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Makineyi uygun ve gavenli bir sekilde ¢alistirmak i¢in
[Gtfen bu kullanim kilavuzunu dikkatle okuyunuz
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Bu makine i¢ kullanim igindir

AEEE Yénetmeligi'ne uygundur.

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

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

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

glvenlik veya CE uygunlugu ile ilgili bir sorumluluk almamaktadir.

C€

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

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

gectiginde yonetmeliklere uygun olarak bertaraf edilmelidir.

AEEE YONETMELIGI'NE UYGUNDUR.

Eko Tasarim Aciklamasi

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

Buna gdre bosta ¢alisma modu olan makineler asagidaki gibidir.

Bosta Calisma Modu

MMA X
MIG v
TIG v
Plazma | V

SAW Kapsam disi

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




Dikkat!

Degerli Miisterimiz,

Satin aldiginiz Grinln bakim-onarim islemleri, baglantilar yetkili kisiler tarafindan yapiimalidir.

Asagida belirtilen uyarilara uymanizi dnemle rica ederiz.

Makinenizi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu okuyunuz.

Makine “Garanti Belgesi”’ ni mutlaka onaylatiniz.

Makineyi kullanma kilavuzunda belirtilen esaslara uygun olarak kullaniniz.

Servis ihtiyaciniz oldugunda; 6nce kullanma kilavuzunda bulunan “Sorun Giderme Kilavuzu'na
bakiniz. Eger sorununuzu gideremez iseniz bulundugunuz yere en yakin GEDIK KAYNAK yetkili teknik
servisine ya da GEDIK KAYNAK merkez servise bagvurunuz.

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

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

Makinelerimiz AEEE Yonetmeligi’'ne Uygundur.

GeKaMac' iiriinleri 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-mail: gedik@gedik.com.tr
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2. GRS

Bizim Urlinlerimizden birini satin aldiginiz igin tesekkir ederiz. Makine parkindan en iyi verimi alabilmek igin
parcalarin servisinin yapildigindan emin olun ve kullanim kilavuzundaki isaretlenen talimatlari ve guvenlik
sartlarini dikkatlice okuyunuz. Tamir gerektig§inde, musteriler ile ilgilenmek igin bakim bdlimiine
yonlendirileceksiniz, Urlin bizim servis atélyemize taginir ve uygun olan pargalar egitimli personelimizle
degistirilir. Bizim biitin makine ve sistemlerimiz sirekli olarak gelistirilir. Biz dogru kurulum igin gerekli
pargalari bulundurunuz.

3. ACIKLAMA

Gugla, kullanimi kolay, PoWer TIG 3200 DC Pulse kaynak makinesi elektrod ve TIG kaynaginda bulabileceginiz
en yenilikgi dijital kontrolli en ileri teknik ve yiksek performansl kaynak makinesidir.

ARC FORCE ozellikleri ile yiiksek standartta kaynak islemi vaad eden bu DC gii¢ kaynagi, mikemmel ark
karakteristigi elde edebilmek adina, en yeni IGBT temelli teknoloji ile yapildi.

PoWer TIG 3200 DC Pulse Unitesi mutlak kararhliktadir.

Dogru akimla paslanmaz gelik, karbon geligi, bakir ve alagimlari, nikel ve alagimlarinda mikemmel performans
saglar.

Ayni zamanda PoWer TIG 3200 DC Pulse (initesi hafizaya parametre kaydetme ozelligi ile kullanici dostu bir
makinedir.

OZELLIKLER
e  Yenilikci tasarim.
o  Hafifletilmis ve kiiglltiilmis, kolay tasinabilir.
e Metalik ana gévdede darbe dayanikli plastik 6n panel.
e Kazara olusabilecek yanmalara karsi korumali.
e Saseye tutturulmus saglam tutamak
e  Tum kaynak parametreleri dijital kontrollGdr.
e  Kaynak parametrelerini saklama imkani
e Kendi kendine ariza tespit 6zelligi

e MMA kaynagi:
Kaynak arki icin en iyi dinamik karakteristigi secen ‘Arc Force’

e Asiri sinmadan karsi termostatik koruma.

e  +/- %15 oraninda sebeke dalgalanmalarindan etkilenmeme.

o Sebekeden gelecek asiri voltajlara karsi glivenlik bariyeri.

e Fan ve torg sogutma sistemi isi olusunca ¢alismaya baslar, bu sayede enerji tasarrufu saglanir.

e |P 21 S koruma sinifi, en zor is kosullarinda ¢alisma imkanini yenilikgi ‘“Tunnel’ fan sogutma
sistemi ile elektronik parcalari tozdan korumasi saglanir.

o Yeterli kapasitede yiiksek bagimlilik saglayan motorlu jeneratére baglanabilir.

e  Enerji sarfiyati disuktar.

e Ayrica bu makine Avrupa Birliginde gecerli olan tiim standart ve yonergeleri saglar.

o Ozel TIG torglari ile torg (izerinden akim kontrolii imkani sunmaktadir.

e PULSE fonksiyonu (0,2-20Hz) ile ince kalinhktaki malzemelerde ylksek performans saglar.

e 2/ATETIK -SPOT Time (punta zamani) tetikleme fonksiyonlarina sahiptir

e Tum kaynak parametreleri igin dijital kontrolii vardir.

e Uzaktan kumanda opsiyonel olarak sunulur.
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4. TEKNIK VERILER

Model Birim PoWer TIG 3200 DC Pulse
U fazh giic kaynagi 50/60 Hz Vv 380/400/415/440V, 50/60 Hz
Girig akimi A 21/20/19/18
. kw 10,3
Glg girisi
Glg faktort / cosd 0,95
Maksimum verimlilik n 0,89
Akim aralig A 5-315
Gevrim orani @ %60 (40 C) A 315
EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-110
Standartlar CES
Koruma sinifi IP 215
Boyutlar mm 600x310x550
Agirlik kg 42

UYARI: Sehir sebeke sisteminin sagladigi aralikta bu cihaz, EN/IEC 61000-3-12 standartlarinin sagladig
sistemin vaat ettigi azami 6z direng z.,., 0,041 e esit veya daha azdir. Gerek duyuldugunda dagitim agi
operatoriine danismak kurucunun veya kullanicinin sorumlulugudur. Bu cihaz sadece enerji kaynagina
baglandiginda z,,, 0,041 arali§inda enerji 6zdirencini saglar.

Bu sistem EN/IEC 61000-3-3 standardina gore test edilmistir ve EN/IEC 61000-3-11 standardina uyumludur.

5. KULLANIM SINIRLARI (IEC 60974-1)

Yogun calisma (kaynak yapma) ve bekleme durumunda ( parcalarin ayarlanmasi) kaynakginin kaynak isi
sureksizdir. Tel degisimi ve malzeme temizleme gibi. Kaynakg¢i enerjiyi toplam kaynak siresinin %40’inda
guvenli is yapabilecek gibi dlgtlendirebilir.

Toplam kullanim siresi 10 dakika olarak kurala baglanmistir. Calisma diizeni bu dénemin 40% olarak
disunilir. Eger kabul edilen galisma diizenini asilirsa asiri sicaklikta makinedeki komponentleri korumak igin
sistem korumaya gecer.

Kontrol paneli Gzerindeki ekranda ‘t’ ‘C’ sinyal vermeye baslar.( daha fazla bilgi icin kitapgiktaki MX kontrol
panel ariza sartlarina bakiniz). Isinma kaynakli durmadan birka¢ dakika sonra soguma gerceklesir otomatik
olarak kaynakgi yeniden galismaya baslayabilir.

6. MAKINENIN TASINMASI

Makine gevresine tasima halati baglanir, giivenli sekilde askiya alinarak alttan kaldirilir. Makine gergeve ile
bltin olan bir tasima koluna sahiptir.

Not: Cihazlarin bu tir tasima ve kaldirma islemi Avrupa standartlarina uygundur. Diger kaldirma ve tasima
islemlerini uygulamayiniz.
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7. KURULUM-MONTAJ

Guvenli kullanimi saglamak igin kurulma islemi dikkatli bir sekilde yapilmalidir. Bu kullanim kilavuzundaki
Ureticinin talimatlarina kullanici kurulum ve kullanim sirasinda uymakla sorumludur. Sistemi kurmadan once
kullanici, galisma sahasindaki muhtemel elektromanyetik problemleri dikkate almalidir.
Ayrica kurulumu agagidakilere yakin yapmaktan kaginmanizi tavsiye ederiz:

e Telefon, sinyal ve kontrol kablolari

e Radyo televizyon verici ve alicilari

e  Bilgisayar ve kontrol 6lgi aletleri

e  Glvenlik ve koruma aletleri.
Kalp pili veya isitme cihazi kullanan kisiler makineyle g¢alismadan 6nce doktora danismalari gerekmektedir.
Cevre sartlari IP 21S standartlarinin (IEC 60529 baskisi) koruma seviyesine uyumlu olmalidir. Bu sistem
gugclendirilmis hava akimi ile sogutulmaktadir. Bu makine IP 21S koruma diizeyine uyumlu olarak insa edilmistir.

8. ELEKTRiK SEBEKESINE BAGLANTI

Kaynak makinesini glic kaynagina baglamadan once, sebeke degerlerinin makine etiketine uygun olup
olmadigini kontrol ediniz, kaynak makinesinin kapali ‘O’ pozisyonunda olmasina dikkat ediniz.
Makinenin kendi fisini gli¢ kaynagina baglamak igin kullaniniz. Eger fisi degistirecekseniz asagidaki yontemi
uygulayiniz:

e  Makineyi glic kaynagina baglamak icin 3 adet iletken faz kablosuna ihtiyag vardir.

e Dérdiinciisii ise SARI YESIL renkte olup, topraklama baglantisi icin kullanilir.
Topraklama terminali mutlaka topraklama kablosu SARI YESiL ile gii¢ kaynagina baglanmalidir.
Makinenin nominal gli¢ voltaji ve azami nominal akim voltajina gore tabloda gli¢ kaynagi gecikmeli sigortasi igin
tavsiye edilen degerler belirtilmistir.
Not: Kullanilan uzatma kablolarin ¢aplari makine ile birlikte gelen glic kaynagi kablosunun caplarindan kesinlikle
daha kiguk olmamalidir.

S sinifini kullanmak demek, makine artan elektrosok sartlarinda kullanilabilir anlamina gelir.

9. PANEL ACIKLAMALARI

KONTROL PANELI
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TIG ve SMAW kaynak yéntemleri arasinda degisim yapmak icin bu digmeye basin, segilen islem icin
gosterge lambasi yanacaktir.
2.

N
\;// Ey' O 1?,_ O b

“TIG” de: “Sabit” DC TIG ve “Darbe” DC TIG arasinda degistirin, gosterge 15181 buna gore yanacaktir.
“SMAW” da: “Amp” GOsterge ve “Volt” Gosterge arasinda degistirin, gosterge 15181 buna goére yanacaktir.

N )
(45 O 51 4-5TEP
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2-aqaim ve 4-aaim isietme aurumu arasinaa degistirmek icin bu digmeye basin, gosterge 1sig1 buna gore
yanacaktir.

Torg calistirma durumu:
Aciklama sembolleri

Torg tetigine basin Torg tetigini basili tutun Torg tetigini birakin

2-adim galistirma durumu

a. Kaynaklamaya baslamak igin torg tetigine basin ve basili tutun

. Koruyucu kalkan gazinin tor¢ hortumundan havayi disari atmak icin akisini baslatmak tzere
Manyetik supabi agin, (gaz-6ncesi zamani hortumun uzunluguna bagli olarak ayarlanabilir). Daha
sonra Yiksek Frekans atesleme cihazi galisir ve ark baslar.

. Cikis akimi baslangic akimindan kaynaklama akimina kadar surekli olarak yukselir.

b. Kaynaklamayi durdurmak igin torg tetigini birakin.

. Torg tetigini birakin, kaynaklama akimi sifira ulasincaya kadar belli bir hizda ve zamanda sirekli
olarak azalacaktir.
. Manyetik supap, koruyucu kalkan gazinin tungsten elektrotu ve ergimis havuzu korumasina

olanak saglamasi igin bir siire calismaya devam edecektir (gaz sonrasi zamani). Daha sonra
manyetik supap ¢alismayi durdurur, gaz durur ve kaynaklama
biter.

GeKaMac’ PoWer TIG 3200 DC Pulse Kullanim Kilavuzu




A

o

|
s Y

. Yukar Azagl
Ongaz | dogru Akim dogru Son gaz

Sekil: 2-adim galistirma durumu

4-adim g¢alistirma durumu

o

o

Kaynaklamaya baslamak icin torg tetigine basin ve basili tutun.

Koruyucu kalkan gazinin tor¢ hortumundan havayi disari atmak icin akisini baslatmak lizere manyetik
supabl agin, (gaz-6ncesi zamani hortumun uzunluguna bagh olarak ayarlanabilir). Daha sonra Yiiksek
Frekans atesleme cihazi galisir ve ark baglar.

Cikis akimi, baslangi¢ akimindan baslar ve baslangi¢ akim ¢ikisi siiresi torg tetigine basildigi ve basili
tutulan siireye baghdir.

Torg tetigini birakin

Cikis akimi baglangic akimindan kaynaklama akimina yiikselir, ve bu zamana yukari dogru zamani
denir.

Sayet baslangi¢ akimina ihtiyag yok ise, torg tetigine basmaya gerek yoktur. Arki baslatmak igin hizlica
torg tetigine basin, daha sonra hizlica onu birakin ve ¢ikis akimi kaynaklama akimina ytkselecektir.

Kaynaklama tamamlandiginda tetige tekrar basin ve basili tutun.

Kaynaklama akimi krater dolgusu akimina ulasincaya kadar belli bir hizda sirekli azalacaktir ve bu
zamana agagl dogru zamani denir.

Krater dolgu akimi zamani torg tetigine basildigi ve tekrar basili tutuldugu zamana baglidir.

. Torg tetigini birakin

Cikis akimi sifira ve ark sontimiine kadar stirekli azalir. Manyetik supap, koruyucu kalkan gazinin
tungsten elektrotu ve ergimis havuzu korumasina olanak saglamasi icin bir siire galismaya devam
edecektir (gaz sonrasi zamani). Daha sonra manyetik supap ¢alismayi durdurur, gaz durur ve
kaynaklama tamamlanir.
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Sekil. 4-adim galistirma durumu

O O
POWER  PROTECTION

(o]
PONER Sayet giic kaynag etkin bir sekilde glic beslemesine baglanmis ise, yanar.
[a] Sayet gosterge sari ise, normal galigirken 15181 yanmaz. Kaynak makinesi, asiri isinmada
TECTI veya yetersiz su olmasi halinde otomatik olarak kaynaklamayi durdurur, ve gésterge
yanar.

PEAK CURRENT
STRIKE ARC ARG FORGE (== FREQUENCY
FOR, CURRENT

p—y

O

DUTY CYCLE
=0
BASE CURRENT
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ON GAZ

—Kaynaklama 6ncesinde gaz akigi zamani
Birim: Saniye

Sinir: 0.1~15

Fabrika ayari: 0.2

BASLAMA

—Ark bagladiktan sonraki baslangi¢ akimi
Birim: A

Siniri: 10~160

Fabrika ayari: 50

CIKIS ZAMANI

—Kaynaklama akimina ulasincaya kadar baslangi¢ akimin arttigi zaman
Birim: Saniye

Siniri: 0.1~10

Fabrika ayari: 0.5

ARK BASLATMA

-SMAW durumunda ark baslatma akimi
Birimi:A

Siniri:20-160

Fabrika ayari: 50

AKIM

-Sabit verim durumunda iken kaynaklama akimi
Birimi:A
Siniri: 57315

Fabrika ayari:100

ARK-KUVVETI
- SMAW durumunda ark-kuvvetinin akimi.

Birim: A
Siniri: 10- 200
Fabrika ayari: 50

UST AKIM

— Darbe ¢ikisinin tepe akimi.
Birim: A

Siniri: 57315

Fabrika ayari: 100
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GOREV CEVRIMI

kaynaklamasinda nufuz kontroli igin kullanilabilir.
Birim: % Siniri: 1~100

Fabrika ayari: 30

—Darbe durumu altindaki tek cevrimdeki tepe akiminin zaman orani, tim pozisyonlarda veya ince plaka

FREKANS

Birim: Hz
Sinir: 0.2~ 20
Fabrika ayari: 4.0

- Darbe durumunda kaynaklama akiminin frekansi.

ALT AKIM

- Darbe durumunda ark devam ettirme akimi
Birimi:A

Siniri: 5~ 315

Fabrika ayari: 30

iNiS ZAMANI

Birimi:S
Siniri: 0.1~15
Fabrika ayari:0.5

-Kaynaklama akiminin nihai akima erisinceye kadar siirekli olarak azaltildigi zaman

BITIS AKIMI

- Ark sdnmesinden onceki akim
Birimi: A

Siniri: 5~ 315

Fabrika ayari:30

SON GAZ

-Ark sénmesinden sonraki gaz akis slresi
Birimi:S

Sinir:0.1~60

Fabrika ayari: 1.0

L]
SELECTION &

-TIG kaynaklama isleminde, bu “3” de tanimlanan parametreleri segmek icin kullanilir. Parametreyi se¢mek
icin onu saat yoninde soldan saga dogru cevirin; parametreyi se¢mek igin saat yoniniin tersine sagdan

sola dogru gevirin.

- SMAW kaynaklama durumunda, ark baslatma akimini/sabit akimi/ark kuvvetini secmek icin kullanilir.

GeKaMac’ PoWer TIG 3200 DC Pulse Kullanim Kilavuzu
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& ADJUSTMENT

-TIG kaynaklama isleminde, bu “3” de tanimlanan parametreleri ayarlamak icin kullanilir. Bir parametre,

“=| saat yonlnde gevirin; segilen

parametreyi disirmek igin (L= ) saat yonunin tersine gevirin.

-SMAW kaynaklama isleminde , bu secilen parametreleri ayarlamak icin kullanilir:

Kalem Ark baslatma akimi Sabit akim Ark kuvveti
Birim:A

Siniri 10~200 5~315 10~200
Fabrika ayari 50 100 50

“3”deki 6nceden ayarlanmis veya gergek parametreleri gostermek icin kullanilir, ve ilgili gosterge 15181
yanar.

() CURRENT
O WLThE
O e

Onemli! Mikro islemci kontrol sayesinde, asagidaki fonksiyonlar gerceklestirilebilir:

- Ayarlanmis olan tim parametreler otomatik olarak kaydedilir ve bir sonraki defa bunlar degistirilene
kadar saklanir. Bu arada gii¢ kaynagi kapatilip tekrar acilmasi halinde bile bu gegerlidir.

Alt-menii parametreleri:

Alt-menii parametre kodlar

Su-sogutma/Gaz sogutma degistirimi

Onemli! Makine ayari gaz-sogutmali veya su-sogutmali tor¢’a bagli olarak degistirilmelidir. Aksi takdirde,
hata kodlari ortaya gikacaktir (fabrika ayari su-sogutmadir).

- Su-sogutmali torg kullanildiginda, parametre segim garkina ve ayarlama g¢arkina ayni anda 3 saniye sire
ile basin ve basili tutun, makine “E=A/806” kodunu g6sterecektir ve su-sogutma durumuna ayarlayin. Su-
sogutma Unitesini calistirin ve su-sogutma Unitesi duizglin olarak ¢alismaya baslar baslamaz “E0A/806”
kodu otomatik olarak kaybolacaktir.
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Sekil:Su sogutma durumuna ayarlama
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Gaz sogutmali torg kullanildiginda, parametre secim garkina ve ayarlama c¢arkina ayni anda 3 saniye siire ile
basin ve basil tutun,”EOA/806” kodu kaybolacaktir ve makine gaz-sogutma durumuna ayarlanmistir. Gaz-
sogutmali torg kullanildiginda, kaynaklama makinesi su noksanligi korumasini géstermez.
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Sekil:Gaz-sogutma durumuna ayarlama

Fabrika ayarina geri donis

Fabrika ayarina geri donis igin parametre secim garkina ve 2/4 adim digmesine 3 saniye siire ile ayni anda
basin ve basili tutun.

R e T

STRIE, Wi [ g F
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Sekil. Fabrika ayarina geri dons

Tungsten elektrot ¢api ayari

- TIG kaynaklamasinda en uygun kaynaklama sonuglarini elde etmek igin, bazen tungsten elektrot ¢apini

GeKaMac’ PoWer TIG 3200 DC Pulse Kullanim Kilavuzu 12




ayarlamak gereklidir. Parametre se¢im garkini ve SMAW/TIG anahtarini tungsten elektrot ¢apini segme
menisiline girmek icin ayni anda 3 saniye sire ile basin ve basili tutun, daha sonra parametre ayarlama
carkini istenilen tungsten ¢apini Sekilde gosterildigi gibi (sinir1 0.8 ~ 6.0 mm, fabrika ayari:2.0 mm) segmek
icin, cevirin.
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Sekil: Tungsten elektrot capinin ayari

10. MMA ELEKTROD KAYNAGI

Elektrod kaynagi, caplari 1,6 mm ile 6,0 mm arasindaki rutil ve bazik kullanarak, cogunlukla metalleri kaynatmak
icin kullanilir. (Cesitli celikler vs.)

Makine gli¢c kaynagina bagli degilken, kaynak makinesinin dis terminallerine kablolari baglayiniz (pozitif ve
negatif), kullanilacak elektrod tipine gore dogru kutup baglantisini kaynak pensesi ile topraklamasini
yapiniz.

Elektrod ureticisinin sagladig teknik gostergeleri segerek, kaynak kablolari mimkin oldugu kadar kisa
tutulmalidir, birbirine yakin veya yere yakin konumlandiriimahdir.

10.1. KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu diisirmek icin mutlaka kaynak yapilacak parcanin topraklama baglantisi yapiimalidir.
Kaynak yapilacak parganin topraklama baglantisinin kullanici igin kaza riskinin artmamasina veya diger elektrikli
cihazlarin zarar géormemesi icin dikkat gosteriniz. Kaynak yapilacak parganin topraklama baglantisi gerektigi
zaman, kaynak yapilacak parca ile toprak safti arasinda dogrudan baglanti yapmalisiniz. Bu gesit baglantilara
bazi llkelerde izin verilmemektedir, kaynak yapilacak parganin baglantisini yapabilmek igin lkenizin yasal
diizenlemelerine uyumlu olan kapasitif dizenleyiciler kullaniniz.

10.2. KAYNAK PARAMETRELERI

Elektrot tipleri ve akim ayar tablosunda kaynak yapilacak parcanin kalinligina goére, kullanilacak elektrodu
secerken bazi genel belirleyici gostergeleri gostermektedir. Bu veriler gosterge degerleridir, kesin degerler
degildir. Kesin degerler icin elektrot Ureticisinin talimatnamesini takip ediniz.
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@ Elektrod Tipleri — Akim Ayar Tablosu (A) Malzeme
ELEKTROD 6010 7015 7024 Kahnhgi
(mm) 6011 6012 6013 6020 6027 7014 7016 7018 7028 (mm)
1,6 - 20-40 20-40
<5
2 - 25-60 25-60
2,4 40-80 35-85 45-90 - - 80-125 65-110 70-100 100-145 <6,5
3,2 75-125 80-140 80-130 100-150 125-185 110-160 100-150 115-165 140-190 >3,5
4 110-170 110-190 105-180 130-190 160-240 150-210 140-200 150-220 180-250 >6,5
4,8 140-215 140-240 150-230 175-250 210-300 200-275 180-255 200-275 230-305
5,6 170-250 200-320 310-300 225-310 250-350 260-340 240-320 260-340 275-365 >9,5
6,4 210-320 250-400 250-350 275-375 300-420 330-415 300-390 315-400 335-430
8 275-425 300-500 320-430 340-450 375-475 390-500 375-475 375-470 400-525 >13

Kullanilan akim kaynak pozisyonuna ve birlestirme sekline baglhdir ve kalinliga ve parganin boyutuna gére artar.
Standart celikler igin asagidaki formdl, elektrod kaynaginda kullanilan ortalama akimin yaklasik gosterge
degerini verir.

I= 50x(@Pe-1) I= Kaynak akim yogunlugu Ornegin;
@e= Elektrod capi I= 50x(4-1)= 50X3= 150

11. TIG KAYNAGI

e Makinenin arkasinda Argon gaz tiiplinl gaz borusuna baglayip aginiz.

e Makine kapaliyken topraklama kablosunu hizli eslesme ile baglayin.(pozitif)

e Alakal topraklama pensesini kaynak yapilacak parcaya baglayiniz ve kaynak yapilacak alanin pas, boya
ve yag gibi seylerden temiz olduguna emin olunuz.

e Makine kapaliyken topraklama kablosunu hizli eslesme ile baglayin.(negatif)

e Torgile gaz tiplniun baglantisini yapiniz.

e 6 kutuplu tutucuya tor¢ diigmesi baglantisini takiniz.

S —

Shielding gas regulator fi
Knob A@EFE
\ ¥ )
“

Groundcable

11.1. KAYNAK YAPILACAK PARCA

Elektromanyetik emisyonu diisirmek icin mutlaka kaynak yapilacak parganin topraklama baglantisi yapilmalidir.
Kaynak yapilacak parganin topraklama baglantisinin kullanici igin kaza riskinin artmamasina veya diger elektrikli
cihazlarin zarar gormemesi igin dikkat gosteriniz. Kaynak yapilacak parcanin topraklama baglantisi gerektigi
zaman, kaynak yapilacak parga ile toprak safti arasinda dogrudan baglanti yapmalisiniz. Bu ¢esit baglantilara
bazi llkelerde izin verilmemektedir, kaynak yapilacak parcanin baglantisini yapabilmek igin Ulkenizin yasal
dizenlemelerine uyumlu olan kapasitif dlizenleyiciler kullaniniz.
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Cooling unit

——Welding torch

11.2. KAYNAK PARAMETRELERI

Tabloda, TIG AC ve DC kaynakta, kaynak yapilacak parcanin kalinligina gore, kullanilacak elektrodu secerken
bazi genel belirleyici gostergeleri gostermektedir. Bu veriler gosterge degerleridir, kesin degerler degildir. Kesin
degerler icin elektrot Ureticisinin talimatnamesini takip ediniz.

ELEKTROD TiPi - AKIM AYAR TABLOSU (A)
TIGDC TIGAC
@ ELEKTROD T ‘
(mm) Tungsten | Tungsten ungsten
Tungsten| Toryum
Ce 1% Toryum 2% .
. Saf Yesil 2%
Gri Kirmizi
Kirmizi
1 10-50 10-50 - -
1,6 50-80 50-80 30-60 30-60
2,4 80-150 80-150 60-120 60-120
3,2 150-250 150-250 80-160 80-160
4 200-400 200-400 100-240 | 100-240
4.8 - - 200-300 | 200-300
6,4 - - 275-400 | 275-400
12. ON PANEL AGIKLAMASI
-
; TIG 3200 DC Fulse )
4 - ol
| === |
144 X 7 2 b
Fa 5
' =—138-—13
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£ L 2 Y A&
¥ NOA LY
S NOF P P
.VC_\. - P
- & Teg
Sekil:On panel
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1. TIG torg kontrol soketi

TIG kaynaklama islemi yaparken TIG tor¢’'unu veya ayak pedalini baglayin.
2. Cikis terminali (+)

SMAW durumunda elektrot tutucusunu baglayin.

TIG durumunda caligilan parga ile baglayin.

3. Gikig terminali (-)

SMAW islemi yaparken galisilan pargayi baglayin; TIG kaynaklamasi yaparken TIG torg’ unu baglayin.
4. Su cikisi

TIG tor¢’unun su hortumunu baglayin.

5. Gaz gikisl

TIG tor¢’unun gaz hortumunu baglayin.

Arka panel

Sekil:Arka panel

1. Devre kesici

Devre kesicinin gorevi, glic kaynagina asiri yiiklenme veya kisa devre oldugunda gli¢ kaynagini kapatmak igin
otomatik disirme ile kaynaklama makinesini ve operatéri korumaktir. Normal olarak, anahtarin yukari dogru
olmasi gilciin var oldugu anlamindadir. Kaynaklama makinesinin calistirlmasi ve durdurulmasi dagitim
kutusundaki ana sebeke anahtari vasitasi ile yapilir. Lutfen bu devre kesiciyi glic anahtari olarak Kabul
etmeyiniz.

2. Giig giris kablosu

Bu 4-pimli kablodur. Karma renkli tel sikica topraklanmalidir, geriye kalan teller ilgili 3-fazl gic kaynagina
baglanir.

3. Sogutma fani

Kaynaklama makinesi igindeki 1sinan elemanlarini sogutur.
4. gaz girisi (manyetik supabin bir pargasidir)

Gaz hortumu ile Argon gaz reglilatoriine baglayin.

5. Su girisi (su anahtarinin bir pargasidir)
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6. isim plakasi
7. Giris ikaz isareti

8. Sigorta (2A)

BAGLANTILAR

. On panel iizerindeki ara birim

Socket Description

Gas outlet
iM1271)

PP P
S S
NAEEN

Water outlet
(M1671.5)

Pasitive

Control socket 1
for power sounce

&

Control socket

for remote

controller

Torch trigger

=\

Nt

Sekil: On panel {izerindeki ara birim

o Cikis soketi

iki tip cikis soketi vardir: cabuk baglant tipi ve ise baskili tip. Kullanildiginda, Sekilde gésterildigi gibi bunlarin
degisik kablo fisleri uyustugundan emin olun.

Cabuk baglanti tipi =" =
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Baskil tip

[ Y S—
s T ™y N
b [ A ) \

4
4?

Sekil: Cikis soketi

Su-sogutma sistemi

Su-sogutma sistemi gli¢c kaynagi tarafindan tahrik edilir. Gli¢ kaynaginin anahtari agildiginda su-sogutma sistemi
¢alismaya baslar. Ara birimler Tablo da gosterildigi sekildedir.

1 i 3 NO Tanimlama
N\ N\
= = S
o \. - Su girisi (kirmizi)
& 1
q b
5 Y 4
I | ) Su cikist (mavi)
[} - - p
3 Su enjeksiyonu
6
_ﬂ—/‘f—_ﬂJ
& + & - 4 Su seviye isaretleri
o=bo  ©
{ E=EE .°)
%E,gf 5 isim plakasi
====1
q O ﬁ
I 6 Fan

. Not! Kullanmadan 6nce sogutucu sivinin seviyesini ve temizligini kontrol ediniz. Sicaklik ¢ok distik
f oldugunda donmaya karsi tedbirleri aliniz.
ARIZA BULMA VE GIDERME
Uyari ! Bir elektrik soku 6limcil olabilir. Makineyi agmadan 6nce:
& - Onu kapatin ve ana sebekeden fisini ¢ekin
- Ana sebekeden makineyi gikarin
- Herhangi bir kimsenin onu farkinda olmadan tekrar galistirmasini 6nlemek igin agik¢a okunabilen
ve kolayca anlasilabilir bir uyari levhasini asin.
- Elektrikle ylkli elemanlarin (6rnegin. Kapasitorler) desarj edilmis olduklarindan emin olmak icin
kontrol edin.

Dis muhafazadaki civata da ayni zamanda topraklama baglantisi gérevini yapar. Topraklama baglantisi olarak
calisamayan diger civatayi asla kullanmayin.
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Ariza kodu

(O CURRENT () CURRENT
E g Cj e B D \—{ C) .
O e O ke

Nedeni: Asiri isinma korunmasi

Cozumu: Makineyi kapatin ve fani 15 dakika miiddetle galisir vaziyette tutarak sogutun.

] s
() CARRENT e (M
r

E ‘ |:| e E D 5 o
y iy
T O T

tamir edin

Nedeni: Kaynak yapmaksizin torg tetigine ¢cok uzun siire basilmistir.

Cozumu: Torg tetigini birakin, sayet hata tekrar meydana gelirse, tor¢’u veya ayak pedalini kontrol edin ve

— () CURRENT O cumanT
— ) H| g L g
O e O e

Nedeni: Su noksanhgl korunmasi

Cozimi: Su-sogutma Unitesini, su sirkilasyon anahtarini ve sinyal kablosunu kontrol edin. Gaz-
sogutmali torg kullanirken, makine ayarlarini kontrol edin.
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13. ARIZA KODLARI

Makine sorunu, nedeni ve ¢6ziimii

_

Not ! Asagidaki arizalar ve nedenleri kesin degildir. Ancak, normal kaynaklama islemi esnasinda

meydana gelebilirler.

No. SORUN NEDENI ¢6zUMU
Gosterge Isi8 yanmiyor 1)Gug kaynagini kontrol edin
ve kaynaklama makinesi, 1) Faz yoktur 2)Fan, gig transformatéri ve

1 makine agildiginda 2) (2A) sigorta yanmistir kontrol kartinin iyi durumda olup
calismiyor 3) Kablo ¢ikmistir olmadiklarini kontrol edin

3)Kontrol ve tamir edin
1)Asagidaki elemanlar
Yiiksek kaynaklama
muhtemelen arizalanmistir: IGBT
akiminda uzun bir siire
modull, 3 fazli redresér moduli,
2 calisma harig devre 1)Kontrol ve tamir edin
¢ikis diyot moduli, ve diger
kesici otomatik olarak
elemanlar
aclyor
2)Kisa devre
Kaynaklama akimi kararli | 1)Faz yoktur 1)Glg kaynagini kontrol edin

3

degil 2)Ana kontrol karti arizalidir 2)Kontrol ve tamir edin
1)Kablo kopmustur
Kaynaklama akimi

4 2)Ana kontrol karti arizalidir 1)Kontrol ve tamir edin

ayarlanamiyor
3)Doéner kodlayici arizaldir

Tablo: Ariza bulma ve Giderme

GeKaMac’ PoWer TIG 3200 DC Pulse Kullanim Kilavuzu
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14. BAKIM ONARIM

Dikkat: Makine icinde herhangi bir bakim yapmadan dnce sistemin enerji baglantisini kesiniz.

Orijinal yedek pargalar 6zellikle bu cihaz igin tasarlanmistir. Orijinal olmayan yedek pargalar da makinenin
veriminde dalgalanma veya givenlik seviyesinde diisme ©ngorilir. Orijinal olmayan yedek pargalarin
kullanimindan dolayi sorumluluk kabul etmemekteyiz.

Bu sistemler tamamen sabittir ve su sekilde ilerler:

. Basingli hava kullanarak periyodik olarak biriken toz ve pisligin temizlenmesi, elektrikli pargalarin
bozulmasindan kaginmak igin tavsiye edilir. Dogrudan dogruya hava tabancasini elektrikli pargalarin tzerine
tutmayiniz

o Asiri 1sinmaya sebep olabilecek, yipranan kablolar veya gevseyen baglantilari ayirt etmek igin
dénemsel bakimlari yapiniz.

15. SORUN GIDERME KILAVUZU

En ¢ok yasanan sikintilar glic kaynagina atfedilir. Ariza durumunda takip edilmesi gereken yol séyledir:
1) Gug kaynagi voltaj degerini kontrol ediniz.
2) Gug kaynagi anahtarina enerji kablosunun dogru sekilde takildigini kontrol ediniz.
3) Glg sigortasinin yanmadigini veya gevsemedigini kontrol ediniz.
4) Ayrica asagidakilerin de kusurlu olup olmadigini kontrol ediniz:
e Makineye enerji saglayan anahtar
e  Duvardaki priz
e Jenerator anahtari
NOT: Makinenin tamiri igin belirtilen teknik yeterlilikler gereklidir, ariza durumunda yetenekli ekiplerle baglant
kurmanizi veya bizim teknik servisimize basvurmayi tavsiye ederiz.
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16. GEKAMAC™ POWER TIG 3200 DC PULSE YEDEK PARCALARI

b

No. Item Stock no. Remark

1 Potentiometer knob 720031-00071 380/400/415V 50Hz
2 Knob cover 766003-00355 380/400/415V 50Hz
3 Display board 220503-00047 380/400/415V 50Hz
4 Quick socket(red) 740002-00046 380/400/415V 50Hz
5 Quick socket(black) 740002-00048 380/400/415V 50Hz
6 Control socket 740003-00011 380/400/415V 50Hz
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7 Gas outlet 766001-00095 380/400/415V 50Hz
8 Input cable 769001-00025 380/400/415V 50Hz
9 Hole plug 773007-00002 380/400/415V 50Hz
10 Fuse 745007-00011 380/400/415V 50Hz
11 Circuit breaker 745011-00021 380/400/415V 50Hz
12 Fan 746001-00013 380V 50Hz
746001-00015 415V/50HZ
746001-00034 400V/50HZ
13 Solenoid valve 752001-00007 380/400/415V 50Hz
14 Rack capacitor board 220293-00009 380/400/415V 50Hz
15 Input filter capacitor 766002-00104 380/400/415V 50Hz
16 Polypropylene capacitor 722001-00070 380/400/415V 50Hz
17 High leakage reactance 763003-00018 380/400/415V 50Hz
transformer
18 HF arc starting board 220575-00003 380/400/415V 50Hz
19 Voltage boosting transformer 220431-00005 380/400/415V 50Hz
20 Output reactor 763004-00041 380/400/415V 50Hz
21 Copper-Al wiring terminal 740016-00017 380/400/415V 50Hz
22 Current sensor 753001-00045 380/400/415V 50Hz
23 Current exchange inductor 220281-00008 380/400/415V 50Hz
24 Diode protection board 220455-00002 380/400/415V 50Hz
25 Fast recovery diode module 735006-00029 380/400/415V 50Hz
26 Temperature relay 745008-00006 380/400/415V 50Hz
27 IGBT module 735007-00089 380/400/415V 50Hz
28 Three phase rectifier module 735005-00002 380/400/415V 50Hz
29 Varistor 720021-00017 380/400V 50Hz
720021-00021 415V 50Hz
30 IGBT protectin board 220005-00022 380/400/415V 50Hz
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31 Polypropylene capacitor 722001-00067 380/400/415V 50Hz
32 Power transformer 763001-00035 380V 50Hz
763001-00059 415V 50Hz
763001-00035 400V 50HZ
33 Input anti-common-mode inductor | 220467-00007 380/400/415V 50Hz
34 Drive board 210310-00020 380/400/415V 50Hz
35 Current transformer 220149-00016 380/400/415V 50Hz
36 Resonance inductor 220521-00007 380/400/415V 50Hz
37 Isolation transformer 763003-00023 380/400/415V 50Hz
38 Polypropylene capacitor 722001-00073 380/400/415V 50Hz
39 Main transformer 220629-00023 380/400/415V 50Hz
40 Main control board 210580-00358 380/400/415V 50Hz
41 Display anti-interference 220509-00004 380/400/415V 50Hz
inductance
42 Voltage feedback inductor 220167-00002 380/400/415V 50Hz
43 Preset anti-interference inductor 220269-00005 380/400/415V 50Hz
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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
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KOC MAKINE

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

TEL: SADRETTIN KOG : 0(332) 23347 72

MAIL: kocmakine@hotmail.com

KONYA

a4

=y

OFLAZ KAYNAK - FARUK OFLAZ

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

TEL :05396484545

MAIL : info@oflazkaynak.com

KONYA

4

N

AKTIF ELEKTRIK BOBINAJ - MUSTAFA BASEV

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

TEL :0(554)847 90 66

MAIL :0(554)847 90 66

KARAMAN

43

CALIKOGLU BOBINAJ URUNLERI

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

TEL: 0532 297 19 27 Hakan Usta

MAIL: calikoglubobinaj@hotmail.com

GAZIANTEP

44

CALISKAN BOBINAJ - MURAT KESKIN

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

TEL: 03622281214/0535 7667738

MAIL: ¢ binaj@hotmail.com

SAMSUN

4!

o

ADEM ALTUNKESER - EMEK BOBINAJ

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

TEL: 0364 234 68 84

MAIL: emekbobinaj@hotmail.com

CORUM

46

TEKNIK ELEKTRIK BOBINAJ

ADRES: SANAYi MAH.DEGIRMEN SOKAK 25 / TRABZON

TEL: davut.kol@hotmail.com

MAIL: 04623255226 -05437631950 FAX:

TRABZON
RiZE
ARTVIN
GIRESUN

47

SAHIN BOBINAJ VE MAKINE

ADRES: istiklal caddesi no:154 BiGA-CANAKKALE

TEL: 02863161171-05326788193

MAIL:

CANAKKALE

48

MERT BOBINAJ

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

TEL: 0424224 2437- 05326840423 FAX:

MAIL: cahit.cakir23@gmail.com

ELAZIG

49

ADS METAL MAKINA

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

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

MAIL:

MALATYA

5

o

TOLGA MAKINE

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

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

MAIL: tolgamakine@hotmail.com

ERZURUM

5

4

ADIGUZEL

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

TEL: 05376311675 TEL:03523115675

MAIL:hayati_adi il.com

KAYSERI

52

FAZ MAKINA BOBINAJ

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

TEL:r0532 524 14 87 Tel:0242 3465876

MAIL: info@fazmakina.com.t

ANTALYA

53

USTUN BOBINAJ

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

TEL: 0344 413 64 93

MAIL:

KAHRAMANMARAS

ELECTRO-CENTER

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

TEL: 03442360096-05327822230 FAX:0344 236 01 45

MAIL: electro-center@hotmail.com

KAHRAMANMARAS

5!
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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




18. GARANTI SARTLARI

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

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

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

. Kaynak makinesinin; teslim tarihinden itibaren garanti siresi 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 miimkin bulunmadigl 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 igin Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, Tiketicinin ve
Rekabetin Korunmasi Genel Midirligi'ne bagvurulabilinir. GEDIK KAYNAK SAN. TiC. A.S.’nin verdigi garanti,
miinhasiran (rettigi 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. Séz konusu
garanti, kullanim esnasinda sarf edilen malzemeleri (sase ve kaynak penseleri, kontak meme, nozul, torc spirali,
tel yolluklari, tel siirme makarasi, ampul, sigorta vb.) kapsamaz, bu sarf malzemeleri ile kaynak malzemeleri
garanti kapsami disindadir.

v. Garanti kapsamindaki Grlinlerde herhangi bir kusurun ortaya ¢ikmasi halinde misteri 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 atdlyesinde ya da yetkili satis sonrasi servisin atélyesinde
makinenin tamirini bedelsiz olarak yapar veya yaptirir. Misterinin yukarida belirtilen belgeleri gbéstermemesi
halinde ilgili makinenin kendi deposundan ciktigi tarihi baz alarak 15 aylk bir slireyi garanti kapsaminda sayar.

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

vii. Makinenin, kullanim kilavuzunda belirtilen ortamlara uygun olmayan bir ortamda galistirilmasi, 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 calisiimasi hallerinde GEDIK
KAYNAK SAN. TiC. A.S.’nin garantisi gegersiz olacaktir.
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GeKaMac®

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BiLGILERi

Makinenin Markasl e e s
Makine Modeli L et ee e e e —eeee e —e st a—eeera—bessebabetesataeeeeane
Makine Bandrol ve Seri No L et ee e e e —eeee e —e st a—eeera—bessebabetesataeeeeane

TUKETICi BiLGILERI

Firma Bilgileri L ettt sttt r et b s et e e nes
Yetkili Adi-Soyadi L ettt e s ettt b ettt s e e e sae
Telefon ettt e et e st r e e ene
Makinenin BulundUgu Adres : ......cecereienesesieeeeeresree e ene e s seens
Makinenin Bulundugu il ettt 11GE v
Mail Adresi e e as @i,

imza /Kase

SERVIS BiLGILERI

Yetkili Servis Adi ettt b e nes et eae e ettt e
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi .
Kurulum Tarihi e Y Y 2R
Garanti Baslangig Tarihi D ettt ee et teaet et et et ateete st ste e eanatertarans
Garanti Bitis Tarihi D ettt ee et teaet et et et ateete st ste e eanatertarans

imza / Kase

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

www.gedikkaynak.com.tr

GeKaMac’ PoWer TIG 3200 DC Pulse Kullanim Kilavuzu 35



GeKaMac®

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BiLGILERi

Makinenin Markasl e e s
Makine Modeli L et ee e e e —eeee e —e st a—eeera—bessebabetesataeeeeane
Makine Bandrol ve Seri No L et ee e e e —eeee e —e st a—eeera—bessebabetesataeeeeane

TUKETICi BiLGILERI

Firma Bilgileri L ettt sttt r et b s et e e nes
Yetkili Adi-Soyadi L ettt e s ettt b ettt s e e e sae
Telefon e et e et e et r e e ene
Makinenin BulundUgu Adres : ......cecereienesesieeeeeresree e ene e s seens
Makinenin Bulundugu il ettt 11GE v
Mail Adresi e e as @i,

imza /Kase

SERVIS BiLGILERI

Yetkili Servis Adi ettt b e nes et eae e ettt e
Kurulumu Yapan Ad-Soyadi e
Kurulum Tarihi e Y Y 2R
Garanti Baslangig Tarihi D ettt ee et teaet et et et ateete st ste e eanatertarans
Garanti Bitis Tarihi D ettt ee et teaet et et et ateete st ste e eanatertarans

imza / Kase

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

www.gedikkaynak.com.tr
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URETICi

Uretici: Shandong Aotai Electric Co., LTD.

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

Tel: +86-531-81921006

Fax: +86-531-88876665

iTHALATCI

ithalatci: Gedik Kaynak San ve Tic A.S.

ithalatgl Adresi: Ankara Cad No: 306 Seyhli 34906 Pendik, istanbul/Tiirkiye
iletisim Bilgileri:

Tel: +90-216-3785000

Fax: +90-216 3782044
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s GeKaMac

Ankara Caddesi
ﬂE No : 306 Seyhli 34906 Pendik, Istanbul / Turkey

af5io Gedik Kaynak

P+90 216 378 50 00 F +80 216 378 20 44
gedik@gedik.com.ir
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