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ELEKTROMANYETİK UYUMLULUK (EMC) 

 

Bu makine, ilgili bütün yönetmelik ve normlara uygun olacak şekilde tasarlanmıştır. Bununla beraber 
iletişim (telefon, radyo, televizyon) gibi başka sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen 
üretebilir. Bu etkiler, maruz kalan sistemlerde güvenlik sorunlarına sebep olabilir. Bu makine tarafından 
üretilebilecek etkilerin miktarını azaltmak veya yok etmek için bu bölümü dikkatli okuyup anlayınız. 

Bu makine sanayi bölgesinde çalıştırılmak üzere tasarlanmıştır. Eğer özel yerlerde (ev vb.) 
çalıştırılırsa, muhtemel elektromanyetik etkileri önlemek için özel tedbirlere uymak gerekir. Kullanıcının bu 
makineleri el kitabında tarif edildiği gibi kurup çalıştırması gerekir. Bu makinelerin çalıştırılmasından dolayı 
herhangi elektromanyetik etki algılanırsa kullanıcı bu etkileri yok etmek için düzeltici tedbirler almalı, 
gerekirse IŞIK KAYNAK MAKİNE SAN. TİC. LTD. ŞTİ. ile irtibata geçmeli, IŞIK KAYNAK MAKİNE SAN. 
TİC. LTD. ŞTİ. nin yazılı onayı alınmadan makine üzerinde herhangi bir değişiklik yapılmamalıdır. 

Makineyi monte etmeden önce çalışma alanının, elektromanyetik etkilerinden dolayı hatalı 
çalışabilecek araçlar yönünden kontrolü yapılmalıdır; 

 Makinenin çalışma alanında bulunan giriş çıkış kabloları, telefon kabloları ve kumanda kabloları, 
 Radyo ve/veya televizyon verici ve alıcıları,  
 Bilgisayar veya bilgisayar kontrolündeki araçları, 
 Endüstriyel işlemler için güvenlik ve kontrol teçhizatları, 
 Kalibrasyon ve ölçü cihazları, 
 Kalp ritim cihazı ve işitme yardımcı cihazları gibi tıbbi cihazları, 

Çalışma alanının yakınında çalışan teçhizatların elektromanyetik bağışıklığını kontrol ediniz. 
Kullanıcı, çalışma alanındaki bütün teçhizatların uyumlu olduğundan emin olmalıdır. Aksi halde ek koruma 
tedbirleri gerektirebilir. 

Çalışma alanının ideal ölçüleri, bu bölgenin konstrüksiyonuna ve burada yer alan diğer etkenlere göre 
belirlenir. Makinenin ürettiği elektromanyetik dalgaların etkisini azaltmak için aşağıdaki uyarıları dikkate 
alın; 

 Makinenin şebeke elektriğine olan bağlantısını kullanım kılavuzunda anlatıldığı gibi yapın. Eğer 
elektromanyetik bir etkileşim oluşursa ana elektrik girişini filtre etmek gibi bazı önlemlerin alınması 
gerekebilir. 

 Çıkış kabloları olabildiğince kısa olmalı ve bir arada tutulmalıdır. 
 Elektromanyetik etkileşmeyi azaltmak için, mümkünse iş parçasına topraklama yapılmalı, kullanıcı, 

bu topraklamanın, personel ve ekipman için problem yaratmayacağını kontrol etmelidir. 

Çalışma alanı içerisindeki kabloların izolasyonu elektromanyetik etkileşmeyi azaltabilir. Bu durum ise 
özel uygulamalar için gerekli olabilir. 
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GÜVENLİK KURALLARI 

 
 Kılavuzlarda yer alan güvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanımlanmasında kullanılır. 
 Bu kılavuzda herhangi bir güvenlik sembolü görüldüğünde, bir yaralanma riski olduğu anlaşılmalı ve 

takip eden açıklamalar dikkatlice okunarak olası tehlikeler engellenmelidir. 
 Kaynak işlemi sırasında operatörler dışındakiler, özellikle de çocukları çalışma sahasından uzak 

tutun. 

 

                            ELEKTRİK ÇARMASI ÖLDÜRÜCÜ OLABİLİR                            

Kurulum prosedürlerinin ulusal elektrik standartlarına ve diğer ilgili yönetmeliklere uygun 
olduğundan emin olun ve makinenin yetkili kişiler tarafından kurulmasını sağlayın. 

                                

 Eğer çalışma yüzeyine, zemine ya da başka bir makineye bağlı elektrotla temas 
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayın. 

 Kuru ve sağlam izolasyonlu eldiven ve iş önlüğü giyin. Islak ya da hasar görmüş 
eldiven ve iş önlüklerini kesinlikle kullanmayınız. 

 Elektrik taşıyan parçalara kesinlikle elektroda dokunmayın. 
 Elektroda çıplak elle dokunmayın. 

      

HAREKETLİ OLAN PARÇALAR YARALANMALARA YOL AÇABİLİR 

 
 

 Makine ve cihazlara ait tüm kapak, panel, kapı, vb. koruyucuları kapalı ve kilitli tutun. 
 Ağır cisimlerin düşme olasılığına karşı metal burunlu ayakkabı giyin. 
 Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun. 

 

GÜVENLİK BİLGİLERİNİN TANIMLANMASI 

GÜVENLİK UYARILARININ KAVRANMASI 

 

 Kullanım kılavuzunu, makine üzerindeki etiket ve güvenlik uyarılarını dikkatli bir şekilde okuyunuz. 
 Makine üzerindeki uyarı etiketlerinin iyi durumda olduğundan emin olunuz. Eksik ve hasarlı etiketleri değiştiriniz. 
 Makinenin nasıl çalıştırıldığını, kontrollerinin doğru bir şekilde nasıl yapılacağını öğreniniz. 
 Makinenizi uygun çalışma ortamlarında kullanınız. 
 Makinenizde yapılabilecek uygunsuz değişiklikler makinenizin güvenli çalışmasına ve kullanım ömrüne olumsuz 

etki eder. 



7 
 

GÜVENLİK KURALLARI 
 

 

DUMAN VE GAZLAR SAĞLIĞINIZ İÇİN ZARARLI OLABİLİR 

 
 Kaynak ve kesme işlemi yapılırken çıkan duman ve gazın uzun süre 
solunması çok tehlikelidir.                                  
                                                            

 Kaynak sırasında gözlerde, burunda ve boğazda 
meydana gelen yanma hissi ve tahrişler, yetersiz havalandırmanın 
belirtileridir. Böyle bir durumda çalışma alanında doğal yada suni bir 
havalandırma alanı oluşturun. 

 Kaynak ve kesme işlemi yapılan yerlerde uygun bir 
duman emme sistemi kullanın. 

 Kurşun, berilyum, kadmiyum, çinko, çinko kaplı yada 
boyalı malzemelerin kaynağını yapıyorsanız yukarıdaki önlemlere ilave olarak temiz hava 
sağlayan maskeler kullanın. 

                                                      
                                                           Ark ışığı gözlerinize ve çildinize zarar verebilir. 
 

 Kaynak yaparken veye seyrederken gözlerinizi kıvılcımlardan ve ark 
ışınlarından korumak için uygun filtreli koruyucu maske kullanın. 

 Baş maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87.I standartlarına uygun 
olmalıdır. 

 Vücedunuzun diğer çıplan kalan yerlerini (kollar,boyun,kulaklar, vb) 
uygun koruyucu giysilerle bu ışınlardan koruyun. 

 Çevrenizdeki kişilerin ark ışınlarından ve sıcak metallerden zarar 
görmemeleri için çalışma alanınızı göz hizasından yüksek, aleve 
dayanıklı paravanlarla çevirin ve uyarı levhaları asın. 
 

KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VE PATLAMAYA YOL AÇABİLİR 

 

 Kaynak alanından yangın tehlikesi arz eden unsurları çıkartın. 

Eğer bu mümkün değilse, kaynak kıvılcımlarının yangın 

çıkarmasını önlemek için bunların üzerlerini örtün.  

 Kaynak kıvılcımlarının ve kaynaktan gelen sıcak malzemelerin 

küçük çatlaklardan ve açıklıklardan kolayca komşu alanlara 

geçebileceklerini unutmayın.  

 Hidrolik hatlar yakınında kaynak yapmayın. 

  Her an elinizin altında bir yangın söndürücü bulundurun. 
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GÜVENLİK KURALLARI                                                    

 

 

 

 

 

ELEKTRİK VE MANYETİK ALANLAR TEHLİKELİ OLABİLİR 

  
                  Bir iletkenden geçen elektrik akımı Elektrik ve Manyetik Alanlar (EMF -Electric and Magnetic 

Fields) oluşmasına neden olur. Kaynak akımı, kaynak kabloları ve kaynak makineleri etrafında EMF 

alanları yaratır. 

 EMF alanları bazı kalp pillerinin işleyişini bozabilir. Bu nedenle, vücutlarına kalp 

pili takılı kaynakçılar, kaynak yapmadan önce doktorlarına danışmalıdırlar. 

 Kaynak sırasında EMF alanlarına maruz kalınması, bilinmeyen başka sağlık 

sorunlarına da neden olabilir. 

 EMF alanlarına maruz kalmayı en aza indirmek için kaynak yaparken aşağıda 

belirtilen konulara dikkat edilmelidir: 

 Elektrot ve şase kablolarını birlikte yönlendirin. 

 Elektrot ve şase kablolarını asla vücudunuzun etrafına sarmayın. 

 Vücudunuzu elektrot ile şase kabloları arasına sokmayın. 

 Şase kablosunu üzerinde çalışılan parçaya mümkün olduğu kadar yakın bağlayın. 

 Kaynak yaparken güç ünitelerinden mümkün olduğu kadar uzak durun. 

 

TÜP HASAR GÖRDÜĞÜNDE PATLAYABİLİR 

 
 Kullanılan prosese uygun koruyucu gaz içeren basınçlı gaz tüpleri ve seçilen gaz ve basınca göre 

tasarlanmış, uygun regülâtörler kullanın.  
 Bütün hortumlar, donanımlar ve benzeri aksamlar yapılan kaynak işlemine uygun olmalı ve iyi 

durumda tutulmalıdır 
 

KORUMA 

 
 Makineyi yağmura maruz bırakmayın, üzerine su sıçramasını ve basınçlı buhar gelmesine engel 

olun. 



9 
 

                                                        GÜVENLİK KURALLARI                    

 

 

 

 

 

DÜŞEN PARÇALAR YARALANMALARA NEDEN OLABİLİR 

  
Güç kaynağının ya da diğer ekipmanların konuşturulmaması, kişilerde ciddi yaralanmalara ve diğer 
nesnelerde de maddi hasara neden olabilir. 

 Kaynak ve kesme ekipmanlarını taşımadan önce tüm ara bağlantılarını sökün, ayrı ayrı olmak 
üzere, küçük olanları saplarından, büyükleri ise taşıma halkalarından ya da forklift gibi uygun 
kaldırma ekipmanları kullanarak kaldırın ve taşıyın. 

 Makinenizi düşmeyecek ve devrilmeyecek şekilde maksimum 10derece eğime sahip zemin ve 
platformlara yerleştirin. 

 Gaz tüplerinin devrilmemesi için seyyar makinelerde makinenin arkasına, sabit yerlerde ise duvara 
zincirle bağlayın. 

 Operatörlerin makine üzerindeki ayarlara ve bağlantılara kolayca ulaşmasını sağlayın. 

AŞIRI KULLANIM MAKİNENİN AŞIRI ISINMASINA NEDEN OLUR 

 Çalışma çevrimi oranlarına göre makinenin soğumasına müsaade edin. 
 Akımı veya çalışma çevrimi oranı tekrar kaynağa başlamadan önce düşürün. 
 Makinenin havalandırma girişlerinin önünü kapamayın. 
 Makinenin havalandırma girişlerine, üretici onaya olmadan filtre koymayın. 

ENERJİ VERİMLİLİĞİ 

 
 Yapacağınız kaynağa uygun kaynak yöntemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun. 
 Kaynak yapacağınız malzemeye ve kalınlığına uygun kaynak akımı ve/veya gerilimi seçin. 
 Kaynak yapmadan uzun süre beklenilecekse, fan makineyi soğuttuktan sonra makineyi 

kapatın 

KULLANIM ÖMRÜ 

 
 TS 7031 EN  60974-1’e uygun üretilmiş olup kullanım ömrü ‘’10’’ yıldır. 
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TEKNİK BİLGİLER 

1.TEKNİK BİLGİLER 

1.1 GENEL AÇIKLAMALAR 

INV SYN P-MİG 500 AS, tel sürme ünitesi güç ünitesinden ayrılabilen tipte INV/SYN (sinerjik) kaynak 
makinesidir, 
 İnşaatlarda kullanılan düşük karbonlu yapı çeliklerinin, paslanmaz çeliklerin, alüminyum ve alüminyum 

alaşımlarının yüksek kaliteli kaynağına uygundur, 380 V, 50/60 Hz trifaze şebeke elektriği için 
tasarlanmıştır,  

 MIG – MAG Sinerjik Gazaltı Kaynak makinelerinin sağladığı avantajlar; 
 Ön kumanda panelinin kolay anlaşılır ve fonksiyonlara kolay ulaşılabilir bir yapıda olması, 
  Kaynatılacak malzemenin cinsi, Tel çapı ve Malzeme kalınlığı girildiğinde seçilen kaynak yöntemi 

(Normal MIG, Sİnerjik Pulse MIG, Douple Pulse MIG) ile Amper, Volt ve Tel hızının otomatik olarak 
ayarlanması, 

 Diğer yarı otomatik gazaltı kaynak makinelerinden farklı olarak Elektrod ve LIFT Ark ile TIG kaynağı 
yapabilmektedir. 

 Seçici anahtar ile 2T-4T modunda çalışma olanağı, 
 Dijital Volt – Amper ve Tel hızı göstergesi, 
 Geniş uygulama alanı, 
 Hafiflik ve kolay taşınabilirlik, 
 Basit kurulum ve çalıştırma, 
 Su soğutmalıdır, 
 Güvenilir ve kullanımı kolaydır, 

1.2. MAKİNE BİLEŞENLERİ 

              
  
 
 
 
 
          Şekil 1: Ön Görünüm               Şekil 2: Arka Görünüm 

1. Tel Sürme Ünitesi                                                    5. Ön Döner Teker 
2. Enerji Ünitesi                                                           6. Tutamak 
3. Su Soğutma Ünitesi                                                 7. Torç Askısı 
4. Arka Plastik Teker                                                   8.  Tüp Taşıma Platformu 
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TEKNİK BİLGİLER 

1.3. Elektronik Kumanda Paneli 

 

                    Şekil 3: Elektronik Kumanda Paneli 

 
CO2 / MIX 

No Açıklama Sembol 
P1 Ark Boyu Arc 
P2 Ön Gaz GPr 
P3 Son Gaz GPo 
P4 Kalkış Rampası Css 
P5 Hot Start HSL 
P6 Krater doldurma yüzdesi CFL 
P7 Hot Start Süresi HSt 
P8 Krater doldurma süresi CFt 
P9 İndüktans ayarı L 
P10 Tel boyu bbt 
P11 Su soğutma COL 
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TEKNİK BİLGİLER 

 
PULSE 

No Açıklama Sembol 
P1 Ark Boyu ARC 
P2 Ön Gaz GPR 
P3 Son Gaz GPO 
P4 Kalkış Rampası CSS 
P5 Hot Start HSL 
P6 Krater Doldurma Yüzdesi CFL 
P7 Hot Start Süresi HST 
P8 Krater Doldurma Süresi CFT 
P9 Tel Boyu BBT 
P10 Pulse Frekansı PF 
P11 Pulse Genişliği PL 
P12 Pulse Yükselme Eğimi PRR 
P13 Pulse Düşme Eğimi PFR 
P14 Pulse Taban Akımı BCL 
P15 Pulse Tepe Akımı FCL 
P16 Su Soğutma COL 

   DOUBLE PULSE 
No Açıklama Sembol 
P16 Yüksek pulse süresi dt1 
P17 Düşük pulse süresi dt2 
P18 Double pulse yüzdesi dpa 
P19 Su Soğutma COL 

   TIG/MMA 
No Açıklama Sembol 
P1 Hot Start HSL 
P2 Hot Start Süresi HST 

 
 

1. Kullanma moduSeçici Buton; 
2T : Üstteki led yanar ve  makinenin tetik kısmı 2T konumunda çalışır, 
4T: Kısa süre ile tekrar basıldığında, Alttaki led yanar ve makinenin tetik kısmı 4T konumunda 
çalışır, 
GAS: Gaz testi yapılır. Bu moda torç tetiğine basıldığında makine sadece gaz verir. 
TEL: Tel ilk takıldığında sadece torcun tetiğine basıldığında sadece tel verir. 
 

2. Kaynak çeşidiSeçici Buton; 
Co2: MIG –MAG kaynağında Sg2 tel ile yumuşak çelik malzemelerin kaynağında kullanılır. 
MIX GAS: Karışım gaz ile yapılan MIG-MAG kaynağında kullanılır. Örneğin; 

Fe :Sg2 tel ile Standart yumaşak çelik kaynağında %82 argon+ %18 karbondioksit gazı ile kullanılır, 
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TEKNİK BİLGİLER 

308: 308 kalite paslanmaz çelik kaynağında %97.5 argon + %2.5 karbondioksit gazı ile kullanılır, 

316: 316 kalite paslanmaz çelik kaynağında %97.5 argon + %2.5 karbondioksit gazı ile kullanılır, 

AlSi5 : Alüminyum ile %5 silisyum kaynağında %100 argon gazı ile kullanılır, 

AlSi12 : Alüminyum ile %12 silisyum kaynağında %100 argon gazı ile kullanılır, 

PULSE: MIG-MAG kaynağının PULSE ile uygulanacak kısımdır. Klasik MIG moduna göre sıçrantı 

minimumdur., 

SUPER PULSE: MIG-MAG kaynağının DOUPLE PULSE ile uygulanacak kısımdır. Klasik MIG moduna 

göre sıçrantı minimumdur. Isı girdisinin kontrolü mümkündür. Dolayısı ile Alüminyum gibi metallerin 

kaynağında daha iyi sonuç verir. 

TIG: Musluklu torç ile LIFT TIG kaynağı yapmaya olanak sağlar. 

MMA: Elektrod kaynağı yapmaya olanak sağlar. 

3. Metal cinsi Seçici Buton;  
Fe :Sg2 tel ile Standart yumaşak çelik kaynağında kullanılır, 

308: 308 kalite paslanmaz çelik kaynağında kullanılır, 

316: 316 kalite paslanmaz çelik kaynağında kullanılır, 

AlSi5 : Alüminyum ile %5 silisyum kaynağında kullanılır, 

AlSi12 : Alüminyum ile %12 silisyum kaynağında kullanılır, 

OPS: Bakır veya özel alaşım metallerin kaynağında kullanılmak üzere konulmuş boş hafızadır. 

Amper, Volt, Tel hızı gibi değerler kullanıcı tarafından özel olarak girilmelidir. 

4. Tel çapı Seçici Buton: 
Kullanılacak tel çapı seçilir. 

- 0.80 mm 
- 1.00 mm              
- 1.20 mm 

- 1.60 mm 

5. Amper değerinin okunduğu ekran: 
- Bu ekran kaynak sırasında kaynak yapılan akım değerini gösterir.  Bu ekrana elle müdahale 

yapılamaz. Ayarları değiştirilemez. 

6. Volt değerinin okunduğu ekran: 
- Bu ekran kaynak sırasında kaynak yapılan volt değerini gösterir.  Bu ekrana yukarı aşağı butonlara 

elle müdahale yapılabilir. Özel kaynak parametreleri uygulanabilir.  
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TEKNİK BİLGİLER 

7. Alt menü ayarlarının girildiği mod: 
-Yukarı aşağı butonlara aynı anda basıldığında makinenin ana menüsüne girilir. Yetkili kişiler harici 

ana menüye girmek makinenin ayarlarını değiştireceğinden dolayı sakıncalıdır. 

8. JOB hafızasının kaydedildiği mod: 
- Bu ekran kaynak sırasında özel olarak girilen özel volt ve tel hız değerlerinin hafızaya alındığı 

bölümdür. İstenen değerler ayarlandıktan sonra yukarı aşağı butonuna aynı anda basılarak 

kaydedilir.  Bu makine J0-J99 arası 100 adet hafızaya sahiptir. 

9. Malzeme Kalınlığı Seçici Buton: 
Bu buton ayarlanmadan önce kaynatılacak malzemenin cinsi ve tel çapı seçilmeli, daha sonra 

kaynatılacak malzemenin kalınlığı girilmelidir.  

Elektrod ve TIG kaynağı yaparken sadece bu buton ile kaynak yapılacak malzemenin kalınlığı 

seçilmelidir. 

10. Tel Hız değerinin okunduğu ekran: 
Bu ekran kaynak sırasında dışarıya çıkan telin hızını gösterir.  Bu ekrana yukarı aşağı butonlara elle 

müdahale yapılabilir. Özel kaynak parametreleri uygulanabilir. İstenen değerler JOB ile hafızaya 

alınabilir. 

1.4 Teknik Veriler                                                           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MODEL SYN P-MIG 500 AS 

  ŞEBEKE GERİLİMİ 380 V / 50 HZ 

MAX. GİRİŞ GÜCÜ 22 KVA 

AKIM AYAR SAHASI 10 – 500 A 

AÇIK DEVRE VOLTAJI 72 V 

KAYNAK VOLTAJ KADEME SAYISI 20 (2X10) 

ÇALIŞMA REJİMİ ( % 40 ) 500 A 

BOYUTLAR ( E x B x Y) 470x1020x1500 mm 

AĞIRLIK 105 Kg 

KORUMA SINIFI IP 21 S 

TEL ÇAPI 0,8 – 1,6 mm 

TEL SÜRME HIZI 1 – 24 mt/dak. 

TORCH KAYNAK KABLOSU 3 mt 

ŞASE KABLOSU 3 mt 

ENERJİ GİRİŞ KABLOSU 4 mt 
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TEKNİK BİLGİLER 

1. 5 Ürün Etiketi                                                           

 

1.6 Depolama ve Taşıma 

 
 Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasında sıcaklıkta en fazla % 80 nem oranına sahip kapalı 

odalarda depolanmalıdır. 
 Odada yakıcı, iletken toz veya başka çevre unsurları bulunmamalıdır. 
 Kaynak makinelerinin ambalajlarında saklanmaları tavsiye edilir. 
 Fabrika içinde nakliye, makinenin kendi şasesi kullanılarak yapılabilir veya isteğe bağlı olarak bir vinç 

veya köprülü asma vinç kullanılabilir. 
 Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karşı korunacak şekilde 

ambalajlanmalıdır. 

1.7 Teslim Alırken Dikkat Edilecek Hususlar 
 

 Satın aldığınız kaynak makinesini ambalajından çıkartmak için önce şirinki yırtın, ardından çemberi 
kesin ve makineyi fork-liftle kaldırarak paletin üzerinden indirin. 

 Sipariş ettiğiniz tüm malzemelerin gelmiş olduğundan emin olun. Herhangi bir malzemenin eksik veya 
hasarlı olması halinde derhal aldığınız yer ile temasa geçin. 

 Hasarlı veya eksik teslimat halinde; Tutanak tutun, hasarın resmini çekin, ve irsaliyenin fotokopisi 
ile birlikte nakliyeci firmaya ve IŞIK KAYNAK’ a rapor edin 

           E-posta: info@isikkaynak.com.tr    Fax:09 342 235 07 69 

           Standart paket şunu içermektedir: 

 Ana makine ve ona bağlı şebeke kablosu 
 Şase pensesi ve Torç Kablosu 
 Gaz Regülatörü 
 Gaz Isıtıcısı 
 1’er adet Torç Yedek Ağız takımı 
 Garanti belgesi ve Kullanma kılavuzu 

 Makine kurulumu için IŞIK KAYNAK ile direk irtibata geçin. 
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KURULUM BİLGİLERİ 

2.KURULUM BİLGİLERİ

2.1 KURULUM VE ÇALIŞMA TAVSİYELERİ 

 Makineyi taşımak için kaldırma halkaları ya da fork-lift kullanılmalıdır. 
 Makineyi gaz tüpüyle birlikte kaldırmayın. 
 Daha iyi performans için, makineyi çevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzağa yerleştirin. Makineyi 

direk güneş ışığı altında çalıştırmayın 
 Dış mekanda rüzgar ve yağmur varken kaynak yapmaktan kaçının. Bu tür durumlarda kaynak yapmak 

zorunluysa, kaynak bölgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun. 
 Makineyi konumlandırırken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve bağlantılarına 

kolay erişimi engellemediğinden emin olun. 
 İçeride kaynak yapıyorsanız, uygun bir duman emme sistemi kullanın. Kapalı mekanlarda kaynak 

dumanı ve gazı soluma riski varsa, solunum aparatı kullanın.  
 Ürün etiketinde belirtilen çalışma çevrimi oranına uyun. Çalışma çevrimini sıklıkla aşmak, makineye 

hasar verebilir ve bu durum garantiyi geçersiz kılabilir. 
 Ürün etiketinde belirtilenden daha büyük değerlerde sigorta kullanmayın. 
 Toprak kablosunu kaynak bölgesinin olabildiğince yakınına sıkıca bağlayın. 
 Gaz tüpü makinenin üzerine yerleştirildiğinde, derhal zinciri bağlayarak gaz tüpünü sabitleyin. Eğer gaz 

tüpünü makinenin üzerine yerleştirmeyecekseniz, tüpü zincirle duvara sabitleyin. 
 Makinenin arkasında yer alan elektrik prizi CO2 ısıtıcı içindir. CO2 prizine CO2 ısıtıcı dışında bir cihazı 

KESİNLİKLE BAĞLAMAYIN! 

2.2 ELEKTİRİK FİŞİ BAĞLANTISI 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Güvenliğiniz için, makinenin şebeke kablosunu kesinlikle fişsiz 
kullanmayın. 
 
 
 
Fabrika, şantiye ve atölyelerde farklı prizler bulunabileceği için 
şebeke kablosuna fiş bağlanmamıştır. Prize uygun bir fiş, 
kalifiye bir elektrikçi tarafından bağlanmalıdır. Sarı/Yeşil renkli kablo toprak kablosudur. 
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KURULUM BİLGİLERİ 

2.3 KAYNAK BAĞLANTILARI 
 

2.3.1 Şase Pensesi Bağlantıları 
 Topraklama pensesinin kablosunu makine üzerindeki topraklama soketine sıkıca bağlayın. 
 Kaynak kalitesini artırmak için, topraklama pensesini, kaynak yapılacak bölgeye olabildiğince yakın 

erden iş parçasına sıkıca bağlayın. 

                                                                                                              

2.3.2 Gaz Bağlantıları 

 Eğer gaz tüpünü (19) makine üzerindeki gaz tüpü 
taşıma platformu (15) üzerinde kullanacaksanız 
gaz tüpünü buraya yerleştirip derhal zincirle (17) 
sabitleyin. 

 Gaz tüpü vanasını (20) başınızı ve yüzünüzü tüp 
vanasının çıkışından uzak tutarak açın ve 5 sn 
açık tutun. Bu sayede olası tortu ve pislikler dışarı 
atılacaktır 

 Eğer CO2 ısıtıcı kullanılacaksa, öncelikle CO2 
ısıtıcıyı (25) gaz tüpüne (19) bağlayın. Gaz 
regülatörünü (18) CO2  ısıtıcıya (25) bağladıktan 
sonra CO2 ısıtıcının fişini makinenin arkasındaki 
CO2 ısıtıcı prizine (11) takın. 

                                                                                            Şekil 5: Gaz Tüpü - Isıtıc ı- Regülatör Bağlantıları 

17 Tüp Sabitleme zinciri      22 Tüp Hortumu                                                                    

18  Gaz Regülatörü             23 Debimetre 

19 Gaz Tüpü                       24 Manometre 

20  Gaz Tüpü Vanası          25 CO2 Isıtıcı 

21 Debi Ayar Vanası           26 CO2 Isıtıcı Enerji Kablosu             

 

                                                    

 
 Eğer CO2 Isıtıcı kullanılmayacaksa, gaz regülatörünü (18) doğrudan 

gaz tüpüne (19) bağlayın 
 Tüp hortumunun (22) bir ucunu gaz regülatörüne (18                            
 bağlayın ve kelepçesini sıkın. Diğer ucunu makinenin arkasındaki 

gaz girişine (12) bağlayın ve somunu sıkın. 
 Gaz tüpü vanasını (20) açarak tüpünü doluluğunu ve gaz yolunda 

herhangi bir sızıntı olmadığını kontrol edin.  
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KULLANIM BİLGİLERİ 

3.KULLANIM BİLGİLERİ 

3.1 TORÇ HAZIRLAMA VE BAĞLAMA

 
 Makinenizin kapasitesine ve yapacağınız 

kaynağa uygun torç kullanın. 
 Torcun içindeki spiral ve kontak memenin 

çaplarının kullanacağınız kaynak telinin 
çapıyla aynı olduğundan emin olun. 
Gerekiyorsa spirali ve kontak memeyi 
değiştirin. 

 Spirali değiştirmek için; sırasıyla nozulu, 
kontak memeyi ve adaptörü sökün. Şekil (7) 

 

                                                                                 Şekil 7: Nozuk ve Kontak Memenin Torçtan Ayrılması 

 
 Ardından, torç konnektörü tarafındaki spiral somunu anahtar yardımıyla söküp torcu düz olacak şekilde 

uzatın ve torcun içindeki spirali çıkartın. 
 Yeni spirali torcun içine soktun sonra, spiral 

somununu takıp iyice sıkın. Şekil (8) 

 

 

 

                                                                                                  Şekil 8: Spiralin Çıkartılması ve Takılması                                                                                                           

 
 

 Spiralin torç başından çıkan fazlalığını spiral ile kontak meme arasında boşluk kalmayacak şekilde 
aşağıdaki şekilde de görüldüğü gibi gaz dağıtıcısının (kontak meme tutucunun) hemen bittiği yerden 
yan keski ile kesin. Kesim yerini eyeliyerek küt ve çapaksız hale getirin. Şekil (8) 

 Torcu torç konnektörüne   bağlayıp somununu iyice sıkın. 
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KULLANIM BİLGİLERİ 

3.2 TEL SÜRME MAKARALARININ SEÇİMİ VE DEĞİŞİMİ 

 Tel sürme bölümünün kapağını açın 4 makaralı tel sürme sistemini göreceksiniz. 
 
                                                                                                                                                  

 

                                                                                                       27. Motor 

                                                                                                                        28. Konnektör  
                                                                                                                        29. Baskı Makarası Kolu 
                                                                                                                        30. Baskı Makaraları 
                                                                                                                        31. Tel Sürme Makaraları 
                                                                                                                        32. T.S Makaraları vidası 
   
 
 
 
                             Şekil 10: Tel Sürme Sistem 
 
 Kullanacağınız kaynak telinin malzemesine ve çapına uygun tel sürme makaraları kullanın. Çelik ve paslanmaz 

çelik için V oluklu, özlü tel için tırtıklı V oluklu, Alüminyum için U oluklu tel sürme makaraları kullanın. 
 Tel sürme makaralarını değiştirmeniz gerektiğinde baskı makarası kolunu (29)  kendinize doğru çekip baskı 

makaralarını  
(30) kaldırdıktan sonra tel sürme makaralarının vidalarını (32) sökün ve mevcut makaraları çıkartın (35)                                

   

 

 Makaraların her iki yüzü de, kullanıldıkları tel çapına göre işaretlenmiştir. 
Makaraları kullanacağınız tel çapı değeri size bakan tarafta olacak şekilde 
flanşa  yerleştirin.     

            

                                                                                                                                                     

                                                                                                          

 Kullanacağınız makaraları yerleştirdikten 
sonra vidalarını tekrar takıp baskı 
makaralarını indirin ve baskı makarası kolunu 
kaldırarak baskı makaralarını üzerine 
kilitleyin. Baskı kolu üzerinde numaralar 
vardır. Çelik teller için baskı 3-4, Alüminyum 
teller için 1-2 seviyesinde olmalıdır.                   

 

                                                                                                    

                                                                                        Şekil 12: Tel Sürme Makaralarının Çıkartılması 
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KULLANIM BİLGİLERİ 

3.3 TEL MAKARASINI YERLEŞTİRME VE TELİ SÜRME 

 

      Şekil 13: Tel Makarasını Yerleştirme 

  Fren silindirinin vidasını (33) çevirerek çıkartın. Tel adaptörünü (35) 
fren silindiri üzerine geçirin ve vidayı (33) tekrardan sıkın. Kaynak teli 
makarasını (34) tel zeminine paralel ve hep aşağıdan gelecek şekilde tel 
adaptörüne (35) kanalları karşılayacak şekilde yerleştirin.  

Fren silindiri içerisindeki vidanın çok sıkılması telin sürülmesini 
engeller ve arızalara neden olabilir. Vidanın az sıkılması ise tel 
sürmenin durdurulduğu anlarda makaranın boşalıp bir süre sonra 
karışmasına neden olabilir. O nedenle Vidanın ne çok sıkı nede çok 
gevşek olmamasına dikkat edilmelidir. 

 Tel sürme makaralarının üzerindeki baskı kolunu çekip aşağı indirin, yani baskı makaralarını boşlayın. 
                                                                      

 Kaynak telini makaradaki bağlandığı yerden  
çıkartıp elinizden kaçırmadan ucunu yan  
keskiyle kesin.                     
 

 Teli bırakmadan tel giriş kılavuzundan  
geçirerek makaralara, makaralar üzerinden 
de torcun içine sürün. (Şekil 14) 

                                                                                                            

                                                                                                 

                                                                                                     Şekil :14 Teli Makaralara Sürme 
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KULLANIM BİLGİLERİ 

3.4 GAZ DEBİSİNİ AYARLAMA 

 

  

GAZ AYARINI VE GAZ TESTİNİ TEL SÜRME MAKARASININ 
BASKI KOLUNU (29) İNDİREREK YAPIN!  

 Debi ayar vanası (23) ile gaz debisini ayarlayın. 
 Pratik gaz (CO2, Ar, karışım) debisi oranı tel çapının 10 katıdır. 

Örneğin tel çapı 1,2 mm ise, gaz debisi 10x1,2 = 12lt/dak olarak ayarlanabilir. 
 Gaz debisini ayarladıktan sonra baskı makarası kolunu (23) kaldırın ve 

tel sürme ünitesinin kapağını kapatın. 

 

 

3.5 KAYNAĞA BAŞLAMA VE KAYNAĞI SONLANDIRMA 

 Kullanacağınız telin çapına, kullanacağınız telin türüne ve kaynağını yapacağınız malzemenin 
kalınlığına göre makinenizin kaynak parametreleri tablosundan ‘’Kaba ayar kademesi’’ ,’’ince ayar 
kademesi’’ ve ‘’Tel Sürme Hızı’nı tespit edin ve makinenizi belirtilmiş olan ayarlara getirin. 

 Bütün güvenlik kurallarına uyduğunuzdan ve gerekli önlemleri aldığınızdan emin olduktan sonra 
kaynağa başlayabilirsiniz. 

 Kaynak esnasında anlık kaynak gerilimi voltmetrede (4) , anlık kaynak akımı ampermetrede 
görüntülenecektir.(4) 

 

 

Kaynak yapmadığınız zamanlarda torcu iş parçasına, kaynak 
pensesine, makinenin kaportasına değmeyecek ve tetiği 
basılı kalmayacak şekilde bırakın. 

 

 

 

 Kaynak makinesiyle işiniz bittikten sonra bir süre makinenin soğumasını bekleyip Açma/Kapama 
şalterini  (1) ‘’0’’  konumuna getirin. Makinenin Gaz tüpü vanasını (20) sıkıca kapatın. 
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4.BAKIM VE ARIZA BİLGİLERİ 

Geçerli güvenlik kurallarına bakım onarım işlemleri sırasında mutlaka 
uyunuz.  Tamir için makinenin herhangi bir cıvatasını sökmeden önce, 
makinenin elektrik fişini şebekeden ayırınız ve kondansatörlerin 
boşalması için bir süre bekleyiniz. 

4.1 PERİYODİK BAKIM 

Makinenin yan kapaklarını açarak kuru hava ile temizlenmelidir.                                        

 

 

Asla kaynak makinesinin kapakları 
açıkken kaynak yapmayın. 

 

 

 

 

4.2 PERİYODİK OLMAYAN BAKIM 

 Kaynak işlemleriyle ilgili genel kişisel güvenlik ve 

yangın güvenliği kurallarına uyun. 

 Akım kablolarının ve enerji kablosunun yalıtım 

durumunu ve bağlantılarını kontrol edin. 

 Metal sıçrantılarını gaz nozulundan temizleyin. Bunlar, 

erimiş kaynak metalindeki koruyucu örtüde bozulmalara 

yol açabilir. 

 Gaz nozulunu sıçrantıya karşı silikon sprey ile temizleyin. 

 Eğer kaynak telinde aşınma ve ezilme fark ederseniz, tel sürme makaralarının baskı kuvvetinin tel 

çapına göre uygun olup olmadığını kontrol edin ve aşırı baskı olduğu fark edilirse baskı kuvveti 

ayarını yeterince düşürün. 

 Yeni bir kaynak teli makarası takmadan önce gaz nozulunu ve kontak memeyi sökün ve basınçlı 

hava ile spirali temizleyin. Bu işlem, telin yapışmasını engelleyecektir. 

 Kaynak torcunu kontrol edin ve gerekirse temizleyin. 

 Soğutma sisteminin durumunu ve çalışmasını kontrol edin. Bu bölüm herhangi bir mekanik 

kirlenmeden iyice arındırılmış olmalıdır. 

 Herhangi bir hasar fark edildiğinde hemen yetkili servise haber verin.      
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       SORUN GİDERME KLAVUZU 

 

 

 

 

SORUN NEDEN ÇÖZÜM 

Hata Kodu E01 Aşırı Sıcaklık 
 Makineye aşırı yüklenilmiştir, işlemi 
durdurup makinenin soğumasını bekleyiniz. 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Hata Kodu E04 Aşırı akım 

 Makineye aşırı yüklenilmiştir, işlemi 
durdurup makinenin soğumasını bekleyiniz 
çıkışların kısa devre olup olmadığını kontrol 
ediniz. 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Hata Kodu E05 Su devir daim hatası 

 Su seviyesini kontrol ediniz. 
 Su hortumunu kontrol ediniz. 
 Su devir daim motorunu kontrol ediniz. 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Hata Kodu E06 Giriş fazı kayıp 

 Fiş içerisindeki kablo bağlantılarını 
kontrol edin. 
 Panodan 3-faz geldiğinden emin olun. 
 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Hata Kodu E07 Giriş voltajı düşük 
 Giriş fazları çok düşük, başka bir 
panoda test edin. 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Hata Kodu E08 Giriş voltajı yüksek 
 Giriş fazları çok yüksek, başka bir 
panoda test edin. 
 Servise başvurun. 

Makine çalışmıyor. 
Ana şalterde elektrik yok. 
Elektronik kart devre dışı. 
Isı ayarlayıcısı açılmış. 

 Makineye aşırı yüklenilmiştir, işlemi 
durdurup makinenin soğumasını bekleyiniz. 
Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Tel beslemesi 
çalışmıyor. 
Torch tetiği çalışmıyor. 

Elektronik kart devre dışı.  Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 

Tel beslemesi çalışıyor 
fakat tel gelmiyor. 

Silindirdeki tel miktarı yeterli 
değil. 
Tel basıcı yeterli eğil. 

 Uygun tel modunu seçiniz. 
 29-29. kısımdan basıncı, tel hızını ve 
modunu ayarlayın. 

Kaynak yapımı sıkıntılı. 

Bağlantılarda eskime var 
Tel basıncı yeterli değil. 
Dengeleyici gaz basıncı 
yeterli değil. 

 Bağlantı tipini değiştirin. 
 29-29. kısımdan basıncı, kaynak 
modunu ayarlayın. 
 Gaz çeşidini seçiniz. Servisin gösterdiği 
şekilde gaz bağlantısını yapınız. 

Fan devre dışı. Fan motoru devre dışı.  Yetkili servisle bağlantıya geçiniz. 
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SYN P-MIG 500 AS ÜST KUTU YEDEK PARÇA LİSTESİ 

 

 

 

1. Tel Adaptörü Somunu 

2. Tel Adaptörü 
3. Fren Silindiri 
4. Tel Sürme Motoru 
5. Elektronik Kart 
6. Tutamak 
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 GÜÇ KAYNAĞI YEDEK PARÇA LİSTESİ 

 

 

 Şekil 3: Yedek Parça Listesi 

 

 

 

 

1. ANA KART 
2. SMPS BESLEME KARTI 
3. EKRAN KARTI 
4. ŞOK TRAFOSU 
5. ÇIKIŞ FİLİTRE KARTI 
6. KAYNAK TRAFOSU 
7. ÇIKIŞ DİYOT KARTI 

8. BESLEME GİRİŞİ 
9. ŞALTER 
10. GİRİŞ FİLİTRE KARTI 
11. SOĞUTUCU FAN 
12. IGBT KARTI 
13. ÇIKIŞ BAĞLANTI SOKETİ 
14. ÇIKIŞ BAĞLANTI SOKETİ 
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SYN P-MIG 500 AS DEVRE ŞEMASI 
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NOTES 
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