazla. Ark uzunlugunu fazla birakmayiniz.

Elektrot agisi yanlis.

Uygun elektrot agisiile kaynak yapiniz.

Yetersiz niifuziyet.

Kaynak agisi veya boslugu cok kiiglik, kok
alin gok buyuk.

Kaynak parametreleri uygun degildir.
Kaynakgik hatasl.

Kaynak agisi ve boslugunu kok alin
blylkligline uygun seginiz.
Kaynak akim ve hizini uygun seginiz.

Yetersiz birlesme.

Kaynak termal girisi cok dusuk.

Ark yonu yetersiz.

Kaynak ylizeyinde pas ve kir olabilir.
Katmanlar arasindaki ctiruf temiz

olmayabilir.

Dogru kaynak parametreleri seginiz.
Katmanlar arasini temizleyiniz.

GeKaMac' PoWer Plus+ARC 400 Kaynak Makinesi Kullanim Kilavuzu, 2015-16
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15.ARK KAYNAGI KUSURU VE ENGELLEME METODU (Devami)

Sorun Muhtemel Neden Engelleme Metodu
Kaynak havuzunun sicakligi fazla olabilir. |Degisik kaynak pozisyonlarina gére dogru
Dolgu fazlali Sivi metal yavas donuyor. parametreleri se?in“iz. o
Kaynak havuzu biytklGglinii kontrol
ediniz.
Krater !(rater siresi kisa stirliyor olabilir. Kraterde elektrot kisa stire tutulmahidir.
Ince parga igin asiri akim uygulaniyordur.
Kaynak yapilan ylizey temiz degildir. Kaynak ylizeyini temizleyiniz.
Elektrot kuru olmayabilir. Kullanim kilavuzuna goére elektrodu
Kaynakta diistik akim veya yiksek hiz kurutunuz.
. olabilir. Dogru parametre ile kaynak yapiniz.
Hava kabarcig . . .
Ark ¢ok uzun olabilir, kaynak havuzu Kisa ark islemi uygulayin.
korumasi yetersiz olabilir. Sahadaki kaynak islemi riizgar korumali
Yiksek akim elektrot tabakasini distrip [olmalidir.
korumay!yitirebilir. Uygun olmayan elektrot kullanmayiniz.
Katilasma siirecinde ig kristal ayrisma Maddenin yapisini ayarlayiniz.
Sicak c¢atlak meydana gelir. Ayni zamanda kaynak Bazik elektrot kullaniniz.
islem stresinden dolayi ¢atlak olusabilir.

16. MAKINE BAKIM

Kaynak makinesinin yliksek verim ve giivenle ¢alismasini saglamak icin periyodik bakim islemlerinin dizenli
olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim yontemlerini anlamasi, kaynak makinesini iyi tanimasi, basit
kontrol ve givenlik uygulamalarini kendi baslarina yapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine servis
omrini 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.

16.1. 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
calismiyorsa 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 calisin, ¢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 vyenisi ile
degistiriniz.

e Kaynak akiminin ayarlanan akim degeri ile uyumlu oldugundan emin olunuz. Eger farkhlik varsa
normal kaynak islemini etkileyeceginden gerekli ayarlamayi yapiniz.
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16.1. GUNLUK BAKIM (Devami)

e Sogutma faninin hasarli olmadigindan ve normal bir sekilde déndiiglinden 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 i1sinmis olup olmadigini kontrol ediniz. Eger asiri
Isinma ya da gevseme varsa baglantilari sikiniz veya yetkili servise basvurunuz.

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

16.2. AYLIK BAKIM

e Kuru hava kompreséru kullanarak makinenin icini zamanla biriken tozlardan temizleyiniz. Kiguk
pargalari korumak igin, 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.

16.3. 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.

16.4. YILLIK BAKIM

e Ana devre, PCB ve gbvde iizerindeki izolasyon empedansini &lgiiniiz. Olgiim degeri eger 1 MQ'un
altindaysa hasar var demektir. Bu durumda yetkili servise basvurunuz.

e Topraklamanin devamlihgini test ediniz. Bu testi kendiniz yapmayiniz. Yetkili servise bagvurunuz.

17. DEPOLAMA VE TASIMA

e 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 ¢evre unsurlari bulunmamalidir.
e Kaynak makinelerinin uygun sekilde saklanmasi tavsiye edilir.

e  Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karsi korunacak sekilde
ambalajlanmalidir.
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18. HATA TANIMLAMA VE GIDERME TABLOSU

SORUN

NEDEN

c6z0m

Makine acildiginda fan galisiyor

ama glic 15181 calismiyor.

Gug kaynaginda enerji yoktur.

Girig glic kaynagini kontrol ediniz.

Arka paneldeki sigorta | _. T
bozulmus olabilir. Sigortayi degistiriniz.
Gig 15181 anzah  ya da

baglantilarda hata olabilir.

Gug 1sigini ledini degistiriniz.

Kontrol karti arizali olabilir.

Kontrol kartini degistiriniz.

Makine agildiginda glic
yaniyor ama fan ¢alismiyor.

1181

Fana takilan yabanci bir madde
olabilir.

Fani temizleyiniz.

Fan motoru

olabilir.

arizalanmis

Fani degistiriniz.

Ekrandaki sayl tam goriinmiyor.

Dijital gosterge arizalanmistir.

Dijital gostergeyi degistiriniz.

Maksimum ve minimum akim,
ekrandaki degerle uyusmuyor.

Minimum ve maksimum akim
ayari tam yapilamamistir.

Minimum ve maksimum akim ayarini pens
ampermetre ile yapiniz.

Bosta calisma gerilimi sifir.

Makine hasar gérmis olabilir.

Ana karti ve diger PCB’leri kontrol ediniz.

Kaynakta ¢ikis akimi yok.

Kaynak kablosu makine
Gzerindeki cikislara bagli
degildir.

Kaynak  kablosunu  makine

baglayiniz.

cikisina

Kaynak kablosu hasarli olabilir.

Kaynak kablosunu degistiriniz.

Sase kablosu bagh degil ya da
gevsektir.

Sase kablosunu kontrol ediniz ve bagl
degilse baglayiniz.

Kaynak arki zor basliyor ya da

Baglantilar gevsek ya da
degildir.

iyi

Baglantilar kontrol ediniz.

elektrot calisma parc¢asina
yapisiyor. I$ p.arga5| kirli, yagh ya da is parcasinin yiizeyini kontrol ediniz
lizerinde asiri derecede toz . S
gerekiyorsa temizleyiniz.
vardir.
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SORUN

NEDEN

cOzim

Kaynak esnasinda ark kararli

degil.

Kaynak akimi disiik
ayarlanmistir ya da kaynakta
ark cok uzundur.

Kaynak akimini artiriniz ya da arkin

boyunu azaltiniz.

Kaynak akimi
ayarlanamiyor.

dizgilin

On paneldeki akim ayar
potansiyometresi hasarl ya da
dizgiin gahsmiyordur.

Potansiyometreyi degistiriniz diizelmez ise
teknik servise basvurunuz.

Nifuziyet yeterli degil.

Kaynak  akimi cok

disuktar.

ayari

Kaynak akimi degerini yukseltiniz.

Kaynaktaki ark uzun olabilir.

Arkin boyutunu kisaltiniz.

Ark force degeri dislk

ayarlanmistir.

Ark force degerini artiriniz.

Ark tflemesi var.

Hava akimi ¢ok siddetlidir.

Hava akimina karsi
kullaniniz.

koruyucu paravan

Kaynak elektrodunda sorun

vardir.

Kaynak elektrodunun is parcasi ile olan
agisini ayarlayiniz.

Manyetik alan etkisi vardir.

Kaynak elektrodunu ark Gflemesinin tersi
yonine dogru eginiz.

Sase pensesinin konumunu degistiriniz ya
da is parcasinin her iki yanina topraklama
kablosu yerlestiriniz.

Kisa ark mesafesi kullaniniz.

Uyari 1181 yaniyor.

Yiksek kaynak akimi
kullanilmasi ya da ¢ok uzun
slire ¢alisiilmasi nedeniyle asiri
Isinma meydana gelmesidir.

Kaynak akimini disliriiniz ya da kaynak
islemine ara vererek c¢alisma siresini
kisaltiniz.

Ana devrede olusan anormal
akim  sonucu asirnt  akim
korumasinin devreye girmesi.

Makine galisma ¢evrim oranlarina uyunuz.

Yiksek voltaj ya da kritik voltaj
degerinin altinda galisilmistir.

Kararh gii¢ kaynagi kullaniniz.
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19. PoWer Plus ARC 400 DEVRE SEMASI
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20. YETKiLi TEKNiK SERViSLER

ADANA:

OZTEKNIK KAYNAK MAKINELERI SAN. TiC. LTD. STi. (SERVIS + YETKILi BAYi) YESILOBA

TEL: (0322) 42947 85—-053233190 16 FAX: (0322) 429 29 47

E-POSTA: servis@o6zteknikkaynak.com.tr

ADRES: YESILOBA MAH. METAL SAN. SITESi 19 SOKAK 6 NO'LU CARSI NO:35-37 SEYHAN/ADANA

OZKA; (SERVIS + YETKILI BAYi)-YESILOBA

TEL: (0322) 429 29 86 - 0532 960 36 44 FAX: 03224293177

E-POSTA: 6zkakaynak@hotmail.com

ADRES: YESILOBA MAH. ARSLANDAM I i$ MERKEZi ( METRO GROSS MARKET BiTiS$iGi ) G BLOK NO:123-133
SEYHAN

GEDIK KAYNAK SAN. VE TiC. A.S. (Sn. SERCAN KOG)
TEL: (0322) 458 51 54 — 0 535 896 06 44

AKSARAY:

KAYNAR HIRDAVAT TiC. SAN. LTD. STi. (SERVIS + YETKILI BAYi)
TEL: (0382) 21552 48 FAX: 03822150043

E-POSTA: kaynarservis@hotmail.com

ADRES: SANAYi MAH. 2013 SOK. NO:1 AKSARAY

ANKARA:

KEYVAN KAYNAK URUNLERI SANAYI TiC. LTD. STi. (SERVIS + YETKILi BAYi)
TEL: (0312) 395 65 17 FAX: (0312) 395 44 66

E-POSTA: keyvanteknik@hotmail.com

ADRES: ORGANIZE SANAYi BOLGESI 56. SOKAK NO:76 OSTiM/ANKARA

BiLIM ELEKTRIK; ( SERVIS )

TEL: (0312) 385 30 41 FAX: 0312 385 35 45

E-POSTA: bilim-elektrik@hotmail.com

ADRES: 1. SOKAK (ARMAGAN PASAJI) NO:1023/18 OSTiM ANKARA

ANTALYA:

TEKNOPAN ELEKTRONIK; ( SERVIS )

TEL: (0242) 221 07 84 — 0532 343 49 58

E-POSTA: info@teknopankaynak.com;ender@212teknik.com
ADRES: AKDENIZ SAN. SIT. 5010 SOK. NO:23 ANTALYA

BURSA:

KAYNAK MERKEZI ( NILUFER ); (SERVIS + YETKILI BAYi)

TEL: (0224) 443 23 70 - 0532 352 90 73 FAKS: 0224 443 23 74
E-POSTA: satis@kaynakmerkezi.com;info@kaynakmerkezi.com
ADRES: NiLUFER TICARET MERKEZi 64. SOK. NO:2 NiLUFER

ELKAYSAN ( NiLUFER );(SERVIS + YETKILI BAYi)

TEL: (0224) 251 18 11— 2564 FAX: 0224 25114 89

E-POSTA: info@elkaysan.com

ADRES: ALAADDINBEY MAH. CIFTLIK CAD. MESE-6 iISMERKEZI NO:5/K NiLUFER/BURSA
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BURSA: (Devami)

DOGA KAYNAK ; (SERVIS)

TEL: (0224) 443 66 03 — 0 533 631 97 46

E-POSTA: cetinigrek@windowslive.com

ADRES: UCEVLER MAH. SANAYi CAD. AKARSU IS MERKEZi 3D NiLUFER/BURSA

CORUM:

KILICLAR BOBINAIJ

TEL: (0364) 23492 73 - 0507 918 61 35 FAX: (0364) 23492 73
E-POSTA:kiliclar-bobinaj@hotmail.com

ADRES: K. SANAYi SITESI SANAYi CAD. NO:19/B CORUM

DENiZLi:

ENGIN ENDUSTRIYEL; ( SERVIS )

TEL: 0541 553 0595 - 0258 261 20 07 FAX: 0258 261 20 07
E-POSTA: engin_elektronik@windowslive.com

ADRES: 1. SANAYI SITESIi 163 SOK. NO:29 MERKEZEFENDI/DENIZLi

DiYARBAKIR:

MAKSAN BOBINAJ; (SERVIS)

TEL: (0412) 237 68 47 — 0533 777 57 04 FAX: 0412 2383169
E-POSTA: maksanbobinaj@hotmail.com

ADRES: ATATURK SANAYi SITESI 11. BLOK NO:6 DIYARBAKIR

DUZCE:

DOGAN GUC TEKNIK; (SERVIS)

TEL: (0380) 524 94 92 - 0 507 303 95 21 - 0 554 614 66 02 FAX: 0380524 94 92
E-POSTA: ondertek@hotmail.com

ADRES: KULTUR MAH. ESKi SANAYi CARSISI 2. CAD. NO:17 DUZCE

ELAZIG:

MERT ELEKTRIK BOBINAJ

TEL: 0424 224 24 37 — 0 532 684 04 23
E-POSTA: cahit.cakir23@gmail.com

ADRES: SANAYi SITESi 11. SOK. NO:38 ELAZIG

ESKIiSEHIR:

YETISKUL MAKINA; ( SERVIS)

TEL: (0222) 228 03 43 FAX: 0222 228 03 43

E-POSTA: yetiskulmakina@hotmail.com

ADRES: TEKSAN SANAYi SITESI E-3 BLOK NO:24 ESKISEHIR

ER KAYNAK( AFYON ); ( SERVIS)

TEL: (0272) 223 42 72

E-POSTA: isaerkek@gmail.com

ADRES: 2. KUCUK SAN. SITESI 15. ADA 5. BLOK NO:4 MERKEZ/AFYONKARAHISAR

OZTURK KAYNAK ( USAK ); ( SERVIS)
TEL: (0276) 204 00 20 E-POSTA: yusufozturk094@gmail.com
ADRES: DURAK MAH. KUNT SOK. NO:2/A
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GAZIANTEP:

CALIKOGLU BOBINAJ URUNLERI SAN. TiC. LTD. STi. (SERVIS)

TEL: (0342) 235 63 09 / 0342 235 03 07 / 0543 399 94 04 / 0532 654 22 64 FAX: 0342 235 03 07
E-POSTA: hakan.serkan27 @hotmail.com

ADRES: CALIKOGLU BOBINAJ HAKAN KUCUK SANAYi SiT. ANAFARTALAR BUL. B BLOK 2 NO 1

GEDIK KAYNAK SANAYi VE TiCARET A.S ( MERKEZ TEKNiK SERVIS )
TEL: (0216) 378 50 00 -DH-294-295 FAX: (0216) 378 23 54
E-POSTA: servis@gedik.com.tr

ADRES: ANKARA CAD. NO: 306 SEYHLI/PENDIK/iSTANBUL

GORSEL KAYNAK TEKNIGI ( KARTAL);(SERVIS + YETKILi BAYi)
TEL: (0216) 488 56 30 FAX: 0216 488 56 31

E-POSTA: info@gorselkaynak.net

ADRES: ESKi YAKACIK CAD. NO:37/A KARTAL

KAMEL TEKNIK SERVIS ( GEBZE );(SERVIS)

TEL: (0216) 493 77 83 - 0532 322 63 57 FAX: 0216 593 41 50

E-POSTA: info@kamelteknik.com.tr

ADRES: AYDINTEPE MAH. TEM YANYOL MELODI SOK. BILMO MOBILYACILAR SAN. SIiT. N:2/44 TUZLA/iISTANBUL

AKM KAYNAK ( DUDULLU );(SERVIS + YETKILI BAYI)

TEL: (0216) 365 85 56 — 0532 296 48 46 — 0544 436 36 94 FAX: 0216 365 85 56
E-POSTA: akm_kaynak@hotmail.com

ADRES: IMES SAN. SITESi 2. SOSYAL TESISLER NO:49 Y.DUDULLU-UMRANIYE/iISTANBUL

ISPARTA:

ZARIF KAYNAK;(SERVIS + YETKILI BAYi)
TEL: (0246) 218 91 96

E-POSTA: zarif_kaynak@hotmail.com
ADRES: YENI SAN. SIT. 2. BLOK NO:49

ISTANBUL AVRUPA:

GELISIM KAYNAK TEKNiGi ( OKMEYDANI ); (SERVIS)

TEL: (0212) 320 18 94 - 0542 232 33 FAX: 0212 22129 34
E-POSTA: info@gelisimkaynak.com.tr

ADRES: PERPA TICARET MERKEZi B BLOK MAVi AVLU KAT:4 NO:339
OKMEYDANI/ SiSLi

KAAN TEKNIK MAKINE MALZEME TiCARET (iKIiTELLI ); (SERVIS)

TEL: (0212) 671 48 53 - 0532 417 55 32 FAX: 0212 549 70 68

E-POSTA: mustafa_corut@hotmail.com

ADRES: IKITELLI ORGANIZE SANAYi BOLGESI SEFAKOY SANAYI SITESi 3 BLOK NO: 8 iKITELLi/ ISTANBUL

CINAR TEKNIK ( LEVENT ); (SERVIS)

TEL: (0212) 268 55 70 — 0532 451 65 10

E-POSTA: hasan@cinartorc.com

ADRES: SEYRANTEPE MAH. CAZiP SOK. NO:14/04 4. LEVENT/ KAGITHANE

FROSER KAYNAK ( iKITELLI ); (SERVIS)

TEL: (0212) 549 50 70 FAX: 0212 549 70 60

E-POSTA: info@froser.com.tr

ADRES: IKITELLI ORG. SAN. BOLGE DEMIRCILER SiT. C1-BLOK NO:198 iKITELLi / ISTANBUL
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iSTANBUL AVRUPA: (Devami)

TEKBEN KAYNAK ( iKIiTELLI ); (SERVIS + YETKILI BAYi)

TEL: (0212) 549 57 91 FAX: 0212 549 07 68

E-POSTA: tekbenkaynak@hotmail.com

ADRES: IKITELLi ORGANIZE SANAYi BOLGESI DOLAPDERE SANAYI SITESI 2. ADA NO:20 iKIiTELLi / ISTANBUL

iSTANBUL/ANADOLU:

HILAL MAKINE TORC GIDA ( KARTAL);(SERVIS)

TEL: (0216) 3778561 -05327777271

E-POSTA: info@hilaltorc.com

ADRES: CARS| MAHALLESI KARTAL CADDESI KASTELLI SAN. SIT A BLOK NO: 44 YAKACIK/KARTAL

iZMiR:

MTS KAYNAK MAKINA TECHIZATLARI SAN. TiC. LTD. STi. (SERVIS + YETKILi BAYI)
TEL: (0232) 459 44 32- 0532 421 46 90 (YENISEHIR) FAX: 0 232 459 44 34
E-POSTA: info@mtskaynak.com

ADRES: EMIN iS HANI1 203 SOK. NO:8/C YENISEHIR

CEREN MAKINE ELEKTROD LTD. STi; (SERVIS + YETKILI BAYi)

TEL: (0232) 436 36 78 / 0532 200 79 00 / 0532 241 9566 / 0530 404 49 24 FAX: 0232 436 14 94
E-POSTA: engin@cerenmakine.com

ADRES: KEMALPASA CAD. 153. SOK. NO:3 ERIM SITESI ISIKKENT

DEGEMAK (SERVIS + YETKILI BAYI)

TEL: (0232) 472 26 86 FAX:(0232) 472 26 16

E-POSTA: mehmetalaca@degemak.com www.degemak.com

ADRES: 6169 SOK. NO: 6/13 ISIKKENT/iZMiR BORNOVA V.D: 2720425628

KAYSERi:

GOKTUG KAYNAK (MELIKGAZ)

TEL: (0352) 311 47 44 FAX: 03523114745

E-POSTA: goktugkaynak@hotmail.com

ADRES: AGAC ISLERI 25 CAD. CIKMAZI NO:11 MELIKGAZ/KAYSERI

KOCAELI:

ERTUNC MAKINE KAYNAK TEKNIK HIRDAVAT (SERVIS + YETKILi BAYi)

TEL: (0262) 527 44 04- 0 532 567 06 49 - 0 262 335 35 93 FAX: 0262 335 14 53
E-POSTA: ertuncmakina@hotmail.com

ADRES: SANAYi MAH. FIRAT SOK. N:14/3KORFEZ SAN. SIT. KUZEY KAPI KARSISI

KONYA:

YILDIZ ELEKTRIK; (SERVIS)

TEL: (0332) 233 37 52 — 0533 355 22 11 FAX: 0533 2333752
E-POSTA: kaynakci_omer@hotmail.com

ADRES: F. CAKMAK MAH. HUDAI CAD. NO:46 KARATAY/KONYA

OZTEKNIK IS

TEL: (0332) 345 27 04 FAX: 0332 345 27 05
E-POSTA: ozteknikisltdsti@hotmail.com

ADRES: BUSAN SAN. SiT. GOSGEB CAD. 2. NO:39
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NiGDE;

TURKYAP OTOMASYON;

TEL: 0388 212 06 62 — 0 507 989 85 20
E-POSTA:turkogluelektronik_51@hotmail.com

ADRES: CAYIR MAH. CUMHURIYET BULVARI iLTEKINLER SIiT.6 NO:5/E NiGDE

SAKARYA:

AKTIF ELEKTRO MEKANIK (SERVIS)

TEL: (0264) 282 18 34 - 0 535 858 88 32 FAX: 0264 278 2557
E-POSTA: aktif_elektro@hotmail.com

ADRES: MALTEPE MAHALLESI ORHAN GAZi CAD. NO:34 B

SAMSUN:

AKIS BOBINAJ

TEL: (0362) 238 07 23 0 505 658 78 24

E-POSTA: akisbobinaj@hotmail.com

ADRES: SANAYI| SITESi ULU CAD. NO:40 SAMSUN

AKIN KAYNAK

TEL: 0 507 638 55 75

E-POSTA: akinkaynak55@gmail.com

ADRES: 19 MAYIS SAN. SiT. SABANOGLU MAH. YESILIRMAK CAD. NO:27
KUTLUKENT/TEKKEKOY/SAMSUN

SANLIURFA:

LALE KAYNAK; (SERVIS + YETKILi BAYi)

TEL: (0414) 313 42 60 — 0532 643 41 71 FAX: (0414) 3152164
E-POSTA: ibrahim.lale@hotmail.com

ADRES: EVREN SAN. SITESI 1. CADDE 11. SOK. NO:2 S.URFA

TRABZON:

ARMAK ENDRUSTI URUNLERI PAZARLAMA LTD. STi. (SERVIS + YETKILi BAYi)
TEL: (0462) 325 35 62- 0532 406 94 08 FAX: (0264) 278 2557

E-POSTA: mawi61l@mynet.com

ADRES: RiZE CAD. BELEDIYE i$ HANI NO:8 DEGIRMENDERE

ZONGULDAK:
US HIRDAVAT
TEL: 03723160095 FAX: 03723220097

E-POSTA: rasim@ushirdavat.com
ADRES: KISLA MAH. SANAYi SITESi K BLK. NO:3 EREGLI / ZONGULDAK
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21. 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 siliresi en fazla 20 is ginidir. 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 slresi 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 Ucten fazla tekrarlamasi veya farkh arizalarin besten fazla ortaya ¢ikmasi sonucu, maldan
yararlanamamanin sireklilik kazanmasi, tamir icin 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 kullanilmasindan kaynaklanan arizalar

garanti kapsami disindadir.

iv. Garanti Belgesi ile ilgili olarak ¢ikabilecek sorunlar icin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanlig, Tiketicinin ve
Rekabetin Korunmasi Genel Midiirliigii'ne bagvurulabilinir. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.’nin verdigi garanti,
miinhasiran irettigi makinelerin yapiminda kullanilan parcalarin malzeme ve isgilik kusurunun GEDIK KAYNAK
SAN. TIiC. 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 musteri veya kullanici derhal ve
yazili 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 atélyesinde ya da yetkili satis sonrasi servisin atélyesinde
makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Misterinin yukarida belirtilen belgeleri géstermemesi
halinde ilgili makinenin kendi deposundan ¢iktigi tarihi baz alarak 15 aylik bir slireyi 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 ylziinden 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 kullaniimasi ve makinenin misteri tarafindan tamir edilmeye calisiimasi 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 eeiee e et eenee e et benbe st e et beeebesbaenneesteen
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 e e berre e et beebeeeaesbeeate b aennresteen
Makinenin Bulundugu AdIes : .......cueceveeeeeeeenreerreeeeesre e e eeeerve e
Makinenin Bulundugu il et 1o
Mail Adresi et nee @,
imza /Kase
SERVIS BILGILERI
Yetkili Servis Adi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi ..ot eeeere s
Kurulum Tarihi e Y e e
Garanti Baslangic Tarihi L ererrere e ee et er e et b et e eheetearserreerbentennes
Garanti Bitis Tarihi L ererrere e ee et er e et b et e eheetearserreerbentennes

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 iizerindeki makine seri numaralarinin ayn1 oldugunu kontrol
ediniz

www.gedikkaynak.com.tr
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GeKaMac

Gedik Kaynak Makineleri
KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BIiLGILERI

o GeKaMac®
Makinenin Markasi D ettt eeiee e et eenee e et benbe st e et beeebesbaenneesteen
Makine Modeli L ettt eeie e et benaeehe et beanbeeeeerbeeetesbaennnesreens
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 e e berre e et beebeeeaesbeeate b aennresteen
Makinenin Bulundugu AdIES : .......cuecceveeeceeeeereerreeeee e e esree e
Makinenin Bulundugu il et 1o
Mail Adresi et nee @,
imza /Kase
SERVIS BILGILERI
Yetkili Servis Adi L ererrerre i eeee e et e et b e aaeereeaeenserreerbentennes
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi ..ot eeeere s
Kurulum Tarihi e Y e e
Garanti Baslangic Tarihi L ererrere e ee et er e et b et e eheetearserreerbentennes
Garanti Bitis Tarihi L ererrere e ee et er e et b et e eheetearserreerbentennes

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 iizerindeki makine seri numaralariin ayni1 oldugunu kontrol
ediniz.

www.gedikkaynak.com.tr
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URETICi

Uretici: Shanghai HI-ZONE Welding Equipment Manufacture Co.,Ltd.

Uretici Adresi: A-2nd Floor, No0.99-3, Shenmei Road, Zhoupu, Pudong, Shanghai 201318
Cin

iletisim Bilgileri: T: +86 21 31295500 | F: +86 21 51919711

iTHALATCI
ithalatgi: Gedik Kaynak San ve Tic A.S.
ithalatgi Adresi: Ankara Cad No: 306 Seyhli 34906 Pendik, istanbul

Turkiye
lletisim Bilgileri: +90 216 3785000
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s GeKaMac

Geodik Kaynak Arkara Caddesi
No : 306 Seyhii 34906 Pendik, Istanbul / Tirkiye
T+80 216 378 50 00 F +80 216 378 20 44
gecik@gedik.comir
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