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ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Bu makine, ilgili butin yénetmelik ve normlara uygun olacak sekilde tasarlanmistir. Bununla beraber
iletisim (telefon, radyo, televizyon) gibi baska sistemleri de etkileyebilecek elektromanyetik etkiler halen
Uretebilir. Bu etkiler, maruz kalan sistemlerde guvenlik sorunlarina sebep olabilir. Bu makine tarafindan
uretilebilecek etkilerin miktarini azaltmak veya yok etmek igin bu bolumu dikkatli okuyup anlayiniz.

Bu makine sanayi bdlgesinde calistirimak Uzere tasarlanmistir. Eger 0&zel yerlerde (ev vb.)
calistirilirsa, muhtemel elektromanyetik etkileri dnlemek igin 6zel tedbirlere uymak gerekir. Kullanicinin bu
makineleri el kitabinda tarif edildigi gibi kurup caligstirmasi gerekir. Bu makinelerin ¢alistirimasindan dolayi
herhangi elektromanyetik etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek i¢in dizeltici tedbirler almal,
gerekirse ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TiC. LTD. STi. ile irtibata gegmeli, ISIK KAYNAK MAKINE SAN.
TiC. LTD. STi. nin yazili onayi alinmadan makine (izerinde herhangi bir degisiklik yapiimamalidir.

Makineyi monte etmeden &nce c¢alisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden dolayr hatali
calisabilecek araglar yoninden kontroll yapiimahdir;

¢ Makinenin ¢alisma alaninda bulunan giris ¢ikis kablolari, telefon kablolari ve kumanda kablolart,
¢ Radyo vel/veya televizyon verici ve alicilari,

e Bilgisayar veya bilgisayar kontrolindeki araglari,

o Endustriyel islemler icin glivenlik ve kontrol techizatlari,

o Kalibrasyon ve 6lgu cihazlari,

o Kalp ritim cihazi ve isitme yardimci cihazlari gibi tibbi cihazlari,

Calisma alaninin yakininda c¢alisan techizatlarin elektromanyetik bagisikhdini kontrol ediniz.
Kullanici, galisma alanindaki butin techizatlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek koruma
tedbirleri gerektirebilir.

Calisma alaninin ideal dlclleri, bu bdlgenin konstriksiyonuna ve burada yer alan diger etkenlere goére
belirlenir. Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini azaltmak icin asagidaki uyarilari dikkate
alin;

o Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapin. Eger
elektromanyetik bir etkilesim olugursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi bazi édnlemlerin alinmasi
gerekebilir.

e Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

o Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak igin, mimkiinse is pargasina topraklama yapilimali, kullanici,
bu topraklamanin, personel ve ekipman igin problem yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Calisma alani icerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi azaltabilir. Bu durum ise
0zel uygulamalar igin gerekli olabilir.




GUVENLIK KURALLARI

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

o Kilavuzlarda yer alan glvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilr.

e Bu kilavuzda herhangi bir givenlik sembolu goéruldigunde, bir yaralanma riski oldugu anlasilimal ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

o Kaynak islemi sirasinda operatoérler disindakiler, 6zellikle de ¢ocuklari ¢galisma sahasindan uzak
tutun.

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

e Kullanim kilavuzunu, makine Gzerindeki etiket ve givenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.

Makine Uzerindeki uyar etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri degistiriniz.
Makinenin nasil ¢alistinildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacadini greniniz.

Makinenizi uygun galisma ortamlarinda kullaniniz.

Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin givenli ¢alismasina ve kullanim édmriine olumsuz
etki eder.

A ELEKTRIK CARMASI OLDURUCU OLABILIR A

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere uygun
oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kigiler tarafindan kurulmasini saglayin.

[ 4

. e Eger calisma ylzeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrotla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

o Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is énlagu giyin. Islak ya da hasar gérmus
eldiven ve ig dnluklerini kesinlikle kullanmayiniz.

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle elektroda dokunmayin.

L o Elektroda ciplak elle dokunmayin.

HAREKETLiI OLAN PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR

o Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve Kkilitli tutun.
e Agir cisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
e Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.




GUVENLIK KURALLARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGiN ZARARLI OLABILIR

i

Kaynak ve kesme iglemi yapilirken ¢gikan duman ve gazin uzun sure
solunmasi ¢ok tehlikelidir.

° Kaynak sirasinda gézlerde, burunda ve bogazda
meydana gelen yanma hissi ve tahrigler, yetersiz havalandirmanin
belirtileridir. Boyle bir durumda calisma alaninda dogdal yada suni bir
havalandirma alani olusturun.

° Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir
duman emme sistemi kullanin.

° Kursun, berilyum, kadmiyum, c¢inko, ¢inko kapli yada

boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz yukaridaki énlemlere ilave olarak temiz hava
saglayan maskeler kullanin.

X7,

S B

Ark 15191 gozlerinize ve ¢ildinize zarar verebilir.

o Kaynak yaparken veye seyrederken gdézlerinizi kivilcimlardan ve ark
Isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli koruyucu maske kullanin.

o Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87.] standartlarina uygun
olmahdir.

e Vucedunuzun diger ¢iplan kalan yerlerini (kollar,boyun,kulaklar, vb)
uygun koruyucu giysilerle bu iginlardan koruyun.

o Cevrenizdeki kisilerin ark i1sinlarindan ve sicak metallerden zarar
goérmemeleri igin ¢caligma alaninizi géz hizasindan yuksek, aleve
dayanikli paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VE PATLAMAYA YOL AGABILIR

A

Fl:

N

/

e Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlar ¢ikartin.
Eger bu mimkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin
¢cikarmasini dnlemek igin bunlarin Gzerlerini értin.

e Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin
klguk catlaklardan ve agcikliklardan kolayca komsu alanlara
gegcebileceklerini unutmayin.

e Hidrolik hatlar yakininda kaynak yapmayin.

Her an elinizin altinda bir yangin séndurtcit bulundurun.




GUVENLIK KURALLARI

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Bir iletkenden gecen elektrik akimi Elektrik ve Manyetik Alanlar (EMF -Electric and Magnetic
Fields) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak kablolari ve kaynak makineleri etrafinda EMF

alanlari yaratir.

e EMF alanlari bazi kalp pillerinin igleyigini bozabilir. Bu nedenle, vicutlarina kalp
pili takil kaynakgilar, kaynak yapmadan dnce doktorlarina danigsmalidirlar.

e Kaynak sirasinda EMF alanlarina maruz kalinmasi, bilinmeyen baska saglik
sorunlarina da neden olabilir.

o EMF alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek i¢in kaynak yaparken asagida

\ ; belirtilen konulara dikkat edilmelidir:

Elektrot ve sase kablolarini birlikte yonlendirin.
Elektrot ve sase kablolarini asla vicudunuzun etrafina sarmayin.
Vucudunuzu elektrot ile sase kablolari arasina sokmayin.

Sase kablosunu Uzerinde galigilan pargaya mimkun oldugu kadar yakin baglayin.

YV V V V V

Kaynak yaparken gl¢ Unitelerinden mimkin oldugu kadar uzak durun.

TUP HASAR GORDUGUNDE PATLAYABILIR | Ig I

e Kullanilan prosese uygun koruyucu gaz igceren basingli gaz tupleri ve segilen gaz ve basinca gore
tasarlanmis, uygun regulatérler kullanin.

e Butin hortumlar, donanimlar ve benzeri aksamlar yapilan kaynak islemine uygun olmali ve iyi
durumda tutulmahdir

KORUMA

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, Uzerine su sigramasini ve basingli buhar gelmesine engel
olun.




GUVENLIK KURALLARI

DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Gl¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin konusturulmamasi, kigilerde ciddi yaralanmalara ve diger
nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

e Kaynak ve kesme ekipmanlarini tasimadan 6nce tium ara baglantilarini sékin, ayri ayrn olmak
Uzere, kuguk olanlari saplarindan, buyukleri ise tagsima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

e Makinenizi dismeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10derece egime sahip zemin ve
platformlara yerlestirin.

o Gaz tuplerinin devriimemesi icin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise duvara
zincirle baglayin.

e Operatodrlerin makine Uzerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

Calisma cevrimi oranlarina gére makinenin sogumasina misaade edin.
Akimi veya g¢alisma ¢evrimi orani tekrar kaynaga baslamadan énce disurun.
Makinenin havalandirma giriglerinin 6ninu kapamayin.

Makinenin havalandirma giriglerine, Uretici onaya olmadan filtre koymayin.

ENERJi VERIMLILIGI

¢ Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yéntemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.
Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.

e Kaynak yapmadan uzun sure beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin

KULLANIM OMRU

e TS 7031 EN 60974-1’e uygun uretilmis olup kullanim émrii “10” yildir.




TEKNIK BILGILER

1.TEKNIK BILGILER
1.1 GENEL AGIKLAMALAR

INV SYN P-MIiG 500 AS, tel siirme (initesi giic linitesinden ayrilabilen tipte INV/SYN (sinerjik) kaynak

makinesidir,

e nsaatlarda kullanilan diisiik karbonlu yapi geliklerinin, paslanmaz celiklerin, aliiminyum ve aliiminyum
alasimlarinin ylksek kaliteli kaynagina uygundur, 380 V, 50/60 Hz trifaze sebeke elektrigi icin
tasarlanmistir,

MIG — MAG Sinerjik Gazalti Kaynak makinelerinin sagladigi avantajlar;

e On kumanda panelinin kolay anlasilir ve fonksiyonlara kolay ulagilabilir bir yapida olmasi,

Kaynatilacak malzemenin cinsi, Tel ¢capi ve Malzeme kalinligi girildiginde segilen kaynak yontemi
(Normal MIG, Sinerjik Pulse MIG, Douple Pulse MIG) ile Amper, Volt ve Tel hizinin otomatik olarak
ayarlanmasi,

e Diger yar otomatik gazalti kaynak makinelerinden farkli olarak Elektrod ve LIFT Ark ile TIG kaynagi

yapabilmektedir.

Secici anahtar ile 2T-4T modunda ¢alisma olanagi,

Dijital Volt — Amper ve Tel hizi gostergesi,

Genis uygulama alani,

Hafiflik ve kolay taginabilirlik,

Basit kurulum ve cgalistirma,

Su sogutmalidir,

Guvenilir ve kullanimi kolaydir,

1.2. MAKINE BILESENLERI

Sekil 1: On Goriinim Sekil 2: Arka Gorunim
1. Tel Strme Unitesi 5. On Déner Teker
2. Enerji Unitesi 6. Tutamak
3. Su Sogutma Unitesi 7. Torg Askisi
4. Arka Plastik Teker 8. Tup Tasima Platformu

10



TEKNIK BILGILER

1.3. Elektronik Kumanda Paneli

) YNERG‘FIC MIG-AG
7 8 9 10

Sekil 3: Elektronik Kumanda Paneli

€02/ MIX

No |Agiklama Sembol
P1 | Ark Boyu Arc
P2 |OnGaz GPr
P3 | Son Gaz GPo
P4 | Kalkis Rampasi Css
P5 | Hot Start HSL
P6 |Krater doldurma ylzdesi CFL
P7 | Hot Start Siresi HSt
P8 | Krater doldurma siiresi CFt
P9 |indiiktans ayari L
P10 | Tel boyu bbt
P11 | Susogutma coL

11



TEKNIK BILGILER

PULSE

No |Agiklama Sembol
P1 |Ark Boyu ARC
P2 |OnGaz GPR
P3 |Son Gaz GPO
P4 |Kalkis Rampasi CSS
P5 | Hot Start HSL
P6 | Krater Doldurma Yiizdesi CFL
P7 |Hot Start Siresi HST
P8 | Krater Doldurma Siresi CFT
P9 |Tel Boyu BBT
P10 | Pulse Frekansi PF
P11 | Pulse Genisligi PL
P12 | Pulse Yikselme Egimi PRR
P13 | Pulse Disme Egimi PFR
P14 | Pulse Taban Akimi BCL
P15 | Pulse Tepe Akimi FCL
P16 | Su Sogutma coL

DOUBLE PULSE

No |Agiklama Sembol
P16 | Yiksek pulse siiresi dtl
P17 | Dusulk pulse siresi dt2
P18 | Double pulse ylizdesi dpa
P19 | Su Sogutma coL
TIG/MMA
No |Agiklama Sembol
P1 |Hot Start HSL
P2 |Hot Start Siresi HST

1. Kullanma moduSecici Buton;

2T : Ustteki led yanar ve makinenin tetik kismi1 2T konumunda caligir,
4T: Kisa sure ile tekrar basildiginda, Alttaki led yanar ve makinenin tetik kismi 4T konumunda

calisir,
GAS: Gaz testi yapilir. Bu moda torg tetigine basildiginda makine sadece gaz verir.
TEL: Tel ilk takildiginda sadece torcun tetigine basildiginda sadece tel verir.

2. Kaynak gesidiSegici Buton;
Co2: MIG —-MAG kaynaginda Sg2 tel ile yumusak ¢elik malzemelerin kaynaginda kullanilir.
MIX GAS: Karisim gaz ile yapilan MIG-MAG kaynaginda kullanilir. Ornegin;

Fe :Sg2 tel ile Standart yumasak c¢elik kaynaginda %82 argon+ %18 karbondioksit gazi ile kullanilir,

12



TEKNIK BILGILER

308: 308 kalite paslanmaz ¢elik kaynaginda %97.5 argon + %2.5 karbondioksit gazi ile kullanilir,
316: 316 kalite paslanmaz ¢elik kaynaginda %97.5 argon + %2.5 karbondioksit gazi ile kullanilir,
AISi5 : Aluminyum ile %5 silisyum kaynaginda %100 argon gazi ile kullanilir,

AISi12 : Aliminyum ile %12 silisyum kaynagdinda %100 argon gazi ile kullanilir,

PULSE: MIG-MAG kaynaginin PULSE ile uygulanacak kisimdir. Klasik MIG moduna gére sigranti

minimumdur.,

SUPER PULSE: MIG-MAG kaynagdinin DOUPLE PULSE ile uygulanacak kisimdir. Klasik MIG moduna
gOre sigrantt minimumdur. Isi girdisinin kontrold mimkundur. Dolayisi ile Aliminyum gibi metallerin

kaynaginda daha iyi sonug verir.
TIG: Musluklu torg ile LIFT TIG kaynagi yapmaya olanak saglar.
MMA: Elektrod kaynagi yapmaya olanak saglar.

3. Metal cinsi Seg¢ici Buton;
Fe :Sg2 tel ile Standart yumasak c¢elik kaynaginda kullanilir,
308: 308 kalite paslanmaz celik kaynagdinda kullanilir,
316: 316 kalite paslanmaz celik kaynagdinda kullanilir,
AISi5 : Aluminyum ile %5 silisyum kaynaginda kullanilir,
AISi12 : Aliminyum ile %12 silisyum kaynagdinda kullanilir,
OPS: Bakir veya 6zel alagim metallerin kaynaginda kullaniimak tzere konulmus bos hafizadir.
Amper, Volt, Tel hizi gibi degerler kullanici tarafindan 6zel olarak girilmelidir.
4. Tel capi Segici Buton:
Kullanilacak tel ¢api segilir.
- 0.80 mm
- 1.00 mm
- 1.20 mm
- 1.60 mm
5. Amper degerinin okundugu ekran:
- Bu ekran kaynak sirasinda kaynak yapilan akim degerini gosterir. Bu ekrana elle mudahale
yapilamaz. Ayarlari degistirilemez.
6. Volt degerinin okundugu ekran:
- Bu ekran kaynak sirasinda kaynak yapilan volt dederini gosterir. Bu ekrana yukari agagdi butonlara

elle miidahale yapilabilir. Ozel kaynak parametreleri uygulanabilir.

13
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TEKNIK BILGILER

Alt menu ayarlarinin girildigi mod:
-Yukari asagi butonlara ayni anda basildiginda makinenin ana menisutne girilir. Yetkili kisiler harici

ana menlye girmek makinenin ayarlarini degistireceginden dolayi sakincaldir.

. JOB hafizasinin kaydedildigi mod:

- Bu ekran kaynak sirasinda 6zel olarak girilen 6zel volt ve tel hiz degerlerinin hafizaya alindigi
bolimdiir. istenen degerler ayarlandiktan sonra yukari asagi butonuna ayni anda basilarak
kaydedilir. Bu makine J0-J99 arasi 100 adet hafizaya sahiptir.

Malzeme Kalinligi Segici Buton:

Bu buton ayarlanmadan 6nce kaynatillacak malzemenin cinsi ve tel ¢api secilmeli, daha sonra
kaynatilacak malzemenin kalinligi girilmelidir.

Elektrod ve TIG kaynadi yaparken sadece bu buton ile kaynak yapilacak malzemenin kalinhgi
secilmelidir.

Tel Hiz degerinin okundugu ekran:

Bu ekran kaynak sirasinda disariya ¢ikan telin hizini gosterir. Bu ekrana yukari asagi butonlara elle

miidahale yapilabilir. Ozel kaynak parametreleri uygulanabilir. istenen degerler JOB ile hafizaya

alinabilir.

1.4 Teknik Veriler

MODEL SYN P-MIG 500 AS
SEBEKE GERILIMI 380V /50 HZ

MAX. GIRiS GUCU 22 KVA

AKIM AYAR SAHASI 10 -500 A

ACIK DEVRE VOLTAJI 72V

KAYNAK VOLTAJ KADEME SAYIS| 20 (2X10)

CALISMA REJIMI ( % 40) 500 A

BOYUTLAR (E xB x Y) 470x1020x1500 mm

AGIRLIK 105 Kg

KORUMA SINIFI IP21S

TEL CAPI 0,8—-1,6 mm

TEL SURME HiZI 1 — 24 mt/dak.

TORCH KAYNAK KABLOSU 3 mt

SASE KABLOSU 3 mt

ENERJI GIRIS KABLOSU 4 mt

14




TEKNIK BILGILER

1. 5 Uriin Etiketi

ISIK KAYNAK MAK. SAN. VE TiC. LTD.STI. | a\iz. .

Tir o sz amaroor  eazianter Turkey | o 191K KAYNAK
INV SYN P-MIG 500 AS |SERi No:

3 v —BIEHFOBE— EN 60974-1 c E

10A/145V -500A/39V
-———— X % 40 % 60 % 100
F U V 12 500 A 400 A 350 A
UV h 21A 26A | 33A
:DEI} 380 limax_33 A ot 21 A
3~ 50 Hz S1 22 KVA 17,5 KVA|13,5 KVA
www.isikkaynak.com.tr FAN | PROTECTION CLASS | IP21S

1.6 Depolama ve Tagima

o Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasinda sicaklikta en fazla % 80 nem oranina sahip kapal
odalarda depolanmalidir.

Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.
¢ Kaynak makinelerinin ambalajlarinda saklanmalari tavsiye edilir.

Fabrika icinde nakliye, makinenin kendi sasesi kullanilarak yapilabilir veya istege bagh olarak bir ving
veya koprillt asma ving kullanilabilir.

o Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara kargi korunacak sekilde
ambalajlanmalidir.

1.7 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

o Satin aldiginiz kaynak makinesini ambalajindan g¢ikartmak icin énce sirinki yirtin, ardindan ¢gemberi
kesin ve makineyi fork-liftle kaldirarak paletin Uzerinden indirin.

e Siparis ettiginiz tim malzemelerin gelmis oldugundan emin olun. Herhangi bir malzemenin eksik veya
hasarli olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gegin.

o Hasarli veya eksik teslimat halinde; Tutanak tutun, hasarin resmini cekin, ve irsaliyenin fotokopisi
ile birlikte nakliyeci firmaya ve ISIK KAYNAK’ a rapor edin

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

Standart paket sunu icermektedir:

= Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu
= Sase pensesi ve Torg Kablosu

» Gaz Regllatéri

=  Gazlsiticisi

= 1’er adet Torg Yedek Agiz takimi

» Garanti belgesi ve Kullanma kilavuzu

e Makine kurulumu igin ISIK KAYNAK ile direk irtibata gecin.
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KURULUM BILGILERI

2.KURULUM BiLGILERI

2.1 KURULUM VE GALISMA TAVSIYELERI

Makineyi tasimak icin kaldirma halkalari ya da fork-lift kullaniimahdir.

Makineyi gaz tupuayle birlikte kaldirmayin.

Daha iyi performans igin, makineyi ¢evresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makineyi
direk giines 1s1g1 altinda galistirmayin

Dis mekanda rlizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bdlgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina
kolay erisimi engellemediginden emin olun.

iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak
dumani ve gazi soluma riski varsa, solunum aparati kullanin.

Uriin etiketinde belirtilen gcalisma cevrimi oranina uyun. Calisma g¢evrimini siklikla asmak, makineye
hasar verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

Uriin etiketinde belirtilenden daha buiyiik degerlerde sigorta kullanmayin.

Toprak kablosunu kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin.

Gaz tlipt makinenin Uzerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tliptnu sabitleyin. Eger gaz
tlpUunU makinenin tzerine yerlestirmeyecekseniz, tipl zincirle duvara sabitleyin.

Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO2 isitici i¢indir. CO2 prizine CO2 isitici disinda bir cihazi
KESINLIKLE BAGLAMAYIN!

2.2 ELEKTIRIK Figi BAGLANTISI

Givenliginiz i¢in, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle figsiz
kullanmayin.

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecegi i¢in

sebeke kablosuna fis baglanmamistir. Prize uygun bir fis,
kalifiye bir elektrik¢i tarafindan baglanmalidir. Sari/Yesil renkli kablo toprak kablosudur.
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KURULUM BILGILERI

2.3 KAYNAK BAGLANTILARI

2.3.1 $Sase Pensesi Baglantilar
e Topraklama pensesinin kablosunu makine Gzerindeki topraklama soketine sikica baglayin.
o Kaynak kalitesini artirmak icin, topraklama pensesini, kaynak yapilacak bdlgeye olabildigince yakin
erden is parcasina sikica baglayin.

2.3.2 Gaz Baglantilan

o Eger gaz tiplni (19) makine Gzerindeki gaz tlpu
tasima platformu (15) Uzerinde kullanacaksaniz
gaz tlipuni buraya yerlestirip derhal zincirle (17)
sabitleyin.

o Gaz tupu vanasini (20) basinizi ve yiuzinGzi tlp
vanasinin ¢ikisindan uzak tutarak agin ve 5 sn
acik tutun. Bu sayede olasi tortu ve pislikler disari
atilacaktir

o Eger CO2 isitici kullanilacaksa, dncelikle CO2
isiticlyr  (25) gaz tlplne (19) baglayin. Gaz
regulatérint (18) CO2 isiticiya (25) bagladiktan
sonra CO2 isiticinin figini makinenin arkasindaki
CO2 sitici prizine (11) takin.

17 Tup Sabitleme zinciri 22 Tup Hortumu

18 Gaz Regulatori 23 Debimetre

19 Gaz Tipu 24 Manometre

20 Gaz Tupu Vanasi 25 CO2 Isiticl

21 Debi Ayar Vanasi 26 CO2 Isitici Enerji Kablosu

o Eger CO2 Isitici kullaniimayacaksa, gaz reguilatérind (18) dogrudan
gaz tupine (19) baglayin

e Tup hortumunun (22) bir ucunu gaz regulatoriine (18

e baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin arkasindaki
gaz girisine (12) baglayin ve somunu sikin.

o Gaz tlpl vanasini (20) agarak tupunu dolulugunu ve gaz yolunda
herhangi bir sizinti olmadigini kontrol edin.
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KULLANIM BILGILERI

3.KULLANIM BILGILERI
3.1 TORG HAZIRLAMA VE BAGLAMA

e Makinenizin kapasitesine ve yapacaginiz
kaynaga uygun torg kullanin.

e Torcun igindeki spiral ve kontak memenin
caplarinin  kullanacaginiz  kaynak telinin
caplyla ayni  oldugundan emin olun.
Gerekiyorsa spirali ve kontak memeyi
degistirin.

e Spirali degistirmek icin; sirasiyla nozulu,
kontak memeyi ve adaptoru sékun. Sekil (7)

Kontakmeme

Nozul Adaptér
7 / 7

Sekil 7: Nozuk ve Kontak Memenin Torgtan Ayriimasi

e Ardindan, tor¢ konnektoru tarafindaki spiral somunu anahtar yardimiyla sékip torcu diiz olacak sekilde

uzatin ve torcun igindeki spirali ¢ikartin.
e Yeni spirali torcun igine soktun sonra,
somununu takip iyice sikin. Sekil (8)

spiral

Spiral Somunu

Spiral

Sekil 8: Spiralin Cikartiimasi ve Takilmasi

e Spiralin tor¢ basindan ¢ikan fazlalhdini spiral ile kontak meme arasinda bosluk kalmayacak sekilde
asagidaki sekilde de goéruldugi gibi gaz dagiticisinin (kontak meme tutucunun) hemen bittigi yerden
yan keski ile kesin. Kesim yerini eyeliyerek kit ve ¢capaksiz hale getirin. Sekil (8)

e Torcu torg konnektdriine baglayip somununu iyice sikin.
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KULLANIM BILGILERI

3.2 TEL SURME MAKARALARININ SEGiMi VE DEGISiMmi

Tel sirme bolimuandn kapagini agin 4 makarali tel siirme sistemini goéreceksiniz.

27. Motor

28. Konnektor

29. Baski Makaras! Kolu
30. Baski Makaralari

31. Tel Sirme Makaralari
32. T.S Makaralari vidasi

Sekil 10: Tel Stirme Sistem

Kullanacaginiz kaynak telinin malzemesine ve ¢apina uygun tel sirme makaralari kullanin. Celik ve paslanmaz
celik icin V oluklu, 6zIG tel igin tirtikhi V oluklu, Aliminyum igin U oluklu tel stirme makaralar kullanin.
Tel sirme makaralarini degistirmeniz gerektiginde baski makarasi kolunu (29) kendinize dogru ¢ekip baski

makaralarini

(30) kaldirdiktan sonra tel sirme makaralarinin vidalarini (32) sékin ve mevcut makaralari ¢ikartin (35)

Makaralarin her iki yuzu
Makaralar kullanacaginiz
flanga yerlestirin.

Kullanacaginiz makaralar  yerlestirdikten
sonra  vidalarint  tekrar takip  baski
makaralarini indirin ve baski makarasi kolunu
kaldirarak  baski  makaralarini  Uzerine
kilitteyin. Baski kolu Uzerinde numaralar
vardir. Celik teller i¢in baski 3-4, Aliminyum
teller icin 1-2 seviyesinde olmalidir.

de, kullanildiklan tel gapina gore isaretlenmistir.
tel capi degeri size bakan tarafta olacak sekilde

Sekil 12: Tel Sirme Makaralarinin Cikartiimasi
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KULLANIM BILGILERI

3.3 TEL MAKARASINI YERLESTIRME VE TELi SURME

Sekil 13: Tel Makarasini Yerlestirme

o Fren silindirinin vidasini (33) cevirerek ¢ikartin. Tel adaptorinu (35)
fren silindiri tGizerine gecirin ve viday! (33) tekrardan sikin. Kaynak teli
makarasini (34) tel zeminine paralel ve hep agagidan gelecek sekilde tel
adaptoriine (35) kanallar karsilayacak sekilde yerlestirin.

Fren silindiri igerisindeki vidanin ¢ok sikilmasi telin siirilmesini
engeller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel
siirmenin durduruldugu anlarda makaranin bosalip bir siire sonra
karismasina neden olabilir. O nedenle Vidanin ne ¢ok siki nede ¢ok
gevsek olmamasina dikkat edilmelidir.

e Tel suirme makaralarinin Gzerindeki baski kolunu gekip agagi indirin, yani baski makaralarini boslayin.

o Kaynak telini makaradaki baglandigi yerden
cikartip elinizden kagirmadan ucunu yan
keskiyle kesin.

e Teli birakmadan tel giris kilavuzundan
gecirerek makaralara, makaralar tzerinden
de torcun icine surun. (Sekil 14)

Sekil :14 Teli Makaralara Surme
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KULLANIM BILGILERI

3.4 GAZ DEBISINi AYARLAMA

GAZ AYARINI VE GAZ TESTINi TEL SURME MAKARASININ
BASKI KOLUNU (29) INDIREREK YAPIN!

o Debi ayar vanasi (23) ile gaz debisini ayarlayin.

. Pratik gaz (CO2, Ar, karisim) debisi orani tel capinin 10 katidir.
Ornegin tel capi 1,2 mm ise, gaz debisi 10x1,2 = 12It/dak olarak ayarlanabilir.

o Gaz debisini ayarladiktan sonra baski makarasi kolunu (23) kaldirin ve
tel sirme Unitesinin kapagini kapatin.

3.5 KAYNAGA BASLAMA VE KAYNAGI SONLANDIRMA

o Kullanacaginiz telin gapina, kullanacaginiz telin tiriine ve kaynagini yapacaginiz malzemenin
kalinligina gore makinenizin kaynak parametreleri tablosundan "Kaba ayar kademesi” ,”ince ayar
kademesi” ve “Tel Sirme HizI’'ni tespit edin ve makinenizi belirtiimis olan ayarlara getirin.

e Butun glvenlik kurallarina uydugunuzdan ve gerekli énlemleri aldiginizdan emin olduktan sonra
kaynaga baglayabilirsiniz.

o Kaynak esnasinda anlik kaynak gerilimi voltmetrede (4) , anlik kaynak akimi ampermetrede
goruntulenecektir.(4)

Kaynak yapmadiginiz zamanlarda torcu is pargasina, kaynak
pensesine, makinenin kaportasina degmeyecek ve tetigi
basili kalmayacak sekilde birakin.

o Kaynak makinesiyle isiniz bittikten sonra bir stire makinenin sogumasini bekleyip Agma/Kapama
salterini (1) “0” konumuna getirin. Makinenin Gaz tup0 vanasini (20) sikica kapatin.
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BAKIM VE ARIZA BILGILERI

4.BAKIM VE ARIZA BILGILERI

Gegerli glivenlik kurallarina bakim onarim iglemleri sirasinda mutlaka
uyunuz. Tamir igcin makinenin herhangi bir civatasini sdkmeden once,
makinenin elektrik figini sebekeden ayiriniz ve kondansatorlerin
bosalmasi igin bir siire bekleyiniz.

4.1 PERIYODIK BAKIM

Makinenin yan kapaklarini agarak kuru hava ile temizlenmelidir. <

Asla kaynak makinesinin kapaklari
acikken kaynak yapmayin.

4.2 PERIYODIK OLMAYAN BAKIM

e Kaynak islemleriyle ilgili genel kisisel guvenlik ve
yangin guvenligi kurallarina uyun.

e Akim kablolarinin ve enerji kablosunun yalitim
durumunu ve baglantilarini kontrol edin.

o Metal sigrantilarini gaz nozulundan temizleyin. Bunlar,

erimis kaynak metalindeki koruyucu ortlide bozulmalara

yol acabilir.

e Gaz nozulunu sigrantiya kargi silikon sprey ile temizleyin.

o Eger kaynak telinde asinma ve ezilme fark ederseniz, tel sirme makaralarinin baski kuvvetinin tel
¢apina goére uygun olup olmadigini kontrol edin ve asiri baski oldugu fark edilirse baski kuvveti
ayarini yeterince dasuran.

e Yeni bir kaynak teli makarasi takmadan énce gaz nozulunu ve kontak memeyi sdkiin ve basingli
hava ile spirali temizleyin. Bu iglem, telin yapismasini engelleyecektir.

e Kaynak torcunu kontrol edin ve gerekirse temizleyin.

e Sogutma sisteminin durumunu ve calismasini kontrol edin. Bu bdélim herhangi bir mekanik
kirlenmeden iyice arindiriimig olmalidir.

o Herhangi bir hasar fark edildiginde hemen yetkili servise haber verin.

22



SORUN GIDERME KLAVUZU

SORUN

NEDEN

cHzim

Hata Kodu E01

Asiri Sicakhk

. Makineye asiri yuklenilmistir, islemi
durdurup makinenin sogumasini bekleyiniz.
Yetkili servisle baglantiya geginiz.

Hata Kodu E04

Asiri akim

. Makineye asir1 yuklenilmistir, islemi
durdurup makinenin sogumasini bekleyiniz
cikislarin kisa devre olup olmadigini kontrol
ediniz.

Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Hata Kodu E05

Su devir daim hatasi

" Su seviyesini kontrol ediniz.

" Su hortumunu kontrol ediniz.

" Su devir daim motorunu kontrol ediniz.
Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Hata Kodu E06

Giris fazi kayip

" Fis icerisindeki kablo baglantilarini
kontrol edin.
" Panodan 3-faz geldiginden emin olun.

Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Hata Kodu EO7

Girig voltaji diisik

" Girig fazlari ¢ok dusuk, baska bir
panoda test edin.
Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Hata Kodu E08

Giris voltaji yuksek

. Girig fazlar ¢cok yiksek, bagka bir
panoda test edin.
. Servise basvurun.

Makine galismiyor.

Ana salterde elektrik yok.
Elektronik kart devre disi.
Isi ayarlayicisi aciimis.

. Makineye asir1 yuklenilmistir, islemi
durdurup makinenin sogumasini bekleyiniz.
Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Tel beslemesi
calismiyor.
Torch tetigi calismiyor.

Elektronik kart devre disi.

" Yetkili servisle baglantiya geciniz.

Tel beslemesi ¢aligiyor
fakat tel gelmiyor.

Silindirdeki tel miktar yeterli
degil.
Tel basici yeterli egil.

" Uygun tel modunu seginiz.
= 29-29. kisimdan basinci, tel hizini ve
modunu ayarlayin.

Kaynak yapimi sikintili.

Baglantilarda eskime var
Tel basinci yeterli degil.
Dengeleyici gaz basinci
yeterli degil.

" Baglanti tipini degistirin.

" 29-29. kisimdan basinci, kaynak
modunu ayarlayin.

" Gaz gesidini seciniz. Servisin gosterdigi
sekilde gaz baglantisini yapiniz.

Fan devre disl.

Fan motoru devre disi.

" Yetkili servisle baglantiya geciniz.
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SYN P-MIG 500 AS UST KUTU YEDEK PARGA LISTESI

Tel Adaptort Somunu
Tel Adaptori
Fren Silindiri

Tel Sirme Motoru
Elektronik Kart

© g ko N =

Tutamak
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GUG KAYNAGI YEDEK PARGA LIiSTESI

Noakrowbd=

Sekil 3: Yedek Parca Listesi

ANA KART

SMPS BESLEME KARTI
EKRAN KARTI

SOK TRAFOSU

CIKIS FILITRE KARTI
KAYNAK TRAFOSU
CIKIS DiYOT KARTI

25

8. BESLEME GIRISI

9. SALTER

10. GIRIS FILITRE KARTI

11. SOGUTUCU FAN

12. IGBT KARTI

13. CIKIS BAGLANTI SOKETI
14. CIKIS BAGLANTI SOKETI



SYN P-MIG 500 AS DEVRE SEMASI
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NOTES
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IMALATCI FIRMA :

&/ ISIK KAYNAK’

MAKINA SANAYI TiC. LTD. $Ti.
Klusget Sanayi Mahallesi 60019 Nolu Cad. No:45

GAZIANTEP - TURKIYE
TLF.: 0 342 235 70 07 (Pbx)
FAX.: 0 342 235 07 69

www.isikkaynak.com.tr
info@isikkaynak.com.tr
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