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“AT” UYGUNLUK BEYANI / “EU’’ DECLARATION OF CONFORMITY
imalatcl / Manufacturer
Kaynak Teknigi Sanayii ve Ticaret A.S.

Uriin / Product
Gazalti (MIG/MAG) Kaynak Makinesi / (GMA) MIG/MAG Welding Machine

Marka ve Model / Brand and Model
Askaynak® MasterMIG 505W

Yukarida tanimlanan beyanin nesnesi, ilgili uyumlastinimig AB mevzuati ile uyumludur.
The object of the declaration described above, is in conformity with the relevant union harmonisation legislation.

Direktifler / Directives
2014/35/EU, 2014/30/EU, 2011/65/EU

Uyumlastinimig standartlar ve uygunlugun deklare edilmesiyle iligkili diGer referanslar.
References to the relevant harmonised standards used, and references to the other technical specifications in
relation to which conformity is declared.

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019, EN IEC 60974-2:2019, EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10:2014+A1:2015

ilave Bilgi: Tanimlanan iiriiniin; kurulum, kullanim ve bakimi kullanim kilavuzunda belirtilen yénergelere, yasa ve
yonetmeliklere, standartlara ve bilinen miihendislik uygulamalarina uygun bir sekilde yapildiginda, yukarida verilen
Avrupa Birligi Direktif ve Reguilasyonlar ile uyumludur. Bunlara uyulmamasi veya triin tizerinde degisiklik yapiimasi
halinde, bu deklarasyon gegersiz olur.
Additional Information: The equipment complies with listed European Directives and Regulations if installed, used and
maintained in accordance with enclosed instructions, applicable laws, standards and sound engineering practices. Any
misuse and/or any modification render this declaration void.

Imalatgi adina imzalayan / Signed for and on behalf of

i

Hatice OZEL
Teknik Hizmetler Midiirli - Technical Services Manager
Kocaeli, TURKEY
26.03.2021

Bu uygunluk beyani yalnizca imalatginin sorumlulugu altinda diizenlenir.
This declaration of conformity is issued under the sole responsability of the manufacturer.

CE sertifikasi 2021 yilinda eklenmistir. / CE mark was first affixed in 2021.

~ Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S§.
TOSB Otomotiv Yan Sanayi Intisas 0.S.B. 2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41420 Cayirova, Kocaeli - TURKEY
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Kaynakta Guvenlik - 1

Bu makine gazalti (MIG/MAG) kaynagi yapmak icin tasarlanmigtir.
Bagka bir amagc icin kullanilamaz.

Bu makine mutlaka yetkili ve kaynak egitimi almis bir personel tarafindan kullaniimaldir. Tim
baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim proseddrlerinin yetkin ve konusunda uygun egitim almis
kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi galistirmadan énce bu kullanim kilavuzunu mutlaka okuyun.
Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina ve makinenin zarar
gbrmesine neden olabilir. Lutfen altta belirtilen sembollerin karsisindaki uyarilari okuyun. Uygun olmayan
baglantilardan, saklama kosullarindan ve kullanimdan kaynaklanan hasarlardan Kaynak Teknigi Sanayi
ve Ticaret A.S. sorumlu degildir.

UYARI: Bu sembol olasi ciddi yaralanmalari, can kayiplarini ve makinede meydana
gelebilecek hasarlarn énlemek icin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi
gerektigini gosterir. Kendinizi ve cevrenizdeki diger insanlari koruyun.

TALIMATLARI DIKKATLE OKUYUN ve ANLAYIN: Makineyi kullanmadan énce
kullanim kilavuzunu mutlaka okuyup anlayin. Kullanim kilavuzunda belirtilen talimatlarin
uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can kaybina ve ekipmanin hasara ugramasina
neden olabilir.

I
AN

Kaynak islemi dikkatsiz, dalgin, yorgun ve uykusuz iken yapiimamalidir.

Ark kaynagi kaynakgiy! potansiyel tehlikelerden koruyacak yeterli 6nlemler alindiginda
guvenli birer uygulamadir. Bu énlemler gézden kagirildiginda veya ihmal edildiginde,
ciddi hatta 6lumle sonuclanabilecek elektrik carpmasi, agiri derecede duman ve gazlarin
etkisinde kalma, ark radyasyonu, yangin ve patlama gibi tehlikeler ortaya ¢ikabilir.

Not: Kaynakta guvenlik hakkinda detayli bilgi almak icin ANSI Z49.1 standardini okuyun.

Koruyucu Donanimlar:

Kaynak operatorleri, kendilerini yanma riskinden koruyan giysiler giymelidir. Kaynak
yaniklari, ¢iplak cilde kaynak kivilcimlarinin sicramasindan kaynaklanabilen ve cok sik
karsilagilan bir risktir.

Kaynak sirasinda giyilen elbiseler uygulanan kaynak yéntemine gére degisebilir ancak
genel olarak giysinin hareket kolayligi saglamasi ve kaynakginin vicudunu sigrant,
kivilcim ve ark radyasyonundan koruyacak bicimde drtmesi gerekmektedir.

Aleve dayanikliligi nedeniyle yun giysiler tercih edilmelidir. Sentetik giysiler isiya maruz
kaldiginda eriyecegiicin kesinlikle giyilmemelidir.
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Koruyucu giysiler gresten ve yagdan korunmalidir. Bu tir maddeler oksijenli bir ortamda
kontrolsiiz olarak alev alabilir ve yanabilir.

Goémlek kollarn ve pacalari katlanmamalidir. Zira kivilcimlar ve erimis metaller kivrim
yerlerine girebilir. Pantolonlar is ayakkabisinin disinda tutulmali, icine sokulmamalidir.
Aksi halde erimis metaller ve kivilcimlar ayakkabinin icine girebilir.

Tehlikeli durumlarda kullanilan diger koruyucu giysiler asagida belirtilmistir:

* Aleve dayanikli elbiseler

e Tozluklar

« Onlukler

Deri kolluklar ve omuz pelerinleri

» Kaynak maskesinin altina giyilen sapkalar



Kaynakta Guvenlik - 2

Elleri yaniklardan, kesik ve cgiziklerden korumak icin mutlaka deri gibi aleve dayanikli malzemeden
uretilen eldivenler giyilmelidir. Buna ek olarak elektrik carpmasina karsi bir miktar yalitim saglayabilmesi
icin deri gibi aleve dayanikl malzemeden uretilen eldivenlerin saglam ve kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Gurulta:

Kulagi kivilcim ve erimis metallerden korumak ve ark kaynagi makinesinin guriltisinden kaynaklanan
duyma kaybini engellemek icin kulaklik takilmalidir. Galisma ortamindaki gtirGlti kulaklar rahatsiz edici
ve bas agrisina yol acan bir seviyeye ulastiginda, isitsel bir problem yasanabilir. Bu durumda hemen
kulaklik takilmalidir. sitme kaybi, test yapilana kadar fark edilmeyebilir ve sonrasinda tedavi igin gok geg
kalinmis olabilir.

Calisma Ortaminin Onemi ve Temizligi:

Calisma ortaminin dlzeni ve temizligi kaynak makinesine bakim yapmak kadar énemlidir. Hatta
olusabilecek zararin derecesi ortamdaki insan sayisi kadar katlanmaktadir. Makine ile ilgili uyarilar
okunmus ve gerekli dnlemler alinmis olsa da cevrede bulunanlardan herhangi birinin calisma
ortamindaki kabloya takilmasi, kendisi, siz ve diger insanlar icin elektrik carpmasi, sicak metale temas
edilmesiya da dusmeriskiile karsilasiimasina neden olabilir.

Tdm donanim, kablo, hortum ve gaz tUpleri; kapilar, koridorlar ve merdiven cevreleri gibi hareket
yogunlugu olan ortamlardan uzak tutulmaldir. Gevreyi dizenli tutmaya gayret edilmeli ve kaynak islemi
bittiginde calisma ortami temizlenmelidir. Bu sayede is guvenliginin yaninda calisma verimliligi de
artacaktir. Ayrica kaynak yapilan bdlgenin yakininda bulunan diger calisanlar dalginlikla sicak is
parcasina ve kaynak banyosunun icine basabilir, bu ylzden kaynak islemi sirasinda etrafa koruyucu
paravan cekilmelidir.

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR: Kaynak sirasinda yiilksek miktarda isi aciga
cikabilir. Sicak ylzeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir
m malzemelere dokunurken ve tasirken mutlaka eldiven kullaniimalidir.

:Q ° ELEKTRIK CARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR: Elektrik carpma tehlikesi,
kaynak operatérunin sik kargilasabilecegi en ciddi risktir. Elektriksel olarak canli
parcalaratemas etmek; yaralanmalara, 6lUme veya elekirik carpmasina ve ani refleks
sonucu dusmeye neden olabilir. Makine ¢alisirken; kaynak elektroduna, topraklama
baglantisina veya makineye bagli olan gerilim altindaki is parcasina dokunmayin.
Kendinizi elektroda, topraklama baglantisina veya is parcasina karsi yalitin.
Makinenin figini prizden c¢ektikten hemen sonra fisin metal uglarina dokunmayin,
elektrik carpmatehlikesi olabilir.

Kaynak makinesiyle ilgili elektrik carpmariski iki kategoriye ayrilir:

* Primer voltaj carpmasi (6rnek; 230 - 460 V)
* Sekonder voltaj carpmasi (6rnek; 20- 100V DC)

Primer elektrik carpmasi kaynak geriliminden cok daha yuksek oldugu igin ¢ok
tehlikelidir. Makineye gelen guc acgikken, vicudunuz toprakla temas halindeyken ya
da makine icindeki canli bir noktaya dokunurken primer elekirik carpmasi ile
karsilagabilirsiniz. Unutmayin, makine Gzerindeki ON/OFF anahtari kapatmak tek
basina yeterli bir ¢6zim olmayabilir. Tam guvenlik icin ON/OFF anahtarinin
kapatiimasinin yaninda sigorta kapatildiktan sonra kablonun baglanti noktasindan
ayrilmasi gerekmektedir.
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Kaynakta Guvenlik - 3

Makinenin yan kapaklarini asla sbkmeyin ve hatall ¢calisma durumunda yetkili bir
teknisyene kontrol ve tamir ettirin.

Makineyi ve is parcasini mutlaka topraklayin.

Yalitimsiz kablolar ve penseleri kullanmayin, yenileri ile degistirin. Sogutmak igin
kaynak elektrodunu asla suya sokmayin.

iki ayr kaynak makinesine bagli olan elektrod kablolarina dokunmayin, aradaki voltaj
iki makinenin acik devre voltaji toplami kadar olabilir.

Yerden yuksekte calisirken elektrik soku nedeniyle dismekten korunmak icin
mutlaka guvenlik kemeritakin.
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KAYNAK ARKI ve KAYNAK I$IGI YAKABILIR: Kaynak islemi yapilirken veya
izlenirken, gozleri sigrantilardan ve kaynak arkinin yaydidi isinlardan korumak igin
uygun maske, filtre ve koruyucu camlar kulaniimahdir. Aleve dayanikli malzemeden
Uretilmis giysilerle cilt korunmalidir. Yakin cevrede bulunan kisiler, yanmaz
malzemelerden Uretilen uygun paravanlarla korunmali ve bu insanlar kaynak arkina
bakmamalari ve kendilerini ark isini etkisinde birakmamalari konusunda uyariimaldir.

Kisa sure de olsa gdzlerin UV iginlarina maruz kalmasi "Kaynak Almas!" olarak da
adlandirlan g6z yaniklarina neden olabilir. Kaynak almasi, maruz kalindigi andan
saatler sonrasina kadar fark edilmeyebilir, ancak ¢ok rahatsiz edici oldugu gibi gegici
korlige bile neden olabili. Normalde kaynak almasi gegici bir durumdur, ancak
go6zlerin UV isinlarina uzun sdre ve sik olarak maruz kalmasi gézde kalici hasarlar
olugsmasina neden olabilir.

Koruma Onlemi olarak ark isigina bakmamanin yaninda uygun filtreye sahip bir
koruyucu kaynak goézligua kullanmak gerekir. Ortuli elektrod ile ark kaynagi
uygulamasi igin uygun filtre seciminde asagidaki tablodan yararlanilabilir.

Koruyucu Filtre Secim Tablosu

Kaynak Elektrod Akim Koruyucu Koruyucu
Yéntemi Capi Aralig Filtre _Filtre
(mm) (Amper) (Alt Sinir) (Onerilen)
Ortiilu <25 < 60 7 -
Elektrod 25-4.0 60 - 160 8 10
Ark 40-6.4 160 - 250 10 12
Kaynagi > 6.4 250 - 550 11 14

ANSI Z49.1-2005'den alinmistir.

Kural olarak kaynak islemine koyu renkli koruyucu filtre ile baslanmal daha sonra
calismaya, minimum seviyenin altina inmemek kosulu ile, kaynak yapilan alani yeteri
kadar gdsterebilecek daha acik bir filtre ile devam edilmelidir. Kaynak isleminde
kullanilan maskeler basi, yuzu, kulaklarn ve boynu elektrik carpma riskine, isiya,
kivilcimave yangina kargi korur.



Kaynakta Guvenlik - 4

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR: Kaynak islemi sagliga zararll duman ve
gaz cikisina neden olabilir. Kullanicilari bu tehlikeden korumak icin yeterli
havalandirma yapilmali veya duman ve gazlar soluma bolgesi disina atiimahdir.

Genel olarak kaynak uygulamalarinda; dumana maruz kalma suresi ve duman
miktarina bagl olarak yiziin ve cildin yanmasi, bas dénmesi, mide bulantisi ve ates
gibi kisa sureli gegici etkiler gordlebilir. Dumana uzun stireli maruz kalma, cigerlerde
demir birikmesine ve fonksiyon bozukluklarina neden olabilir. Bronsit ve akciger
fibrozisi karsilagilan baslica etkiler arasindadir.

Bazi elektrodlar, 6zel havalandirma gerektiren alasim elementleri icerebilir. Ozel
havalandirma gerektiren bu (riinlerin etiket bilgileri g6z ardi edilmemeli ve "Uriin
Guvenlik Bilgi Formu" raporlar dikkatle okunmaldir. Bu gibi malzemeler kaynak
edilirken gaz maskesi takmak gerekebilir.

Basin duman bulutunun diginda tutulmasi tehlikeli duman ve gazlardan korunmanin
en kolay yoludur.

Duman ve gazlar solunmamali, hava sirkllasyonu veya mekanik havalandirma
ekipmanlari kullanilmali ve eger yeterli havalandirma saglanamiyorsa gaz maskesi
takilmalidr.

GAZ TUPU HASAR GORDUGUNDE PATLAYABILIR: Kullanilan kaynak ydntemine
uygun koruyucu gaz iceren basinch gaz tlpleri ve secilen gaz ve basinca goére
tasarlanmis uygun regulatérler kullanin.

Batun hortumlar, donanimlar ve benzeri aksamlar yapilan kaynak islemine uygun
olmalive dogru bir sekilde monte edilerek diizguin ¢alisir durumda tutulmalidir.

TUpleri her zaman dik durumda ve tasiyici bir takima veya sabit bir destege iyice
zincirlenmig olarak tutun.

Tuplerin konulacagi yerleri 6zenle segin:

* TUpler, darbe alabilecekleri veya fiziksel hasara ugrayabilecekleri yerlerden
uzak tutulmaldirlar.

* Tupler, kaynak arkindan veya kesme islemlerinden ve bagka isi1, kivilcim veya
alev kaynaklarindan gtivenli bir uzaklkta bulunmalidir.

Elektrod, elektrod tutucu pense veya elektrik bakimindan aktif olan diger pargalarin
tiple temas etmesine kesinlikle izin vermeyin.

TUp vanasini acarken basinizi ve yuzinzU tip vanasinin ¢gikisindan uzak tutun.

TUp kullanimda iken veya kullanim amagliyla baglandigi zamanlar diginda (tipin
tagsinmasi dahil) vana koruma basliklari mutlaka yerlerine takiimis ve elle iyice
sikistinlmig halde olmalidr.

ELEKTRIKSEL ve MANYETIK ALAN iINSAN SAGLIGINA ZARARLI OLABILIR:
letkenler (izerinden akan elektrik, elektromanyetik alan olusturur. Olusan bu
elektromanyetik alan kalp pili gibi cihazlar Gzerinde etkili olabilir. Kalp pili kullanan
kaynak operatdrlerinin makineyi calistirmadan énce bir fizyoterapiste danismasi
gerekir. Elektriksel ve manyetik alanlar hentiz bilinmeyen baska saglik sorunlarina da
neden olabilir.
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Kaynakta Guvenlik - 5

7= KAYNAK SICRANTILARI YANGINA ve PATLAMALARA NEDEN OLABILIR: Yanici

f;}_’\ malzemeleri kaynak yapilan yerden uzakta tutun ve yangin séndurtcuyu kolaylikla

erisebileceginiz bir yere koyun. Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sicrantilar ve

* sicak malzemeler ince catlaklardan ve en dar acgikliklardan bile etrafa kolaylikla
sigrayabilir.

Yanici ve zehirleyici gazlari ortamdan tamamen uzaklastiracak &nlemlerin
alindigindan emin olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uizerinde kaynak
islemi yapmayin. Yanici gazlarin, buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde
makineyi asla calistirmayin.

Kaynak islemi sirasinda yuksek sicakliklar olusabilecegi icin her zaman yangin riskini
g6z o6ninde bulundurun. Kaynak arkinin sicakligi 5000°C'a ulasabilir, ancak
genellikle bu isI tek basina yangin sebebi degildir. Yangin riski etrafa sigrayan kivilcim
veya erimis metallerden olusabilir. Bu metaller on metre uzaga sigrayabilir. Bu ylizden
kolay tutusan malzemeleri kaynak yapilan ortamdan uzak tutun. Ayrica, is parcanizin,
iIsindiginda alev alabilecek herhangi bir malzemeyle temas etmediginden emin olun.
Temasla alev alabilecek malzemeler; sivilar (benzin, yag, boya, tiner ve benzeri),
katilar (agag, karton, kagit ve benzeri) ve gazlar (asetilen, hidrojen ve benzeri) olmak
Uzere Uge ayrilir.

Kaynak yapilan ortami gozlemleyin. Etrafta benzin veya hidrolik yagla calisan
sistemler varsa ve kaynak ortamini ya da sistemi hareket ettiremiyorsaniz araya
yangina dayanikli paravan koyun. Yuksekte veya bir merdivende kaynak
yaplyorsaniz asagida yanici veya patlayici bir malzeme bulunmadigindan emin olun.
Ayrica etraftaki insanlarin Gizerine clruf ve kivilcim sigrayabilecedini unutmayin.

Tozlu ortamlarda kaynak yaparken 6zel dnlemlerin alinmasi gerekir. Toz parcalari
yanabilir ve ani bir yangina veya patlamaya neden olabilir. Ortamdaki tozun yaniciligi
ve uguculugu hakkinda bilginiz yoksa, uzman ve yetkili bir kisi tarafindan incelenip
onay verilmeden kaynak veya kesme islemine baglamayin.

Kaynak islemine baslamadan énce is parganizin yizeyinde yanici veya isindiginda
tutusabilecek bir kaplama olup olmadigini kontrol edin.

Kaynak islemine ara verildiginde, elektrod pensesinin topraga veya is parcasina
degmediginden emin olun.

Yanici malzemelerin bulundugu ortama on metre yakinlikta kaynak yapiyorsaniz
yaninizda bir gézlemci bulundurun. Bu g&zlemci kivilcimlarin ve sigrantilarin nereye
gittigini gézlemlemeli, gerektiginde yangin séndirtculere kolayca erisebilmelidir.
Kaynak islemi bittikten sonra gézlemci ile birlikte, kaynak isleminden sonra etrafta
herhangi bir duman olup olmadigini yarim saat boyunca kontrol edin.

Diger acil durumlarda oldugu gibi kaynak islemi sirasinda olusan kazalardan
kaynaklanan durumlarda da ilk kural panige kapiimamaktir. Yanginin biyukligine
gbre, diger insanlar uyarmak icin yangin alarmini caligtirin, itfaiyeye haber verin,
kaynak makinesini kapatin ve yangin gikiglarindan miimkin oldugunca gabuk cikin.

s>
z5
<sS
- <
E;"
4

YANGIN TEHLIKESi KAZALARA NEDEN OLABILIR: Her tiirlii ark parlamasi ve
yangin ¢ikma riskinin dnlenmesi i¢in kaynak torcunu kaynak masasinin Gzerine ya da
sase pensesiile temas eden bir ylizeye dogrudan birakmayin.

Kaynak arkinin yakinindayken veya cevrede herhangi bir motor calisirken yakit ilavesi
yapmayin. Galisan motoru durdurun ve yakitin dékilmesi halinde motorun sicak
parcalariylatemas edip buharlasmamasi ve alev almamasiicin, yakit koymadan énce
motorun sogumasini bekleyin. Depoyu doldururken cevreye yakit ddkmeyin.



Kaynakta Guvenlik - 6

I

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve
makineye bagli kablolarin durumunu dizenli olarak kontrol edin. Herhangi bir
uygunsuz durumla karsilastiginizda sorunlu parcalar yenileri ile hemen degistirin.
Her tarllG ark parlamasi ve yangin ¢ikmasi riskini énlemek icin elektrod pensesini
kaynak isleminin yapildigi masanin Uzerine ya da sase pensesi ile temasta olan bir
yuzeye dogrudan birakmayin.

S

ELEKTRIKLE CALISAN EKIPMAN: Makine (zerinde calismaya baslamadan énce
sigorta kutusundaki salteri kullanarak elektrigi kesin. Elektrik baglantilarini
yurdrlUkteki kurallara uygun olarak gerceklestirin.

TOPRAKLAMA: Guvenliginiz ve makinenin sorunsuz olarak calisabilmesi igin elektrik
besleme kablolari, topraklamasi saglikli olarak yapilmis prize baglanmalidir.

HAREKETLI PARCALAR ELINIiZE ZARAR VEREBILIR: Ekipmanin btiin glivenlik
koruyucularini, drtulerini ve donanimlarini yerli yerinde ve bakimh tutun. Ekipmani
calistirir, igletir ve onarirken ellerinizi, saginizi, elbiselerinizi ve kullandiginiz aletleri her
zaman V-kayislarindan, diglilerden, fanlardan ve diger hareketli parcalardan uzak
tutun.

Bazi durumlarda, gerekli bakimi yapmak icin glvenlik koruyucularini gikarmak
gerekebilir. Koruyucularn sadece gerekli oldugu zaman cikarin ve cikariimalarini
gerektiren bakim islemi bittiginde tekrar yerlerine takin.

Hareketli parcalarin yakininda ¢alisirken mutlaka maksimum dikkati gésterin.
Fan caligirken ellerinizi sogutucu fanin yakinina uzatmayin.

Bakim caligsmasi sirasinda motoru veya kaynak jeneratdrinl cevirirken, benzin
motorlarinin yanliglikla ¢alismasini énlemek icin, duruma gére, atesleme tellerini,
dagitim basligini veya manyeto telini sékun.

CE NORMLARINA UYGUNLUK: Bu makine Avrupa Birligi Talimatlari'na uygun
olarak Uretilmistir.

GUVENLI KULLANIM: Bu makine elektrik carpma riskinin yiiksek oldugu ortamlarda
kaynak yapmaya uygundur.

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

Makinenin yiUksek elektromanyetik alanlarin bulundugu ortamlarda kullaniimasi
durumunda, ayarlanan kaynak/kesme akimindaki degisim = %10 degerini asabilir.
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Kaynakta Guvenlik - 7

EKSTRA GUVENLiIK ONLEMLERI:

Bazi durumlarda guavenlik énlemlerini uygulamak zor olabilir, ancak yine de belirtilen kurallara uyun.
Eldivenlerinizi kuru tutun, 1slanmasi kacinilmaz ise yaninizda ekstradan bir ¢ift eldiven daha bulundurun.

Kontrplak, plastik paspas veya benzeri kuru ve yalitkan bir malzeme tzerinde durun. Vicudunuzu kaynak
parcasindanizole edin.

Nemli ortamlar, 1slak giysiler, metal yapilarin Gzeri, izgara ve iskelelerin Uzeri, oturarak, diz cokerek, uzanarak
kaynak yapilan pozisyonlar, is parcasi veya topraga erisimin engellenemedigi durumlar gibi elektrik carpma
tehlikesinin yiksek oldugu ortamlarda kaynak yapilmasi gerekiyorsa, asagida belirtilen makineleri kullanmayi
tercih edin.

* Yari-otomatik DC sabit gerilimli makineler,

* DC manuel ark kaynak makineleri,
* Azaltlmis voltaj kontrollil AC kaynak makineleri.

Elektrod pensesinin ve kablolarin durumu ¢ok énemlidir. Pensenin Uzerindeki plastik veya fiber yalitkan
malzeme, canli (elektrik yuklU) yerlere temasi 6nler. Kaynak makinesini ¢calistirmadan énce daima pensenin
durumunu kontrol edin. Eskimis ve yipranmis olanlari degistirin, tamir etmeye calismayin. Ayni kontrolleri
kablolar icin de yapin. Kabloyu degistirmek maliyetli olabilecegi icin izolasyonu ylksek bir makaron veya
benzeriile tamir edin. Makineyi ¢alistirmadan dnce her defasindaizolasyonlari kontrol edin.

Eger bir elektrik soku hissederseniz bunun bir uyar oldugunu unutmayin. Béyle bir durumda ise devam
etmeden 6nce cihazinizi, is aliskanliklarinizi ve is ortaminizi elekirik carpma risklerine karsi kontrol edin.
Anormal bir durum varsa gerekli 6nlemi almadan kaynak islemine devam etmeyin. Eger sorunun kaynagini siz
tespit edemiyorsaniz uzman ve yetkili bir kisiye kontrol ettirin.

CALISMA ORTAMINDAKIi DiIGER KiSiLER iCiN ONLEMLER:

Calisma ortaminin temizligi ve duzeni sizin oldugu kadar, ortamdaki diger insanlarin giivenligi icin de son
derece 6nemlidir. Etrafinizda calisan diger kaynakgilar veya kisiler yuriirken dalginlikla kaynak banyosuna ya
da kaynak edilen parcgalara basabilir veya kablolara takilarak sizin ve diger insanlarin dismesine ve elektrik
carpma riski olusmasina neden olabilir. Ayrica kaynak sigrantilari, cevredeki diger insanlara sigrayarak yanma
tehlikesi yaratabilir.

Kaynak yaptiginiz ortami yangina dayanikli bir paravanla ayirmak olasi riskleri azaltr.

Calisma ortamindaki diger insanlari da is glvenligi ekipmanlarini kullanmalari konusunda uyarin. Ozellikle
kaynak islemi yapilan ortamda bulunmalari gerekiyorsa; yangina ve alevlenmeye dayanikli is gtivenligi giysileri
giymeleri, is g6zligu, kaynak maskesi kullanmalari, izoleli ayakkabi ve eldiven giymeleri konusunda
cevrenizdekileri uyarin. Uyarilariniza riayet etmeyen kisileri calisma ortamindan uzaklastirin.

Yuksekte kaynak islemi yapiyorsaniz, erimis metallerin ve kaynak sirasinda olusan sigrantilarin asagidan
gecen diger kisilere sigcramamasi igin ilgili uyari levhalari kullanin.

Elektromanyetik alanlar kalp pilleriicin zararli olabilir.

Cevreden gecen ve kaynakgl olmasa da etrafinizda bulunan diger calisanlar igin gerekli uyariy1 yapin, ikaz
levhalari kullanin. Bu gibi kisilerin kaynak ortaminda bulunmadan énce doktora danismalari gerektigini bildirin.
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Kaynak ortamlari, elektrik carpma riskinin yiksek oldugu ortamlardir. Diger kisiler yUrtrken kablolara basip
elektrik carpma riskine maruz kalabilirler. Yalitimsiz kaynak kablosu kullanmayin, miimkuinse kablolari izoleli,
plastik kanallar icerisinden yonlendirin.

BAKIYE RiISKLER HAKKINDA BILGi:

Askaynak MasterMIG 505W kaynak makinesi, TS EN IEC 60974-1 standardinin gerektirdigi glvenlik
kurallarina uygun olarak tasarlanmis ve Uretilmistir. GUvenlik riskleri ortadan kaldirimak igin gerekli tim énlemler
alinmis, kullanicinin almasi gereken dnlemler ve uymasi gereken kurallar kullanma kilavuzunda belirtilmigtir.
Gerekli 6zen goésterilmedigi, gtvenlik 6nlemlerin alinmadigi durumlarda risklerin ortadan kaldiriimasi mimkin
degildir. Bu riskler hafif yaralayici olabilecegi gibi, yangin ve patlama riskleri birden fazla kisi icin 6lumcul dahi
olabilir. Kaynak isleminin yapildigi ortamin guvenliginin saglanmasi kullanicinin sorumlulugundadir, énlemlerin
alinmadigi eksik oldugu durumlarda derhal is durdurulmali yetkili kisiler uyariimalidir.
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Elektromanyetik Uyum - 1

TS EN IEC 60974-1'e gore tasarlanmigtir.
TS EN 55011’e gére makinenin EMU sinifi Grup-2 Sinif-A’dir.

Detayl bilgi icin TS EN 60974-10'a bakiniz.

* Kaynak yaparken agcma/kapama anahtarini acip kapatmayiniz. Bu durum sebekede gerilim
dalgalanmalari olusturabilecegi gibi makinenin kullanim émriinii de kisaltabilir.

* Guc unitesi acildiktan sonra makinenin elektriksel acidan kararlh hale gelebilmesi i¢cin ortalama
olarak 5-10 saniye beklenmeli ve daha sonra kaynakislemine baslanmalidir.

* Bu A sinifi ekipman, elektrik enerjisinin alcak gerilim sehir sebekesi tarafindan saglandigi ev ve
benzeri yerlerde kullanmaya uygun degildir. Bu gibi yerlerde, sebekeye iletilen ve havadan
yayillan radyo frekansh bozulmalar nedeniyle elektromanyetik uyumlulugun saglanmasinda
muhtemel zorluklar olusgabilir.

Kaynak makinesi, ilgili norm ve kurallara uygun olarak tasarlanmistir. Makine Uzerinde hicbir sekilde
degisiklik yapilmamalidir. Bununla beraber, telekomunikasyon cihazlarini (telefon, radyo, televizyon) ve
guvenlik cihazlarini karistirici elektromanyetik dalgalar Uretebilecegi icin elektromanyetik dalgalardan
etkilenen cihazlar icin guvenlik sorunu yaratabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik dalgalarin
(parazitlerin) etkisini dnlemek veya azaltmak icin asagida belirtilen aciklamalar dikkatli bir sekilde
okunmalidir. Kaynak makinesi endustriyel alanlarda kullaniimak tzere tasarlanmigtir. Yasam alanlarinda
kullanilmasi durumunda elekiromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek icin belirli édnlemlerin
alinmasi gerekmektedir.

Kurulum ve Kullanma:

Genel: Kullanici, bu ark kaynak ekipmanini Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.’nin talimatlarina uygun
olarak kullanmak zorundadir. Elektromanyetik bozulmalar tespit edildiginde bu sorunlarin ortadan
kaldirimasi kaynak ekipmanini kullanan operatériin sorumlulugundadir. Kaynak Teknigi Sanayi ve
Ticaret A.S. gerektiginde teknik konularda yardimci olacaktir. Bazi durumlarda iyilestirme yapmak
kaynak devresinin topraklanmasi gibi basit bir uygulama olabilir. (Not bdlimlne bakiniz.) Diger
durumlarda kaynak makinesini ve is parcasini cevreleyen ve giris filtreleri bulunan elektromanyetik ekran
yapilabilir. Her durumda elektromanyetik bozulmalar etrafi etkilemeyen bir seviyeye disurilmelidir.

Not: Kaynak devresinin topraklanmasi yerel glvenlik yénetmeliklerine baghdir. EMC acisindan
topraklamayi degistirmek gulvenlik veya cihazin bozulmasi agisindan riskler icerebilir. Daha fazla
bilgiicin IEC 60974-9’a bakiniz.

Ortamin Degerlendirilmesi:

Ark kaynagi ekipmani kurulmadan 6nce kullanici etraftaki potansiyel elektromanyetik problemleri
degerlendirmelidir. Bu degerlendirme yapilirken asagidaki maddeler g6z énunde bulundurulmahdir:

a) Ark kaynagi ekipmaninin yanindaki, Ustiindeki veya altindaki diger besleme kablolari, kontrol kablolari,
sinyal ve telefon kablolari

Radyo ve televizyon alici ve vericileri

Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari

d) Kritik glivenlik ekipmanlari, (6rnegin endustriyel ekipmanlarin korumalari/sensérleri)

e) Etraftaki kisilerin saghg, (6rnegin kalp pili ve isitme cihazlar)

f) Kalibrasyon veya 6lcim cihazlari

g) Cevredeki diger cihazlarin elektromanyetik bagisikligi. Kullanici gevrede kullanilan diger cihazlarin
elektromanyetik uyumlulugundan emin olmalidir. Bu ilave koruma énlemleri gerektirebilir.

h) Kaynagin yapildigi gtin ve zaman da g6z 6nlinde bulundurulmalidir,

b
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Elektromanyetik Uyum - 2

Not: Deg@erlendirmenin yapilacadl cevrenin buyUkligl cevredeki binalarin yapisina ve etraftaki
aktivitelere de baglidir. Bu gevre sadece iginde bulunulan binayla sinirla olmayabilir.

Kaynak Tesisatinin Degerlendirilmesi:

Elektromanyetik girisimin anlasilarak ¢6zilmesi igin cevrenin degerlendirmesine ilave olarak kaynak
techizatinin da degerlendiriimesi gerekir. Bir emisyon degerlendirmesi CISPR-11:2009 Madde-10’da
bahsedildigi gibi yerinde emisyon o6lcimleri de yapilmalidir. Yerinde élgimler iyilestirme tedbirlerinin
etkinliginin anlasiimasi icin de yapilabilir.

iyilestirme Onlemleri:

Dagitim Sebekesi: Kaynak ekipmani sebekeye Ureticinin talimatlarn dogrultusunda baglanmalidir.
Elektromanyetik girisim olustugunda sebeke girisini filtrelemek gibi ilave tedbirlerin alinmasi gerekebilir.
Sabit olarak kullanilan kaynak makinelerinin kablolari metal boru veya benzeri bir tertibatla ekranlanabilir.
Ekranlama kablo boyunca devamli olmalidir. Ekranlama kaynak makinesinin gévdesine baglanmalidir.
Bdylece kaynak makinesi gbvdesi ile ekran arasinda iyi bir elektriksel temas saglanmis olur.

Kaynak Ekipmaninin Bakimi: Kaynak ekipmanina dreticinin talimatlarina uygun olarak dtzenli olarak
bakim yapiimalidir. Makine calisiyorken tim erisim, servis kapilari ve kapaklar kapal ve dizgun bir
sekilde vidalanmig olmalidir. Ureticinin talimatlan disinda kaynak makinesi (izerinde hic bir surette
degisiklik ve ayar yapilmamalidir. Ozel olarak TIG kaynagi icin HF olusturan elektrotlarin arasindaki
mesafeler Ureticinin talimatiile ayarlanabilir.

Kaynak Kablolari: Kaynak kablolari mimkuin oldugunca kisa kisa olmali ve birlikte ydnlendirilmeli ve yer
seviyesine yakin olmalidir.

Espotansiyel Baglama: Etraftaki tim metal nesnelerin topraga baglanmasi distnilmelidir. Ancak is
parcasi ile birlikte topraga baglanmis olan metalik cisimler operatér, elektrod ve bu metal cisimlere ayni
anda dokundugunda elektrik carpma tehlikesi olusturur. Operatér tim bu metalik nesnelerden izole
edilmis olmaldir.

i§ Parcasinin Topraklanmasi: Guvenlik nedenleri ile veya is parcasinin boyutlari nedeniyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi gévdesi) is parcasinin topraga baglanmasi her zaman olmasa
da elektromanyetik emisyonu diisrebilir. is parcasi topraklanmak istendiginde glvenlik veya diger
cihazlarin bozulmayacagindan emin olunmalidir. Bu baglanti gerekli oldugunda is parcasi direkt topraga
baglanabilir veya direkt baglantiya izin verilmeyen bazi tlkelerde baglanti yénetmeliklere uygun olarak
segilen bir kapasitor Gzerinden yapilabilir.

Ekranlama: Cevredeki diger kablolarin ekranlanmasi da emisyon sorunlarini azaltabilir. Bazi 6zel
durumlarda tim ¢evrenin ekranlanmasi da dasunulebilir.

empedansinin 0.56 Q oldugu (ya da minimum kisa devre gictinin 0,28 MVA
oldugu) durumlarda IEC 61000-3-11 ve IEC 61000-3-12 standardina uygunluk
saglamaktadir ve ulusal sebekeye baglanabilir.
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ﬂ Bu makine, sebeke ile kullanici arasi dagitim noktasindaki maksimum sistem

Sistem empedansinin empedans kisitlamalarina uygun olmasini, gerekirse
dagitim operatérine danisarak saglamak, ekipmani kuran veya kullanan
kisinin sorumlulugundadir.
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Dikkat!
Makineyi kurmadan veya calistirmadan énce bu béliimi dikkatle okuyun.

Kullanim kilavuzunu ve icinde bulunan givenlik tedbirlerini okumadan kaynak makinesini kurmayin,
calistirmayin ve onarmayin. Bu kullanim kilavuzunu saklayin ve her zaman elinizin altinda bulundurun.

Is bittikten sonra veya ise uzun sure ara vereceginiz zaman kaynak makinesinin sebeke ile olan elektrik
baglantisini kesin.

Kaynak makinesine disaridan herhangi bir cisim sokmayin. Makine calisir durumda iken 6zellikle
hareketli parcalara parmaginizla dokunmayin.

Kaynak makinesi tzerinde hicbir degisiklik yapmayin. Bu islem, makinenin 6zelliklerini kaybetmesine
ve teknik deg@erlerinin degismesine neden olabilir.

Kaynak makinesi Uzerinde degisiklik ve adaptasyon yapilmasi yasaktir. Degisiklik ve adaptasyon
yapilmasi, sadece garanti haklarinin kaybedilmesine neden olmakla kalmaz, ayni zamanda makinenin
kullanim guvenligini de tehlikeye sokabilir ve kullanicilar elektrik carpmasi riskiyle karsi karsiya
birakabilir.

Kaynak makinesi kullanilmadan énce mutlaka topraklayin. Cesitli kaynak makineleri veya diger
elektrikli aletler eger ayni topraklama hattini kullaniyorsa seri olarak baglanmamali, tim makineler ya
da aletler birbirlerine paralel olarak baglanmis olmalidir. Kaynak makinesinin topraklama kablosunun
kesit alani sebeke girisindeki kablonun kesit alanindan daha az olmamaldir.

Kaynak yaparken “Kaynak Gerilimi Segim Anahtari”nin konumunu degistirmeyin.

Kaynak makinesi ortam aydinlatmasinin iyi oldugu aydinlik yerlerde kullaniimali, karanlikta
kullanilmamalidir. Ayrica bina ici kullanim icin tasarlanmis olup gunes isigi altinda, yagmurda ve karda
kullaniimaya uygun degildir. Kaynak makinesi boru eritme islemleri icin kullanilamaz.

Kaynak makinesi bina i¢i kullanim igin tasarlanmis olup gunes 1sigi altinda, yagmurda ve karda
kullaniimaya uygun degildir.

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

Torg kablosuna basmayin ve kablonun katlanma acisini gok dar tutmayin.

Calisma sirasinda kabul edilen ortam sicakhigiarahigr —10°Cile + 40°C’dir.

Tasima ve depolama sirasinda kabul edilen ortam sicakhigi araligi —20°Cile + 55°C’dir.

Kabul edilebilir bagil nem orani 20°C’de % 90’a, 40°C’de % 50’ye kadardir.

Isinma deneyleri ortam sicakliginda yapilmis ve galisma cevrimi 40°C’de simulasyonla belirlenmistir.

Kaynak makinesini havalandirmasi saglikl yapilan bir ortamda calistirin ve gevresinde en az 50 cm bos
alan bulundurun. 100 m’den daha yuksek yerlerde gcalistirmayin.

Kaynak makinesinin kararli bir ark saglamasi icin kuvvetli rizgar bulunan bir ortamda calisirken
rizgara karsi 6nlem alin. Rizgar hizi 1 m/sn’nin altinda olmaldir. EGer rizgar daha kuvvetli ise
koruyucu perdeleme igslemi uygulayin.

Uretici firma, dnceden haber vermeden teknik ézellikleri degistirme hakkini sakli tutar.

Bu makinenin uzun émurlt olmasi ve guvenilir bir sekilde calisabilmesiicin asagida belirtilen bazi basit
Onleyicitedbirlerin ainmasindafayda vardir.

Makineyi 15°den fazla egimi olan bir ylizeye koymayin ve bdyle bir ylizeyde galistirmayin.
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Operator Talimatlar - 2

* Makine mutlaka temiz hava akimi olan bir ortamda calistirimal, makinenin bulundugu yerde
havalandirmayi engelleyen ya da hava akimini durduran bir etken olmamalidir.

* Calisirken makinenin Gzeri; kagit, bez ya da benzeri cisimlerle érttiimemelidir.
» Kaynak sirasinda tel surme unitesinin kapagi kapal tutulmahdir.

* Tozve kirler makinenin icine girebilir. Bu durum mimkun oldugunca asgariye indirilmelidir. Yogun tozlu
ortamlar ile atmosferinde su, boya ve yag tanecikleri ile taslama tozlar ve asindirici gaz bulunan
ortamlarda calismayin.

* Bu makine IP21S sinifi korumalidir. Makineyi mimkin oldugunca kuru tutun ve islak ya da su birikintisi
Uzerine koymayin.

* Makineyi, radyo kontrolll cihazlardan uzak bir yere koyun. Makinenin normal calismasi, yakinlarda
bulunan bu tip cihazlarin galismasina olumsuz etki edebilir ve bu durumda yaralanmaya veya ekipman
arizasina neden olabilir. Bu kullanim kilavuzundaki “Elektromanyetik Uygunluk” b&lGmand okuyun.

* Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapagini acmalar ve
mudahalede bulunmalari hayati tehlike yaratabilir. Aksi durumda davrananlar, olusabilecek olumsuz
sonugclari pesinen kabul etmig sayilirlar.
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Genel Ozellikler

MasterMIG 505W, tel sirme Unitesi guc Unitesinden ayrilabilen tipte yar-otomatik gazalti (MIG/MAG)
kaynak makinesidir. Galisma esnekligini arttirmak ve gu¢ Unitesinden daha uzak bolgelerde kaynak
yapabilmek icin sadece tel besleme Unitesini sokmek yeterlidir. Bu sayede agir gic Unitesini kaldirmaya
ya da yerini degistirmeye gerek yoktur. Tel besleme (initesi gigc Unitesinden ara kablo uzunlugu kadar
uzaklagtinlabilir. insaatlarda kullanilan dusiik karbonlu yapi celiklerinin ve paslanmaz geliklerin yliksek
kaliteli kaynagina uygundur.

* %100 CO2 gaziile MAG ve MIG kaynagi uygulamalarina elveriglilik,

* 30 kademeli (3x10) kaynak gerilimi ayarina sahiptir. Bu sayede kaynak parametrelerini
daha hassas ayarlamak mumkuandur.

* J0,8-1,6 mmarasitellerile kaynak yapabilme olanagi,

* Ayarlanabilirtel besleme hizi,

* 2/4tetik secenedi,

* Ark olusumunu kolaylastiran otomatik yavas tel besleme (yumusak baslangig) ézelligi,
* Asiriisil yuklemeye karsitermal koruma devresi,

* Susogutma sistemi,

* Guvenilir ve kullanimi kolaydir.

* Koruma sinifi IP21S’dir.

* ENIEC 60974-1’e gbre tasarlanmistir.

* TSEN55011’e gére makinenin EMU sinifi Grup 2 Sinif A’dir.
e 3(Gg) yil garanti (tor¢ ve kablolar harig),

Dikkat! Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. dnceden haber vermeden teknik &zellikleri degistirme
hakkini sakli tutar.

Dikkat! Sanayi ve Ticaret Bakanligi tarafindan belirlenen kullanim émrd 10 yildir.
(Urtinin iglevini yerine getirebilmesi icin gerekli olan yedek parca bulundurma stresidir)

Calisma Cevrimi ve Asiri Isinma:

Makinenin gcalisma verimi, kaynakginin, asiri isinma olmadan ve kaynaga ara vermeden 10 dakika
boyunca makinenin verilen kaynak akiminda kaynak yapabilme suresinin ylizdesel oranidir.

Makine, termal korumasi sayesinde asiri 1Isinmaya karsi korunur. Bu koruma devreye girdiginde 6n
paneldeki uyari lambasi yanar. Glvenli calisma sicakligina dénuldiginde ise lamba séner ve kaynaga
devam edilir.

Elektrik Besleme Gereksinimi:

* 400V = % 10, 50/60 Hz Ui¢ fazl sebeke elektrigiicin tasarlanmistir.
» Fazlararasisapma orani % 5’'i gegmemelidir.
* Frekans salinimisapmasi = % 1’i gegmemelidir.
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Teknik Ozellikler - 1

MASTERMIG 505W

Gii¢ Unitesi
Giris
Giris Voltaji Sebekeden Cekilen Glg (%40'da) Frekans
400V = % 10/ 3 Faz 24,2 kW 50/60 Hz
Gug Faktéra Sebekeden Cekilen Akim (%40'da) Verim (min.)
min. 0,96 (500 A’de) 38,7 A %80
Kaynak Akimi Cikis Degerleri
Cevrim Orani Cikis Akimi Cikis Gerilimi
(10 dakikalik periyod) (Amper) (Volt)
%40 500 A 39V
%60 360 A 32V
%100 300 A 29V
Cikis Arahigi
Kaynak Akimi Aralig Kaynak Gerilimi Araligi
100 - 500 A 19-39V

Maks. Acik Devre Gerilimi (Bosta Calisma Gerilimi)
20,5-53V

Besleme Kablosu : 4 x 6 mm?2

Sigorta Degeri ve Tipi: 63 A (Gecikmeli Sigorta)

Fiziksel Olgiiler

YUkseklik Genislik Uzunluk AQirlik (Torg ve Kablolar harig)
910 mm 580 mm 1110 mm 228 kg

Calisma Sicakligi -10°C ile +40°C arasi

Yaltim Sinifi;: F+H Koruma Sinifi: IP21S Kirlenme Derecesi: 3
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Teknik Ozellikler - 2

MASTERFEE.D MF-5
Tel Siirme Unitesi

Girig
Giris Voltaji Sebekeden Cekilen Glg ve Akim Frekans
42V OW;4A 50/60 Hz

Cikis ve Tel Siirme Makarasi Tipleri

Tel SUrme Hizi Aralig

1,3 - 23 m/dak
Celik Tel (V-makara) Ozlii Tel (Kertikli V-makara) Altiminyum Tel (U-makara)
0,8-1,0-1,2-1,6 mm 1,2-1,6 mm 1,2-1,6 mm

Fiziksel Olgiiler

Yukseklik Geniglik Uzunluk Agirlik (Torg ve Kablolar harig)
420 mm 350 mm 630 mm 20 kg

Koruma Sinifi: IP21S

MASTERMIG 505W
Monte Edilmis Makine Seti

Fiziksel Olgiiler

Toplam Agirlik
Yukseklik Geniglik Uzunluk Torg, Kablolar ve
1330 mm 580 mm 1110 mm Sogutma Suyu Harig
248 kg
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Kurulum ve Makinenin Calistiriimasi - 1

Sebeke Baglantisi:

* Makinenin sebeke baglantisi kurallara uygun olarak ve sadece gerekli egitimden gecmis yetkili
elemanlartarafindan yapiimaldir.

» Kaynak makinesi 400V * % 10, 50/60 Hz, uc fazl sebeke elektrigi icin tasarlanmis olup 63 A gecikmeli
sigortaile korunmalidir. Besleme kablosu en az 4 x 6 mm® olmalidir.

* Sebeke baglantisitoprakh olmalidir.
* Makineyi sebekeye baglamadan énce makinenin kapal oldugundan emin olunmalidir.

* Makine uzerinde fis bulunmamaktadir. Elektrik baglantisini yapmak icin baglanti noktasindaki prize
uygun bir fig seciniz ve besleme kablosundaki sari-yesil kabloyu fisin topraklama noktasina takiniz. Fis
ve priz de@erleri maksimum akim ve gerilimden daha ki¢guk olmamalidir.

Yetkili elektrik¢i tarafindan onaylanan saglikh bir koruyucu toprak baglantisi olmadan kesinlikle
sebeke baglantisi yapilmamali ve makine calistinimamahdir. Elektrik kacaklari insan saghgi icin
olimciil tehlike icermektedir.

Not: Kaynak makinesinin btin baglantilari makineye enerji verilmeden yapiimalidir.

Koruyucu Gaz Baglantisi:

Koruyucu gazin baglanmasi icin asagida belirtilen islemler yapiimalidir:
* GaztlpUnu sabitleyin ve devrilme gibi risklere karsi koruyun.

* Gaz tipUnun emniyet vanasinin kapagini ¢ikarin ve tip vanasini bir stire igin hafifce acik tutarak olasi
yabanci maddelerden temizlenmesini saglayin.

* Gazregulatériini gaz tipune takin.
e Gazhortumunu gaz reguilatériine baglayin.

e Gaz hortumunun diger ucunu, tel sirme Unitesinin arka tarafinda bulunan “Koruyucu Gaz Girig
Soketi”ne baglayin.

* Eger gerekliyse, isiticinin fisini glic Unitesinin arka tarafinda bulunan “Koruyucu Gaz Isitici Soketi”ne
(24V) baglayin.

e Kullanimda olmadigi zaman gaz tlpUnin vanasini kapatin.

Kaynak Torcunun Baglanmasi:

» Kaynak torcunu, tel besleme Unitesinin 6n tarafinda bulunan “Kaynak Torcu Baglanti Soketi”’ne (EURO
Soket) baglayin.

+ Kaynak torcunun lizerinde bulunan “MAVI” renkli hortum rakorunu tel besleme (initesinin én panelinde
bulunan “Tor¢ Sogutma Suyu Giris Soketi’ne, “KIRMIZI” renkli hortum rakorunu ise “Tor¢ Sogutma
Suyu Cikis Soketi’ne baglayin.
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Giic Unitesi ve Tel Besleme Unitesinin Birbirlerine Baglanmasi:

* GUg Unitesiile tel besleme Unitesi arasindaki baglanti, “Kontrol Kablosu” tarafindan gerceklestirilir.

* GUlc unitesinden tel besleme Unitesine gerilim ve kontrol sinyallerinin génderilmesi bu iki Gnitenin arka
taraflarinda bulunan soketlere baglanan kontrol kablosu araciligi ile saglanir.

* Tel besleme Unitesine ve kaynak torcuna koruyucu gaz saglamak igin, “Koruyucu Gaz Hortumu”nun
tel besleme Unitesinin arka tarafinda bulunan “Koruyucu Gaz Giris Soketi”ne baglanmasi gerekir. Gaz
hortumunun ucunda baglanti rakoru vardir.
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Kurulum ve Makinenin Calistiriimasi - 2

Su Sogutma Sisteminin Baglanmasi:

* GUg¢ Unitesinin icerisinde bulunan sogutma sisteminden tel besleme Unitesine gecgerek kaynak

torcuna iletilecek olan sogutma suyunun akisini saglayabilmek icin tel besleme Unitesinin arka
panelinde bulunan “Sogutma Suyu Giris ve Cikis Soketleri” ile sogutma suyu hortum setinde bulunan
hortumlarin ucundaki rakorlarin asagida belirtilen sekilde baglanmasi gerekmektedir.

a) Mavi uclu hortumu tel besleme Unitesinin arkasinda bulunan baglanti soketlerinden “Sogutma
Suyu Girisi Baglanti Soketi’ne baglayin. Bu hortumun diger ucunu ise gt¢ Unitesinin arka
panelindeki “Sogutma Suyu Cikisi Baglanti Soketi "ne takin.

b) Kirmizi uglu hortumu tel besleme Unitesinin arkasinda bulunan baglanti soketlerinden
“Sogutma Suyu Cikisi Baglanti Soketi”’ne baglayin. Bu hortumun diger ucunu ise gug
Unitesinin arka panelindeki “Sogutma Suyu Girigi Baglanti Soketi "ne takin.

» Kaynak makinesinin su sogutmall olmasi nedeniyle, “Sogutma Suyu Tanki” makine calistirimadan

once mutlaka suile doldurulmalidir.

GUg Unitesinin Ust panelinde bulunan “Sogutma Suyu Tanki Kapagi”ni acarak “Sogutma Suyu Tanki”ni
4 litre su alacak sekilde doldurun. Su seviyesi “MAX”da olmalidir. Su seviyesini gug¢ Unitesinin arka
panelinde bulunan “Sogutma Suyu Seviye Gostergesi” ile kontrol edin.

is Parcasina Yapilan Baglanti:

Sase kablosunu guc Unitesinin 6n panelindeki “—” soketlerden birine takin ve siki bir baglant saglamak
icin hizli baglanti parcasini (erkek) saat ydninde gevirin. Sase kablosunun diger ucunu ise is pargasina
tutturun.

Kaynak Teli Makarasinin Tel Bolmesine Yerlestirilmesi:

Tel besleme Unitesinin arka tarafinda bulunan “Kaynak Teli Makarasi Koruma Kabini”nin kapagini agin.

Kaynak teli makarasini, telin ucu makaranin alt kisminda olacak sekilde iken “Kaynak Teli Makarasi
Baglanti Mili”"ne takin.

Eger gerekiyorsa, “Kaynak Teli Makarasi Baglanti Mili”nin frenleme (sikma) torkunu ayarlayin. Makara
durdugunda baglanti ekseni etrafinda kolayca serbest dénls yapmamalidir.

Telin blkalmus olan ucunu koruyucunun agik bélimuinden gikarip kesin ve keskin kdseleri egeleyin.

Kaynak Telinin Tel Besleme Unitesine Siiriilmesi:

Tel besleme Unitesinin yan kapagini acin.

“Tel Besleme Makarasi Baski Kuvveti Ayar Mili”ni gevseterek serbest birakin.
Kaynak telini tel besleme Unitesinin “Tel Giris Kilavuzu”na gegirin.

Kaynak telini tel sirme makaralarindan gegirerek “Tel Cikis Kilavuzu”na takin.

“Tel Besleme Makarasi Baski Kuvveti Ayar Mili"ni tekrar sabitleyerek baski kuvvetini ayarladiktan sonra
guc Unitesinin 6n panelindeki “Acma/Kapama Anahtari” ile makineyi agin.

Tel besleme Unitesinin 6n panelinde bulunan “Kaynaksiz Tel Besleme Kontrol Dugmesi’ne basin. Bu
islem sirasinda kaynak torcunun kontak memesi mutlaka cikariimig olmalidir. Tel ilerleme hizini ise tel
besleme Unitesinin 6ninde bulunan “Tel Besleme Hizi Ayar Dugmesi” ile ayarlayabilirsiniz.

Kaynak teli goriindikten sonra “Kaynaksiz Tel Besleme Kontrol Digmesi”ni birakin ve kontakt memeyi
ve gaz nozulunu kaynak torcunun ucunatakarak iyice sikin.
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Kurulum ve Makinenin Calistiriimasi - 3

Tel Siirme Makarasi Baski Kuvvetinin Ayarlanmasi:

* Makaralarin baski kuvvetini dogru sekilde ayarlayin. Baski kuvveti cok disik olursa, tel makaralar
Uzerinde kayar; baski kuvveti cok yliksek olursa, makaralar teli ezer veya tel sikisir. Strtici makara
baski kuvveti ayari saat yoninde cevrildijinde baski kuvveti artar, saatin tersi yoninde cevrildiginde
ise baski kuvveti azalrr.

Kaynak Teli Makarasi Baglanti Milinin Fren Torkunun Ayarlanmasi:

* Kaynak telinin makaradan bosalmasini dnlemek icin, makaray tutan baglama eleman frenleme
sistemiile donatilmistir.

* Frenayari, baglama elemanininicinde yer alan yay ile yapilrr.

* Yaylar soladogru sikildiginda fren torku artar, saga dogru sikildiginda ise fren torku azalir.

Tel Siirme Makaralarinin Tipi ve Secilmesi:

* Tel surme Unitesi, @ 0.8, 1.0 ve 1.2 mm dolu kaynak teli icin ayarlanmis olan “V” kanalli makaralarla
donatilmigtir. g 1.2 ve 1.6 mm 6zIU kaynak teli icin “Kertikli-V” kanalll makaralar bulunmaktadir.

* Takilan makara ¢apinin kullanilan kaynak teli capina uygun oldugundan emin olun.

* Makaralarin yan ylzeyinde, kullanilacak tel capina uygun tel sirme yivi profilini belirten bir isaret
bulunmaktadir. Bu isaret, montajdan sonra gérilmez.

* Celik ve paslanmaz celik kaynak telleriicin “V” tipi makaralar kullaniimaldir.
e Aliminyumtellericinise “U” tipi makaralar kullanilmalidir.

« Ozlitellericin “Kertikli-V” tipi makaralar kullaniimaldir.

Tel Siirme Makaralarinin Degistirilmesi:

Kullanilan tel capina ve tel cinsine uygun olan tel sirme makaralarini birbirleri ile esledikten sonra
makaralari tel besleme sistemindeki yerine takin.

* Surdcl makaralarin baski kuvveti ayarini serbest birakin.
* Degistirmek istediginiz makarayi yerinden ¢ikarin.
* Yenimakaraysl, iyice oturdugundan emin olarak yerine takin.

» Baskikuvveti ayarini tekrar sabitleyin.

)
z5
<sS
- <
s_|
4

20



Tel Siirme Unitesinin Fonksiyonlari

Tel stirme sistemi asagida belirtilen islevleri yerine getirir:

Kaynak Torcu Calisma Modlari:

* 2 Tetik Modu (Elle Calisma): Kaynak torcunun tzerindeki tetige slirekli basarak kaynak islemi baglatilir.
Tetik serbest birakildiginda kaynak islemi bitirilir.

* 4Tetik Modu (Otomatik Calisma): Kaynak torcunun Gzerindeki tetige bir kez basilip birakilarak kaynak
islemi baslatilir. Ikinci kez basilip birakildiginda kaynak islemi bitirilir.

Dikkat! 4 tetik modunda kaynak yapilirken kaynak islemine 3 saniyeden daha uzun sure ara verilmesi
durumunda guvenlik nedeniyle kaynak islemi otomatik olarak durdurulur.

Tel Besleme Hizi Ayari:

* Telbesleme hizini 1,3 - 23 m/dak arasinda ayarlamak mumkunddr.

Testislevleri:

» Kaynaksiz Tel Besleme: Bu digme sayesinde, gu¢ Unitesi ve gaz solenoidi acilmadan sadece tel
besleme Unitesi calistirilir. Bu 6zellik, kaynak telinin kaynak torcuna surtlmesi sirasinda kullanilir.

e Kaynaksiz Gaz Akisi: Bu digme sayesinde, glc Unitesi acilmadan sadece gaz solenoidi acilip
kapatilabilir. Bu 6zellik, gaz akis hizinin ve gaz baglantilarinin kontrol edilmesi igin kullanilir.

Yumusak Baslangi¢ (Kaynak Oncesi Kaynak Teli Ucunun is Parcasina Yaklasma Hizi Ayan):

* YUksek kaynak kalitesini elde etmek icin, tel sirme Unitesi is parcasina temas etmeden 6nce gecen
sure icerisinde kaynak telini dusuk bir hizda besler. Dusuk hizda tel besleme suresi ayar aralidi tel
besleme hizinin %10°u ile %1000 arasindadir. Bu ayar tel strme Unitesinin icerisinde bulunan
“Yumusak Baslangi¢c (Run-In)” potansiyometresi ile yapilir. Ark olustuktan sonra ise tel ilerleme hizi
normal seviyeye ulasir.

Geri Yanma Kontroli:

* Bu 06zellik, kaynak isleminin sona erdigi anda kontakt memeden gikan kaynak telinin uygun uzunlukta
olmasini ve kaynaktan sonra kontakt memeye veya is parcasina yapismamasini saglar. Bu ayar tel
surme Unitesininicerisinde bulunan “Geri Yanma (Burn-Back)” potansiyometresiile yapilir.
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On ve Arka Panel Elemanlari - 1

On Panel Elemanlari (Sayfa 23):

1 - Kaynak teli koruyucusu
2- 2/4tetik secim anahtar
3- Kaynaksiz tel besleme kontrol digmesi
4 - Kaynaksiz gaz akigi kontrol digmesi
5 - Torg baglanti soketi (Euro soket)
6 - Su cikis kaplini (Tel strme Unitesi)
7 - Guc Unitesi tutma ve cekme kolu
8- Supompasiagma/kapama anahtari
9- Kaynak gerilimi kaba ayar anahtar
10 - Sase kablosu baglanti soketi (dUsuk endlktans)
11 - Sase kablosu baglanti soketi (ylksek endiiktans)
12 - Kaynak gerilimi hassas ayar anahtari
13 - GUc Unitesi acma/kapama anahtari
14 - Su giris kaplini (Tel sirme Unitesi)
15 - Kaynak akimiayar digmesi
16 - Gerilim gbstergesi (Display)
17 - Akim gdstergesi (Display)
18- Tel sGrme Unitesi tutma ve ¢cevirme kolu

Arka Panel Elemanlari (Sayfa 24):

19 - Koruyucu gaz girisi baglant kaplini

20 - Haberlesme kablosu baglanti soketi

21 - Tel sirme Unitesi ( + ) gu¢ baglanti soketi

22 - Su giris kaplini (Tel sirme Unitesi)

23 - Sogutma sivisi deposu kapagi

24 - Sogutma sivisi seviye gostergesi

25 - Sogutma sistemi sigorta yuvasi (3A)

26 - Gazsiticisi sigorta yuvasi (8A)

27 - Haberlesme (kontrol) kablosu sigorta yuvasi (4A)
28 - Guc unitesi enerji besleme kablosu

29 - Gug Unitesi ( + ) glic baglanti soketi

30 - Haberlesme kablosu baglanti soketi

31 - Gazsiticisi baglanti soketi

32 - Su cikis kaplini (Gug Unitesi)

33 - Su giris kaplini (Guc Unitesi)

34 - Su cikis kaplini (Tel stirme Unitesi)

35 - Kaynak teli koruyucusu

36 - Yumusak baslangic ayar potansiyometresi (Run-In)
37 - Geriyanma ayar potansiyometresi (Burn-Back)
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On ve Arka Panel Elemanlari - 2
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On ve Arka Panel Elemanlari - 3
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Baglanti Semasi
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Gazalti (MIG/MAG) Kaynagi Yontemi

* Kaynak makinesinin Sayfa 18-20’de belirtilen agiklamalara gére kuruldugundan emin olun.

* Torc donaniminin (spiral ve meme) kullanilan kaynak teline uygun oldugundan emin olun ve kaynak
torcunu tel sirme Unitesinin 6n panelinde bulunan “Torg Baglanti Soketi”ne takin.

* Kullanilan tel ¢apina ve tel cinsine uygun olan tel sirme makaralarini birbirleri ile esledikten sonra
makaralari tel besleme sistemindeki yerine takin.

* istenilen kaynak akimi degerlerini dikkate alarak, sase kablosunu ucundaki baglanti vidasini kaynak
makinesinin 6n tarafinda bulunan “Sase Kablosu Baglanti Soketi”ne takin.

Not:

* Enduktans, kaynak akimini stabilize eden bir dizenek olup, kaynak dikisindeki si¢crantilari en aza
indirmek icin kullanilir. 150 ampere kadar olan kaynak akimlariigin disik degerli enduktans ¢ikisinin
(1), 150 amperden daha yliksek kaynak akimlari igin yiksek degerli endUktans gikisinin (L)
kullaniimasi énerilir.

* Sase kablosunun pensesini, lzerinde galisilacak is parcasinin temiz ylzeyine baglayin.
* Aralarindaki temasin miimk(n oldugu kadar iyi olmasini saglayin.

* Guc Unitesinin 6n panelinde bulunan “Acma/Kapama Anahtari’ni
acin. “Guc Digmesi” yanacakiir.

konumuna getirerek makineyi

» Kaynak gerilimi degeri, yaklasik olarak “Kaynak Gerilimi Kaba Ayar Anahtari” ile hassas olarak ise
“Kaynak Gerilimi Hassas Ayar Anahtar” ile ayarlanir (Sayfa 23’deki fotografa bakiniz). Bu anahtarlar
guc Unitesinin &n panelinde bulunur.

Kaynak islemi sirasinda kaynak gerilimini degistirmeyin!
Ciddi hasara yol acabilirsiniz.

* GUg Unitesinin 6n panelinde bulunan “Sogutma Suyu Pompasi Gu¢ Anahtari”’ni “ | “ konumuna getirin.
Sogutma suyu pompasi galismaya baglayacaktir.

* Kaynak akiminin de@eri, dogrudan dogruya tel besleme hizi degerine baglidir.

+ Sayfa 21’deki “Tel Besleme Unitesinin Fonksiyonlar” bélimiinde belirtilen prosediire gére “2/4 Tetik
Secim Anahtari”ni kullanarak kaynak torcu modunu secin.

* Tel besleme Unitesinin 6n tarafinda bulunan “Tel Besleme Hizi Ayar Digmesi”ni “O” konumuna getirin
ve daha sonra uygun tel besleme hizini secin. Tel stirme hizi 1,3 - 23 m/dak arasinda olacak sekilde
ayarlanabilir.

« llgili kurallara uyarak kaynak islemine baslayabilirsiniz.
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Bakim ve Sorun Giderme - 1

olarak yapilmasi yiiksek performans elde edilmesi ve ¢caligma 6 mriiniin uzamasi
acisindan o6nemlidir. Bakim-onarim ve servis hizmetleri sadece gerekli
egitimden gecmis yetkili bir personel tarafindan yapiimahdir!

g Kaynak makinesinin dogru kullaniimasi ve periyodik bakimlarinin eksiksiz

Kaynak makinesinin sebeke akimi, bakim ve servis sirasinda kesilmeli ve
makinenin elektrik fisi prizden ¢ekilmelidir!

GUNLUK BAKIM
Kaynak islemleriyle ilgili genel kisisel glivenlik ve yangin gtivenligi kurallarina uyun.

Metal sigrantilarini gaz nozulundan temizleyin. Bunlar, ergimis kaynak metalini 6rten koruyucu gaz
akisinda zayiflamaya yol acabilir.

Kaynak torcunun ucundaki gaz nozulunu sigrantiya karsi gazalti spreyi ile temizleyin. Buislem igin
“Focusweld” kaynak spreyimizi kullanabilirsiniz. Torcun ucunu sert bir zemine vurarak biriken
capaklaritemizlemeye kalkmayin.

Eger kaynak telinde asinma ve ezilme fark ederseniz, tel sirme makaralarinin baski kuvvetinin tel
capina gore uygun olup olmadigini kontrol edin ve asir baski oldugunu fark ederseniz baski
kuvveti ayariniyeterince disurun.

Tel sirme makaralan asinmis ya da hasar gérmusse duzgun bir tel besleme islemi elde
edemezsiniz. Makaralari sik sik kontrol edin, ejer asinma varsa yenileriile degistirin.

Yeni bir kaynak teli makarasi takmadan édnce gaz nozulunu ve kontakt memeyi sOkiin ve basingli
havaile spirali temizleyin. Buiglem, telin yapismasini engelleyecektir.

Kaynak torcunu kontrol edin ve gerekirse temizleyin.

Tel sirme Unitesinin 6n panelinde bulunan tel sirme hizi ayar digmesi ve glg¢ Unitesinin 6n
panelinde bulunan acma-kapama anahtarinin yerlerinde ve calisir durumda oldugundan emin
olun. Tel sirme hizi ayar digmesi diizglin monte edilmemisse ve agma/kapama anahtari yerinden
oynamis ve rahat calismiyorsa yetkili servise bagvurun.

Calistirdiktan sonra makinede titreme, i1slik sesi ya da garip bir koku olup olmadigini kontrol edin.
Eger herhangi bir sorun varsa sorunun kaynagini bulmaya calisin, gevreden kaynaklanan bir
problem varsa ortadan kaldirin, sorun eger makineden kaynaklaniyorsa mudahale etmeyin ve
sebeke ile baglantisini kestikten sonra yetkili servise basvurun.

Kaynak akiminin ayarlanan akim degeri ile uyumlu oldugundan emin olun. Eger farklilik varsa
normal kaynak islemini etkileyeceginden gerekli ayarlamayi yapin.

Sogutma faninin hasarl olmadigindan ve normal bir sekilde dondiigiinden emin olun. Makine asiri
derecede isindiktan sonra eger fan devreye girmiyorsa fandaki pervanenin bloke olup olmadigini
kontrol edin. Eger fan hasarliise yetkili servise basvurun.

Kaynak baglantilarinin gevsek ya da asiri derecede i1sinmis olup olmadigini kontrol edin. Eger asiri
Isinmaya da gevseme varsa baglantilari sikin veya yetkili servise basvurun.

Akim kablosunun hasar gériip gérmedigini kontrol edin. Eger hasar gérmusse hasarl bolima
uygun bir malzemeile sararak yalitin ya da kabloyu yenisiile degistin.
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Bakim ve Sorun Giderme - 2

AYLIK BAKIM

Toz ve kirler makinenin igine girebilir. Bu durum mUmkun oldugunca asgariye indirilmelidir. Kuru
hava kompreséru kullanarak makinenin icini zamanla biriken tozlardan temizleyin. Ki¢uk parcalari
korumak igin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edin. Yogun tozlu ve dumanli
ortamlar ile atmosferinde su, boya ve yag tanecikleri ile taslama tozlari, yanici ve asindirici gaz
bulunan ortamlarda ¢alismayin. Calisma ortami ve sartlarina gére aylik periyodlarla, makine icinde
yag ve diger sivi birikimi olup olmadidi kontrol edilmeli ve mevcut olmasi durumunda bunlar
temizlenmelidir.

Batan elektrik baglantilarin durumlarini kontrol edin, gevseyen baglantilari gerektiginde sikistirin.
Makinenin Gzerindeki vidalan kontrol edin, eder gevseklik varsa sikin. Eksik vida varsa yerine
mutlaka yenisini takin. Pasli vidalari yenisiile degistirin.

UC AYLIK BAKIM

Makinenin verdigi gergek gerilim degerinin kaba ve hassas gerilim anahtarlari ile ayarlanan gerilim
degeriile ayni oldugunu kontrol edin. Gercek gerilim degeri voltmetre ile &lculr.

YILLIK BAKIM

Yilik bakim igin yetkili servise basvurun. Yillik bakimda topraklamanin devamliligi ve makinenin
izolasyon kontroluintin yapilimasi gerekmektedir. Yillik bakim raporunuzda bu verileri isteyin.

* Kaynak makinesi fabrikadan cikmadan énce her tirlt hataya karsi kontrol edilmistir. Bundan dolayi
yetkisiz kimselerin makineyi kurcalamasina kesinlikle izin verilmemelidir.

» Tamirat islemleri sadece Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan yetkilendirilen "Yetkili Teknik
Servisler" tarafindan yapiimalidir.

e Kucuk parcalari korumak icin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edilmelidir.
Temizlik amaciyla kaynak makinesinin icerisine su tutulmamalidir.

» Kaynak makinesi ugucu ve sentetik kimyasallarla temizlenmemeli, dis ytizeyinin temizligi sirasinda
nemlive sabunlu bir bez kullaniimalidir.

* Bakim islemi cok dikkatli bir sekilde yapilmalidir. Herhangi bir kablonun biktlmesi ya da yanhs
baglanmasi kullanici igin cok tehlikeli olabilir.

» Kaynak makinesinin igerisine su ve buhar girmesi engellenmelidir. Eger makine nemden etkilenmis ise,
makinenin i¢i kurutulmali ve izolasyonu kontrol edilmelidir.
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* Kaynak makinesi kaldirilirken veya taginirken rastgele atiimamali ve darbelerden korunmalidir.

* Kaynak makinesi uzun sure kullaniimayacaksa, kendi kutusuna yerlestiriimeli ve kuru bir ortamda
saklanmalidir.
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Bakim ve Sorun Giderme - 3

SORUN

OLASI HATA

cOzum

Tel besleme sisteminde sorun
var, motor calisiyor, ancak tel
saglikl ilerlemiyor.

Spiral kirli.

Spirali temizleyin.

Sarucu makaralarin kanallari
kullanilan tel cinsi ya da ¢api ile
uyumlu degil. Yivler kirli.

Makaralarin kanallarini
kontrol edin ve kullanilan
tele uygun olan makaralarla
degistirin. Yivleri temizleyin.

Surdacl makaralarin kanallari
asinmis ya da yivler ezilmis.

Asinan makaralari yenileri ile
degistirin.

Kaynak teli kontakt memeye
takilmis.

Kaynak telini kontakt
memeden kurtarin.
Gerekiyorsa kontakt
memeyi degistirin.

Kontrol kablosu arizal.

Kontrol kablosunu
degistirin.

Kaynak torcunun tetigi anzali.

Kaynak torcunun tetigini
degistirin.

Tel besleme Unitesinde sorun
var, motor calismiyor. Torg
tetigine basilinca tel
ilerlemiyor.

Tel besleme motoru hasarl.

Teknik servisimize bagvurun.

Kontrol karti (PC-board) hasarli.

Teknik servisimize basvurun.

Makineye enerji gelmiyor.

Gug Unitesini ve sebeke
baglantisini kontrol edin.
Makine kapali ise agin. Giris
sigortasi atmis ise sigortayi
degistirin.

Acik devre gerilimi ve gaz
akisi var, ancak tel besleme
fonksiyonu calismiyor.

Kontrol karti (PC-board) hasarli.

Teknik servisimize basvurun.

Kontrol kablosu arizall.

Kontrol kablosunu
degistirin.

Akim ayar potansiyometresi
arizal.

Potansiyometreyi degistirin.

Tel beslemesi ve gaz akisi
var, ancak aglk devre gerilimi
yok.

AC kontaktorunun bobininde
enerji yok.

Teknik servisimize basvurun.

Kontrol karti (PC-board) hasarli.

Teknik servisimize basvurun.

Gucg gosterge lambasi
yaniyor ancak kontaktér
aciimiyor.

Termal koruma devrede.

Makineyi sogumaya terk
edin.
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Bakim ve Sorun Giderme - 4

SORUN

OLASI HATA

cOzum

Acik devre gerilimi gok
disuk.

Besleme gerilimi degeri gok
dusuk (350V’un altinda).

Besleme gerilimini 380V =
%10 olacak sekilde kontrol
edin.

Besleme geriliminde fazlardan
biri eksik.

Sebeke fazlarini kontrol
edin.

Diyot grubu arizal.

Diyot grubunu degistirin.

Acik devre gerilimi var ve tel

besleme fonksiyonu calisiyor.

Ancak ark olusmuyor.

Topraklama kablosunda
kopukluk var.

Topraklama kablosunun
baglantisini kontrol edin.

is parcasinda cok fazla yag, kir
ve pas var. Sase pensesi ile is
pargasi arasinda saglikli temas
yok.

Gerekli temizlik islemlerini
yaparak yuzeyler arasinda
saglikh temas saglayin.

Ark kararli degil ve fazla
sigcrama olusuyor.

Kontakt meme ve tel besleme
makaralar kullanilan tel ile
uyumlu degil.

Kontakt memeyi ve tel
besleme makaralarini
kontrol edin, eger

gerekiyorsa degistirin.

Torcun herhangi bir noktasinda
zorlanma var.

Tel kilavuzlarini ve spiralini
kontrol edin. Gerekiyorsa
temizleyin veya degistirin.
Torc kablosunu fazla
kivirmayin.

Besleme geriliminde fazlardan
birisi eksik.

Sebeke fazlarini kontrol
edin.

Diyot grubu arizal.

Diyot grubunu degistirin.

Tel besleme hizi ile gerilim
degeri arasinda uyumsuzluk
var.

Tel besleme hizini ve gerilim
degerini kontrol edin.
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Kaynak akimi dogru
ayarlanamiyor.

Akim ayar potansiyometresi
arizal.

Potansiyometreyi degistirin.

Kontrol karti (PC-board) hasarli.

Teknik servisimize basvurun.

Su pompasindan ses geliyor
ve su akisi gerceklesmiyor

Su hortumlar tikanmis.

Su pompasini kapatin. Gig
Unitesi ile tel besleme
Unitesi arasindaki hortumlari
sokun ve temizleyin.




Bakim ve Sorun Giderme -5

SORUN

OLASI HATA

cOzum

Koruyucu gaz akigi yok.

Gaz hortumu bagh degil veya
hortumda kopukluk var.

Hortumu ve gaz baglanti
sistemini kontrol edin.
Baglantilar sikin.
Gerekiyorsa hortumu
degistirin.

Gaz hortumu ezilmis ya da
hortum tikanmis.

Gaz baglanti hortumunu
kontrol edin.

Gaz solenoidi arizal.

Elektronik valfi temizleyin
veya yenisi ile degistirin.

Tel torg icinde kivriliyor,
besleme makaralarinda veya
giris kilavuzunda bukultyor.

Telin ucu kontakt memeye
yapismis.

Kontakt memeyi ve
gerekiyorsa nozulu
degistirin.

Giris kilavuzu tel besleme
makaralarindan ¢ok ileride veya
kilavuzlar tikanmis.

Mesafeyi kontrol edin.
Gerekli ayarlamalari yapin.
Kilavuzlar temizleyin.

Giris ve cikis kilavuzlar ile tel
besleme makaralari ayni eksen
Gzerinde degil.

Gerekli ayarlamay yaparak
ayni eksen Uzerinde
olmalarini saglayin.

Giris ve cikis kilavuzlarinin ic
caplari cok genis ya da ¢ok dar.

Giris ve cikis kilavuzlarini
degistirin.

Makine acildiktan sonra gic
gosterge lambasi yanmiyor.

Besleme gerilimi yok.

Sebeke gerilimini kontrol
edin.

Acma / Kapama anahtari arizall.

Acma / Kapama anahtarini
degistirin.

Gulc gosterge lambasi arizal.

Gulcg gosterge lambasini
degistirin.
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Kaynak Dikislerindeki Hatalar - 1

GOZENEK OLUSUMU
Olasi Nedenler Coéziumler
1 - Gaz korumasi yetersiz. 1 - Kaynak bdlgesindeki havanin timuna

uzaklastirmak icin gaz debisini artirin. Tarbulansi
ve havanin kaynak dikigine girmesini dnlemek

3 - Kaynak telinin yuzeyi kirli. icin debiyi asirn yuksek bir degere ayarlamayin.
Nozuldaki sicramis capak parcaciklarini
temizleyin. Gaz hortumundaki sizintilan

5 - Gerilim degeri cok ylksek. engelleyin. Direkt olarak kaynak arkina gelen
hava akimlarini (¢alisan fanlar, acik kapilar, vb.)
kesin. CO2 gazi ile kaynak yaparken, regllatérin
donarak tikanmasini engellemek igin Isitici
kullanin veya birkac gaz tupunu birbirine
baglayin. ilerleme hizini diistirtin. Nozul ile is
parcasi arasindaki mesafeyi azaltin. Ergimis
metal katilasana kadar, torcu kaynak dikisinin
sonunda tutun.

2 - Kullanilan gaz kirli veya gaz akis hizi uygun degil.

4 - is parcasi kirli.

6 - Nozul ile is pargasi arasindaki mesafe (serbest
tel boyu) ¢ok fazla.

2 - Kaynak icin Uretilmis olan kaliteli bir gaz kullanin.
Gaz debisini ayarlayin.

3 - Sadece temiz ve kuru kaynak teli kullanin.

4 - is parcasi ylizeyinden tiim yag, gres, pas, boya
ve pislikleri uzaklastirin. Daha fazla oksit ¢6zlcU
element iceren kaynak teli kullanin.

5 - Gerilim degerini dasurun.

6 - Serbest tel boyunu (nozul ¢ikiginda) kisaltin.

YETERSIZ ERGIME

Olasi Nedenler Coziumler

1 - Kaynak bdlgesindeki ylizeyde kaplama veya asiri 1- Kaynak dikisi bélgesindeki tim yulzeylerden tufal
oksit tabakasi var. ve oksit kalintilarini temizleyin.

2 - Isi girdisi yetersiz. 2- Tel besleme hizini ve ark gerilimini artirin. Serbest

3 - Kaynak banyosu gereginden buyUk. tel boyunu azaltin.

3- Kaynak banyosunu daha kolay kontrol edebilmek
icin asir salinmli kaynak yapmayin. llerleme
hizini artirin.

4 - Uygulanan kaynak teknigi yanlis veya torca
verilen hareket duzensiz.

5 - Dikis birlestirme sekli yanlis.
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4- Salinimh kaynak yapiyorsaniz, dikisin

6 - ilerleme hizi cok yuksek. kenarlarinda bir an bekleyin. Dikisin kdkine
erisimi iyilestirin. Kaynak telini kaynak
banyosunun 6n tarafina dogrultun. Kése
kaynaginda torg agisini ayarlayin.

5- Dikis dibine erisimi saglamak icin birlestirme
acisini yeteri kadar birakin. Dikis kenarlarini
kaynatmak icin serbest tel boyunu ayarlayin ya
da (J) veya (U) dikisi hazirlayin.

6- Tel besleme hizini azaltin.
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Kaynak Dikislerindeki Hatalar - 2

NUFUZIYET AZLIGI

Olasi Nedenler

Coéziumler

1 - Birlestirme hazirhg yanlis.
2 - Uygulanan kaynak teknigi yanlis.

3 - Isi girdisi yetersiz.

1 - Dikisin dibine erisebilmek iCin, dogru serbest tel
boyu ve ark karakteristigini saglamak sartiyla,
baglanti seklini ve baglanti hazirh@ini gézden
gecirin. Kokteki boyunun agiri yiksek olmasini
engelleyin. Alin birlestirmelerinde kok acikigini
artirin veya tersten agilan oyugu derinlestirin.

2 - Maksimum nufuziyet elde etmek igin kaynak
telini is pargasina dik tutun. Arki kaynak
banyosunun 6n tarafina dogrultun.

3 - Akim gerilime gére ¢ok dusuk olabilir. Tel
besleme hizini, dolayisi ile akimi artirin. Serbest
tel boyunu degistirmeyin.

KOKTE SARKMA

Olasi Nedenler

Coziumler

1 - Kaynak hizi gok dusuk.
2 - Akim gerilime gére ¢ok yuksek.

1 - ilerleme hizini artirin. Torg agisini ayarlayin.

2 - Ark gerilimini artirin.

SICRAMA

Olasi Nedenler

Coziumler

1 - Kaynak teli is pargasina degerek kisa devre
yapiyor.
2 - Koruyucu gaz olarak CO2 kullaniliyor.

3 - Kaynak islemi argon gazi kullanilarak klresel
iletim ile gerceklestiriliyor.

1 - Ark gerilimini artirin. Eger kisa devre iletim ile
calisiyorsaniz kaynak makinesindeki indiktansi
artirarak akim artisini kisitlayin.

2 - Ark gerilimini azaltin veya tel besleme hizini
artirarak arki “gémun” ve bdylece sicramayi
sinirlayin.

3 - Akimi artirarak sprey iletim moduna gegin.

KENAR YANIGI

Olasi Nedenler

Coziumler

1 - ilerleme hizi cok yiksek.

2 - Kaynak gerilimi cok yuksek.
3 - Kaynak akimi ¢cok yUksek.
4 - Bekleme suresi yetersiz.

5 - Tor¢ acisi hatall.

1 - ilerleme hizini azaltin.
2 - Gerilimi azaltin.
3 - Tel besleme hizini azaltin.

4 - Ergimis kaynak banyosunun kenarlarinda daha
fazla bekleyin.

5 - Torg acisini ayarlayarak arkin ergiyen metali
yonlendirmesini saglayin.
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Enerji Tuketimi Acisindan Verimli Kullanim

» Kaynak makinesi, acik konumda iken elektrik sebekesinden disuk enerji cekecek sekilde tasarlanmis
ve Uretilmigtir.

» Kaynak islemi sirasinda asir enerji tUketimini dnlemek icin kullanilan kaynak teli capina uygun akim
degerleriile calisiimali, gereginden ylUksek akim degerlerinin kullanilmasindan kaginiimalidir.

» Kaynak yapilmadigi zamanlarda kaynak makinesi mutlaka kapatiimalhdir.

Kaynak Makinesinin Servisten Alinmasi

Makinenizin kullanim 6mri bittiginde ve islevini yerine getirmediginde evsel atik olarak
imha etmeyin, ¢cope atmayin. Kaynak makinesini yerel ydnetmeliklere uygun olarak
hizmetten kaldirnn.

Ambalajin Sokulmesi

ASKAYNAK MasterMIG 505W gazalti kaynak makinesi, orjinal karton kutusu icerisinde ve bir palet
Uzerinde satilmaktadir. Ambalajli olmayan makineleri satin almayin. Makineyi kutusundan ¢ikarmak icin
palete bagh olan seridi keserek kutuyu yukariya dogru kaldirin. Cikarilan kutuyu atmayin ve ileride
makineyi tekrar kaldirmak ya da depolamak icin saklayin.

Depolama ve Tagima Sartlari

» Kaynak makinesi, - 20°C ile + 55°C arasinda sicakliga ve 20°C’da en fazla % 90 bagil ne oranina sahip
kapal odalarda depolanmalidir. Odada yakici, iletken toz veya bagka ¢evre unsurlar bulunmamalidir.

» Kaynak makinesi tercihen ambalajinda saklanmalidir. Fabrika icinde nakliye, makinenin kendi sasesi
kullanilarak yapilmali veya istege bagh olarak bir ving veya kdprilt asma ving kullaniimalidir. Uzun
mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karsi korunacak sekilde ambalajlanmaldir.
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* Kaynak makinesi kullanima alinmadan 6nce bekleyecek veya uzun slre kullaniimayacaksa,
temizlenerek kendi kutusuna yerlestiriimeli, nem ve toz icermeyen bir ortamlarda saklanmalidir.
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Cevre Kosullari

Dikkat!
Makineyi ¢alistirmadan énce asagidaki islemlerin yapilmasi gerekir.

« Kaynak makinesi icin gerekli cevre kosullarini saglayin. Ornegin odada parlayici gazlar ve buharlar,
iletken tozlar, yakici/yanici dumanlar ve makinenin yalitimina ve mekanik yapisina zararl olabilecek
baska unsurlar bulunmamalidir.

» Kaynak makinesi bina ici kullanim icin tasarlanmis olup gtines 1si§1 altinda, yagmurda ve karda
kullaniimaya uygun degildir.

» Kaynak makinesi surekli gérulebilir bir yere yerlegtiriimelidir.

* Asirt 1Isinma belirlendiginde, duman veya alev goérildiginde, yaltim yanigi kokusu geldiginde,
makinede asiri bir sarsinti oldugunda veya asiri bir gtrGlti duyuldugunda makine hemen kapatiimali,
sebeke ile olan baglantisi kesilmeli ve yetkili elektrik teknisyenine ya da “Yetkili Teknik Servisimiz’e
mutlaka haber verilmelidir.

* Akim devresi kilitlendiginde veya gdvdede elektrik gerilimi belirlendiginde de dérdinci maddede
belirtilen islemler uygulanmalidir.

« Ornegin kaynak makinesinin yiiksek bir yerden diismesi gibi mekanik bir hasar olusmasi durumunda
dayine dordunct maddede belirtilen igslemler uygulanmalidir.

* Asirtnemli ortam makine yalitiminin bozulmasina ve elektrik carpmasi tehlikesine yol agabilir.

» Calisma sirasinda makinenin bazi i¢ parcalari 1sinarak sicakliklari 100°C’a kadar yukselebilir. Bu durum
normal olup makine asiriisinmaya kargi “Termal Koruma Devresi” ile korunmaktadir.

* Kablo baglanti noktalarinda ¢ok ylksek sicakliga izin veriimemelidir. EGer baglantilar gok isinirsa, bu
onlarin galismaya devam edebilecek durumda olmadiginaisarettir.

 Baglantiyi olusturan pargalar kontrol edilmeli ve hasarli olanlar mutlaka degistiriimelidir.

Makine ile Birlikte Verilen Aksesuarlar

* Sase baglanti kablosu (4 m)
e Tel makara adaptéru
* Nozul temizleme spreyi
e Tel sirme makaralari: = 0.8 - 1.0 mm (V-kanalli dolu tel makarasi)
* 1.2 - 1.6 mm (V-kanalll dolu tel makarasi)
* 1.2 - 1.6 mm (V-kanalli ve kertikli 6zIU tel makarasi)
e Kontakt memeler (0.8-1.0-1.2-1.6 mm)
* Sigortalar (3A, 4A ve 8A)
* Kelepce

istege Bagl Olarak Temin Edilen Aksesuarlar (Opsiyonel)

e Kaynak torcu e CO2 gaz isiticisi
* Kontrol kablosu (Haberlesme kablosu) * Gaz regulatéru
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Elektriksel Baglanti Semasi - 1
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Elektriksel Baglanti Semasi - 2
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=>
=z
<S>
-1 <
5'_|
v X

MASTERMIG 505W
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Yedek Parcalar - 2

MASTERMIG 505W Gii¢ Unitesi

No. Parca Numarasi Parca Tanimi Miktar
1 — Su Tanki Kapagi + Sizdirmazlik Contasi (MM505) 1
2 82UP2005136WF Ust Metal Kapak (MM505) 1
3 82UP220131061 Tutamak Baglantisi (Sol) 1
4 82UP220131062 Tutamak Baglantisi (Sag) 1
5 82UP205139F Tutamak Mili (Cekme Kolu) 1
6 82UP2003481 Plastik Su Deposu 1
7 82UP220740204 Su Pompasi 1
8 82UP2004102 Kontrol Trafosu 1
9 82UP2004201 Kontaktor 1

10 82UP2004401 Képru Diyot 1

11 82UP2013323 Kablo Seti 1

12 82UP2005133F Ara Bélme Metal Panel (MM505) 1

13 82UP2005134F Sag Yan Metal Kapak (MM505) 1

14 82UP200511F Havalandirma lzgarasi 2

15 82UP2004101-5 Sok Bobin 1

16 82UP220780569 Kaba Voltaj Ayar Anahtar 1

17 82UP220780566 Hassas Voltaj Ayar Anahtari 1

18 82UP2009012 Su Sistemi Agcma / Kapama Anahtari (Sari) 1

19 82UP2009011 Giic Unitesi Acma / Kapama Anahtari (Yesil) 1

20 82UP220505072 Voltaj Ayar Anahtari (Knob) 2

21 82UP2008011 Kaynak Soketi Panel Tipi Disi / 70-95 3

22 82UP2005131F On Metal Panel (MM505) 1

23 82UP2004401 3 Faz Képru Diyot 1

24 82UP2004100-5 Ana Trafo (MM505) 1

25 82UP220789027 Sogutma Fani 1

26 — Fan Baglanti Cubuklari (MM505) 2

27 82U005138F Fan Tasiyici Ayak (MM505) 1

28 82UP2005142F Radyator Taslyici Ayak (MM505) 1

29 82UP2003482 Radyatoér 1

30 82UP2005152F Arka Metal Panel (MM505) 1

31 82UP2009004 Kablo Tutucu Plastik Rakor 1

32 82UP2009201 Cam Sigorta Yuvasi / 6x30 + Sigorta / 3A-4A-8A 3

33 8220757822 Su Jaki - Mavi / 8 mm 1

34 8220757822 Su Jaki - Kirmizi / 8 mm 1

35 8220757757 Isitici Soketi / 2 Pin Panel Tipi Disi 1

36 82UP220754122 Kontrol Kab. Baglanti Soketi / 6 Pin Panel Tipi Disi 1

37 82UP2005135F Sol Yan Metal Kapak (MM505) 1

38 82UP2005130F Alt Metal Panel (MM505) 1

39 82UP2003552 Tekerlek / 250x50 mm / 250x50 MLP 2

40 82UP2003557 Tekerlek / 100x35 mm / 3802 MLB 100 F18 2

41 — Pul 2

42 — Segman 2
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Yedek Parcalar - 3
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MASTERFEE_D MF-5
Tel Siirme Unitesi

40



Yedek Parcalar - 4

MASTERFEED MF-5 Tel Siirme Unitesi

No. Parca Numarasi Parca Tanimi Miktar
1 82UP220505121 Makara Mili / Siyah Vidali 1
2 82UP220505301 Plastik Kaynak Makarasi Haznesi / TL3-5 (MF5-SF5) 1
3 82UP2005150F Makara Yataklama Plakasi ve Alt Sase (MF5) 1
4 82UP2003554 Tekerlek / 80x25mm / 80x25 MLB 2
5 8220757822 Su Jaki - Mavi / 8 mm 2
6 8220757822 Su Jaki - Kirmizi / 8 mm 2
7 — Su Borusu (Mavi) 1
8 — Su Borusu (Kirmizi) 1
9 82UP2005156F Tel Stirme Unitesi Destek Mili Yuvasi 1
10 82UP2005140F Tel Sturme Unitesi - Giig Unitesi Destek Mili 1
11 82UP2003553 Tekerlek / 50x20mm / 1702 MMB 50 2
12 82UP2003465 Gaz Hortumu Baglantisi / 1/8 - 6mm 1
13 82UP20754122 Kontrol Kab. Baglanti Soketi / 6 Pin Panel Tipi Disi 1
14 82UP2008007 Panel Tipi Erkek Soket 1
15 82UP2004305 Shunt / 750A / 75mV 1
16 82UP2005157F Tutma ve Tasima Kolu 1
17 82UP2005152F Arka Metal Kapak (MF5) 1
18 82N01401005 Selenoid Gaz Valfi / CEME 5511 / 12V DC 1
19 82N01401016 Hareketli Kapi Klipsi (MF5/SF5) 1
20 82UP2009009 Mentese / 4756 (MF5/SF5) 2
21 82UP2005154F Yan Metal Hareketli Acilir Kapak (MF5) 1
22 8220740312 Tel Besleme Motoru + Surici Mekanizma (MF5) 1
23 8220711006 Potansiyometre Dugmesi (Rampa + Geri Yanma) 2
24 82UP2005153F Metal Separatér (MF5) 1
25 82UP2021101 Potansiyometre / 10K 3
26 82UP2005155F Ust Metal Kapak (MF5) 1
27 82UP2013324 Kablo Seti 1
28 82UP2001607 Motor Sirtct PCB (MF5) 1
29 82UP2001608 Ekran PCB (MF5) 1
30 82UP220780371 2/4 Tetik Segim Diugmesi 1
31 82UP20780841 Kaynaksiz Tel Surme ve Gaz Digmesi 2
32 82UP2005151F On Metal Panel (MF5) 1
33 8220711009 Tel Sirme Hizi Ayar Dagmesi 1
34 — Tor¢ Yalitim Flansi (MF5) 1
35 — Pul 2
36 — Segman 2
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Yedek Parcalar - 5
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Yedek Parcalar - 6

C€

MasterMiG

505w

www.askaynak.com.tr

i ~82UP2003040
Guc Unitesi On Panel Etiketi - 1 (MM505)

i _82UP2003041
Guc¢ Unitesi On Panel Etiketi - 2 (MM505)
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Yedek Parcalar - 7

i 82UP2003043
Guc Unitesi Arka Panel Etiketi (MM505)

imalatgl / Manufacturer

Kaynak Teknigi Sanayii ve Ticaret A.S.

TOSB Otomotiv Yan Sanayi Intisas Organize Sanayi Bolgesi
Sekerpinar Mevkii, 41420 Gayirova Kocaeli - TURKEY

Merka /Trademark AGKAYNAK | ™™ MasterMIG 505W
Serial Number
3 aD . EN IEC 60974-1

5 100A/ 19V - 500A/ 39V
%40 %60 %100

U1: 400V I1max: 38.7A I1eff max: 24.5A

IP21S PF: 0.96 @ 500A

m pmax: 0.42 MPa kw
Made in TURKEY c €

URETIM TARIHi SERi NUMARASI ETIKETINDE BELIRTILMISTIR.
PRODUCTION DATE IS EMBEDDED WITHIN THE SERIAL NUMBER
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82UP2003042
Gug Unitesi
Nameplate Etiketi (MM505)
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Yedek Parcalar - 8

Imalatgl / Manufacturer
Kaynak Teknigi Sanayii
TOSB Otomotiv Yan Sanayi Ihtisa
Sekerpinar Mevkii, 41420 Gayirova

Seri No. / Serial Number
Marka / Trademark
ASKAYNAK

Model
MasterFEED MF-5 EN IEC 60974-5
EN 60974-10

100A/ 19V - 500A / 39V

Made in TURKEY

URETIM TARIHi SERi NUMARASI ETIKETINDE BELIRTILMISTIR.
PRODUCTION DATE IS EMBEDDED WITHIN THE SERIAL NUMBER

82UP200§008
Tel Stirme Unitesi 82UP2003009
Nameplate Etiketi (MF5) Tel Stirme Unitesi

Arka Panel Etiketi (MF5)
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82UP2003007
_ Tel Strme Unitesi
Ic Ara Panel Etiketi (MF5)
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Yedek Parcalar - 9
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DIKKAT!

Bu donanimi calistirmadan ve
isletmeye almadan énce
kullanma kilavuzunda belirtilen
talimatlan iyice okuyun.
Makineyi “Elektromanyetik
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belirtilen sartlar saglayacak
sekilde il ve kullamim
sinirlamalarhakkinda detayli
bilgi alabilmek icin mutlaka
kullanma kilavuzuna bakin.
Elektrik soku 6lime neden
olabilir. Makinenin kapagi
sadece konusunda uzman ve

vetkili kisiler tarafindan 00 ,40

acimalidir.

(0]
s m— S Ngane

Do not attempt to use this

eequipment until you have
read all

operating and maintenance

E I 82UP2003044
[ ]

important safety precautions

and detailed operating and G l._:l g U n itesi

maintenance instructions.

ary oo seions Sogutma Sivisi Uyari Etiketi (MM505)

personal injury or loss of life.

82UP2003071-3

82UP2003071-3
Guig Unitesi
Tel Stirme Unitesi
Uyarni Etiketi (MM505/MF5)

82UP2003046
3 YIL Garanti Etiketi
(MM505/MF5)

82UP2003049
Tel Sirme Unitesi
Marka-Model Etiketi (MF5)
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82UP2003045
Gulg Unitesi
Marka-Model Etiketi (MM505)
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Uyar Etiketleri ve Bilgi Etiketleri - 1

DiKKAT!

Bu donanimi calistirmadan ve
isletmeye almadan 6nce
kullanma kilavuzunda belirtilen
talimatlari iyice okuyun.
Makineyi “Elektromanyetik
Uyumluluk Yonetmeligi'nde
belirtilen sartlar saglayacak
sekilde kurabilmek ve kullanim
sinirlamalari hakkinda detayli
bilgi alabilmek icin mutlaka
kullanma kilavuzuna bakin.
Elektrik soku 6lime neden
olabilir. Makinenin kapagi
sadece konusunda uzman ve
vetkili kisiler tarafindan
aciimahdir.

Do not attempt to use this
equipment until you have
thoroughly read all installation,
operating and maintenance
information supplied with your
equipment. They include
important safety precautions
and detailed operating and
maintenance instructions.
Follow the safety informations

I exactly to avoid serious

personal injury or loss of life.

82UP2003071-3

MASTERMIG 505W
MASTERFEED MF-5
Genel Uyar Etiketi
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Uyar Etiketleri ve Bilgi Etiketleri - 2

imalatgl / Manufacturer

Kaynak Teknigi Sanayii ve Ticaret A.S.
TOSB Otomotiv Yan Sanayi Ihtisas Organize Sanayi Bolgesi
Sekerpinar Mevkii, 41420 Gayirova Kocaeli - TURKEY

Marka / Trademark ASKAYNAK Model MasterMIG 505W

Seri No.
Serial Number

3 = — EN IEC 60974-1
100A/19V 500A / 39V
X w0 [ w0 ] w0

- U0: 205 — 53V .

U1: 400V [Tmax: 38.7A [1eff max: 24.5A

IP21S PF: 0.96 @ 500A PAMaX g gyt 24-2 KW

pmax: 0.42 MPa P1max |/dak): 1.47 kW

(sogutucu) (

Made in TURKEY c €

URETIM TARIHI SERIi NUMARASI ETIKETINDE BELIRTILMISTIR.
PRODUCTION DATE IS EMBEDDED WITHIN THE SERIAL NUMBER
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T ¥

MASTERMIG 505W
Gug Unitesi
Bilgi Etiketi
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Uyar Etiketleri ve Bilgi Etiketleri - 3

imalatgi / Manufacturer

Kaynak Teknigi Sanayii ve Ticaret A.S.
TOSB Otomotiv Yan Sanayi Ihtisas Organize Sanayi Bdlgesi
Sekerpinar Mevkii, 41420 Gayirova Kocaeli - TURKEY

Seri No. / Serial Number
Marka / Trademark

ASKAYNAK

Model

MasterFEED MF-5 EN IEC 60974-5
EN 60974-10

100A / 19V - 500A / 39V

Tel Stirme Hizi Tel Gapi
(Wire Feed Speed) (Wire Size)
1.3 - 23 m/dk (m/min) 0.8-1.6 mm

ITmax: 4A

DC

42V/90W
Made in TURKEY C €

URETIM TARIHi SERI NUMARASI ETIKETINDE BELIRTILMISTIR.
PRODUCTION DATE IS EMBEDDED WITHIN THE SERIAL NUMBER

MASTERFEE__D MF-5
Tel Stirme Unitesi
Bilgi Etiketi
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Teknik Servisler - 1

Guncel teknik servislerimizle ilgili iletisim bilgilerimiz ve diger sorulariniz
icin www.askaynak.com.tr internet adresimizi ziyaret ediniz.

ADANA:

Bakir Makina

Yesiloba Mahallesi, Kiiglk Seyhan
Sanayi Sitesi, C Blok, No:7
Seyhan - ADANA

Tel :(0322) 428 40 30

Faks : (0322) 428 40 30

e-posta: info@bakirmakina.com

AFYONKARAHISAR:

Er Kaynak

2. Kiigik Sanayi Sitesi

15. Ada, 5-Blok, No: 8
Merkez - AFYONKARAHISAR
Tel :(0272) 223 42 72
e-posta: isaerkek@gmail.com

ANKARA:

Bilim Elektrik Bobinaj

1. Sokak, Armagan Pasaji, No: 102/18
Yenimahalle - ANKARA

Tel :(0312) 385 30 41

Faks : (0312) 385 35 45

e-posta: bilim-elektrik@hotmail.com

Keyvan Teknik Servis

Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.

ivedik Organize Sanayi Bélgesi
1438. Sokak (647), No: 24

Ostim - ANKARA

Tel :(0312) 39544 66 - 39567 17
Faks : (0312) 395 67 14

e-posta: keyvanteknik@hotmail.com

Ozkaynak Makine ve Ticaret Ltd. Sti.
Ostim OSB, 1174. Cadde, No: 10
06370 Yenimahalle - ANKARA

Tel :(0312) 38506 19 - 385 06 20
Faks : (0312) 385 06 21

e-posta: sbal@oz-kaynak.com.tr

ANTALYA:

Tanrikulu Makina ingaat Emlak Otomotiv

Turizm San. ve Tic. A.S.

Cumbhuriyet Mah. 680. Sokak, No: 89

Muratpasa - ANTALYA

Tel :(0242) 335 35 82

Faks : (0242) 335 35 83

e-posta: info@tanrikuluas.com.tr
tanrikuluas@gmail.com

50

BATMAN:

Topiz Bobinaj
Cumbhuriyet Mah. 1512. Sokak, No: 35/A
Merkez - BATMAN

Tel :(0488) 2148770

Faks : (0488) 214 87 70

e-posta: topizbobinaj@hotmail.com

BURSA:

Alp Kaynak Teknik Hirdavat Tic. Ltd. Sti.

Ugevler Mahallesi, Kiicilk Sanayi Sitesi

48. Sokak, No: 3, Par-Koop

Nilufer - BURSA

Tel :(0224) 441 90 34

Faks : (0224) 441 90 24

e-posta: alpkaynak@yahoo.com
alpguller@yahoo.com.tr

Enbir Kaynak Makineleri ve Teknik Servis

Sanayi ve Ticaret A.S.

Ucgevler Mahallesi, 60. Sokak
NilGfer Ticaret Merkezi, No: 4/L
Niltfer - BURSA

Tel :(0224) 2151507

e-posta: enbirkaynak@gmail.com

Ozduran Kaynak Teknolojileri
Ucevler Mahallesi, Kiigik Sanayi Sitesi

48. (220) Sokak, A-Blok, No : 9, Par-Koop

Niltfer - BURSA

Tel :(0224) 441 46 08

Faks : (0224) 443 49 79

e-posta: info@ozdurankaynakcom.tr
kamiluzun@gmail.com

ORUM:

Kiliclar Bobinaj

Klcuk Sanayi Sitesi

Sanayi Caddesi, No: 109

Merkez - CORUM

Tel :(0364) 2349273

Faks : (0364) 234 92 73

e-posta: kiliclar-bobinaj@hotmail.com

DENIZLI:

imtas i¢ ve Dig Ticaret A.S.
Zafer Mahallesi

1066 Sokak, No : 10

Bakirli - DENIZLi



Teknik Servisler - 2

Tel :(0258) 37198 77

Faks : (0258) 372 21 40

e-posta: mahmut@imtasdemir.com
www.imtasdemir.com

ELAZIG:

Oztirk Elektrik Bobinaj

Sanayi Mahallesi

Sanayi Caddesi, No: 80/A

Merkez - ELAZIG

Tel :(0536) 985 70 39

e-posta: ademozturk.0403@hotmail.com

ERZURUM:

Tolga Makine

Bakirci Mahallesi, Cennet Cesme Sokak,
Yasam Apartmani, No: 5/A

Merkez - ERZURUM

Tel :(0442) 235 63 64

Faks : (0442) 235 63 64

e-posta: tolgamakine@hotmail.com

ESKISEHIR:

Tutares Makine Elektrik ingaat
Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.

75. Yl Mahallesi, Oto Sanayi Sitesi
11233. Sokak, H-Blok, No: 10
Merkez - ESKISEHIR

Tel :(0222) 228 04 16

Faks : (0222) 228 04 47

e-posta: fahri@tutargroup.com

GAZIANTEP:

Fatih Teknik Makina

Sanayi Mahallesi

Anafartalar Bulvari, No: 109

Sehit Kamil - GAZIANTEP

Tel :(0342) 23537 18

Faks : (0342) 235 37 17

e-posta: info@fatihteknikmakina.com

HATAY:

iskenderun Elektronik Sanayi

Tayfur Sokmen Bulvari

Sanayi Sitesi, No: 71

iskenderun - HATAY

Tel :(0326) 616 29 83

Faks : (0326) 616 29 83

e-posta:
iskenderun_elektroniksanayi@hotmail.com

iSTANBUL:

Akcan Kaynak ve Servis Hizmetleri
San. ve Tic. Ltd. Sti.

Aydinli Mahallesi, TEM Yan Yol
Melodi Sokak, No: 2, i¢ Kapi No: 44

Tuzla - ISTANBUL

Tel :(0216) 593 41 48-49

Faks : (0216) 593 41 50

e-posta: info@akcankaynak.com.tr

Ark Kaynak Sistemleri

San. ve Tic. Ltd. Sti.

Mescit Mahallesi, Demokrasi Caddesi
Birmes Sanayi Sitesi, B-7 Blok, No: 3/28
Tuzla - ISTANBUL

Tel :(0216) 394 82 10-11-12

Faks : (0216) 394 82 13

e-posta: turan.unal@arkkaynak.com
www.arkkaynak.com

Gelisim Kaynak Teknigi

San. ve Tic. Ltd. Sti.

Perpa Ticaret Merkezi, B Blok,

Kat: 4, No: 339

Okmeydani - ISTANBUL

Tel :(0212) 320 18 94

Faks : (0212) 221 29 34

e-posta: info@gelisimkaynak.com.tr

Ser Kaynak

ikitelli O.S.B. Tormak Sanayi Sitesi
Cami Pasaji, No: 8

Basaksehir - ISTANBUL

Tel :(0212) 4857120

Faks : (0212) 485 71 21

e-posta: serkaynak2015@gmail.com

iSTANBUL (devam):

Sinerji Kaynak Sistemleri

San. ve Tic. Ltd. Sti.

ikitelli O.S.B. Demirciler Sitesi

D2 Blok, No: 310

Bagaksehir - ISTANBUL

Tel :(0212) 407 01 23

Faks : (0212) 407 01 23

e-posta: sinerjikaynak@gmail.com

Yagmur Makina

Baglarbasi Mahallesi

Kooperatif Caddesi, No: 54/A
Maltepe - ISTANBUL

Tel :(0216) 457 12 92

Faks : (0216) 457 12 92

e-posta: makinayagmur@gmail.com

izMiR:

ATC Kaynak Makinalari ve Malzemeleri
Pazarlama Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
2828. Sokak, No: 39

1. Sanayi Sitesi

Mersinli - iZMIR

Tel :(0232) 459 50 40

Faks : (0232) 459 50 45

e-posta: atckaynak@gmail.com

51
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Teknik Servisler - 3

Ayaz Teknik Makina

Yesilova Mahallesi, 4150 Sokak, No: 58/A
Bornova - iZMIR

Tel :(0232) 467 57 17

Faks : (0232) 467 57 17

e-posta: ayazteknikmakina@gmail.com

Doruk Hirdavat ve Isitma Cihazlari
Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.

1426. Sokak, No: 14

Bornova - iZMiR

Tel :(0232) 478 14 12

Faks : (0232) 479 64 77

e-posta: hasan@dorukhirdavat.com.tr
www.dorukhirdavat.com.tr

Erma Teknik Malzeme

Ticaret ve Sanayi Ltd. Sti.

4. Sanayi Sitesi

129/8 Sokak, No: 2

Bornova - iZMIR

Tel :(0232) 37552 83

Faks : (0232) 375 60 59

e-posta: meral.h@ermateknik.com.tr

KAHRAMANMARAS:

Electro Center Otomasyon Elektrik
Elektronik Tic. ve San. Ltd. Sti.
Dulkadiroglu Bahcelievler Mahallesi,
Trabzon Bulvari, No: 116 E,

Merkez - KAHRAMANMARAS

Tel :(0344) 236 00 96

Faks : (0344) 236 01 45

e-posta: electro-center46@hotmail.com

Kahraman Hirdavat Bobinaj Elektrik Makina
Taahhiit ins. Tic. ve San. Ltd. Sti.

Yavuz Selim Mahallesi, Kaportacilar Caddesi
No: 37/A, Dulkadiroglu

Merkez - KAHRAMANMARAS

Tel :(0344) 236 57 87

Faks : (0344) 236 42 32

e-posta: aksakahraman@hotmail.com

Ustiin Makina Bobinaj

Orhangazi Mahallesi, Sanayi Sitesi
9. Sokak, 9/B Blok, No: 1
KAHRAMANMARAS

Tel :(0344) 4837323

Faks : (0344) 483 73 23

e-posta: ustunbobinaj@hotmail.com

KARS:

Ayrim Elektrik

Orta Kapi Mahallesi

ismail Aytemiz Caddesi, Bur¢ Sokak, No: 7
KARS

Tel :(0474) 223 82 95
e-posta: hamitayrim1@hotmail.com

KAYSERi:

Elektron Kaynak Ekipmanlari
Makina San. Tic.

Anbar Mahallesi, 879. Sokak, No: 26/A
Melikgazi - KAYSERI

Tel :(0352) 311 41 60

Faks : (0352) 311 41 61

e-posta: ali@elektronkaynak.com.tr

KIRSEHIR:

Cozim Elektronik

Ahi Evran Mahallesi

Sehit Bekir Korkmaz Caddesi, No: 19/C
Merkez - KIRSEHIR

Tel :(0386) 2134670

e-posta: sukrupolat40@hotmail.com

Girisim Dis Ticaret A.S.

Sanayi Mahallesi, Carsi Yapi AVM

Kumru Sokak, No: 14/27

izmit - KOCAELI

Tel :(0262) 335 08 63 - 64

Faks : (0262) 335 08 65

e-posta: teknikservis@girisimdisticaret.com

Goka Marmara Makina A.S.

Balcik Kéyu, Organize Caddesi, No: 45/A
Gebze - KOCAELI

Tel :(0262) 64124 11

Faks : (0262) 641 24 33

e-posta: gkb@gkbgrup.com

KONYA:

Faruk Bobinaj ve Kaynak

Fevzi Cakmak Mahallesi

Med-Cezir Caddesi, No: 37

Karatay - KONYA

Tel :(0332) 342 66 23

Faks : (0332) 342 66 59

e-posta: faruk_bobinaj@hotmail.com

MALATYA:

Aktif Kaynak Pompa

Yakinca Mahallesi

Semt Ozsan Sanayi Sitesi, 24. Blok, No: 13

Yesilyurt - MALATYA

Tel :(0422) 238 33 11

Faks : (0422) 238 33 11

e-posta: aktif@aktitkaynakpompa.com
www.aktifbobinaj.com



Teknik Servisler - 4

MANISA:

irfan Bobinaj

Guzelyurt Mahallesi

Mehmet Akif Ersoy Caddesi

D-Blok, No: 86/A

Merkez - MANISA

Tel :(0236) 236 22 96

e-posta: cengiz@irfanbobinaj.com.tr

MERSIN:

Flas Hirdavat ve San. Tic. Ltd. Sti.
Siteler Mahallesi, Sanayi Sitesi

159. Cadde, No: 4/D

Akdeniz - MANISA

Tel :(0234) 336 02 32

e-posta: flas_hirdavat@hotmail.com

ORDU:

Zafer Elektromekanik

Karapinar Mahallesi, 1190. Sokak

Otes Sanayi Sitesi, No: 5D

Altinordu - ORDU

Tel :(0452) 233 1269

Faks: (0452) 233 12 69

e-posta: zaferelektromekanik@hotmail.com

SAKARYA:

2V Megatronik

Guney Mobilyacilar Sanayi Sitesi
1288. Sokak, No: 12/A

Erenler - SAKARYA

Tel :(0264) 666 18 19

Faks : (0264) 666 18 19

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

SAMSUN:

Med Kaynak Teknigi

ilk Adm Sanayi Sitesi

57. Sokak, No: 44

Tekkekdy - SAMSUN

Tel :(0362) 260 50 01

Faks : (0362) 260 50 02

e-posta: medkaynak@gmail.com

SiVAS:

As-Tek Elektronik Kaynak

Makina ve Ekipmanlari

4 Eylul Sanayi Sitesi

39. Sokak, No: 5/B

Merkez - SIVAS

Tel :(0346) 226 11 15

Faks : (0346) 226 11 15

e-posta: e_guleryuz58@hotmail.com

TEKIRDAG:

Asya Elektronik

Zafer Mahallesi, Yeni Sanayi Sitesi
imalat 1. Sokak, No: 4

Corlu - TEKIRDAG

Tel :(0282) 650 19 87

e-posta: asyaelektronik59@gmail.com

TRABZON:

Teknik Elektronik Bobinaj
Sanayi Mahallesi

Degirmen Caddesi, No: 25
Degirmendere - TRABZON

Tel :(0462) 325 52 26

Faks : (0462) 325 52 26

e-posta: davut.kol@hotmail.com

YALOVA:

Anadolu Kaynak Ekipmanlari
Hurriyet Mahallesi, Bagdat Caddesi
Cavdar Apartmani, No: 11/14
Altinova - YALOVA

Tel :(0226) 461 40 08

Faks : (0226) 461 39 89

e-posta : ismailduman@anadolukaynak.com.tr

www.anadolukaynak.com.tr

YOZGAT:

Genbak Motorlu Araclar Genel Bakim
Kerestecilik Otomotiv Ticaret Sanayi A.S.
Ylzincu Yil Sanayi Sitesi, 8. Sokak, No: 2
Merkez - YOZGAT

Tel :(0354) 2121970

Faks : (0354) 217 84 88

e-posta: info@genbak.com.tr
z.taser@genbak.com.tr

ZONGULDAK:

Emre Elektronik

Elmatepe Mahallesi

Camii Sokak, No: 12/A

Karadeniz Ereglisi - ZONGULDAK

Tel :(0372) 312 46 57

e-posta: info@emreelektronikservis.com
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Uretici Firma Baglanti Adresleri

Degerli musterimiz,

Asagida belirtilen dnerilere uymanizi 6nemle
rica ederiz.

1 - Makineyi aldiginizda "Garanti Belgesi"ni
mutlaka onaylatiniz.

2 - Makinenizi kullanma kilavuzunda
belirtilen esaslara uygun olarak
kullaniniz.

3 - Servis ihtiyaciniz oldugunda Kocaeli
merkezde bulunan Teknik Servis
Departmani'miza, size en yakin Bélge
Satis Biiromuz'a ya da Yetkili Bayimiz'e
basvurunuz.

4 - Servis islemi bittiginde yetkiliden "Servis
Formu" istemeyi unutmayiniz.

SATIS SONRASI SERVIS
DEPARTMANIMIZ:

Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

TOSB Otomotiv Yan Sanayi ihtisas Organize
Sanayi Bolgesi

2. Cadde, No: 5, Sekerpinar Mevkii

41420 Cayirova, KOCAELI

Tel :(0262) 679 78 00

Faks: (0262) 679 77 00
servis@askaynak.com.tr

BOLGE SATIS BUROLARIMIZ:

ISTANBUL Bélgesi Satis Biirosu

Rauf Orbay Caddesi

Evliya Celebi Mahallesi

Ak Is Merkezi, No: 33

icmeler, 34944 Tuzla, ISTANBUL
Tel :(0216) 395 84 50 - 395 56 77
Faks: (0216) 395 84 02

iZMIR Bélgesi Satis Biirosu

Mersinli Mahallesi,1. Sanayii Sitesi
2822 Sokak, No: 25

35120, iZMIR

Tel :(0232) 449 90 35 - 449 01 64
Faks: (0232) 449 01 65

ANKARA Bolgesi Satis Biirosu

Ostim Sanayii Sitesi

Ahi Evran Caddesi, No: 83
06370 Ostim, ANKARA

Tel :(0312) 38513 73 - pbx
Faks: (0312) 354 02 84

ADANA Bolgesi Satis Blirosu

Yesiloba Mahallesi, 46253 Sokak
Metal Sanayi Sitesi, No: 5/B

01100 Seyhan, ADANA

Tel :(0322) 359 59 67 - 359 60 45
Faks: (0322) 359 60 01

Dikkat !

0850 2 288 288

Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan yetkilendirilen teknik servislerimize

ﬁ Her tlrli bakim ve onarim islemleri icin bulundugunuz noktaya en yakin olan ve

veya satis birolarimiza bagvurunuz. Yetkisiz servisler veya kisiler tarafindan yapilan
bakim ve onarnim islemleri Gretici firma garantisini gecersiz kilar.






IMALATCI / MANUFACTURER

Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.

TOSB Otomotiv Yan Sanayi ihtisas Organize Sanayi Bolgesi

2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41420 Cayirova - KOCAELI - TURKEY
Tel: (+90.262) 679 78 00 Fax: (+90.262) 679 77 00
info@askaynak.com.tr www.askaynak.com.tr
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