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Kaynakta Guvenlik - 1

Bu makine ortulu elektrodlarla ark kaynagi yapmak igin tasarlanmigtir.
Baska bir amag i¢in kullanilamaz.

Bu makine mutlaka yetkili ve kaynak egitimi almis bir personel tarafindan kullaniimalidir. Tim
baglantilarin, operasyonlarin, bakim ve onarim proseddrlerinin yetkin ve konusunda uygun egitim
almis kisilerce yapildigindan emin olun. Makineyi calistirmadan 6énce bu kullanim kilavuzunu
mutlaka okuyun. Kullanim kilavuzundaki talimatlarin uygulanmamasi ciddi yaralanmalara, can
kaybina ve makinenin zarar gérmesine neden olabilir. Litfen 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 igin kullanim kilavuzundaki talimatlara mutlaka uyulmasi
gerektigini gosterir. Kendinizi ve gevrenizdeki diger insanlar 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.

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

Ark kaynagdi, kaynakglyl potansiyel tehlikelerden koruyacak yeterli 6nlemler alindiginda
guvenli bir uygulamadir. Bu 6nlemler gézden kacirildiginda veya ihmal edildiginde, ciddi
hatta 6limle sonuglanabilecek elektrik carpmasi, asir derecede duman ve gazlarin
etkisinde kalma, ark radyasyonu, yangin ve patlama gibi tehlikeler ortaya cikabilir.

Not: Kaynakta glivenlik hakkinda detayl bilgi aimak icin ANSI Z49.1 standardini okuyun.

Koruyucu Donanimlar :

Kaynak operatorleri, kendilerini yanma riskinden koruyan giysiler giymelidir. Kaynak
yaniklari, ¢ciplak cilde kaynak kivilcimlarinin sigramasindan kaynaklanabilen ve ¢ok sik
karsilasilan bir riskir.

Kaynak sirasinda giyilen elbiseler uygulanan kaynak yontemine gore degisebilir ancak
genel olarak giysinin hareket kolayligi saglamasi, kaynakginin viicudunu sigranti, kivilcim ve
ark radyasyonundan koruyacak bicimde értmesi gerekmektedir.

Aleve dayanikliigi nedeniyle yiin giysiler tercih edilmelidir. Sentetik giysiler 1siya maruz
kaldiginda eriyecegiicin kesinlikle giyilmemelidir.

Koruyucu giysiler gresten ve yagdan korunmalidir. Bu tir maddeler oksijenli bir ortamda
kontrolstiz olarak alev alabilir ve yanabilir.

Gomlek kollari ve pacalari katianmamalidir. Zira kivilcimlar ve erimis metaller kivrim yerlerine
girebilir. Pantolonlar ig ayakkabisinin disinda tutulmali, igine sokulmamalidir. Aksi halde
erimis metaller ve kivilcimlar ayakkabinin igine girebilir.
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Tehlikeli durumlarda kullanilan diger koruyucu giysiler asagida belirtilmistir:

® Aleve dayanikl elbiseler,

® Tozluklar,

e Onliikler,

® Derikolluklar ve omuz pelerinleri,

® Kaynak maskesinin altina giyilen sapka.

Elleri yaniklardan, kesik ve ciziklerden 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 dayanikll malzemeden Uretilen eldivenlerin
saglam ve kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Guralta :

Kulagr kivilcim ve erimis metallerden korumak ve ark kaynagi makinesinin gurdltistinden
kaynaklanan duyma kaybini engellemek icin kulaklik takilmalidir. Calisma ortamindaki
gurdltd kulaklari rahatsiz edici ve bas agrisina yol agan bir seviyeye ulastiginda, isitsel bir
problem yasanabilir. Bu durumda hemen kulakliginizi takilmalidir.

isitme kayb, test yapilana kadar fark edilmeyebilir ve sonrasinda tedavi igin gok gec kalinmis
olabilir.

Calisma Ortaminin Onemi ve Temizligi :

Calisma ortaminin diizen ve temizligi kaynak makinesine bakim yapmak kadar énemlidir.
Hatta olugabilecek zararin derecesi ortamdaki insan sayisi kadar katlanmaktadir. Makine ile
ilgili uyarilar okunmus ve gerekli dnlemler alinmis olsa da ¢cevrede bulunanlardan herhangi
birisinin calisma ortaminda kabloya takilmasi, kendisi, siz ve dider insanlar igin elektrik
carpmasi, sicak metale temas edilmesi ya da diisme riskiile karsilasilmasina neden olabilir.

TUm donanim, kablo, hortum ve gaz tuplerini; kapilar, koridorlar ve merdiven cevreleri gibi
hareket yogunlugu olan ortamlardan uzak tutulmalidir. Cevreyi dizenli tutmaya gayret
edilmeli ve kaynak islemi bittiginde ¢alisma ortami temizlenmelidir. Bu sayede is giivenliginin
yaninda galisma verimliligi de artacaktir. Ayrica kaynak bdlgesinin yakininda bulunan diger
calisanlar dalginlikla kaynak banyosunun igine basabilir, bu ylizden kaynak sirasinda etrafa
koruyucu paravan ¢ekilmelidir.

GAZ TUPU PATLAYABILIR : Sadece kaynak islemlerine uygun olarak iiretilmis koruyucu
gazigeren basingl gaz tupleri kullanin. Kullanilan gaza ve tiip basincina uygun reguilatérlerin
tipe dogru olarak monte edildiginden emin olun. Tupler dik pozisyonda tutulmali ve
guvenlik zinciri ile sabit bir yere baglanmalidir. Koruyucu kapaklari kapatmadan tlplerin
yerlerini kesinlikle degistirmeyin. Elektrodlarin, elektrod penselerinin, sase penselerinin ve
gerilim altindaki her trl( pargcanin gaz tlipu ile temas etmemesine 6zen gosterin. Tupleri, 1sI
ve kivilcim Ureten ve riskli alanlar olarak adlandirilan bélgelerin uzaginda stoklayin.

KAYNAKLI MALZEME YAKABILIR : Kaynak sirasinda yiiksek miktarda isi agiga cikabilir.
Sicak yiizeyler ve malzemeler ciddi yaniklara neden olabilir. Bu tir malzemelere dokunurken
ve tagirken mutlaka eldiven kullaniimalidir.
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= ELEKTRIK GARPMASI OLUME NEDEN OLABILIR : Elektrik carpma tehlikesi, kaynak
operatérinin sik kargilasabileceg@i en ciddi risktir. Elektriksel olarak canli pargalara temas
etmek, yaralanmalara, 6lime veya elektrik carpmasina ve ani refleks sonucu diismeye
neden olabilir. Makine calisirken elektroda, topraklama baglantisina veya makineye bagl
olan gerilim altindaki is parcasina dokunmayin. Kendinizi elektroda, topraklama baglantisina
veya is parcasina karsi kuru olarak yalitin. Makinenin fisini prizden gektikten hemen sonra
fisin metal uclarina dokunmayin, elektrik carpma tehlikesi olabilir.

Kaynak makinesiyle ilgili elektrik carpma riski iki kategoriye ayrilir:

e Primer voltaj carpmasi (6rnek 230 - 460 V)
e Sekonder voltajcarpmasi (6rnek 20 - 100 V)

Primer elektrik carpmasi kaynak geriliminden ¢ok daha yiiksek oldugu icin ¢ok tehlikelidir.
Makineye gelen gii¢ agikken, viicudunuz toprakla temas halindeyken ya da makine igindeki
canli bir noktaya dokunurken primer elektrik carpmasi ile karsilasabilirsiniz. Unutmayin,
makine tzerindeki ON/OFF anahtari kapatmak makineye gelen elektrigi kesmez. Makineye
gelen elektrigi kesmek icin besleme kablosunun baglanti noktasindan ayriimasi veya
makineye gelen elektrige ait sigortanin kapatiimasi gerekmektedir.

Makinenin yan kapaklarini asla sékmeyin ve hatali calisma durumunda yetkili bir teknisyene
kontrol ve tamir ettirin.

Makineyi ve is pargasini mutlaka topraklayin.

Yalitimsiz kablolari ve penseleri kullanmayin, yenileri ile degistirin. Sogutmak icin elektrodu
asla suya sokmayin.

iki ayn 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
glvenlik kemeritakin.

DUMAN VE GAZLAR TEHLIKELI OLABILIR : Kaynak islemi sagliga zararli duman ve gaz
cikisina neden olabilir. Kullanicilar bu tehlikeden korumak icin yeterli havalandirma yapilmali
veyaduman ve gazlar solumabélgesi disina atiimaldir.

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

Bazi elektrodlar, 6zel havalardirmayi zorunlu kilan alasimlar icerebilir. Ozel vantilasyon
gerektiren bu triinlerin etiketleri gdzardi edilmemeli ve "Uriin Giivenlik Bilgi Formu" raporlar
dikkatle okunmalidir. 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 sirkiilasyonu veya mekanik havalandirma ekipmanlari
kullaniimali. ve eger yeterli havalandirma saglanamiyorsa gaz maskesi takilmalidir.
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KAYNAK ARKI YAKABILIR : Kaynak islemi yapilirken veya izlenirken, gbzleri sigrantilardan
ve kaynak arkinin yaydidi isinlardan korumak igin uygun maske, filtre ve koruyucu camlar
kulanilmalidir. 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 slre de olsa goézlerin UV iginlarina maruz kalmasi "Kaynak Almasi" olarak da
adlandirilan géz yaniklarina neden olabilir. Kaynak almasi, maruz kalindigi andan saatler
sonrasina kadar fark edilmeyebilir, ancak cok rahatsiz edici oldugu gibi gegici korltge bile
neden olabilir. Normalde kaynak almasi gegcici bir durumdur, ancak gozlerin UV isinlarina
uzun sure ve sik olarak maruz kalmasi gézde kalici hasarlar olusmasina neden olabilir.
Koruma &nlemi olarak ark 1sigina bakmamanin yaninda uygun filtreye sahip bir koruyucu
kaynak gézligi kullanmak gerekir. Ortiilii elektrod ile ark kaynadi uygulamasi igin uygun
filtre seciminde asagidaki tablodan yararlanilabilir.

Koruyucu Filtre Secim Tablosu
Kaynak Elektrod Capi Akim Araligi Koruyucu Koruyucu
Yoéntemi (mm) (Amper) Filtre Filtre
(alt sinir) (6nerilen)
Ortali <24 <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 kaynada koyu renkli koruyucu filtre ile baslanmali daha sonra galismaya,
minimum seviyenin altina inmemek kosulu ile, kaynak yapilan alani yeteri kadar
gOsterebilecek daha acik bir filtre ile devam edilmelidir. Kaynak maskeleri basi, yuzu,
kulaklari ve boynu elektrik garpmariskine, isiya, kivilcima ve yangina karsi korur.

KAYNAK SICRANTILARI YANGINA VE PATLAMALARA NEDEN OLABILIR : Yanici
malzemeleri kaynak yapilan yerden uzakta tutun ve yangin séndirlclUyu kolaylikla
erisebileceginiz bir yere koyun. Kaynak islemi sirasinda olusabilecek sigrantilar ve sicak
malzemeler ince catlaklardan ve en dar acikliklardan bile etrafa kolaylikla sigrayabilir. Yanici
ve zehirleyici gazlar ortamdan tamamen uzaklastracak énlemlerin alindigindan emin
olmadan higbir bidon, varil, tank ya da malzeme Uzerinde kaynak yapmayin. Yanici gazlarin,
buharlarin ya da sivi yakitlarin bulundugu yerlerde makineyi asla calistirmayin.

Ark kaynaginda yiksek sicakliklar olusabilecegi icin her zaman yangin riskini géz énliinde
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 uzada sicrayabilir. Bu ylzden kolay tutusan malzemeleri kaynak
ortamindan uzak tutun. Ayrica, is parganizin, isindijinda alev alabilecek herhangi bir
malzemeyle temas etmediginden emin olun. Temasla alev alabilecek malzemeler; sivilar
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(benzin, yag, boya, tiner ve benzeri), katillar (adag, karton, kagit ve benzeri) ve gazlar
(asetilen, hidrojen ve benzeri) olmak tzere tge ayrilir.

Kaynak yapilan ortami gdzlemleyin. Etrafta benzin veya hidrolik yagla calisan sistemler varsa
ve kaynak ortamini ya da sistemi hareket ettiremiyorsaniz araya yangina dayanikl paravan
koyun. Yiiksekte veya bir merdivende kaynak yapiyorsaniz asadida yanici veya patlayici bir
malzeme bulunmadigindan emin olun. Ayrica etraftaki insanlarin tzerine clruf ve kivileim
sigrayabilecegini unutmayin.

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

Kaynaga baslamadan énce is parganizin yiizeyinde yanici veya isindiginda tutusabilecek bir
kaplama olup olmadigini kontrol edin.

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

Yanici malzemelerin bulundugu ortama on metre yakinlikta kaynak yapiyorsaniz yaninizda
bir gézlemci bulundurun. Bu gbézlemci kivilcimlarin ve sicrantilarin nereye gittigini
gozlemlemeli, gerektiginde yangin sénduriicllere kolayca erisebilmelidir. Kaynak islemi
bittikten sonra gozlemci ile birlikte, kaynaktan sonra etrafta herhangi bir duman olup
olmadigini yarim saat boyunca kontrol edin.

Diger acil durumlarda oldugu gibi kaynak kazalarindan kaynaklanan durumlarda da ilk kural
panige kapiimamaktir. Yanginin btytkligine gore, digerlerini uyarmak icin yangin alarmini
calistinin, itfaiyeye haber verin, kaynak makinesini kapatin ve yangin cikislarindan midmkuin
oldugunca ¢abuk gikin.

ELEKTRIKLE CALISAN EKiIPMAN : Makine (izerinde calismaya baslamadan énce sigorta
kutusundaki salteri kullanarak elektridi kesin. Elektrik bagdlantilarini yGrirlUkteki kurallara
uygun olarak gerceklestirin.

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

ELEKTRIKLE CALISAN EKiPMAN : Elektrod kablolarinin, besleme kablolarinin ve
makineye bagli kablolarin durumunu diizenli olarak kontrol edin. Herhangi bir uygunsuz
durumla karsilastiginizda sorunlu pargalar yenileri ile hemen degistirin. Her tirli ark
parlamasi ve yangin ¢cikmasi riskini dnlemek icin elektrod pensesini kaynak masasinin
Uzerine ya da sase pensesiile temasta olan bir ylizeye dogrudan birakmayin.

ELEKTRIKSEL ve MANYETiK ALAN iNSAN SAGLIGINA ZARARLI OLABILIR : iletkenler
Uzerinden akan elektrik, elektromanyetik alan olusturur. Olusan bu elektromanyetik alan
kalp pili gibi cihazlar Uzerinde etkili olabilir. Kalp pili kullanan kaynakgilarin makineyi
calistrmadan énce bir fizyoterapiste danismasi gerekir. Elektriksel ve manyetik alanlar
heniiz bilinmeyen baska saglik sorunlarina da neden olabilir.
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HAREKETLI PARGALAR ELIiNizi SIKISTIRABILIR : Ellerinizi fanin yanina ve makinedeki
hareketli parcalara koymayiniz, yaklastirmayiniz

c € CE NORMLARINA UYGUNLUK : Bu makine Avrupa Talimatlar'na uygun olarak tretilmistir.

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

EKSTRA GUVENLIK ONLEMLERI :

Bazi durumlarda guvenlik énlemlerini uygulamak zor olabilir, ancak yine de belirtilen kurallara uyun.
Eldivenlerinizi kuru tutun, 1slanmasi kaginilmaz ise yaninizda ekstradan bir cift eldiven daha bulundurun.
Kontrplak, plastik paspas veya benzeri kuru ve yalitkan bir malzeme Uzerinde durun. Vicudunuzu kaynak
parcasindanizole edin.

Nemli ortamlar, islak giysiler, metal yapilarin Gzeri, 1zgara ve iskelelerin Uzeri, oturarak, diz cdkerek, uzanarak
kaynak yapilan pozisyonlar, is pargasi veya toprada erisimin engellenemedigi durumlar gibi elektrik carpma
tehlikesinin yliksek oldugu ortamlarda kaynak yapiimasi gerekiyorsa, asagida belirtilen makineleri kullanmay!
tercihedin:

® Yari-otomatik DC sabit gerilimli makineler,
e DC manuel ark kaynak makineleri,
e Azaltilmig voltaj kontrolli AC kaynak makineleri.

Elektrod pensesinin ve kablolarin durumu ¢ok 6nemlidir. Pensenin Gzerindeki plastik veya fiber yalitkan
malzeme, canl (elektrik yukll) yerlere temasi 6nler. Kaynak makinesini calistirmadan énce daima pensenin
durumunu kontrol edin. Eskimis, yipranmis olanlar degistirin, tamir etmeye calismayin. Ayni kontrolleri
kablolar icin de yapin, kabloyu degistirmek maliyetli olabilecegiicin, izolasyonu yliksek bir makaron ve benzeri
ile tamir edin. Makineyi calistirmadan 6nce her defasinda izolasyonlari kontrol edin.

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

CALISMA ORTAMINDAKI DIGER KiSILER iCiN ONLEMLER :

Calisma ortaminin temizligi ve dizeni sizin oldugu kadar, ortamdaki diger insanlarin givenligi icin de son
derece 6nemlidir. Etrafinizda calisan diger kaynakgilar veya kisiler yirirken dalginlikla kaynak banyonuza
basabilir veya kablolara takilarak sizin ve diger insanlarin diismesine ve elektrik carpma riski olusmasina neden
olabilir. Ayrica kaynak sigrantilari, cevredeki diger insanlara sigrayarak yanma tehlikesi yaratabilir.



Kaynakta Guvenlik - 7

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

Calisma ortamindaki diger insanlan da is giivenligi ekipmanlarini kullanmalan konusunda uyarin. Ozellikle
kaynak yapilan ortamda bulunmalari gerekiyorsa; yangina ve alevilenmeye dayanikli is glvenligi giysileri
giymeleri, is g6zligl, kaynak maskesi kullanmalari, izoleli ayakkabi ve eldiven giymeleri konusunda
cevrenizdekileri uyarin. Uyarilariniza riayet etmeyen kisileri calisma ortamindan uzaklastirin.

Yiksekte kaynak yapiyorsaniz, erimis metallerin ve kaynak sigrantilarinin asagidan gegen diger kisilere
sigramamasi igin ilgili uyari levhalari kullanin.

Elektromanyetik alanlar kalp pilleriigin zararli olabilir.

Cevreden gecen ve kaynakel olmasa da etrafinizda bulunan dider calisanlar icin gerekli uyariyr yapin, ikaz
levhalari kullanin. Bu gibi kisilerin kaynak ortaminda bulunmadan 6nce doktora danigmalari gerektigini bildirin.

Kaynak ortamlari, elektrik carpma riskinin ylksek oldugu ortamlardir. Diger kisiler ylriirken kablolara basip
elektrik carpma riskine maruz kalabilirler. Yalitimsiz kaynak kablosu kullanmayin, miimkinse kablolari izoleli,
plastik kanallar igerisinden yénlendirin.

BAKIYE RiISKLER HAKKINDA BILGi :

Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC kaynak makinesi, TS EN 60974-1 standardinin gerektirdigi guvenlik
kurallarina uygun olarak tasarlanmis ve Uretilmistir. Glvenlik riskleri ortadan kaldirimak icin gerekli tim
onlemler alinmig, operatoriin ve kullanicinin almasi gereken énlemler ve uymasi gereken kurallar kullanma
kilavuzunda belirtilmistir. Gerekli 6zen gdsteriimedigi, gtivenlik énlemlerin alinmadigi durumlarda risklerin
ortadan kaldiriimasi mimkun degildir. Bu riskler hafif yaralayici olabilecegdi gibi, yangin patlama riskleri birden
fazla kisi icin 6limcul dahi olabilir. Kaynak ortaminin giivenliginin saglanmasi kullanicinin sorumlulugundadir,
onlemlerin alinmadidi eksik oldugu durumlarda derhal is durdurulmali yetkili kisiler uyariimaldir.



Genel Ozellikler

Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC, en son PFC (Power Factor Correction - Glg Faktoru
Dulzeltme) teknolojisi kullanilarak Uretilen invertérli  értilt  elektrod kaynak makinesidir.
1980'lerden itibaren uluslararasi pazarda yer alan invertérli ark kaynak makineleri sayesinde
kaynak makinelerinin boyutlar kagulmus, verimlilikleri ise artmigti. Ancak bu makinelerde
kullanilan bircok yariiletken Uriin (diyot, tristor, IGBT...) ve devre elemani sebeke gerilimini kirparak
kullandigi icin sebekenin dalga seklini bozar ve harmonikli dalgalar olusmasina neden olur.
Makinenin sebekeden cektigi toplam akim (RMS) tim bu harmonik bilesenleri de kapsamaktadir.
PFC teknolojisinde aktif PWM teknigi kullanilarak, makine tarafindan kullaniimadigi halde
sebekeden cekilen bu harmonik bilesenlerin filtre edilmesi saglanir.

Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC kaynak makinesi maksimum akimda sebekeden 30 A
yerine ortalama 25 A akim cekmekte ve buna baglli olarak enerji verimini arttirmaktadir.
Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC bu 6zelligiyle hem tlketicinin kullandigr enerji miktarini ve
isletme maliyetlerini azaltmakta, hem de iletim ve dagitim hatlarindaki kirliligi distrdtgu ve enerji
kaybini azalttigiicin strdirllebilir kalkinmaya katkida bulunmaktadir.

Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC kaynak makinesinin sagladidi avantajlar :

1- Duzgun DC akimiile ytiksek kaliteye sahip kaynak ve kararli ark
2- PFC &zelligi sayesinde enerji veriminde artis

3- Erimis durumdaki kaynak banyosunu kolay kontrol etme olanagi
4- Yuksek acik devre voltaji ile kolay elektrod tutusturmaimkani

5- Hafiflik ve kolay tasinabilirlik, basit kurulum ve calistirma

Girig

Frekans

Giris Voltaji
220V =% 10/1 Faz

Sebekeden Cekilen Guc
5 kW (% 20 calisma gevriminde)

50/60 Hertz (Hz)

Glc Faktord : 0.99

Kaynak Akimi Cikis Oranlari

Cevrim Orani Cikis Akimi Cikis Voltaji
(10 dakikalik periyod) (Amper) (Volt)
% 20 155 A 26.2V (DC)
% 60 90 A 23.6V (DC)
% 100 70 A 22.8V (DC)
Cikis Aralig

Kaynak Akimi Araligi
30-160 A

Maksimum Acik Devre Voltaji
70V (DC)

Besleme Kablosu : 3 x 2.5 mm?2

Fiziksel Olgiiler

YUkseklik
245 mm

Uzunluk
450 mm

Genislik
135 mm

Agirhk
9.5 kg

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

Yalitim Sinifi : H

Kirlenme Derecesi : 3
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Kurulum ve Operatér Talimatlari

Konum ve Cevre (Makineyi kurmadan veya calistirmadan édnce bu bélim dikkatle okuyun) :

Bu makinenin uzun émarli olmasi ve gvenilir bir sekilde calisabilmesi igin asagida belirtilen bazi
basit énleyici tedbirlerin alinmasinda fayda vardir.

1

Makineyi 15°den fazla egimi olan bir ylizeye koymayin ve bdyle bir ylizeyde galistirmayin.

2- Makine mutlaka temiz hava akimi olan bir ortamda calistinimali, makinenin bulundugu yerde
havalandirmayi engelleyen ya da hava akimini durduran bir etken olmamalidir. Calisirken
makinenin lzeri; kagit, bez ya da benzeri cisimlerle 6rtilmemelidir.

3- Toz ve kirler makinenin icine girebilir. Bu durum midmkin oldugunca asgariye indiriimelidir.
Yogun tozlu ortamlar ile atmosferinde su, boya ve yag tanecikleri ile taslama tozlan ve
asindirici gaz bulunan ortamlarda calismayin.

IN
|

Bu makine IP21S sinifi korumalidir. Makineyi mimkun oldugunca kuru tutun ve islak ya da su
birikintisi tzerine koymayin.

5- Kaynak makinesi ortam aydinlatmasinin iyi oldugu aydinlik yerlerde kullaniimali, karanlikta
kullaniilmamalidir. Ayrica bina i¢i kullanim igin tasarlanmis olup giines i1s1d1 altinda, yagmurda
ve karda kullanilmaya uygun degildir. Kaynak makinesi boru eritme islemleriigin kullanilamaz.

6- Makineyi, radyo kontrolll cihazlardan uzak bir yere koyun. Makinenin normal calismasi,
yakinlarda bulunan bu tip cihazlarin ¢alismasina olumsuz etki edebilir ve bu durumda
yaralanmaya veya ekipman arizasina neden olabilir. Bu kullanim kilavuzundaki
"Elektromanyetik Uygunluk" b&liminu okuyun.

7 - Bumakineyi, ortam sicakligi -10°C'den duslk +40° C'den fazla olan ve nem seviyesi % 70'den
yuksek ortamlarda calistirmayin. Isinma deneyleri ortam sicakliginda yapilmis ve calisma
cevrimi 40°C'da simulasyonla belirlenmistir.

oo
|

Elektrikli ekipmanlar konusunda yetkili olmayan kisilerin makinenin sase kapaginiacmalari ve
mudahalede bulunmalar hayati tehlike yaratabilir. Aksi durumda davrananlar, olusabilecek
olumsuz sonuclarini pesinen kabul etmis sayilirlar.

9- 2.50 ve 3.25 mm capindaki rutil ve bazik karakterli értilye sahip cubuk kaynak

elektrodlarini yakmak tizere hafif kaynak isleri icin tasarlanan alcalan karakteristikli bir
kaynak makinesidir.

Calisma fonksiyonu bozukluklarina ve arizalara neden olabileceginden, cikisi reguleli
olmayan jeneratorlerle kullaniimasi 6nerilmemektedir.

10

Calisma Cevrimive AsiriIsinma:

Makinenin calisma verimi, kaynakginin, asiri isinma olmadan ve kaynagda ara vermeden, 10 dakika
boyunca makinenin verilen kaynak akiminda kaynak yapabilme stresinin ylzdesel oranidir.

Makine, termal korumasi sayesinde asiri iIsinmaya karsi korunur. Bu koruma devreye girdiginde 6n

paneldeki uyar lambasi yanar. Glvenli galisma sicakligina dénulduginde ise lamba séner ve
kaynaga devam edilir.

11



Calismaya Hazirlik - 1

Giris Kablosu Baglantisi / Kontroller ve Kullanim Ozellikleri :

Makineyi calistirmadan énce giris voltajini, fazlari ve frekansi kontrol edin. Kullanilacak girig voltaji
degerleri kullanim kilavuzunun "Teknik Ozellikler' bélimiinde ve makine iizerindeki levhada
belirtiimistir. Makineyi sebeke elektrigine baglayan kablolarin topraklamasinin uygun oldugundan
ve makinenin normal calismasi icin yeterli miktarda akimin saglanabilecedinden emin olun.
Kaynak makinesi, Uzerindeki fis ile birlikte, ancak 16 amperlik gecikmeli sigorta ile korunun bir
sebekeye baglanabilir.

1- Bu makine; 1 fazl, 220 V (AC) ve 50-60 Hz besleme gerilimi ile calisabilecek sekilde ve
faz-né6tr gerilim degerlerine uygun yalitim araliklari baz alinarak tasarlanmistir.
Sadece 1 fazli, 3 telli ve notrii toprakli sistemlerde kullaniimalidir.

2- Yetkili elektrikci tarafindan onaylanan saglikli bir koruyucu toprak baglantisi olmadan

kesinlikle sebeke baglantisi yapilmamali ve makine calistiriilmamalidir. Elektrik kacaklari
insan saghgdi icin 6limciil tehlike icermektedir.

3- 3 fazli sebekelere baglanmamalidir. Eger 3 fazli sebekeden besleme yapilacak ise, makine
(220 V olacak sekilde) besleme fisine uygun izoleli prizli baglanti yapiimali ve bu islem mutlaka
uzman bir elektrikci tarafindan gerceklestiriimelidir. Yanlis baglantt makinenin hasar
g6rmesine neden olur ve bu tir baglantilarin neden olacadi hasarlar garanti kapsami
disindadir.

Arka Panel

On Panel

12



Calismaya Hazirlik - 2

Onve arka panel elemanlar :

Gug Gostergesi Lambasi : Makinenin acik oldugunu gosterir.

Negatif (-) Kaynak Kablo Baglantisi : Kaynak akimiigin negatif (- ) cikis baglantisi.

Asin Yik / Sicaklik Uyari Lambasi : Bu lamba makinenin asiri isinmasindan dolayi gikis akimi
veremedigi durumda yanar. Bu durumla, ortam sicakligi 40°C'in Gzerine ciktigi ve makinenin
devrede kalma orani (calisma verimi) asildigi zaman karsilasilir. Makineyi acik halde birakarak
sogumasini bekleyin. Lamba séndigtinde makine tekrar kullaniimaya hazirdir.

Kaynak Akimi Kontrol Diigmesi : Makinenin cikis akimini (kaynak amperini) ayarlar.

Pozitif (+) Kaynak Kablo Baglantisi : Kaynak akimiigin pozitif (+) ¢ikis baglantisi.

Acma/Kapatma Anahtari : Makineye sebeke akiminin girisini kontrol eder.

Girig Kablosu : Makinenin sebeke baglantisinin yapilacagi besleme kablosu ve fisi.

Ortiilii Elektrod Kaynag :

Kaynak islemine baslamadan énce asagidaki islemler yapiimalidir :

1-

2-

3-

4-

5-

Oncelikle kullanilan elektroda uygun kutbun hangisi oldugunu belirleyin. Elektrodun bilgi
féylnde bu bilgiyi bulabilirsiniz. Daha sonra kaynak kablolarini segilen kutba uygun olacak
sekilde cikislara baglayin. Ornegin DC (+) kullanilacaksa, elektrod kablosunu makinenin (+)
cikisina (5), topraklama pensesini de (-) cikisina (2) baglayin. Soketi kilavuz pimi Uste gelecek
sekilde yuvasina soktuktan sonra saat ibresi yoniinde 1/4 tur gevirin. Soketin fazla sikimadan
guvenli bir sekilde yuvasina oturdugundan emin olun. Aksi halde, uzun sireli kullanimlarda ve
kaynak akiminin yiksek oldugu durumlarda gevsek soketler asiri isinmadan dolayi yanabilir.
DC (-)'de kullanilacak elektrodlar igin, elektrod kablosu (-) cikisa (2), topraklama pensesi ise
(+) cikisa (5) gelecek sekilde kablo baglantilarini degistirin. Yanlis kutbun secilmesi kararsiz
ark olusumuna, gok fazla sicramaya ve elektrodun isparcasina yapismasina neden olur.

Elektrodu elektrod pensesine takin.

Sase pensesini isparcasinin boyasiz, passiz ve temiz bir ylizeyine agizlar tam temas edecek
sekilde takin.

Sebeke baglantifisini uygun prize takin.
Kaynak islemine baslamadan énce asagida belirtilen kontrolleriyapin :
a - Kaynak makinesinin gtivenli bir sekilde topraklandigindan emin olun.

b - Tim temas yuzeylerinin, ézellikle sase kablosunun ucundaki pense ile calisma parcasi
arasindaki baglantinin saglam bir sekilde yapildigindan emin olun.

13



Calismaya Hazirlik - 3

¢ - Kaynak kablolarinin dogru baglanip baglanmadigini kontrol edin.

d - Kaynak sirasinda sigrayan parcalar ve kivilcimlar yangina neden olabilir. Bu nedenle
kaynak ortaminda yanici madde bulundurulmamasina 6zen gésterin.

6- Acma/Kapatma anahtarini (6) acin.

7-

8-

Elektrod capina, cinsine, kaynak pozisyonuna ve elektrod bilgi foyline gére belirleyeceginiz
uygun kaynak akim degerini "Kaynak Akimi Kontrol Dugmesi (4)" ile ayarlayin. Genelde
kaynak akimi, asagida belirtilen degerler arasindadir. Ancak ayarlarinizi kullanmakta
oldugunuz 6rtlll kaynak elektrodunu uUreten firmanin katalogunda belirttigi degerlere gére
yapmanizdayarar vardir.

Bu kaynak makinesi 2.50 ve 3.25 mm capindaki rutil ve bazik karakterli értiiye sahip
cubuk kaynak elektrodlarini yakmak lizere hafif kaynak isleri icin tasarlanmistir.

Rutil ve Bazik Elektrodlar igin Akim Degerleri :

g25mm : 70-100A
23.2mm : 100- 140 A

Ayarladiginiz kaynak akimi degerini 6n panelde bulunan dijital géstergeden izleyerek kontrol
edebilir, gerektiginde kaynagin durumuna gore hassas olarak degistirebilirsiniz..

Kaynak kurallarina uyarak kaynaga baslayin.

Makine ile Birlikte Verilen Aksesuarlar

14

Kaynak pensesi ve kablosu
Sase baglanti pensesi ve kablosu



Bakim ve Sorun Giderme - 1

Kaynak makinesinin ylksek verim ve glvenle calismasini saglamak icin periyodik bakim
islemlerinin dlzenli olarak yapilmasi gerekmektedir. Kullanicinin bakim yéntemlerini anlamasi,
kaynak makinesini iyi tanimasi, basit kontrol ve guvenlik uygulamalarini kendi baslarina
yapabilmesi, hata oranlarini en aza indirerek makine servis &mrinu uzatmaya 6zen gdstermesi
gerekmektedir. Periyodik bakimlailgili detayli bilgiler asagidaki tabloda belirtilmistir.

Uyari : Bakim islemi sirasinda kaynak makinesinin sebeke ile olan baglantisi mutlaka
kesilmelidir. Bakim iglemi yetkili ve konusunda uzman kisiler tarafindan yapiimalidir.

GUNLUK BAKIM

Makinenin 6n panelinde bulunan kaynak akimi ayar digmesi ve arka panelinde bulunan
acma-kapama anahtarinin yerlerinde ve calisir durumda oldugundan emin olun. Akim ayar
digmesi dizglin monte edilmemisse ve agcma-kapama anahtari yerinden oynamis ve
rahat calismiyorsa yetkili servise basvurun.

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

Makinenizin termik korumasinin galisip calismadigini kontrol edin. Kontrol islemi: Makine
% 20 gevrimde 155 A akim saglamaktadir. Bu akimda iken eger yaklasik 4-5 dakika sonra
termik atmiyorsa termik korumada problem var demektir. Bu durumda yetkili servise
bagvurun. Ziraagiriisinma, yangin tehlikesine neden olabilir.

Kisa devre korumasini kontrol edin. Kontrol iglemi: Elektrodu is parcasina degdirin ve
pens-ampermetre ile kaynak kablosundan gecen akimi él¢iin. Akim kisa bir stre sonra
5 A'ya dusecektir. Eger diismuyorsa yetkili servise basvurun.

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

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

Kaynak baglantilarinin gevsek ya da asiri derecede isinmis olup olmadigini kontrol edin.
Eger asiriisinmaya da gevseme varsa baglantilar sikin veya yetkili servise basvurun.

Akim kablosunun hasar gorip gérmedigini kontrol edin. Eger hasar gérmusse hasarli
boélimi uygun bir malzeme ile sararak yalitin ya da kabloyu yenisiile degistin.

AYLIK BAKIM

Kuru hava kompresérl kullanarak makinenin icini zamanla biriken tozlardan temizleyin.
Kuguk parcalan korumak icgin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edin.

Makinenin Uzerindeki vidalar kontrol edin, eder gevseklik varsa sikin. Eksik vida varsa
yerine mutlaka yenisini takin. Pasli vidalari yenisi ile degistirin.
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Bakim ve Sorun Giderme - 2

UC AYLIK BAKIM

Makinenin verdigi gercek akim degerinin potansiyometre ile ayarlanan akim degeriile ayni
oldugunu kontrol edin. Gercek akim de@eri pens-ampermetre ile 6lgUlur.

YILLIK BAKIM

Ana devre, PCB ve gévde (izerindeki izolasyon empedansini élgiin. Olglim degeri eger
1MQ 'un altindaysa hasar var demektir. Bu durumda yetkili servise bagvurun.

Topraklamanin devamliigini test edin. Bu testi kendiniz yapmayin, yetkili servise basvurun.

N
'

w
'

Kaynak makinesi fabrikadan ¢cikmadan énce her tirl(i 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.

Kuguk parcalart korumak igin, temizlik sirasinda kullanilan havanin basincina dikkat edilmelidir.
Temizlik amaciyla kaynak makinesinin i¢erisine su tutulmamalidir.

Kaynak makinesi ugucu ve sentetik kimyasallarla temizlenmemeli, dis ylzeyinin temizligi
sirasinda nemli ve sabunlu bir bez kullaniimalidir.

Bakim islemi cok dikkatli bir sekilde yapiimaldir. Herhangi bir kablonun bukalmesi ya da yanlis
baglanmasi kullanicricin cok tehlikeli olabilir.

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

Kaynak makinesi kaldirilirken veya tasinirken rastgele atilmamali ve darbelerden korunmalidir.

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

SORUN OLASI HATA c6zim
Makine hic calismiyor, Hatta elektrik yok. Makineye giren fazlarin voltajini
Cikis yok, kontrol et. Fazlar tekrar bagla.
Fan galismiyor.
Ana giris kablosu Ana giris kablosunu kontrol et.
arizall. Gerekiyorsa yenisi ile degistir.
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Bakim ve Sorun Giderme - 3

SORUN

OLASI HATA

c6zim

Makine hi¢ calismiyor,
Cikis yok,

Fan calismiyor.
(devam)

Acma / Kapama
anahtari arizall.

Anahtari degistir. Gerekiyorsa
servise basvur.

Giris filtre ve/veya glc
karti arizal.

Servise basvur.

Ark kararh degil,
Kaynak dizgln
olarak yapilamiyor.

Kutup baglantilari
yanlis veya zayif.

Kutuplar dogru olacak sekilde
degistir ve baglantilan sik.

Voltaj deg@eri uygun
degil.

Sebeke voltaji 220 Volt mu?

Uygun olmayan uzunlukta ve
kesitte uzatma kablosu kullaniliyor
mu? Kontrol et. Gerekiyorsa dizelt.

Makine titriyor.

Saglam ya da diz bir
zemine oturtulmamis.

Makineyi saglam ve engebesiz diiz
bir zemine koy.

Makineden garip bir
ses ve koku gikiyor.

Sogutma faninda
sorun var.

Sogutma fanini kontrol et.
Gerekiyorsa servise basvur.

Bosta voltaj cikisi yok.

Makinede sorun var.

Servise basvur.

Kaynakta akim cikisi
yok.

Kaynak kablosu
makine Uzerindeki
cikiglara bagli degil.

Kaynak kablosunu makine ¢ikisina
bagla.

Kaynak kablosu
hasarli

Kaynak kablosunu degistir.

Sase kablosu bagli
degil ya da gevsek.

Sase kablosunu kontrol et,
bagl degilse bagla.

Kaynak arki zor
baslyor ya da
elektrod is parcasina
yapislyor.

Baglantilar gevsek ya
da iyi degil.

Baglantilar kontrol et.

is parcas! kirli, yagl
ya da Uzerinde asiri
derecede toz var.

is parcasinin yiizeyini kontrol et,
gerekiyorsa temizle.
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Bakim ve Sorun Giderme -4

SORUN

OLASI HATA

c6zim

Makinenin ana salteri
acikken sigorta atiyor.

Giris filtre karti arizall.

Servise basvur.

Kaynak akimi diizglin
ayarlanamiyor.

On paneldeki akim
ayar potansiyometresi
hasarli ya da diizgln
calismiyor.

Servise basvur.

Nufuziyet yeterli degil.

Kaynak akimi ayari
cok disuk.

Kaynak akimi degerini ylkselt.

Ark Uflemesi var.

Hava akimi cok
siddetli.

Hava akimina kargi koruyucu
paravan kullan.

Kaynak elektrodunda
sorun var.

Kaynak elektrodunun is parcasi
ile olan agisini ayarla.

Eger kaynak elektrodunda
eksantrik problemi varsa elektrodu
degistir.

Manyetik alan etkisi
var.

Kaynak elektrodunu ark tflemesinin
tersi yonine dogru eg.

Sase pensesinin konumunu degistir
ya da ig parcasinin her iki yanina
topraklama kablosu yerlestir.

Kisa ark mesafesi kullan.

Uyari i1s1g1 yaniyor.

Yuksek kaynak akimi
kullanilmasi ya da ¢ok
uzun sure caligiimasi
nedeniyle asir iIsinma
meydana gelmesi.

Kaynak akimini diisur ya da
kaynak islemine ara vererek
calisma suresini kisalt.

Ana devrede olusan
anormal akim sonucu
asir akim korumasinin
devreye girmesi.

Servise basvur.

18




Elektromanyetik Uyum - 1

TS EN 60974-1'e gore tasarlanmistir.
TS EN 55011’e gére makinenin EMU sinifi Grup 2 Sinif A’dir.
Detayl bilgi icin TS EN 60974-10'a bakiniz.

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

Gig linitesi acildiktan sonra makinenin elektriksel agidan kararl hale gelebilmesi igin
ortalama olarak 5-10 saniye beklenmeli ve daha sonra kaynak islemine baslanmahdir.

Kaynak makinesi, ilgili norm ve kurallara uygun olarak tasarlanmisti. Bununla beraber,
telekomunikasyon cihazlarini (telefon, radyo, televizyon) ve gulvenlik cihazlarini karigtirici
elektromanyetik dalgalar Uretebilecedi icin elektromanyetik dalgalardan etkilenen cihazlar icin
gulvenlik sorunu yaratabilir. Makinenin Urettigi bu elektromanyetik dalgalarin (parazitlerin) etkisini
6nlemek veya azaltmak icin asagida belirtilen agiklamalar dikkatli bir sekilde okunmalidir.

Kaynak makinesi endustriyel alanlarda kullanilmak Gzere tasarlanmistir. Yasam alanlarinda
kullaniimasi durumunda elektromanyetik dalgalarin olasi etkilerini gidermek igin belirli dnlemlerin
alinmasi gerekmektedir. Kullanici, makineyi mutlaka kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi kurmali
ve kullanmalidir. Herhangi bir elektromanyetik parazit dalga belirlendiginde, kullanici, bunun igin
gerekli 6nlemleri almalidir. Bu konuda, gerektiginde, Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.
kullaniciya yardimci olacaktir. Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.'nin yazili onayi alinmadan
makine Uzerinde herhangi bir degisiklik yapilmamalidir.

Kaynak makinesinin kurulumundan &énce kullanici, calisma alani icerisinde elektromanyetik
dalgalarin etkisinde kalarak bozulabilecek cihazlarin olup olmadigini kontrol etmelidir. Bu
cihazlardan bazilar asagida belirtiimistir:

1- Galisma alaninin ve makinenin yakininda bulunan giris ve ¢ikis kablolari, kumanda kablolari ve
telefon kablolart,

2- Radyo ve/veyatelevizyon alicilari ve vericileri, telekomUinikasyon cihazlari,
3- Bilgisayar veya bilgisayar kontrollti cihazlar,
4 - Endustriyel prosesler icin guvenlik ve kontrol ekipmanlari,

5 - Kalp pili ve isitme cihazi gibi kisisel tibbi cihazlar,
Elektromanyetik alanlar bazi kalp pillerinin igleyisini bozabilir. Bu nedenle vicutlarinda kalp
pili takilmig olan kaynakgcilar, kaynak yapmadan énce doktorlarina bagvurmalidir.

6 - Kalibrasyon ve élcim cihazlari.
Calisma alaninin iginde veya yakininda calisan ekipmanlarin elektromanyetik direnci kontrol

edilmelidir. Kullanici, bélgedeki diger cihazlarin makine ile uyumlu calisacagindan emin olmalidir.
Bununicin ilave koruma énlemlerinin alinmasi gerekebilir.
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Elektromanyetik Uyum - 2

Makinenin Urettigi elektromanyetik dalgalarin etkisini ve elektromanyetik dalgalar etkisinde kalma
seviyesini azaltmak igin asagida belirtilen uyarilar mutlaka dikkate alinmaldir :

1-Makinenin sebeke elektrigi ile olan baglantisi kullanim kilavuzunda anlatildigi gibi yapiimaldir.
Eger elektromanyetik bir etkilesim olusursa ana elektrik girisini filtre etmek gibi bazi nlemlerin
alinmasi gerekebilir.

2-Cikis kablolari (elektrod ve sase kablolar) olabildigince kisa tutulmali ve bir araya getirilerek
ybénlendirilmelidir. Bu kablolar asla viicuda sariilmamali, kablolarin tam ortasinda durulmamali
ve kablolarin topraklanmig yUzeyler Gzerinde olmasina 6zen gosterilmelidir.

3-Sase kablosu Uzerinde calisilan pargaya mimkun oldugu kadar yakin baglanmalidir.
4 -Kaynak islemi sirasinda gu¢ Unitesinden mimkdin oldugu kadar uzak durulmaldir.

5-Calisma alani icerisindeki kablolarin izolasyonu elektromanyetik etkilesmeyi azaltabilir. Bu
durum ise bazi 6zel uygulamalar icin gerekli olabilir.

6 -Kaynak guic Unitesine yakin galisiimamalidir.

7 -Elektromanyetik etkilesmeyi azaltmak ve is guvenligini arttirmak icin, mimkiinse is pargasina
topraklama yapilmalidir. Kullanici, bu topraklamanin, kendisi ve makine icin problem
yaratmayacagini kontrol etmelidir.

8-Calisma alaninin ideal 6lculleri, bu bdlgenin konstriiksiyonuna ve burada yeralan diger
etkenlere gore belirlenmelidir.

9-Uriin sarta dayali baglantiya tabidir.
Izin verilen en blyUk sistem empedansi Zmax = 0.27+ j0.17 Ohm'dur. (Ref: TSEN 61000-3-11)

10 - Makinenin ylksek elektromanyetik alanlarin bulundugu ortamlarda kullaniimasi durumunda,
ayarlanan kaynak/kesme akimindaki degisim + %10 degerini asabilir.

11 -Bu makine IEC/EN 61000-3-12 standartlarina uygunluk saglamaktadir.

Enerji Tliketimi Agisindan Verimli Kullanim

1- Kaynak makinesi, agik konumda iken elektrik sebekesinden dusik enerji cekecek sekilde
tasarlanmis ve Uretilmistir.

2- Kaynak sirasinda asir enerji tuketimini 6nlemek icin kullanilan elektrod capina uygun akim
degerleriile calisiimali, gereginden yuksek akim degerlerinin kullaniimasindan kacinilmalidir.

3- Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC kaynak makinesinin PFC (Power Factor Correction -
Glc Faktorid Dulzeltme) o©zelligi sayesinde harmonik akimlardan reaktif gl tlketimi
bulunmamaktadir. Ayrica harmonik akimlarin dolastidi iletim kayiplari ve diger enerji kayiplari
azalmaktadir.
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Ambalajin Sékilmesi

Expressweld Inverter 175-ULTRA/PFC kaynak makinesi, karton kutu icerisinde satiimaktadir.
Ambalajli olmayan makineleri satin almayin. Makineyi kutusundan cikarmak igin kutunun Ust
kapagdi acin ve makineyi icinde bulundugu posetten cikarin. Bu poseti ve kutuyu atmayin ve ileride
makineyi tekrar kaldirmak ya da depolamak icin saklayin.

Tasima ve Saklama Sartlari

Kaynak yapilmamasi durumunda tozdan ve cevrede bulunabilecek diger olumsuz etkilerden
korumak icin ve 6zellikle uzak mesafeler arasinda tasirken kaynak makinesini kutusuna koyunuz.
Kaynak makinesinin sert darbeler gérmemesine 6zen gosteriniz ve disurmeyiniz.

Makineyitutma sapindan tutup kaldirin ve tasiyin. Makine calisirken tasimayin ve kaldirmayin.
Kaldirirken, tasirken ve kullanirken rastgele atmayin darbelerden koruyun. Mekanik darbe géren
makinelerde yalitma araliklari azalabilir.

Kullanima alinmadan 6nce bekleyecek veya uzun slre kullaniimayacaksa, temizleyerek kendi
kutusuna yerlestirin ve nemsiz tozsuz ortamlarda saklayin.

Kaynak Makinesinin Servisten Alinmasi

Makinenizin kullanim 6mri bittiginde ve islevini yerine getirmediginde evsel atik olarak imha
etmeyiniz, ¢dpe atmayiniz. Kaynak makinesini yerel yénetmeliklere uygun olarak hizmetten
kaldiriniz.
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Yedek Parcalar - 1
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Yedek Parcalar - 2

No. Parca Numarasi Parca Tanimi Miktar
1 82U7231275 Termik 2
2 82U7425614 IGBT (K75T60) 1
3 82U2001604 PFC moduli (175-Ultra PTC) - Montajli 1
4 827731307 SMPS trafosu 2
5 82U7406254 TOP 244 1C 2
6 82U2022101 Diyot STTH 3006 1
7 82U2004105 PFC enduktans 1
8 82U8253085 Tutacak 1
9 82U2005002 Metal kapak (175-Ultra PTC) 1

10 82U7232730 Acma-Kapama anahtari (16A 125-250 VAC) 1

11 82U8103084 Arka panel etiketi 1

12 82U8068985 Plastik arka panel 1

13 82U7720005 Fan 1

14 82U7411010 Koépru diyot 1

15 82U7425632 IGBT (K50T60) 4

16 82U2024270 Varistor 1

17 82U5496613-H Kontrol karti 1

18 82U2001008 Power system (175-Ultra PTC) 1

19 82U7406219 TC4420 IC 2

20 827731737-A Sirme trafosu 1

21 82U7460790 Kondansatér 1200 uF 220 V 6

22 82U7456148 Potansiyometre 1

23 82U5496872-B On kontrol karti 1

24 82U8069985 Plastik 6n panel 1

25 82U2003009 On panel etiketi (175-Ultra PTC) 1

26 82U7458010 Akim ayar potansiyometre digmesi 1

27 82U7152312 Kaynak kablosu baglanti soketi (35-70 mm2) 2

28 82U2005001 Metal alt panel (175-Ultra PTC) 1

29 82U7321050 Lem akim sens6rt 200 A 1

30 82U6185026-B Ana transformator 1

31 82U7407305 L4981BD PFC entegresi (Resimde gsterilmemistir) 1

32 82U7421541 Cikis diyotlar (Resimde gosteriimemistir) 6
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Elektriksel Baglanti Semasi
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Uyan Etiketi ve Teknik Ozellikler Tablosu

DIiKKAT!

KULLANIM KILAVUZUNA BAKIN.

BU DONANIMI CALISTIRMADAN ve ISLETMEYE ALMADAN ONCE KULLANMA
TALIMATLARINI OKUYUN. MAKINEYl "ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK
YONETMELIGI"NDE BELIRTILEN SARTLARI SAGLAYACAK SEKILDE KURABILMEK ve
KULLANIM SINIRLAMALARI HAKKINDA DETAYLI BILGI ALABILMEK ICIN MUTLAKA

ELEKTRIK $OKU OLUME NEDEN OLABILIR. MAKINENIN KAPAGI SADECE
KONUSUNDA UZMAN ve YETKILI KISILER TARAFINDAN AGILMALIDIR.

Mok &=

PAT Il

|

Detayl bilgi icin Sayfa 3-9'da yeralan "Kaynakta Guvenlik" bolimin( dikkatle okuyun.

Kocaeli, TURKIYE

imalatci: Kaynak Teknigi
Sanayi ve Ticaret A.S.

TOSB Otomotiv Yan Sanayi ihtisas Organize Sanayi Bélgesi
2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41420 Cayirova

Marka:
EXPRESSWELD

Tiirk Mah
Made in Turkey

Model:

Inverter 175-ULTRA/PFC

Seri numarasi
makinenin uzerindedir.

1~_f1f2_GD_

9}:

TS EN 60974-1
TS EN 60974-10

?:. 30A/21.2V - 155A/26.4V
—_— | | X | %20 %0 | %100
S Uo | 12 | 155A | 90A 70A
70V | U2 | 26.2V | 23.6V | 22.8V

1 - U1 |1 maks |1eff maks

Oz 220V 23A 12A
IP21S | Ptmais = 5kW 0"59 C €

URETIM TARIHI SERi NO. ETIKETINDEDIR.
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Teknik Servisler - 1

ADANA : BURSA :
Kalyon Elektrik Elektronik Alp Kaynak Teknik Hirdavat Ticaret Ltd. Sti.
Enerji ve Giig Sistemleri Kigiik Sanayi Sitesi, Ugevler Mahallesi, 48. Sokak, No:3
Karasoku Mahallesi, 20. Sokak Par-Koop, Niltfer - BURSA
Rafet Milli Is Hani, No:4/F, Zemin Kat Tel : (0224) 441 90 34
Seyhan - ADANA Faks : (0224) 441 90 24
Tel : (0322) 359 28 18 e-posta : alpkaynak@yahoo.com
Faks : (0322) 359 28 20 .
e-posta : info@kalyonelektrik.com Ozduran Ticaret
Kugik Sanayi Sitesi, Ugevler Mahallesi, 48. Sokak, No:9
AKSARAY : Par-Koop, Niltfer - BURSA
Tel : (0224) 441 46 08
Etkin Kaynak Makinalari Hirdavat Faks : (0224) 443 49 79
Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti. e-posta : saadettin_duran@hotmail.com
Yeni Sanayi Mahallesi
2031 Sokak, No:15 CANAKKALE :
Merkez - AKSARAY
Tel : (0382) 215 09 56 Sahin Bobinaj Makina
Faks : (0382) 215 09 56 Istiklal Caddesi, No:154
e-posta : mehmetaliefe42@hotmail.com Biga - CANAKKALE
Tel : (0286) 316 11 71
ANKARA : Faks : (0286) 317 01 33
e-posta : info@sahinbobinaj.com
Bilim Elektrik Bobinaj www.sahinbobinaj.com
Ostim Organize Sanayi Bélgesi,
1. Sokak, Armagan Pasaiji, No:102/18 CORUM :
Yenimahalle - ANKARA
Tel : (0312) 385 30 41 Kiliglar Bobinaj
Faks : (0312) 385 35 45 Kuguk Sanayi Sitesi, Sanayi Caddesi, No:109
e-posta : bilim-elektrik@hotmail.com CORUM
Tel : (0364) 234 92 73
Keyvan Teknik Servis Faks : (0364) 234 92 73
Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti. e-posta : kiliclar-bobinaj@hotmail.com
ivedik Organize Sanayi Bolgesi
1438. Sokak (647), No:24 DENiIZLi :
Yenimahalle, Ostim - ANKARA
Tel : (0312) 395 44 66 imtas Demir Ticaret Koll. Sti.
Faks : (0312) 395 67 14 Akgesme Mevkii, Menderes Bulvari
e-posta : oz.sedat@tnn.net No:226, Gumisler - DENIZLI
. Tel : (0258) 371 98 77
Ozkaynak Taahhiit Miis. Faks : (0258) 372 21 40
Ithalat Ihracat Ticaret Ltd. Sti. e-posta : imtas@imtasdemir.com
Ostim Organize Sanayi Bélgesi, www.imtasdemir.com
1174. Sokak, No:17 .
Yenimahalle, Ostim - ANKARA DIYARBAKIR :
Tel : (0312) 385 06 19 - 385 06 20
Faks : (0312) 385 06 21 Alkan Elektrik ve Bobinaj
e-posta : ozguradsan@hotmail.com Gevran Caddesi, Akkoyunlu 1. Sokak
. Birlik Apartmani Alti, No: 8/C
Teknik Adamlar Makina Ingaat Hirdavat Ofis - DIYARBAKIR
Maden Turizm Danigmanlik Petrol Tel : (0412) 223 50 70
Sanayi ve Ticaret Ltd. $ti. Faks : (0412) 223 50 70
Ivedik Organize Sanayi Bélgesi e-posta : erkanbobinaj@hotmail.com
22. Cadde, 690. Sokak, No:29 .
Yenimahalle, Ostim - ANKARA ELAZIG :
Tel : (0312) 394 36 48 .
Faks : (0312) 394 36 75 Oztiirk Elektrik Bobinaj
e-posta : teknik.adamlar@hotmail.com Sanayi Mahallesi, Sanayi Caddesi, No:80/A
Merkez - ELAZIG
ANTALYA : Tel : (0424) 224 94 17

e-posta : ademozturk.0403@hotmail.com
Faz Makina Bobinaj Sanayi ve

Ticaret Ing. Ltd. Sti. ERZURUM :

Sanayi Sitesi, Motor Isleri Bolumu

663. Sokak, No:18, ANTALYA Garanti Bobinaj

Tel : (0242) 346 58 76 Asagl Mumcu Caddesi
Faks : (0242) 334 19 80 Dilaver Otel Karsisi, No:55
e-posta : info@fazmakina.com.tr ERZURUM

Tel : (0442) 234 24 02
Faks : (0442) 234 24 02
e-posta : garantibobinaj@gmail.com



Teknik Servisler - 2

ESKISEHIR :

Tutares Makine Elektrik insaat
Sanayi ve Ticaret Ltd. $ti.

75. Y1Il Mahallesi, Oto Sanayi Sitesi
11233. Sokak, H-Blok, No: 10
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) 235 37 18 - 235 03 83
Faks : (0342) 235 37 17

e-posta : info@fatihteknikmakina.com

GIRESUN :

Orijinal Elektrik Bobinaj
Gedikkaya Mahallesi

Sanayi Sitesi, 1 No'lu Sokak, No:17
Merkez - GIRESUN

Tel : (0454) 225 54 21

Faks : (0454) 225 82 19

e-posta : ta7eb@hotmail.com

iSTANBUL :

Hikmet Mutlu

Ikitelli Organize Sanayi Bolgesi,
Saraclar Koop., 12. Blok, No:918
Kugiikgekmece - ISTANBUL

Tel : (0212) 486 29 59

Faks : (0212) 486 29 60

e-posta : hikmet.mutlu@hotmail.com

Ark Kaynak Sistemleri

Sanayi ve Ticaret Ltd. $ti.

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

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

Faks : (0216) 394 82 13

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

izZMIR :

ATC Kaynak Makinalari ve Malzemeleri
Pazarlama Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Mersinli Mahallesi, 1. Sanayi Sitesi

2828. Sokak, No:39

Konak - IZMIR

Tel : (0232) 459 50 40

Faks : (0232) 459 50 45

e-posta : atckaynak@gmail.com

Doruk Hirdavat ve Isitma Cihazlan
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) 375 52 83

Faks : (0232) 375 60 59

e-posta : ermateknikltd@superonline.com

KAHRAMANMARAS :

Kahraman Bobinaj

Yeni Sanayi Sitesi, 25. Carsi, No:8
KAHRAMANMARAS

Tel : (0344) 236 29 68

Faks : (0344) 236 42 32

e-posta :
kahramanbobinaj46@hotmail.com

Ustiin Bobinaj

Sanayi Sitesi, 15-B Blok, No: 4
Elbistan - KAHRAMANMARAS

Tel : (0344) 413 64 93

Faks : (0344) 413 64 93

e-posta : muratustun123@hotmail.com

KAYSERI :

Elektroland Elektrik Elektronik
Makina ve Metal Sanayi
Ticaret Ltd. Sti.

Agagisleri Sanayi Sitesi

25. Cadde, No:19

Melikgazi - KAYSERI

Tel : (0352) 311 53 65

Faks : (0352) 311 53 67

e-posta : info@elektro-land.com
www.elektro-land.com

Merkez Kaynak Sanayi ve

Ticaret Ltd. Sti.

Yeni Sanayii, Ziihal Caddesi

20. Sokak, No:3

Kocasinan - KAYSERI

Tel : (0352) 331 82 80

Faks : (0352) 331 99 67

e-posta : info@merkezkaynak.com.tr
www.merkezkaynak.com.tr

KOCAELI :

Goka Makina

Sultan Orhan Mahallesi, Kiiglik Sanayi Sitesi
B-4 Blok, No:6

Gebze - KOCAELI

Tel : (0262) 641 24 11-22

Faks : (0262) 641 24 33

e-posta : gokamakina@hotmail.com

KONYA :

Faruk Bobinaj ve Kaynak

Fevzi Gakmak Mahallesi

Komsan is Merkezi

10561. Sokak, No:9

Karatay - KONYA

Tel : (0332) 342 66 23

Faks : (0332) 342 66 59

e-posta : faruk_bobinaj@hotmail.com
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Teknik Servisler - 3

MALATYA :

Aktif Bobinaj

Ozsan Sanayi Sitesi

24. Blok, No:13

MALATYA

Tel : (0422) 238 33 11

Faks : (0422) 238 33 11

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

MERSIN :

Sekerler Elektrik Bobinaj
Nusratiye Mahallesi

5005. Sokak, No:21/A

MERSIN

Tel : (0324) 336 35 55

Faks : (0324) 336 70 98

e-posta : info@sekerlerbobinaj.com

ORDU :

Zafer Elektromekanik

2. Sanayi Sitesi, 12. Blok, No:15/A
ORDU

Tel : (0452) 233 12 69

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 : v.2v.megatronik@hotmail.com

SAMSUN :

Tele Radyo TV

Ulugazi Mahallesi

Hakkibey Sokak, No:32

SAMSUN

Tel : (0362) 431 99 12

Faks : (0362) 431 99 12

e-posta : samsunaskaynak@hotmail.com

SIVAS :

AS-TEK Elektronik

Kaynak Makinalari ve Ekipmanlari

4 Eylul Sanayi Sitesi, 39. Sokak, No:5/B
SiVAS

Tel : (0346) 226 11 15

Faks : (0346) 226 11 15

e-posta : e_guleryuz58@hotmail.com

TEKIRDAG :

Girigim Dig Ticaret Ltd. Sti.

Yeni Sanayi Sitesi, Muhittin Mahallesi
M1-Blok, No:10

Corlu - TEKIRDAG

Tel : (0282) 673 74 73

Faks : (0282) 673 74 72

e-posta : servis@girisimdisticaret.com

TRABZON :

Zirve Endiistriyel Elektronik
Rize Caddesi

Demirkirlar is Merkezi, No:61
Degirmendere - TRABZON

Tel : (0462) 328 14 83

Faks : (0462) 328 14 84

e-posta : zirveteknik.tr@gmail.com

VAN :

Cagri Bobinaj

Cumhuriyet Caddesi

Algekic Pasaji, No:10

VAN

Tel : (0432) 210 07 85

Faks : (0432) 215 60 00

e-posta : makinaservis@hotmail.com

YALOVA :

Anadolu Kaynak Ekipmanlar

Merkez Mahallesi

Devlet Karayolu Caddesi, No:40

Kaytazdere, Altinova - YALOVA

Tel : (0226) 461 40 08

Faks : (0226) 461 39 89

e-posta : ismailduman@anadolukaynak.com.tr
www.anadolukaynak.com.tr

ZONGULDAK :

Emre Elektronik

Elmatepe Mahallesi, Camii Sokak
No:12/A

Karadeniz Ereglisi - ZONGULDAK

Tel : (0372) 312 46 57

Faks : (0372) 312 46 57

e-posta : emreelektronik67 @hotmail.com



Baglanti Adresleri

Degerli musterimiz,

Asagdida 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 istanbul
merkezde bulunan Teknik Servis
Departmani'miza, size en yakin
Bolge Satis Bliromuz'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 Bélgesi

2. Cadde, No: 5, Sekerpinar
41420 Gayirova, KOCAELI

Tel  :(0262) 679 78 00

Faks :(0262) 679 77 00

umit.uzun@askaynak.com.tr
cengiz.yilmaz@askaynak.com.tr
teknikservis@askaynak.com.tr

Dikkat !

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 Satig Biirosu

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

35120, iZMIR

Tel 1 (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) 385 13 73 - pbx
Faks :(0312) 354 02 84

ADANA Bolgesi Satis Biirosu

Kizilay Caddesi, Karasoku Mahallesi
6. Sokak, Baykan ishani, No: 9/E
01010, ADANA

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

Her turli bakim ve onarim iglemleri igin bulundugunuz noktaya en yakin olan ve Kaynak
Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S. tarafindan yetkilendirilen teknik servislerimize veya satis
blrolarimiza bagvurunuz. Yetkisiz servisler veya kisiler tarafindan yapilan bakim ve onarim
islemleri Uretici firma garantisini gecersiz kilar.

Giincel teknik servis iletisim bilgilerimiz ve diger sorulariniz igin litfen "www.askaynak.com.tr"

internet adresimizi ziyaret ediniz.



www.askaynak.com.tr

iITHALATCI / IMALATCI FIRMA

FABRIKA / MERKEZ
Kaynak Teknigi Sanayi ve Ticaret A.S.
TOSB Otomotiv Yan Sanayi ihtisas Organize Sanayi Bélgesi
2. Cadde, No: 5, Sekerpinar 41420 Cayirova - Kocaeli
Tel: (0262) 679 78 00 Faks: (0262) 679 77 00

ISTANBUL Bolge 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 Bolge 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 Bolge Satis Biirosu
Ostim Sanayii Sitesi, Ahi Evran Caddesi, No: 83, 06370 Ostim - Ankara
Tel: (0312) 385 13 73 pbx Faks: (0312) 354 02 84

ADANA Bolge Satis Biirosu

Kizilay Caddesi, Karasoku Mahallesi, 6. Sokak, Baykan ishan1, No: 9/E, 01010 - Adana
Tel: (0322) 359 59 67 - 359 60 45 Faks: (0322) 359 60 01
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