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GUVENLIK KURALLARI

GUVENLIK KURALLARI

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

¢ Kilavuzlarda yer alan glivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

e Bu kilavuzda herhangi bir gtivenlik semboli gérildigtnde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimal
ve takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

o Kaynak islemi sirasinda operatérler disindakiler, 6zellikle de ¢cocuklari galisma sahasindan uzak
tutun.

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

e Kullanim kilavuzunu, makine tzerindeki etiket ve glivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.

e Makine Uzerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri
degistiriniz.

e Makinenin nasil ¢alistirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.

¢ Makinenizi uygun galisma ortamlarinda kullaniniz.

e Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin glvenli galismasina ve kullanim émriine
olumsuz etki eder.

A ELEKTRIK CARMASI OLDURUCU OLABILIR A

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

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

e Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve ig énltigu giyin. Islak ya da hasar gérmus
eldiven ve is onluklerini kesinlikle kullanmayiniz.

o Elektrik tagiyan parcalara kesinlikle elektroda dokunmayin.

| o Elektroda giplak elle dokunmayin.

HAREKETLI OLAN PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR

e Makine ve cihazlara ait tum kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve Kilitli tutun.
e Agir cisimlerin dugme olasiligina kargi metal burunlu ayakkabi giyin.
e Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.




GUVENLIK KURALLARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ IGIN ZARARLI OLABILIR

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

o Kaynak sirasinda goézlerde, burunda ve bodazda meydana gelen
yanma hissi ve tahrisler, yetersiz havalandirmanin belirtileridir. Boyle bir
durumda calisma alaninda dodal yada suni bir havalandirma alani

olusturun.
0 e Kaynak ve kesme iglemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme
t G sistemi kullanin.
.o Kursun, berilyum, kadmiyum, ¢inko, ¢inko kapl yada boyall

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

Ark 15191 gozlerinize ve cildinize zarar verebilir.

e Kaynak yaparken veye seyrederken gozlerinizi kivilcimlardan ve
ark 1sinlarindan korumak igin uygun filtreli koruyucu maske
kullanin.

o Bas maskesi ve filtreli camlar, ANSI Z87.1 standartlarina uygun
olmalidir.

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

o Cevrenizdeki kigilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar
gbrmemeleri icin galisma alaninizi géz hizasindan yuksek, aleve
dayanikli paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.

Y
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KAYNAK KIVILCIMLARI YANGINA VE PATLAMAYA YOL AGABILIR

* 0 Eger bu mimkin degilse, kaynak kivilcimlarinin yangin

\ e Kaynak alanindan yangin tehlikesi arz eden unsurlar gikartin.
A\ ”~N

¢cikarmasini dnlemek i¢in bunlarin Gzerlerini 6rtin.

e Kaynak kivilcimlarinin ve kaynaktan gelen sicak malzemelerin
kiguk catlaklardan ve acikliklardan kolayca komsu alanlara
gecebileceklerini unutmayin.

e Hidrolik hatlar yakininda kaynak yapmayin.

Her an elinizin altinda bir yangin sondirtci 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.

¢ EMF alanlari bazi kalp pillerinin igleyisini bozabilir. Bu nedenle, viicutlarina kalp
a pili takili kaynakgilar, kaynak yapmadan 6nce doktorlarina danigsmalidirlar.

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

o EMF alanlarina maruz kalmayi en aza indirmek icin kaynak yaparken asagida

A

belirtilen konulara dikkat edilmelidir:

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

Sase kablosunu Uzerinde ¢alisilan pargaya miamkin oldugu kadar yakin baglayin.

V V V V V

Kaynak yaparken gug Gnitelerinden mimkin oldugu kadar uzak durun.

TUP HASAR GORDUGUNDE PATLAYABILIR

¢ Kullanilan prosese uygun koruyucu gaz igeren basingli gaz tipleri ve secilen gaz ve basinca goére
tasarlanmis, uygun regulatérler kullanin.

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

KORUMA

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, Uzerine su sigramasini ve basingli buhar gelmesine engel
olun.
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DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

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

Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagsimadan once tum ara baglantilarini sékun, ayri ayri olmak
Uzere, kuglk olanlar saplarindan, blyUkleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Makinenizi dugsmeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10derece edime sahip zemin ve
platformlara yerlestirin.

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

Operatorlerin makine lizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

Calisma ¢evrimi oranlarina gére makinenin sogumasina musaade edin.
Akimi veya ¢alisma ¢evrimi orani tekrar kaynaga baslamadan énce dusurin.
Makinenin havalandirma giriglerinin Sninu kapamayin.

Makinenin havalandirma giriglerine, Uretici onaya olmadan filtre koymayin.
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2. ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMC)

Bu makine, TS EN 60974-10 , 2014/30/AB standartlarina gére EMC testlerinde A sinifindadir. ilgili bitiin|
yonetmelik 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 bélimu dikkatli okuyup anlayiniz. Bu makine sanayi bolgesinde
calistirilmak Uzere tasarlanmigtir. Eger 6zel yerlerde (ev vb.) calistiriirsa, muhtemel elektromanyetik|
etkileri onlemek icin 6zel tedbirlere uymak gerekir. Kullanicinin bu makineleri kullanim kilavuzunda tari
edildigi gibi kurup calistirmasi gerekir. Bu makinelerin ¢alistirimasindan dolayi herhangi elektromanyetik|
etki algilanirsa kullanici bu etkileri yok etmek icin dizeltici tedbirler almali, gerekirse ISIK KAYNAK|
MAKINE SAN. TiC. LTD. STi. ile irtibata gegmeli, ISIK KAYNAK MAKINE SAN. TiC. LTD. STi. nin yazili
onay! alinmadan makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir. Makineyi monte etmeden 6nce|
calisma alaninin, elektromanyetik etkilerinden dolayi hatali galisabilecek araglar ydninden kontrold
yapiimalidir;

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

) Bilgisayar veya bilgisayar kontrolindeki araclari,

® Endustriyel islemler i¢in guvenlik ve kontrol techizatlari,

° Kalibrasyon ve 6lgu cihazlari,

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

Calisma alaninin yakininda galisan techizatlarin elektromanyetik bagisikligini kontrol ediniz.
Kullanici, ¢calisma alanindaki bitiin techizatlarin uyumlu oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek korumal
tedbirleri gerektirebilir.

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

Makinenin sebeke elektrigine olan baglantisini kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapin. Eger
Ielektromanyetik bir etkilesim olusursa ana elektrik girigini filtre etmek gibi bazi dnlemlerin alinmasi
gerekebilir.

° Cikis kablolari olabildigince kisa olmali ve bir arada tutulmalidir.

® Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak i¢in, mimkunse is pargasina topraklama yapilmali, kullanici,
bu topraklamanin, personel ve ekipman igin problem yaratmayacagini kontrol etmelidir.

Calisma alani igerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi azaltabilir. Bu durum ise 0zel

uygulamalar igin gerekli olabilir.

KULLANIM OMRU

e TS 7031EN 60974-1/TS EN 60974-10’a uygun liretilmis olup kullanim émrii 10’ yildir.
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3. TEKNIK BILGILER
3.1 Genel Agiklamalar

Toz alti kaynak yonteminde parametreleri (kaynak akimi, ark voltaji, tel ilerleme hizi) iyi
secildigi takdirde hatasiz ve ¢ok guzel gorunumlu dikisler elde edilir. Normal ortulu elektrotla
yapilan kaynaga gore bu yontemde kullanilan ayni ¢aph elektrot daha yluksek kaynak akimi ile
yuklendiginden, daha blyutk kaynak banyosu ve daha derin nifuziyet elde edilir. Yontem, yari
otomatik ve tam otomatik kaynak uygulamalarina da mdusait oldugu icin, modern kaynak
uygulamasi olarak sanayilesmis ulkelerde yaygin kullanim sahasi bulmustur. Netice olarak toz
alti kaynak yontemi icin 6zetle soyle diyebiliriz:

e Surekli kaynakta surat
e Malzeme ve iscilikten ekonomi

e Guvenilir ve guzel gérinumli kaynak dikisi elde edilen bir kaynak yontemidir.

Toz alti kaynak yonteminde de ark, otomatik olarak kaynak yerine surulen ¢iplak elektrod
ile is pargasi arasinda meydana gelir ve ayri bir kanaldan kaynak yerine dokulen toz yigini
altinda iglevine devam eder. Kaynak arkinin toz yigini altinda tesekkul etmesinden dolayi bu
yonteme TOZALTI KAYNAK YONTEMIi denmistir.

Yuksek kaynak hizi, kaynak parametreleri uygun segcildiginde hatasiz ve guzel gorunumlu
kaynak dikigleri elde edilir.

o Kaynak ark, kaynak tozu tarafindan érttldiginden ark 1sinmalarindan korunmak igin
maske kullanmaya gerek yoktur.

o Kaynak esnasinda zararli metal tozlari ve duman ¢ikarmaz.
o Sigrama kaybi yoktur.

o Derine igleme kabiliyeti iyi oldugu icin daha dar ve daha derin kaynak agizlarinda
kaynak yapilabilir. Bu 6zelligi, daha az isgilik ve daha az kaynak malzemesi kullanimi demektir.

o Gerekli toz tutma 6énlemleri alindi§inda tek tarafli kaynakta kaynak agzi agmadan 16
mm kalinhga kadar, iki tarafli kaynakta ise 30 mm kalinhga kadar kaynak yapabilme imkani
saglar.

. Kaynak tozu, kaynak dikisinin oOzelliklerini etkileyecek sekilde alagimlandirilabilir.
Boylece ucuz ve alasimsiz bir elektrotla alasimli bir toz kullanarak istenen 0Ozellikte daha
ekonomik kaynak dikisleri elde edilebilir.

. Yari otomatik ve tam otomatik uygulamalara uygundur.
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Sekil 1: On Goriinim

Kontrol Paneli

1.

2. Kaldirma Kipesi

3. Kaynak (+) Baglanti Girisi

4. Kaynak (+) Baglanti Girigi

5. Tetik Baglanti Soketi

6. Kaynak (-) Baglanti Girigi

7. Kaynak (-) Baglanti Girisi

8. Hareketli Teker
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Sekil 2: Kontrol Paneli

Enerji Lambasi

Isi Gostergesi

Traktor Baglanti Gostergesi

Amper Gostergesi

Volt Gostergesi

Elektrod / Lift TIG / Tozalti Secici Buton
Elektrod Cinsi Secici Buton

Ark Kuvveti / Sicak Baslangi¢ Segici Buton
Amper Ayari (+)(-)

10
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Sekil 3: Kontrol Paneli

1. Enerji Lambasi

8. Araba Sol
2. Is1 Gostergesi

9. Araba Sag
3. Amper Ayari (+) (-)

10. Araba YUrume Hiz Ayari (+) (-)
4. Start / Stop Buton

11. YUrime Hiz Gdstergesi
5. Volt Ayari (+) (-)

12. Volt Goéstergesi
6. Tel Asagi

13. Amper Gostergesi
7. Tel Yukarn

11



3.3 Oriin Etikei

ISIK KAYNAK MAK. SAN. VE TiC. LTD. STi.
KUSGET A.BLOK 60019 NO’LU CAD. NO: 45 GAZIANTEP/TURKIYE
INV SAW 1000 A |S/N:
e HEEH O HES = EN 60974-1/EN 60974-10 Sinif A
[:] 15A/20,6 V- 1000A/ 44V
T X %100
Ui= 74V l, 1000A
U, 44V
D= |u=400v| 1,.=75A lieg = 75A
3~50 Hz
IP21s Ce€

3.4 Teknik Ozellikleri

MODEL INV SAW 1000 A
SEBEKE GERILIMI 400 V /50 HZ
MAX. GIRIS GUCU 50 KVA

AKIM AYAR SAHASI 15-1000 A
ACIK DEVRE VOLTAJI 74V

CALISMA REJIMI ( % 100 ) 1000 A
BOYUTLAR (ExB xY) 400x750x900 mm
AGIRLIK 99 kg

KORUMA SINIFI IP21S

TEL GAPI 1,6 — 5,00 mm
KAYNAK KABLOSU 5m

SASE KABLOSU 5m

ENERJI GIRIS KABLOSU 4m

12



3.5 Menu Bilgileri

SAW MENU (v2.0.2)
Meniiye giris icin Amper (+) ve (-) tusuna ayni anda basilip girilir ve ayni sekilde cikilir.

No |Aciklama Min. | Maks. | Fab. Ay. Birim Sembol

p1 |Alt mendi giris sifresi; 0 | 999 027 sayl SFr
027 ile giris yapilarak meni detayina ulasilir.

P2 Sicak baslanglgi akimi se\.liyejsi;_ kay.nak 50 200 130 yiizde HSL
baslangicindaki akim seviyesini belirler.

P3 Sicak baslang[g a'l.(lmlisiiresi; baslangi¢c akiminin 0,0 20,0 0,5 saniye HSt
devrede kaldigi stredir.

P4 Tel boyu ayari; kaynak islemi sonrasi memeden 0 10 5 sayl bbt

sonra kalan tel boyudur.

Ark force seviyesi; elektrodun is parcasina kisa
P5 | devre olmasi aninda akim destek kismidir. 0 10 5 sayl AFC
Kalibrasyonda ortalama 5 degeri baz alinir.

Bitis akimi seviyesi (Down slope); kaynak stop

P6 |yapilinca devreye girer ve kaynak bitis 6ncesi 50 200 100 yuzde ECL
istenen kaynak seviyesine ¢ikar yada iner.

P7 | Bitis akimi siiresi; kaynak suresini belirler. 0,0 20,0 0,1 saniye ECt
Krater doldurma akimi seviyesi; kaynak bitisinde

P8 | olusan kaynak banyosunu doldurmak icin gerekli | 50 200 80 yuzde CFL
olan akim seviyesidir.

P9 | Krater doldurma siiresi; 0,0 20,0 0,5 saniye CFt

Baslangig¢ voltaj seviyesi; baslangicta istenen
p10 | kaynak voltajinin ylizdesel olarak ayarlandig 50 150 100 ylizde SVL
seviyedir. Bu ayarla baslangicta kaynak derin
yada ylzeysel baslatilabilir.

P11 | Baslangig voltaj siiresi; 0,0 20,0 0,0 saniye SVt

Tel geri cekme seviyesi; kaynak bitiminde butin
islemler tamamlandiginda tel sicakken
otomatikmen tel kendiliginden geriye dogru
cakilerek telin ucundaki ¢gapagin kirilmasi saglanir.
P12 | Ve tel takrar 6ne sogru surillp eski yerine 0 999 0 1/100s ttL
getirilir. Boylelikle tekrar baslama yaparken telin
ucundaki capagin kesilmesi ihtiyacini ortadan
kaldirir. geriye ¢ekilmek istenen boy mili saniye
cinsinden ekrana yazilr.

3.6 Depolama ve Tagsima

o Kaynak makinesi, - 10 °C ile + 40 °C arasinda sicaklikta en fazla % 80 nem oranina sahip kapali odalarda
depolanmalidir.
Odada yakici, iletken toz veya baska ¢evre unsurlari bulunmamalidir.

o Kaynak makinelerinin ambalajlarinda saklanmalari tavsiye edilir.

o Fabrika iginde nakliye, makinenin kendi sasesi kullanilarak yapilabilir veya istege bagli olarak bir ving
veya koprili asma ving kullanilabilir.

e Uzun mesafeli nakliyelerde, kaynak makinesi, mekanik hasarlara karsi korunacak sekilde
ambalajlanmalidir.

13
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KURULUM BILGILERI

KURULUM BILGILERI
4.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

e Satin aldiginiz kaynak makinesini ambalajindan ¢ikartmak igin édnce sirinki yirtin, ardindan gemberi kesin
ve makineyi fork-liftle kaldirarak paletin Gzerinden indirin.

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

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

E-posta: info@isikkaynak.com.tr

Fax: +90 342 235 07 69
e Standart paket sunu igermektedir:
= Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu
= Sase pensesi ve Kaynak Pensesi
= Garanti belgesi
= Kullanma kilavuzu
Makine kurulumu igin ISIK KAYNAK ile direk irtibata gegin.

4.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

¢ Daha iyi performans icin, makineyi ¢cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makineyi
direk guines 1s1g1 altinda calistirmayin

e Dis mekanda rizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tur durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

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

e ceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani
ve gazl soluma riski varsa, solunum aparati kullanin.

e Uriin etiketinde belirtilen galisma gevrimi oranina uyun. Calisma gevrimini siklikla asmak, makineye hasar
verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

e Urln etiketinde belirtilenden daha biyik degerlerde sigorta kullanmayin.

e Toprak kablosunu kaynak bélgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin.

4.3 Sebeke Baglantisi

Makinenin sebeke baglantisi kurallara uygun olarak yapilmalidir.
400V 50/60 Hz , 100 A gecikmeli sigorta ile korunmalidir.
Sebeke baglantisi toprakli olmalidir.

Makineyi sebekeye baglamadan édnce makinenin kapali oldugundan emin olunmalidir.
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KURULUM BILGILERI

4.4 Elektrik Fisi Baglantisi

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

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecedi icin sebeke kablosuna fis baglanmamistir. Prize
uygun bir fig, kalifiye bir elektrik¢i tarafindan baglanmalidir. Sari/Yesil renkli kablo toprak kablosudur.
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KULLANIM BILGILERI

5. BAKIM VE ARIZA BILGILERI

Gegerli glivenlik kurallarina bakim onarim iglemleri sirasinda mutlaka
uyunuz. Tamir i¢in makinenin herhangi bir civatasini sékmeden 6nce,
makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve kondansatorlerin
bosalmasi igin bir siuire bekleyiniz.

5.1 Bakim

Bakim ve servis sadece vasifli personel tarafindan yapiimalidir! Kaynak makinesinin sebeke akimi,

bakim ve servis sirasinda kesilmelidir. Makinenin elektrik fisi prizden ¢ekilmelidir.

o Kaynak iglemleriyle ilgili genel kigisel glvenlik ve yangin guvenligi kurallarina uyun.

o Akim kablolarinin ve enerji kablosunun yalitim durumunu ve bagdlantilarini kontrol edin. Gevseyen
baglantilari yenileyin.

¢ Kaynak makinesinin icinde biriken toz basingli hava ile diizenli olarak temizlenmelidir. Makine eger
¢ok yogun miktarda toz ve duman iceren bir ortamda kullaniliyorsa, bu igslem ayda iki kere
tekrarlanmalidir.

o Kicuk parcalari korumak igin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edilmelidir.

e Kaynak makinesinin igerisine su ve buhar girmesi engellenmelidir. Eger makine nemden etkilenmis
ise, makinenin ici kurutulmali ve izolasyonu kontrol edilmelidir.

e Kaynak makinesi uzun sure kullaniimayacaksa, kendi kutusuna yerlestiriimeli ve kuru bir ortamda
saklanmalidir.

o Kaynak makinesi kaldirilirken veya tasinirken rastgele atilmamali ve darbelerden korunmalidir.
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BAKIM VE ARIZA BILGILERI

5.2 Ariza Giderme Kilavuzu

SORUN

NEDEN

cHzUM

Ark kararli degil,
kaynak dizgln olarak

yapilamiyor.

Kutup baglantilari
yanlis veya zayif.

Voltaj degeri uygun
degil.

= Kutuplar kontrol edin,
gevsekse sikin.

= Sebeke voltaji 380 volt
mu? kontrol edin, Uygun
olmayan kesit ve uzunlukta
uzatma kablosu kullaniliyorsa
kontrol edin, gerekiyorsa

duzeltin.

Makinenin ana salterini
acarken sigorta atiyor.

Besleme kablosunda

sorun var.

Saltere baglanan
kablo baglantilarinda
kisa devre var.

Sigorta arizali.
Makinenin

sargilarinda sorun

var.

= Besleme Kablosunu
kontrol edin, gerekiyorsa
yenisi ile degistirin.

= Sigortay kontrol edin,
gerekiyorsa yenisi ile

degistirin.

= Servise basvurun.

Makine hi¢ ¢alismiyor,

cikis yok,
fan ¢alismiyor.

Tesisatta elektrik yok.

Besleme kablosu

arizall.

Acma — kapama

anahtar arizali.

» Makineye giren fazi
kontrol edin.

= Besleme Kablosunu
kontrol edin, gerekiyorsa

yenisi ile degistirin.
*= Anahtari degistirin.

= Servise basvurun.
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EKLER

6. EKLER
6.1 INV SAW 1000 A TOZALTI KAYNAK AKSESUARI

‘TDZALTi KAYNAK AKSESUARIl

Sekil 3: Tozalti Kaynak Aksesuari
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EKLER

N o g &~ DN

10.
11.
12.
13.

Aliminyum Pleyt

Tel Kilavuz Saci

Baski Kolu

Baski Kolu Slkistirma Tozu
Tel Makarasi Ust

Baski Kolu Makara Baglantisi

Baski Kolu Makara Baglanti
Saplamasi

Tel Makarasi Alt

Baski Kolu Sabitleme Saplamasi
V Toz Yatagi

Kontak Meme

Aliminyum Somun

Bakir Nozul
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EKLER

6.2 INV SAW 1000 A TOZALTI KAYNAK AKSESUARI
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EKLER

6.3 INVSAW 1000 A AB Uygunluk Beyani

ISIK KAYNAK MAKINE SANAYi VE TiC.LTD.STi.

AB UYGUNLUK BEYANI

Urtin markasi : ISIK KAYNAK
Uriin adi : INV SAW 1000 A Tozalti Kaynak Makinesi

Profesyonel ve endustriyel kullanima uygun Tozalti Kaynak Makinesi

ISIK KAYNAK isbu beyanla, yukarida tanimlanan (lriiniin, asagida belirtilen direktiflerin ve
standartlarin gerekliliklerini karsiladigi ve CE isaretlemesi icin gerekli tiim sartlar
sagladigi beyan olunur.

Uygulanan Uyumlastirilmis Standartlar:

® TS EN IEC 60974-1:2022 (Ark kaynak donanimi - Bélim 1)
® TSENIEC 60974-10:2021 (Elektromanyetik uyumluluk - Bélim 10)

ilgili Uygulama Tebligi ve Yénetmelikler:
® 2014/35/AB Belirli Gerilim Sinirlari I¢in Tasarlanan Elektrikli Ekipmanlar Y&netmeligi (LVD)
® 2014/30/AB Elektromanyetik Uyumluluk Y&netmeligi (EMC)

Teknik dosya ve AB uygunluk beyani, imalatgi tarafindan on yil siireyle muhafaza edilecektir.

Firma / Fabrika

ISIK KAYNAK MAKINE SANAYI VE TIC.LTD.STI.
Kiisget Sanayi Sitesi A Blok 19 Nolu Cadde No:45 27300 Gaziantep / TURKIYE

C€

Gaziantep — 05.01.2026 Cengiz OZKOSE
Genel Mudar

o
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EKLER

6.4 Garanti Belgesi
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EKLER

6.5 Firma ve Teknik Servis Bilgileri
URETICi FIRMA
ISIK KAYNAK MAKINA SANAYI LTD. STi.

KUSGET SANAYI SITESI, 60019 NOLU CAD., NO: 45, SEHITKAMIL / GAZIANTEP

TEL: +90 342 235 01 85
www.isikkaynak.com.tr

info@isikkaynak.com.tr

TEKNIK SERVIS

ISIK KAYNAK MAKINA SANAYI LTD. STi.
KUSGET SANAYI SITESI, 60019 NOLU CAD., NO: 45, SEHITKAMIL / GAZIANTEP

TEL: +90 342 235 01 85
www.isikkaynak.com.tr

info@isikkaynak.com.tr
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