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GUVENLIK KURALLARI

KILAVUZDA YER ALAN TUM GUVENLIK KURALLARINA UYUN!

A GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

® Kilavuzdayer alan givenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

® Bu kilavuzda herhangi bir guvenlik semboll gortldiginde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimali ve takip
eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

® Kaynak islemisirasinda operatorler digindakileri, 6zellikle de ¢ocuklari ¢calisma sahasindan uzak tutunuz.

Y / GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI

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

® Makine Uzerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketler
degistiriniz.

® Makinenin nasil galistirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.

® Makinenizi uygun g¢alisma ortamlarinda kullaniniz. Uygunsuz modifikasyonlar makinenizin glvenl
calismasina ve kullanim 6mriine olumsuz etki eder.

S
ELEKTRIK GARPMALARI OLDUREBILIR Aw?

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

® Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nligu giyin. Islak ya da hasar gérmis
eldiven ve ig 6nluklerini kesinlikle kullanmayin.
* Elektroda ¢iplak elle dokunmayin.
%} * Elektrik tagsiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.
]

* Eger ¢calisma yuzeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrodla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

* Calisma ylzeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik
soklarindan korunabilirsiniz. Calisma ylzeyiyle operatoriin temasini kesecek
kadar buyuk, yanmaz, elektriksel agidan yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon
malzemesikullanin.

* Elektrot pensesine birden fazla elektrot baglamayin.

* Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun.

* Makine Uzerinde galismaya baslamadan 6nce tim guc¢ baglantilarini ve/veya
baglanti figlerini gikartin ya da makineyi kapatin..

® Gug kablolarini olasi hasarlara kargsi sik sik kontrol edin. Herhangi bir hasar tespit
edildiginde ya da izolasyonsuz bir kablo goéruldiginde derhal tamir edin veya
degistirin.

¢ Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

SICAK PARGALAR AGIR YANIKLARA NEDEN OLABILIR d_

® Sicak pargalara giplak el ile dokunmayin.
® Makinenin pargalari Gzerinde galismadan 6nce sogumalari igin gerekli srenin gegmesini bekleyin.

* Sicak pargalari tutmaniz gerektiginde, uygun alet, izolasyonu yliksek kaynak eldiveni ve yanmaz giyisiler
kullanin.
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GUVENLIK KURALLARI

0
DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGiIN ZARARLI OLABILIR = g
3.

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

* Gozlerde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve tahrigler, yetersiz
havalandirmanin belirtileridir. Boyle bir durumla karsilasildigi zaman derhal
havalandirmayi arttirin, sorunun devam etmesi halinde kaynak islemini durdurun.

® Calisma alaninda dog@al ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

* Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde yeterli bir duman emme sistemi kullanin.
Gerekiyorsa tim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem
kurun. Desarj esnasinda cevreyi kirletmemek igin uygun bir filtrasyon sistemi
kullanin.

* Dar ve kapall alanlarda ¢alisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, ¢inko,
¢cinko kapli ya da boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukaridaki

\@\\ § Onlemlere ilave olarak temiz hava saglayan maskeler kullanin.
#_:qﬂ Kucuk hacimli kapali alanlarda mutlaka bagka bir kisinin esliginde kaynak yapin. Bu
o tarz kapali yerlerde mimkun oldugu kadar kaynak yapmaktan kaginin.

Gaz tupleri ayri bir bélgede gruplandiriimigsa buralarin iyi havalanmasini saglayin,
gaz tupleri kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kagaklarina dikkat
edin.

[ ]
@ @ ® Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda
/ % .

kullanildiklari takdirde havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginizigin tehlikelidir.

Kaynak iglemlerini yaglama veya boyama islemlerinde acgida ¢ikan Kklorlu
hidrokarbon buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

ARK ISIGI GOZLERINIZE VE CILDINIiZE ZARAR VEREBILIR 14%

* GOzlerinizi ve yuzunizd korumak igin uygun koruyucu maske ile ona uygun ( EN 379
‘agore 4ila13) camfiltre kullanin.

e Vicudunuzun diger ciplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun
koruyucu giysilerle bu isinlardan koruyun.
* Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in
b/ calisma alaninizi géz hizasindan yiksek, aleve dayanikli paravanlarla gevirin ve
uyari levhalari asin.

! 4

KIVILCIMLAR VE SIGRAYAN PARGALAR GOZLERINiZi YARALAYABILIR %

* Kaynak yapmak, ylzey taslamak, firgcalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal pargaciklarinin
sigramasinaneden olur.

* Olusabilecek yaralanmalari énlemek igin kaynak maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmig
koruyucu is gozlikleri takin.

HAREKETLI PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR @(

» Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve kilitli tutun.
* Agircisimlerin dusme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
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GURULTU, DUYMA YETENEGINIZE ZARAR VEREBILIR &

* Bazi ekipman ve islemlerin olusturacagi gurilti, duyma yeteneginize zarar verebilir.
» Egerglrultu seviyesi yUksek ise onaylanmig kulak koruyucularini takin.

KUGUK HACIMLi VE KAPALI ALANLARDA KAYNAK E

» Kuguk hacimlive kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak ve kesme iglemlerini yapin.
* Mumkuin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri yapmaktan kaginin.

KAYNAK TELi YARALANMALARA YOL AGABILIR {

» Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir bélimaine, diger kigilere ya da herhangi bir
metale dogru tutmayin.

» Kaynak telini makaradan elle agarken - 6zellikle ince ¢aplarda- tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir, size
veya cevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve yuzinuzi
koruyun.

=

N
KAYNAK iSLEMi YANGINLARA VE PATLAMALARA YOL AGABILIR &

* Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin ¢ikabilir veya
patlamalar olabilir.

* Kaynak igslemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklagtirin veya
yanmalarini ve harlamalarini dnlemek igin koruyucu ortiilerle Gstlerini 6rtin.

* Tamamen kapali tiplere ya da borulara kaynak ve kesme islemi uygulamayin.

* Tup ve kapali konteynerlere kaynak islemi uygulamadan once bunlari agin,
tamamiyla bosaltip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde
mumkin olan en blyUk dikkati gésterin.

* [ginde daha dnce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden olabilecek
maddeler bulunan tip ve borulara bog dahi olsalar kaynak islemi uygulamayin.

* Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kesinlikle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek yiizeylerin lizerine yerlestirmeyin!

* Kaynak kivilcimlari yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin sénduricu tup, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulagabileceginiz yerlerde bulundurun.

* Yanicl, patlayici ve basingli gaz devreleri izerinde geri tepme ventilleri, gaz
regulatérleri ve vanalarini kullanin ve bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip
saglikl galismasina dikkat edin.

MAKINE ve APARATLARA YETKISiZ KiSILER TARAFINDAN BAKIM YAPILMASI 5}2:(

YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

» Elektrikli cihazlar yetkisiz kisilere tamir ettirimemelidir. Burada yapilabilecek hatalar kullanimda ciddi
yaralanmalara veya 6limlere neden olabilir.

* Gazdevresi elemanlari basing altinda calismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler sonucunda
patlamalar olabilir, kullanicilar ciddi sekilde yaralanabilir.
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DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR X

Giug¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konuslandirilmamasi, kigilerde ciddi yaralanmalara
ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

Gl kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin. Asla torg, kablo
veya hortumlardan gekmeyin. Gaz tuplerini mutlaka ayri tagiyin.

Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagsimadan énce tim ara baglantilarini sékin, ayri ayri olmak Uzere, kliglk
olanlari saplarindan, blyukleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma ekipmanlari
kullanarak kaldirin ve tagiyin.

Makinenizi digsmeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve platformlara
yerlestirin. Malzeme akisina engel olmayacak, kablo ve hortumlara takilma riskinin olusmayacagi,
hareketsiz; ancak genis, rahat havalandirilabilecek, tozsuz alanlan tercih edin. Gaz tiplerinin
devrilmemesiigin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise duvara zincirle baglayin.

Operatorlerin makine Uzerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR

Devrede kalma oranlarina gére makinenin sogumasina misaade edin.

Akimi veya devrede kalma oranini tekrar kaynaga baslamadan énce dusurin.
Havalandirma giriglerinin 6ntini kapamayin.

Havalandirma girislerine, Uretici onayi olmadan filtre koymayin.

= J))

ARK KAYNAGI ELEKTROMANYETIK PARAZITE NEDEN OLABILIR

Kaynak ve kesme isleminden olusabilecek elektromanyetik enerji hassas elektronik cihazlarinizda
(bilgisayar ve bilgisayar kontrolli cihazlar) parazite neden olabilir.

Kaynak bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.

Olasi parazitlenmeleri, etkilenmeleri azaltmak i¢in; kaynak kablolarinin mimkin oldugunca kisa, birbirine
yakin ve asagida tutulmasina (zemin gibi) dikkat edin.

Olasi EMC hasarlarini engellemek igin kaynak islemlerinizi hassas elektronik cihazlarinizdan mimkin
oldugunca uzakta (100m) gergeklestirin.

Kaynak kesme makinenizin kilavuza uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

Eger herhangi bir parazit, oluguyorsa; kullanici korumali (zirhli) kablo kullanimi, kaynak makinesinin bagka
bir yere tasinmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi gibi ekstra
onlemler almalidir.

KORUMA

Makineyi yagmura maruz birakmayin, Gzerine su sigramasini veya buhar tazyikini engelleyin.

ENERJi VERIMLILIGI

Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yéntemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.
Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi secin.
Kaynak yapmadan uzun sure beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi kapatin.

KULLANIM OMRU

Uriiniin Sanayi ve Ticaret Bakanliginca belirlenen émrii 10 yildir.
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KURULUM BILGILERI

1. KURULUM BILGILERI
1.1 MAKINE BiLESENLERI

. Sarlcu araba

. Taslyici gévde sag-sol ayari
. Kaynak teli makarasi

. Kaynak teli taglyicisi

. Kontrol paneli

. Kaynak teli ydnlendiricisi

. Kaynak tozu deposu

. Kaynak teli sikilik ayari

ONO O WN -

1. Siiriicii Araba: DC avans ayarlamali elektromotor
ve elle (manuel) kavramali mekanizmaiigerir.

2. Tastyici Gévde Sag/Sol Ayari

3. Kaynak Teli Makarasi: Kaynak teli makarasinin
kapasitesi 25 kg.dir. Capi 300mm olup, 300mm
capli kaynak teli tasiyicisi dogrudan
yerlegtirilebilir. Kaynak teli makarasi, gevsemeyi
onleme amaciyla daralan/genisleyen vyapiya
sahiptir. BUtin bir kaynak tasiyicisi kurmak
istediginizde sikistirma kulbunu sékln, 6n kapagi
cikarin, kaynak telini tel makarasina yerlegtirin,
kaynak telinin i¢ kaputunu sabitleyin, 6n kapagi
takin ve sikistirma kulbunu takin.

4.Kaynak Teli Tasiyicisi : Kaynak teli tasiyicisi
kaynak teli makarasini tutan bir parcadir.
Tasiyicinin vidasi ile makaranin sikiligi
ayarlanabilir.

5.Kontrol Paneli: Ayrintili bilgiyi Bolum 1.2 de
bulabilirsiniz.

6.Kaynak Teli Yonlendiricisi : Kaynak telini normal
hizda ve sabit agida yonlendirmeye yarar.

9. Kaynak torcu asagi-yukari ayari
10. Kaynak torcu sag-sol ayari
11. Tel sGrme Unitesi
12. Tasiyici gévde
13. Kaynak izi takip 15131
14. Kaynak tozu iletim borusu
15. Kaynak torcu

7.Kaynak Tozu Deposu: Kaynak tozu buraya konur.
En fazla 8 litre toz alabilir. Tekrar kullanilan toz
kullaniyorsaniz stizerek kullaniniz.

8.Kaynak Teli Sikilik Ayari: Kaynak telini
sikilastirmak igin kullanilir. Sikilastirma ortalama
bir kuvvette olmaldir. Eger kuvvet az olursa tel
yeterince sikilasmaz ve kaynak duzgun
olmayabilir. Eger kuvvet fazla olursa tel sirme
diizglin gergeklesmez ve pargalar zarar gorebilir.

Diisiik Baski

Normal Baski Asiri Baski

MZC-1250F19



KURULUM BILGILERI

9-10. Kaynak Torcu Asagi/Yukari Sag/Sol Ayari :

Kaynak torcu asagi/yukari, sag/sol ve agisi
ayarlanabilmektedir.
Asagi/Yukari Ayar:
Kol 1: Bu kol makine kafasini yukari asagi
ayarlamaya yarar. Kaynaktan dnce ark
uzunlugunu ve kaynak esnasinda ince ayar
yapma olanagi saglar. Ayrica altigen civata

surtinmeyi ayarlar (sekil 5’e bakin) ve ince ayar

yapmay! daha kolay hale getirir.

Dig Taraftaki
Altigen Civata

Acl Ayari :

Kol 2 : Kolu gevsetin ve kare seklindeki blogun
hareket eder ve agagi yukari ayarlamayi
yapabilirsiniz. Kafay! istediginiz gibi ayarladiktan
sonra kolu sikin. 1. ve 2. kolu beraber kullanarak
¢ok daha iyi ayar yapabilirsiniz.

Sag/Sol Ayari :

Kol 3 : Kaynaktan 6nce veya kaynak esnasinda

saga ve sola dogru ince ayar yapmayi saglar. 1

nolu civatayi gevsetip, blogu istediginiz gibi

ayarlayin ve civatayi tekrar sikin.

Capraz Baglanti

[ B

B Kol 3

O

B~
Civata 2

Dikey Govde

1 nolu kolu gevirip agarak kafayi 45° oynatabilirsiniz. (sekil a)
2 nolu kolu gevirip agarak kafayi 45° oynatabilirsiniz. (sekil b)
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KURULUM BILGILERI

istendiginde 1 nolu kolu gikararak kare blok ile
makine kafasini 90° déndurebilirsiniz. Dis taraftaki
altigen civatayl sokerek ayarlama mekanizmasini
bltiin olarak c¢ikarabilirsiniz. L seklindeki dirsegi

ihtiyaciniza gore yerlestirebilirsiniz.
_¢’_' ~~

X
V 4 L

I
Acl ayari sayesinde kesisen dik saclar, levhalarin ve
daha birgcok alanda tozalti kaynak makinenizi
kullanabilirsiniz.

11. Tel Siirme Unitesi : Tel sirme unitesi, DC
elektromotor, rediktoér, “V” oluklu ve digli tel stirme
makarasi, baski ayar somunu, baski makarasi ve
makara kilit somunundan olugsmaktadir.

Baski Ayar Somunu
<]

Ein
1]
A

Tel Strme
Makarasi

Standart kaynak makinesinde 2 cesit tel sirme
makarasi vardir. Biri 2.0-3.0 mm ¢apindaki teller igin
digeri 3.2-5.0 mm g¢apindaki telleri¢indir.

Uygun makaralarla uygun telleri
kullaniniz. Aksi takdirde kaynak kaliteniz
disebilir ve hatta makinenize zarar
verebilir.

Tel sirme makarasi sarf malzemedir,
belirli araliklarla kontrol ediniz. Yipranan
ve kayma yapan makaralari degistiriniz.

Farkh caplardaki farkli tellerle calisirken her tele
uygun slUrme Kkuvvetini civata vasitasiyla
ayarlayabilirsiniz. Normal tel slirme islemi igin
ortalama kuvvet gerekir. Az kuvvette tel kayar ve
surme islemi dizgun gergeklesmez. Fazla kuvvette
ise tel dlzgun slrtlemez ve makaralar hatta motor
zarar gorebilir.

Makara emniyet somununu iyice sikiniz. Aksi halde
sikistirma makarasi iglevini dizglin yapamaz ve
kaynak kalitesi duser.

12. Tasiyici Govde : Diger pargalar tasiyici Ustiinde
durur. Alttaki dénen mekanizmay! kendi kaynak
uygulamaniza gére ayarlayabilirsiniz.

13. Kaynak izi Takip Isig1 : Tozalti kaynak makinesi
calisirken yapilan kaynagin izini sirmek oldukga
zordur. Bu yUzden kaynagi takip etmek kaynak izi
takip 15191 oldukga faydalidir.

14. Kaynak Tozu iletim borusu : Kaynak tozu
haznesinden tozun kaynak torcuna iletimini saglar.

15. Kaynak Torcu : Kaynak tozu torcun igine akar ve
dizgun bir sekilde torgtan gikar kaynak arkini ve
kaynak alanini kaplar. Kaynak tozu kullanimdan
Once iyice kurutulmalidir. Kaynak torcu telin iletimini
ve tozun iletimini saglar.

Elektrik kablosunun iletkenini gevseterek acisini
istediginiz sekilde ayarlayabilirsiniz. Ayarladiktan
sonra iletkeni tekrar sikiniz. Aksi halde iletkenlik
azalip direnci artacagindan sicakligi da istenmeyen
bir sekilde artacaktir.Tel gapina uygun ug kullaniniz.
Eder ucun i¢c c¢api fazla blylkse ark kolay
baglayamaz ve kaynak akim ve voltaji diizgiin olmaz.
Uc parca gikarilabilen bir pargadir ve belirli araliklarla
degismesi dnerilir.

1.Govde

2.lletim Kanal
3.Kelebek Civata
4.izalatér Halka
5.Kaynak Tozu Kanali

6.Emniyet Somunu

7.Kaynak Tozu Nozulu

8.Kontak Meme

9.iletken Baglant (kablo Baglantisi)
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1.2 KONTROL PANELI

CURRENT VOLTAGE
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Dijital Ampermetre

Kaynak esnasinda anlik olarak kaynak akimi
goruntdlenir. Kaynak yapilmiyorsa ayarlanan akim
degderi goruntalenir.

Dijital Voltmetre

Kaynak esnasinda anlik olarak kaynak voltaji
gOruntulenir. Kaynak yapilmiyorsa ayarlanan voltaj
degeri goruntulenir. Ayar/kaynak secimi ile kaynak
hizi cm/dk (cm/min) olarak goruntalenir.

Kaynak Akimi Ayar Diigmesi (Current)

‘current’ digmesi saat yoninde cevrilerek kaynak
akimiartirlir.

Kaynak Gerilimi Ayar Diigmesi (Voltage)

'voltage' digmesi saat yoninde gevrilerek kaynak
gerilimiartirihr.

Krater Akimi (Crater Cur.)

Krater akim ayar digmesi 'crater cur.' saat yoninde
cevrilerek krater akimi artinlir. Krater akimi ayari
kaynak akiminin oranini ayarlar. Ayar sahasi kaynak
akiminin %50siile %1000 arasindadir.

Krater Gerilimi (Crater Volt.)

Krater gerilimi ayar digmesi 'crater volt.' saat
yoniunde cevrilerek krater gerilimi artinllir. Krater
gerilimi ayar1 kaynak voltajinin oranini ayarlar. Ayar
sahasi kaynak geriliminin %50si ile %100U
arasindadir.

Hiz Ayari (Travel Speed)

Hiz ayar dugmesi 'travel speed' saat ydnunde
cevrilerek traktortin hizi artirilir.

JOUCHING NEGATIVE

SCRATCHING

POSITIVE Q Q

ARC STARTING MODE WELDING

FEEDING FUSE TRAVELING
POLARITY (@n) FUSE (2A)

Geri Yanma Siiresi Ayari (Flashback Time)

Kaynak telinin geri yanma suresini ayarlamak icin
kullanilir. Saat yoniinde cevrilerek slre artirihr. Bu
ozellik, kaynak bittikten ve tel sirme durduktan sonra
belirli bir stre kaynak voltajini vermeye devam
ederek telin calisilan is par¢asina yapigsmasini énler.

Kaynagi Baslatma Diigmesi (Start)

'Start’ (kaynagi baslat) digmesine bastiktan sonra
tozalti kaynak makinesi yuksliz halde voltaj
uygulamaya ve kaynak telini ilerletmeye baslar. Ark
basladiktan sonra kaynak makinesi otomatik olarak
normal kaynak ¢calismasina déner.

Kaynagi Durdurma Diigmesi(Stop)

'Stop' (kaynagi durdur) diigmesine bastiktan sonra
tozalti kaynak makinesi normal kaynak calisma
durumundan krater kaynak durumuna geger, traktor
ilerlemeyi durdurur ve kaynak makinesi geri yanma
suresiicinde kaynagi durdurur.

Kaynak Teli ileri itme (Inch Down)

'Inch down' dugmesi kaynak telini manuel olarak
stirmeye yarar. Digmeye basinca tel sirme Unitesi
calismaya baslar ve tel asagiya dogru ilerler. Ayni
esnada (eger ark baslatma ‘'touching' degme
modundaysa) tel stirme degme sinyali gonderir. Tel is
parcasina degdiginde (is pargasi kaynak
makinesinin - tarafina, tel + tarafina bagl) tel stirme
otomatik olarak durur.

Kaynak Teli Geri Gekme (Inch Up)

'Inch up' dugmesi kaynak telini manuel olarak geri
cekmeye yarar.

MZC-1250F19



KURULUM BILGILERI

Kaynak Teli Capi Se¢imi (Diameter of Welding
wire)

Kullanilan kaynak telinin capinin ayni veya ¢ok yakin
bir degerde segilmesi 6nemlidir. Eger kullanilan telin
¢apl ile secilen deger birbirinden farkliysa énceden
ayarlanan voltaj degeri gergek degerinden farklilik
gosterebilir.

Giig Agma Kapama (Power)
Traktor sistemini agma/kapamaiigin kullanilir.
ileri/Geri Kaynak (Direction of Travel)

Bu digme ile traktoriin otomatik kaynak yaparken
ileri/geri yonde gitmesi veya durmasi kontrol edilir.
‘forward' (ileri) secilirse traktdér kavrama kolu
dogdrultusunda, 'reverse' (geri) secilirse aksi yonde
hareket eder.

1.3 TEKNIK OZELLIKLER

TEKNIK OZELLIKLER

Kaynak Teli Capi

Ark Baslatma Cesitleri

Kaynak Hizi

Tel Stirme Hizi

Sarkan Makine Kafasinin Ayar Sahasi

Kaynak Kafasi ve Traktor Arasindaki Donme Agisi
Makine Kafasinin Salinim Agisi (Normal Yonde)
Makine Kafasinin Salinim Agisi (On-Arka)
Kaynak Akl Kapasitesi

Tel Makaras| Kapasitesi

Boyutlar

Net Agirlik

1.4 URUN ETIKETI

Ayar/Kaynak Se¢imi (Mode Switch)

Dugme 'welding' segimindeyse dijital gostergelerde
kaynak akimi ve voltaji goéruntilenir. 'speed'
secimindeyse sol taraftaki gostergede “0”, sag
taraftaki gostergede ise kaynak hizi m/s cinsinden
gOruntulenir.

Kutup Degistirme (Welding Polarity)

Kaynak kutbunu se¢gmek icin kullanilir. 'positive' arti
kutup, 'negative' eksi kutuptur.

Tel Siirme ve Traktor Siirme Sigortalari (Feeding

TANGSHAN KAIYUAN SPECIFIC WELDING EQUIPMENT CO., LTD.
NO. 130 QINGNAN ROAD, HIGH AND NEW TECHNOLOGY
INDUSTRIAL ZONE, TANGSHAN, HEBEI, CHINA.

KRAIYUAN

NANUFAGTURE DATE

MODEL MZC-1250F | MANUFACTURE NO.

TYPE MZC-1250F19

INPUT VOLTAGE | 1~110V/50Hz | WELDING CURRENT IXZ:l?s:/)DOA

INPUT CURRENT 3 INCHING SPEED 33-330cm/min
PROTECTION GRADE [P210 I1IRE DIANETER 02.4-04.8
SOLDER CAPAGITY 8L WIRE CAPACITY 2okg

WEIGHT 68kg TRAVEL SPEED 15-125¢m/min

Fuse Traveling Fuse)
Tel slirme ve traktér motorlarini korumak igindir. Her

iki sigorta da 2Adir.

mm 24,3.2,4.0,4.8
Degme, Siirtme
cm/dk 15-125
cm/dk 33 -330
mm 100x120 (dikey x yatay yonlendirme)
360°
45°
45°
It 8
kg 25
mm 900x520x850
kg 68
Manufacture Date : Uretim Tarihi
Manufacture No :Uretim Numarasi
Model : Model
Type :Tip
Input Voltage : Sebeke Voltaj
Welding Current :Kaynak Akimi
Input Current : Sebekeden Cekilen Akim
Inching Speed : Tel Sirme Hizi
Protection Grade :Koruma Sinifi
Wire Diameter : Kaynak Teli Capi
Solder Capacity : TozKapasitesi
Wire Capacity : Tel Makarasi Kapasitesi
Weight :Agirhk
Travel Speed :Kaynak Hizi
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KULLANIM BILGILERI

2. KULLANIM BILGILERI
2.1 MAKINEYi GALISTIRMADAN ONCE

Makinenin kurulum vyapilacagi vyer,
glnes 1s1§1 almayan, kuru, temiz ve
yagmur suyundan etkilenmeyen bir yer
olmalidir. Ortam sicakhgi -10° ile 40°
arasinda olmalidir.

® Sebeke gerilimi 3 faz 380 VAC = %10, gic
kapasitesi 150kVA olmalidir. Sebeke kablosunun
bakir kesiti 25 mm?den az olmamalidir.

* Topraklama kablosunun bakir kesiti 25mm?*den az
olmamalidir.

KAYNAK MAKINESI GUG KAYNAGI

Kablo Baglantilarini Sekildeki Gibi Yapin:

N Kaynak kablosunun bir ucu giig kaynaginin (+)
kutbuna, diger ucu traktériin torcuna baglanir.

A Kontrol kablosunun bir ucu gii¢ kaynagina,
diger ucu kontrol panelinin 10 soketli kablo
terminaline baglanir.

N Toprak kablosunun bir ucu gii¢ kaynaginin (-)
kutbuna, diger ucu is pargasina baglanir.

SEBEKE AC 380-415V

Q
0 OO 8 88 TOPRAKLAMA KABLOSU
— (25 mm’ den fazla)
O O = oo
Z05-100CB
—
= 1[s] |oe
i
e ET|E
T e X
N KONTROL KABLOSU 2
17
TOPRAK
KABLOSU
KAYNAK KABLOSU
/ TRAKTOR
iS PARCASI

2.2 TOZALTI KAYNAK PROSESI

Gii¢ Kaynagini Cahlistirin: Glg¢ kaynagini
digmesinden agin. Fan calismaya baslar ve gig
IsIg1 yanar. 'Operation' digmesini ON durumuna
getirin. 'Mode switch' digmesini de 'SAW' durumuna
getirin.

Traktori Calistirin: Traktortin kontrol panelindeki
gli¢ dugmesini agin. Mode switch' didgmesini
'‘welding' durumuna getirin.

Kaynak Akimi ve Gerilimini Ayarlayin: 'Welding
current' ve 'welding voltage' digmelerinden kaynak
akim ve voltajini ayarlayin. 'crater current' ve 'crater
voltage' dugmelerinden kaynak krater akim ve
voltajini ayarlayin. Krater akim ve voltajini cok disik
ayarlamayin.

Hizi Ayarlayin: ‘Mode switch' digmesini 'speed'
durumuna getirin ve 'travel speed' digmesinden
kaynak hizini ayarlayin. 'Direction of travel
digmesinden traktoérin ileri/geri ydoninu ayarlayin.

Tel Gapini Ayarlayin: “Diameter of welding wire'
digmesinden tel ¢capini ayarlayin. Tel ¢apina goére
uygun geri yanma suresini ayarlayin.

Kaynak Kafasi Ayarlarini Yapin: Kavrama disli
kolunu el ile gevirin. Kaynak kafasinin travers
ayarlarini yapin. Kaynak telini ark baslatma
pozisyonuna gOre ayarlayin. Kaynak lazerinin
kaynak yapilacak yeri gosterdiginden emin olun.
Kaynak kafasinin yukari/agsagi ayarlarini yapin.

MZC-1250F19
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KULLANIM BILGILERI

Tel Siirmeye Baslayin: 'Inch down' digmesine
basiniz ve makine tel sirmeye baslayacaktir.

N Eger ark baslatma 'touching' durumundaysa;
kaynak teli is parcasina deddiginde traktor tel
surmeyi otomatik olarak durduracaktir. Eger
traktér otomatik olarak tel slirmeyi
durdurmazsa tel ile is pargasi arasinda yalitkan
madde olabilir ya da baglantilar tam
yapilmamigs olabilir. Eder kaynak teli is
parcasina degmedidi halde tel sirmlyorsa bir
sekilde + kutup - kutba baglanmis olabilir ya da
ark baglatmadan énceki yuk gerilimi yoktur.

N Ark baglatma 'scratch' durumundaysa; kaynak
teli ile is pargasi arasindaki mesafe 1-2 mm
civarinda olmalidir.

2.3 REFERANS PARAMETRE DEGERLERI

Kaynagi Baslatin: Toz haznesini agin, kaynak tozu
is parcasina akacaktir. Kaynak tozu is parcasina
dokuldikten sonra 'start’ digmesine basin. Ark
otomatik olarak baslayacaktir ve traktér énceden
ayarlanan ayarlara gdére kaynak yapmaya
baglayacaktir.

Kaynagi Sonlandinin: Kaynak vyapilacak yerin
sonuna gelindiginde hazneyi kapatin ve 'stop'
digmesine basin. Dugmeye bastiginiz anda traktor
duracaktir ve krater ayarlarina gére kaynaga devam
edecektir. Elinizi 'stop’ dugmesinden gektiginizde
makine ¢galismayi durduracaktir.

Asagidaki veriler karbonlu gelikler i¢in kullanabileceginiz yaygin teknik parametrelerdir.

2.3.1 Her iki Taraftan Otomatik Kaynak Parametreleri

Is Kanal Boyutlari
Parcast _ Tel Cap1| Kaynak Kaypa.k Kaynak | Kaynak
Kalnls Kanal Sekli (mm) | Dizeni aveyab |l veyak | Gerimi Akimu Hiz1
S (derece) | (mm) (v) (A) (cm/dk)
(1mm)
14 48 art1 80 6 35~ 36 750~760 37
4 ’ ters - - 36~38 630~650 50
16 48 art1 70 7 35~ 36 750~760 35
’ ters - - 36 ~38 630~650 50
[
18 48 art1 60 8 35~ 36 760~780 33
] ’ ters - - 36~37 | 650~700 50
» 4.8 art1 55 13 36~ 37 780~800 30~32
4.8 ters - - 36 ~38 750~800 42
4 4 o 4.8 art1 40 14 35~37 820~830 33
ﬂ l 4.8 ters 40 14 36 ~38 820~830 33
30 k 48 art1 80 10 37~ 39 950~980 30
b ’ ters 60 10 36~38 900~920 33
2.3.2 Yatay Pozisyonda Dolgu Kaynagi Referans Parametreleri
Kaynak Ayagi K/mm [ Tel ®/mm Akim (A) Gerilim(V)| Hiz(cm/dk)
6 2 400 (60 reducer) 36 67
3,2 520 31~32 43
8
4 530 31~32 42~43
3,2 580 32~33 42~43
10
4 600 32~33 42~43
3,2 580 33~34 37~40
12 4 650 34~35 42
4,8 700 34~35 40

12
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KULLANIM BILGILERI

2.3.3 Yatay Pozisyonda Cift Tarafli Diz Kaynak Agizli Yakin Alin Kaynagi Referans Parametreleri

. Kayna}( Tel Kaynak Diizeni | Kaynak Akimi | Kaynak Voltaji [ Kaynak Hizi
On Damla Kalnlig: [ Cap1
e (mm) | (mm) *) 4 (cm/dk)
&& 6 4 arti 380~420 30 56
7 ters 420~470 30 53~55
- e 4 art1 440~480 32 50~52
_/ To ters 480~520 33 50~52
Ters Damla 10 4 art1 520~570 32 45~46
ters 580~630 33 45~46
B 4 art1 620~670 34 42~43
ters 670~720 35 42
14 4 art1 630~720 37 40~42
ters 720~750 39 37~38
16 48 art 780~850 34~36 38~42
ters 850~880 35~37 35~37
18 48 art1 820~860 37 37~38
ters 870~900 37 33~37
20 48 art1 850~900 36~38 33
ters 900~930 38 27~30
2 48 art1 870~920 37~39 27~30
ters 930~950 39~40 25~27
MZC-1250F19 13



KULLANIM BILGILERI

2.4 KAYNAK KUSURLARI

| kuser | seee ONLEM

Degisken
geniglik

Yigilma
cok fazla

Kot
kaynak
sekli

Kaynak
metali
tagsmasi

Purtz

Altta oyulmalar

Dustk yayilma

Nufuz noksanhgi

Gozeneklilik

Catlama

Yanik

Degisken kaynak hizi

Kaynak gerilimindeki biyuik degismeler

Kotu tel iletkenligi

Asiri ya da kalitesiz toz

Akim c¢ok yuksek ve gerilim ¢ok kicuk

Yukari yonde egimli kaynakta ¢ok buyuk agi
Kaynak hizi ve tel gapina gore yanlis pozisyon
Kaynak hizi ¢ok dustik

Gerilim gok yuksek

Asagi yonde egimli kaynakta ¢ok genis agi
Kaynak hizi ve tel gapina gére yanls pozisyon
Kaynak yénundeki toz yeterli degil

Kaynak tel ileri bukuk

Kaynak alani temiz degil

Toz islak

Toz tabakasi ¢ok kalin

Kaynak telinin pozisyonu ya da agisi yanlis
Ark gerilimi cok yuksek

Kaynak akimi ¢ok yuksek

Kaynak hizi ¢ok yuksek

Kaynak teli dogru noktaya hedeflenmemis
Kaynagin egri uzantisi ¢ok fazla

Hatali parametreler (Kuiglk akim, ylksek gerilim)
Kaynak olugu diizglin degil

Kaynak teli dogru noktaya hedeflenmemis
Dugum yeri iyi temizlenmemis

Nemli toz

Toz igindeki yabanci maddeler

Duzensiz toz tabakasi kalinligi ya da tikali hazne
Tel yuzeyi iyi temizlenmemis

Gerilim gok yuksek

is parcasi malzemesi tel ve tozla uyusmuyor
Teldeki karbon ve kikirt orani oldukga yiksek
Cok kath yapilan kaynaktaki ilk tabaka cok kuiguik
Kaynak olugu ¢ok kiguk

Dolgu kaynaginin nifuzu ¢ok yiksek

Tutarsiz kaynak duzeni

is pargasinin sertligi yiiksek

Kaynak kosullari ve diger etkenler uyumsuz

Sorunu bulup dizeltin

Sorunu bulup dizeltin

Sorunu bulup dizeltin

Toz miktarini ayarlayin ya da tozu degistirin
Uygun ayari yapin

Egimi ayarlayin

Hiz ve ¢apa gore uygun pozisyonu belirleyin
Uygun ayari yapin

Gerilimi ayarlayin

Pozisyona gore aclyi ayarlayin

Hiz ve ¢apa gére uygun pozisyonu belirleyin
Tozun 6rtme konumunu ayarlayin

Telin kaynak bolgesine gelen kismini diizeltin
Kaynak sonrasi temizlige dikkat edin

Tozu kurutun

Toz tabakasi kalinligini 40 mm altina indirin
Kaynak telini ayarlayin

Kaynak arki gerilimini dugirin

Kaynak akimini disurin

Kaynak hizini diglrin

Kaynak telini ayarlayin

Dikkatli kaynak yapin

Parametreleri dogru olarak ayarlayin

Kaynak olugunu diizeltin

Kaynak telini ayarlayin

Dugum yeri tamamen temizlenmeli

Toz uygun sekilde kurutulmali

Toz elekten gegirilmeli

Toz kalinhgini ayarlayip hazneyi temizleyin
Tel temizlenip kullaniimahdir

Gerilimi ayarlayin

Kaynak malzemeleri secimi dogru yapilmali
Kaynak malzemeleri secimi dogru yapilmali
On 1sitma uygulayin ya da akimi diisiiriin. Hizi azaltin
Kaynak kosullarini ayarlayip olugu iyilestirin
Kaynak kosullarini ayarlayip polariteyi degistirin
Kaynak duzenini tutarl olarak yapin

On i1sitma ve kaynak sonrasi yavas soguma uygulayin

Uygun kaynak kosullarini olusturun

14
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3. HATA BILGILERI
3.1 HATA TANIMLAMA VE GIDERME TABLOSU

*Makinenizin bozuk olup olmadigina karar vermeden 6nce sigortalari, kablo baglantilarini, gevsemis civatalari,
digmeleri ve makine ayarlarini kontrol ediniz.

* Agagidakitabloda olasi arizalar ve bu arizalarin gdztimleri yer almaktadir.

Arizanin Coziimii

Tel geri gekiliyor ama ileri siriilmiiyor
Tel siirme sigortasi ¢ok kolay atiyor

Kaynak esnasinda ark kesiyor

Kaynak arki zor basliyor
Diizgiin kaynak yapmiyor

] Bagli olmayabilir
Kontrol Paneli

( M M Tel ileri ve geri siiriilemiyor

Sigorta yanmis olabilir

® O O LEELELEEHENNTY

Kablo kiriimis olabilir
+/- ¢ikis uclari siki baglanmamis olabilir (]
Elektrik Kablosu Kablo kesiti yeterince kalin olmadigi igin yanmis olabilir

Kullanilan kablolar biikiiimis, dolanmis olabilir
+/- ¢ikis uglari arasinda kisa devre olabilir
Buikilmeden dolay kirilma olabilir e ©o

Kontrol Kablosu Bagdlantilar siki olamayabilir e o

AQgirlik yizunden kirllmig ya da ezilmis olabilir e o
Kablo kesiti yeterince kalin olmadigi igin yanmis olabilir

Uzatma Kablosu — =
Kullanilan kablolar bukulmuis, dolanmis olabilir

- . Glg kaynagi acik olmayabilir (]
Gl¢ Kaynagi } y

Ariza gosterge 15191 yaniyor olabilir [ ]
Tel sirme makarasi tel gapiyla uyumsuz olabilir
Tel sirme makarasi digleri yipranmis olabilir

Tel Stirme Unitesi Tel sirme makarasi, teli gevsek veya cok sert sikiyor olabilir
Tel surme unitesi diizgiin yerlestirilmemis olabilir
Kaynak teli egri olabilir
Torg tel sirme Unitesine siki baglanmamis olabilir

Torg Govdesi ve Torg kablo baglantisi gevsek olabilir

Torg Kablosu Meme gapi ve tel gapi uyusmuyor olabilir

Meme gevsek veya yipranmis olabilir

- Pas, kir, yag veya boya bulagsmis olabilir
Is Pargasi ve
Kablosunun Kablo is parcasina gevsek baglanmis olabilir

Durumu Ana metalin elektrik iletkenligi iyi olmayabilir

. Serbest tel boyu ¢ok uzun olabilir
Kaynagin Durumu

Kaynak akimi, gerilimi, agisi ve hizi dizgiin olmayabilir

MZC-1250F19 15
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3.2 DIGER HATALAR VE GOZUMLERI

Kaynak teli kontak memeye ya dais pargasina yapisiyorsa;

Kaynak parametreleri uygun mu? |———

Hayir Egder kontak memeye yapisiyorsa, kaynak gerilimini azaltin.
Eger is parcasina yapisiyorsa kaynak gerilimini arttirin.

Evet

Kontak meme asinmis mi?

Hayir Yapisma kaynak bitmek izereyken oluyorsa, geri yanma siresi ayarini
(flash back time) degistirerek sorun ¢ozuldr.

Kaynak teli e§er kontak memeye yapisiyorsa dugmeyi sola, eger is
pargasina yapisiyorsa digmeyi saga gevirin.

Evet Ayrica krater gerilimi gok ylksek ya da ¢ok dusik olmamaldir.

Kontak memeyi degistirin.

Makine “Temas” konumuna ayarlandiginda tel
geri cekiliyor ama ileri siiriilmiiyorsa, bunun
nedeni genellikle temas algilama fonksiyonunun
etkin durumda olmasidir. Tel sirme dugmesine
basildiginda, temas algilama igin bir sinyal
gelecektir. Eger arti ve eksi kutuplar arasinda kisa
devre var ise (direng 5kQ dur), bu sinyal kisa devre
arizasi sanilabilir. (Oncelikle SW2 nin mevcut
baglantiyla eslesip eslesmedigi kontrol edilmelidir)

Temas algilama fonksiyonu ile, kaynak teli ve is
parcasi arasindaki baglanti durumunun algilanmasi
disinda, kaynak kafasinin izolasyon durumu tespit
edilir. Ornegin, yatay pozisyonda dolgu kaynagi
yapilirken curuf haznesi ya da kaynak teli is
parcasina degdiginde tel ileri sirilmez ama geri
cekilebilir. Bu sayede, curuf hunisinin ve is
parcasinin yanlislikla birbirine degmesi sonucu
olusabilecek hasarlari dnleyebilirsiniz.

+ ve - kutuptaki kablolari ¢ikartin ve
tel sirmenin galisip calismadigini

Hayir | Makineyi kapatin, + ve - kutup arasindaki direncin 5kQ dan biyUk olup
olmadigini kontrol edin.

kontrol edin.

Evet

Evet Hayir

GUlg kaynaginin P kartt KPD21 i

kontrol edin T .
- ; SCR1-6 tristoriini kontrol edin.
iki kablo arasinda gapraz baglanti Kaynak kafasinin P karti KMP22 i
olup olmadigini kontrol edin. kontrol edin.

Evet Hayir
Capraz Kaynak kafasi
baglantiyi izolasyonunu
cikartin. inceleyin.

16
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EK 1
YEDEK PARCA LISTESI
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EK1

YEDEK PARGCA LISTESI

\[o) TANIM MALZEME KODU ADET ACIKLAMA
1 Giig Digmesi AJ36100F 1 SAT15
2 Kaynak Akim Ayar Digmesi RV24YN20FB14 1 SW1
3 Dijital Ampermetre XL5135V-3T 1 PV
4 Kaynak Voltaj Ayar Digmesi RV24YN20FB14 1 Sw2
5 Dijital Voltmetre XL5135V-3T 1 PA
6 Kaynak Hiz Ayar Digmesi RV24YN20FB14 1 SW3
7 Gosterge Isigi DB40NBG 1 LED1
8 Gosterge Isigi DB40NBG 1 LED2
9 Tel Geri Cekme Diigmesi MSU50106 1 SA3
10 Tel ileri Stiirme Diigmesi MSU50107 1 SA2
11 Kaynak baslat digmesi MSU50108 1 SA4
12 Kaynak durdur digmesi MSU50109 1 SA5
13 Sigorta 61NRO20H 1 FU1
14 Sigorta 61NRO20H 1 FU2
15 Kaynak kutbu digmesi DS-850A00B 1 SA11
16 Tel capi ayar dugmesi RS25-4 1 SA8
17 Kaynak yénl digmesi BR-23A-11P8 1 SA6
18 Ark baglatma modu digmesi DS-850A00B 1 SA9
19 Geriyanma stresi ayar digmesi RVH60AF20B15 1 SW6

20 Gésterge dugmesi DS-850A00B 1 SA7
21 Krater voltaji ayar dugmesi RVH60AF20B14 1 SW5
22 Krater akimi ayar digmesi RVH60AF20B14 1 Sw4
KPM2112 1
24 Elektronik kart KPM2122 1
KPM2132 41
25 Seramik direng SFW20A4R7 2 R1, R2
26 Réle LY2J24VDC 1 CR2
27 Role soketi PTFO8A-E 1
28 Kontrol trafosu TSM16780 1 Tr1
30 Tel slirme motoru soketi XS16J3YBL 1 XS2
31 Traktor sirme motoru soketi XS16J2YBL 1 XS3
32 Kontrol kablosu soketi YD28K10Z 1 XS81
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YETKILi SERVISLER

ORGANIZE SANAYi BOLGESI 5. KISIM

YALCIN OZARAS CADDESI NO:1 45030
MANISA

TEL: (0236) 226 27 00  FAX: (0236) 226 27 28

BIRELEKTRIK .

YESILOBA MH.YENI SAN.SIT. 46025 SK 19. BLOK
NO:22 SEYHAN

TEL: (0322) 4291070  FAX: (0322) 429 10 70

ADANA

ADANA TEK-SER MAKINA SAN. TIC. LTD. STi.

YENI SANAYI SITESI 45.S0OK. 4 NOLU CARSI
NO:21 SEYHAN
TEL: (0322) 42923 92  FAX: (0322) 429 56 04

KOCASABAN SANAI VE TIBBi GAZLAR HIRD.

TIC. SAN. LTD. STi. SANAYI CARSISI NO:23

TEL: (0272) 2151232  FAX: (0272) 21524 43
(0272) 213 17 40

AKTEZ ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STI.
ANKARA 42/A SOKAK NO:38
0STIM
TEL: (0312) 38538 69 FAX: (0312) 385 38 70

TEKNIK ADAMLAR

IVEDIK 0.S.B. 22.CD.690.SOK.

OSTIM

TEL: (0312) 394 36 48  FAX: (0312) 394 36 75

ANKARA

GOKLER MAKINE
ESKI SANAYI SITESI 676. SOK. NO:93

TEL: (0242) 3432129  FAX: (0242) 345 19 47

BILGESAN TEKNIK HIRD.
ALT SAN. SIT. TEPECIK BULVARI NO:5/A

TEL: (0256) 211 3550  FAX: (0256) 211 35 55

BILMER KAYNAK MAKINE

I BESEVLER MAH. ALIM SOK. NO:10

TEL: (0224) 441 97 86 FAX: (0224) 443 34 13

KARDESLER BOBINAJ
CEPNIi MAH. INONU CAD. NO:75/A

TEL: (0364) 213 23 30

AS MAKINA TEKNIK HIRDAVAT
1. SAN. SIT. 150 SOK. NO:20

TEL: (0258) 263 7250  FAX: (0258) 241 33 92

GETIN TEKNIK MAKINA SARAYLAR MAH.
iZMIR ASFALTI UZERI 1. SAN. SIT. NO:103

TEL: (0258) 264 14 21 FAX: (0258) 264 14 22

AKTAS BOBINAJ

1. SAN. SIT. 13. BLOK NO:1

YENISEHIR

TEL: (0412) 237 98 79  FAX: (0412) 237 98 79

DIYARBAKIR

TEMEK MUHENDISLIK

TEKSAN SAN. BOL. OTO SANAYICILER SIT.

U BLOK NO:18

TEL: (0222) 246 0246  FAX: (0222) 246 02 48

OZDEMIR BOBINAJ

ISMET PASA MAH. ILK BELEDIYE BASKANI CAD.
NO:2/B (SAHINBEY BLD. ARKASI)

TEL: (0342) 231 60 88  FAX: (0342) 232 22 81
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ORTEK KAYNAK

NATO YOLU CAD. ALEV SOK. NO:13
Y.DUDULLU

TEL: (0216) 420 7319  FAX: (0216) 499 45 77

ISTANBUL / ANADOLU

TEPE MAKINA

ESENSEHIR MAH. NATO YOLU CAD. NO:231/1
DUDULLU UMRANIYE

TEL: (0216) 365 94 00  FAX: (0216) 365 76 23

ISTANBUL / ANADOLU

SVS TEKNIK .

EVLIYA GELEBI MAH. ISTASYON CAD.
GIPTAS SAN. SIT. F BLOK NO:24 TUZLA

TEL: (0216) 446 69 31 FAX: (0216) 449 69 93

ISTANBUL / ANADOLU

ENMAK KAYNAK
KAYA BASI MAH. PAPATYA SOK. NO:10/2
KUGUKGEKMECE

TEL: (0212) 691 1540  FAX: (0212) 691 15 48

ISTANBUL / AVRUPA

TEKSER KAYNAK ) ]
ORGANIZE SAN. BOLGESI DOLAPDERE SAN.SIT
BLOK 7 NO:29 IKITELLI

TEL: (0212) 5493948  FAX: (0212) 549 11 40

ISTANBUL / AVRUPA

EGEMEN HIRDAVAT SAN.

419. SOK. NO:53 5. SAN SITESI

BORNOVA

TEL: (0232) 4791190  FAX: (0232) 478 58 37

AHMET TEZCAN MAKINA -

8280 SOK. NO:20 BALCI i$ MERKEZI KiPA YANI
iGLI

TEL: (0232) 386 0555  FAX: (0232) 329 64 70

BERESIT MAK. VE SAN. URUN TEMS. VE TIC.A.S
172. SOKAK NO:2/2-3 ISIKLAR SITESI

ISIKKENT

TEL: (0232) 4721252  FAX: (0232) 472 12 54

NURETTIN ZAIM MAK. SAN. TIC. LTD. STi.
6170 SK.NO:4/1 ISIKLAR CARSISI

ISIKLAR

TEL: (0232) 472 00 38 ~ FAX: (0232) 472 00 39

YILDIZHAN MAKINE

OSMAN KAVUNCU SANAYI SITESI

25. CAD. NO:47 AGAG ISLERI

TEL: (0352) 3114249  FAX: (0352) 311 33 58

BETA ELEKTROMEKANIK
KORFEZ SANAYI SITES| 202 BLOK NO:30

TEL: (0262) 3350260  FAX: (0262) 335 20 99

MUSTAFA BASAK KAYNAK ELEKTRODLARI
HIRD. TEKS. SAN. VE TIC. LTD. $TI.

BUSAN ORG. SAN. BOL. KOSGEP CAD. NO:2
TEL: (0332) 34511 71 FAX: (0332) 345 11 59

GARANTI BOBINAJ
YENI SAN. SIT. 7.CAD. 5.50K. NO:5-6

TEL: (0422) 336 4240  FAX: (0422) 336 42 40

FLAS HIRDAVAT VE BOBINAJ SAN. TiC. LTD. STI.
MAHMUDIYE MAH. ZEYTINLIBAHCE CAD.

4819 SOK. NO:15/D

TEL: (0324) 336 0232  FAX: (0324) 336 02 32

TEKNIK HIRDAVAT INS. GIDA SAN. VE TIC. LTD.
st. .

HANCERLI MAH. NECIPBEY CAD. NO:73

TEL: (0362) 4313143  FAX: (0362) 431 99 52

YESILDAL MAKINA HIRDAVAT
SAN. SIT. KILICARSLAN CAD. NO:44

TEL: (0362) 238 10 82  FAX: (0362) 238 72 19

YALCIN TICARET
MEHMET AKIF ERSOY MH. 35 SOK. NO:1

TEL: (0346) 211 26 24 ~ FAX: (0346) 211 26 14

KNT ELEKTROMEKANIK SAN. VE TIC. LTD. STI.
YENi SANAYI SITESI M-3 A BLOK NO:20
CORLU

TEL: (0282) 67357 43  FAX: (0282) 673 57 44

DINC BOBINAJ

K. SANAYI SITESI SOSYAL HIZMETLER BINASI
DEGIRMENDERE

TEL: (0462) 32522 02  FAX: (0462) 325 35 44

TRABZON

TUTUNCUOGLU LTD. STI.
SAN. SIT. 1. BLOK NO:13-14

TEL: (0432) 22336 76 ~ FAX: (0432) 223 36 76

TUMEN MAKINA

KISLA SANAYIi SITESI D BLOK NO:17
KARADENIZ EREGLI

TEL: (0372) 3237497  FAX: (0372) 323 74 97
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