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1. GUVENLIK
1.1. Sembollerin Ac¢iklamasi
[\ W
* Yukaridaki semboller uyar1 anlamina gelmektedir!

Dikkat! Calisan pargalar, elektrik carpmasi veya sicak pargalara dokunulmasi hem size hem
de diger insanlara zarar verebilir. Bu noktada temel prensip sudur:

Kaynak, gerekli olan koruma tedbirleri alindiktan sonra oldukg¢a giivenli bir istir.

1.2. Ark Kaynagi ile ilgili uyarilar

* Asagidaki semboller ve yazili agiklamalar, kaynak isi esnasinda hem kendiniz hem de diger
insanlar i¢in s6z konusu olan riskler ile ilgilidir. Bunlar1 gordiigiiniizde liitfen hem kendinize
hem de diger insanlara dikkatli caligma yapilmasi gerektigini hatirlatin.

* Sadece mesleki egitim almis olan kisiler bu Kullanim Kilavuzu kapsamindaki kaynak
makinesini monte etme, kontrol etme, c¢alistirma, bakimimi yapma ve onarma islemlerini
yapabilir!

* Isi olmayan kisiler, bilhassa ¢cocuklar kaynak yapilan alanin etrafinda bulunmamahdir!

* Makinenin enerjisi kesildikten sonra, gii¢ kaynagmin cikisindaki elektrolitik kapasitorler

icerisinde var olan DC geriliminden 6tiirii litfen cihaz iizerinde 5. maddede belirtilen esaslara
uygun olarak kontrol ve bakim gergeklestirin!

ELEKTRIK CARPMASI OLUME YOL ACABILIR
* Elektrik akimi gecen parcalara kesinlikle dokunmayin.
* Yalitim amaciyla kuru, deliksiz eldivenler ve kiyafetler giyin.
* Viicudunuzu is yapilan alandan ve zeminden yalitacak sekilde kuru yalitim ekipmanlari
kullanin. Bu ekipmanlar, viicudunuzun fiziksel olarak is alanina ve zemine temas eden tiim
bolgelerini kaplamaya yetecek kadar biiyiik olmalidir.

* Cihaz1 dar alanlarda, yliksekte ve 1slak ortamlarda kullanirken bilhassa dikkatli olun.

* Cihazin montajim1 dogru bir sekilde yapin ve is yapilan noktada veya metal aksamda
kullanim kilavuzunda belirtilen esaslara gore uygun sekilde topraklama yapin.



* Cihaz calisr durumdayken elektrot ve is (veya toprak) devreleri elektriksel olarak
“sicaktir”. Bu sicak parcalara ¢iplak viicut veya islak giysiler ile dokunmaym. Ellerinizin
yalitimi i¢in kuru, deliksiz eldivenler giyin.

* Yar1 otomatik veya otomatik tel kaynaginda elektrot, elektrot bobini, kaynak basi, meme
veya yar1 otomatik kaynak tabancasi da ayni1 zamanda elektriksel olarak “sicak™ pargalardir.

* Elektrik kablosu mutlaka kaynak yapilan metal ile arada iyi bir elektrik baglantis
saglamalidir. Baglanti, kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca yakin olmalidir.

* Elektrot pensesini, kaynak kelepcesini ve kaynak makinesini saglikli ve giivenli ¢alisir halde
muhafaza edin. Hasar gormiis yalitimlar1 degistirin.

* Elektrotu sogutmak icin suya kesinlikle daldirmayin.
* Tki kaynak makinesine bagh olan elektrot penselerinin elektriksel olarak “sicak” parcalarina
kesinlikle ayni anda dokunmaymn, c¢iinkii bu iki par¢a arasindaki gerilim her iki kaynak

makinesinin ag¢ik devre geriliminin toplami olabilir.

* Zemin seviyesinin tlizerinde calisiyorken, bir elektrik carpmasi durumunda diismeyi
onlemek i¢in emniyet kemeri kullanin.

DUMANLAR VE GAZLAR TEHLIiKELI OLABILiR

* Kaynak g¢aligmasi, sagliga zararli dumanlar ve gazlar iiretebilir. Bu dumanlar1 ve gazlari
teneffiis etmekten kacinin. Kaynak isi esnasinda basinizi dumanin disinda tutun. Dumani ve
gaz1 nefes alma bolgesinin uzagnda tutmak amaciyla yeterli havalandirma ve/veya arkta
egzoz olmalidir. Paslanmaz veya sert yiizeyli veya kursun veya kadmiyum kapl celik gibi
0zel havalandirma gerektiren elektrotlarla veya oldukca zehirli dumanlar aciga ¢ikaran diger
metallerde veya kaplamalarda kaynak yaparken, maruziyeti, lokal hava ¢ikis1 veya mekanik
havalandirma yoluyla miimkiin oldugunca diisiik seviyede ve esik degerlerin altinda tutun.
Kapali alanlarda veya belirli durumlarda a¢ik havada bir gaz maskesi gerekli olabilir.
Galvanizli celik tizerinde kaynak isi yaparken de yine ek tedbirlerin alinmas1 gereklidir.

* Yaglama, temizleme veya piiskiirtme islemlerinden kaynaklanan klorlu hidrokarbon
dumanlarinin yakimlarinda kaynak isi yapmayim. Arkin 1sis1 ve 1smlar1 solvent buharlari ile
reaksiyona girerek oldukca zehirli bir gaz olan fosgen ve baska tahrig edici iiriinler meydana
getirebilir.

* Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar havay1 deplase ederek saghgi bozabilir veya
Oliime sebebiyet verebilir. Solunum havasinin giivenli olmasini saglamak i¢in bilhassa kapali
alanlarda yeterli havalandirma saglanmalidir.

* Bu cihaza ve sarf malzemelere iliskin, malzeme giivenlik bilgi formu da dahil olmak tizere
iiretici talimatlarini okuyup anlayin ve igverenin giivenlik uygulamalarma riayet edin.
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* Kaynak 151 esnasinda veya acik ark kaynagina bakarken gozlerinizi ark kivilcimlarindan ve
isinlarindan korumak i¢in uygun filtreli ve koruyucu plakali bir siper kullanim.

ARK ISINLARI YANICI OLABILIR

* Hem kendi cildinizi hem de yardimci olan diger operatorlerin cildini ark 1smlarmna karsi
korumak i¢in dayanikli yanmaz malzemeden tiretilmis uygun giysiler kullanin.

* Yakmimizdaki diger personeli uygun yanmaz paravanlarla koruyun ve/veya ark isinlarina
bakmamalar1 veya sicak kaynak sigramalarina veya metale maruz kalmamalar1 konusunda

uyarin.

* Makinenin tiim emniyet siperlerini, kapaklarmi ve cihazlarmi yerli yerinde tutun ve saglikli
sekilde muhafaza edin. Makineyi baglatirken, cahstirirken veya onarwrken elinizi, sagmizi,
kiyafetlerinizi ve is aletlerini V-kayislardan, dislilerden, fanlardan ve diger tiim hareketli
parcalardan uzak tutun.

KiSISEL KORUMA

* Elinizi motor fanina yaklastirmayin. Motor ¢alisir durumdayken motor hizi kontrol kollarmi
iterek kumanda {initesini veya avara dislisini devre dis1 birakmaya ¢alismayin.

X
/
Acik alevli ark kaynagi yakininda veya motor calsir halde

iken yakit ikmali yapmaym. Dokiilen yagin motorun sicak parcalarma temasla birlikte
buharlagsarak tutugsmasini 6nlemek i¢in yakit ikmali dncesinde motoru durdurun ve sogumaya
birakin. Depoya dolum yaparken yakit1 dokmemeye 6zen gosterin. Eger dokiiliirse bezle silin
ve duman ortadan kaldirilana kadar motoru ¢alistrmayin.

A & Kaynak kivilcimlann yangina veya patlamaya neden

olabilir

* Kaynak is1 yapilan alandan alev risklerini giderin. Bu miimkiin degilse bunlar1 orterek
kaynak kivilcimlarmin alevlenmeye neden olmasmi Onleyin. Kaynak kivilcimlarinin ve
kaynak isleminde agiga c¢ikan sicak maddelerin kolaylikla ufak catlaklardan ve deliklerden
komsu alanlara niifuz edebilecegini unutmayin. Hidrolik hatlarin yakminda kaynak isi
yapmaktan sakinimn. Elinizin altinda bir yangm koruyucu bulundurun.



* Calisma bolgesinde basmglh gazlarin kullanilacagi durumlarda, tehlikeli durumlarin 6niine
gecmek i¢in Ozel tedbirler alinmalidir.

* Kaynak ¢aligmast yapilmiyorken, elektrot devresinin hi¢bir kisminin is alania veya zemine
temas etmediginden emin olun. Yanlislikla temas asir1 1smnmaya yol acabilir ve yangin
tehlikesine neden olabilir.

* Yapilacak igslemlerin icerideki maddelerden yanici veya zehirli duman agiga ¢ikarmamasini
saglamak i¢cin gerekli tedbirler alinana kadar depolar, variller veya kaplar {izerinde 1sitma,
kesim veya kaynak isleri yapmaym. Aksi takdirde bunlar “temizlenmis” dahi olsalar
patlamaya yol acabilirler.

* Isitma, kesim veya kaynak isleri oncesi oluklu kaliplar1 veya kaplar1 havalandirm. Aksi
takdirde patlama meydana gelebilir.

* Kaynak arkmdan kivilcimlar ve sigramalar meydana gelir. Deri eldiven, sik dokulu gomlek,
mangetsiz pantolon, yiiksek ayakkabi veya sa¢gmizin {lizerine baslik/kasket gibi, iizerinde yag
bulunmayan koruyucu giysiler kullanin. Gii¢ pozisyonlarda veya kapali alanlarda kaynak
yaparken kulak tikaglar1 kullanin. Bir kaynak isi yapilan alan igerisinde bulunuyorken
mutlaka yan siperleri olan koruyucu gozliikler kullanin.

* Calisma kablosunu kaynak yapilan alana miimkiin oldugunca en yakm yerden baglaym.
Kaynak yapilan alanin uzagmda kalan noktalara baglanmis kablolar, kaynak akiminin
kaldirma zincirleri, ving kablolar1 veya diger devreler icerisinden ge¢me ihtimalini arttirir. Bu
durum yangm tehlikelerine sebep olabilir veya kaldirma zincirlerinin veya kablolarin asir1
1sinmasina yol acarak bozulmalarina neden olabilir.

el

Donen parcalar tehlikeli olabilir.

* Yalnizca, uygulama i¢in dogru koruyucu gazi igeren basingh gaz tiipleri ve kullanilan gaz
ve basing i¢cin tasarlanmis saglikli ¢alisan regiilatorler kullanin. Tiim borular, baglanti
elemanlari, vb. uygulamaya uygun olmali ve 1yi durumda muhafaza edilmelidir.

* Tiipleri mutlaka dik durumda ve bir tasiyict yapiya veya sabit destege saglam sekilde
zincirlenmis halde tutun.

* Tlipler su sekilde yerlestirilmelidir:

- Carpmaya veya fiziksel tahribata miisait yerlerden uzaga,

- Ark kaynagindan veya kesim islemlerinden ve herhangi bir 1s1, kivileim veya ates
kaynagindan giivenli bir mesafe uzaga.

* Elektrotun, elektrot pensesinin veya elektriksel olarak “sicak™ olan diger pargalarmn tiipe
temas etmesine kesinlikle izin vermeyin.

* Tiip vanasini agarken basinizi ve yiiziiniizii tiip vana ¢ikisindan uzakta tutun.



* Tiipilin kullanimda olmas1 veya kullanilmak {izere baglanmis olmas1 durumu haricinde vana
koruyucu kapaklar1 mutlaka yerlerine takili halde olmali ve el ile sikilabilecek sikilikta
olmalidir.

1.3. EMC sinifi
( ) Radyasyon Simifi A Cihaz.
()
A @ @ * Yalnizca endiistriyel alanda kullanilabilir.
* Bagka bir alanda kullanilmas1 durumunda, devrede baglant1 ve radyasyon problemlerine yol
acabilir.

Radyasyon Sinifi B cihaz.

* Konut alanlarma ve endiistriyel alanlara yonelik radyasyon kriterlerini saglar. Ayrica
enerjinin algak gerilim devresi tarafindan saglandigi konut alanlarinda da kullanilabilir.

EMC cihazmin smiflanmasi gii¢ etiketine veya teknik verilerine gore yapilabilir.

Yiiksek-bolge kaynak makineleri Sinif A’ya aittir.

1.4. EMC tedbirleri

Ilgili alanm elektromanyetizmadan etkilenebilecegi ozel

durumlarda standart smir degere uyulmus olmalidir (6rn,

((t.’.)) elektromanyetizmadan kolaylikla etkilenen cihaz kurulum

noktasinda kullaniliyor, veya kurulum noktasimin yakmlarinda

‘ radyo veya TV mevcut). Bu durumda operator, paraziti ortadan
kaldirmak i¢in bazi tedbirler almak zorundadir.

Yerel ve uluslararas: standartlara gore, ortam cihazlarinin elektromanyetizma durumu ve
paraziti Onleyebilme kabiliyetleri kontrol edilmelidir:

* Emniyet tertibatlar

* Enerji hatti, sinyal iletim hatt1 ve veri iletim hatti

* Bilgi islem ekipmanlar1 ve telekomiinikasyon ekipmanlari
* Kontrol ve kalibrasyon cihazlar1

Alnan etkili tedbirler EMC problemini ortadan kaldirir:

a) Gii¢ kaynagi

Her ne kadar giic kaynagi baglantis1 ilgili teknik kurallara uygun olsa da, yine de
elektromanyetik paraziti gidermek i¢in ekstra tedbirler almamiz gereklidir (6rn: dogru gii¢
filtresinin kullanilmasi).

b) Kaynak hatt1

* Kablonun uzunlugunu kisaltmaya ¢aligin
* Kabloyu bir arada tutun

* Diger kablolardan uzakta tutun



c) Es potansiyel baglantisi

d) Uzerinde ¢alisilan parcanin toprak baglantis
* Gerektiginde toprak baglantisi i¢in uygun siga kullanin.

e) Gerektiginde siperler monte edilmesi
* Ortam cihazlarina siperler monte edin
* Tiim kaynak makinesine siper monte edin

1.5. Elektrik ve Manyetik Alanlarla ilgili Bilgiler

Herhangi bir iletken igerisinden akan elektrik akimi lokalize Elektrik ve Manyetik Alanlar
(EMF) meydana getirir. EMF’nin etkileri ile ilgili tartigmalar tiim diinyada devam etmektedir.
Bugiine kadar EMF’nin saglik iizerinde etkileri olduguna dair somut bir ispat ortaya
konmamustir. Ancak EMF’nin neden oldugu zararlar ile ilgili arastirmalar halen devam
etmektedir. Bu konuda herhangi bir sonuca varilmasini beklemeden EMF maruziyetini
miimkiin oldugunca azaltmamiz gereklidir.

EMF’yi minimize etmek i¢in su prosediirler uygulanmalidir:

* Elektrot ve ¢alisma kablolar1 bir arada akmalidir — Miimkiinse bunlar1 bant ile tutturun.
* Tiim kablolar ortadan kaldirilmali ve operatoriin uzaginda olmaldir.

* Gii¢ kablosunu kesinlikle viicudunuza sarmayin.

* Kaynak makinesinin ve gilic kablosunun operatorden fiili ortam kosullar1 cercevesinde
miimkiin mertebe uzak olmasmi saglayin.

* Calisma kablosunu, lizerinde islem yapilacak olan parcaya, kaynak alanina miimkiin
oldugunca yakin yerden baglayin.

* Kalp pili tastyan insanlar kaynak arkindan uzakta durmaldir.

1.6. Uyar etiketi

Cihaz iizerinde bir uyari etiketi mevcuttur. Bu etiketi sokmeyin, tahrif etmeyin veya iizerini
ortmeyin. Bu uyarilar, ciddi can veya mal kaybina yol agabilecek hatali iglemlerin oniine
gecilmesini amaclar.

DO NOT MOVE THIS LABEL.



2. OZET
2.1. Giris

MMA serisi kaynak makineleri, en yeni darbe genislik modiilasyonu (PWM) teknolojisine ve
izole edilmis kapili bipolar transistor (IGBT) giic modiillerine sahiptir. 20kHz-50kHz
araliklarinda anahtarlama frekanslar1 kullanarak geleneksel hat-frekans trafolu kaynak
makinelerinin yerini alir. Boylelikle cihaz tagmabilir, kiiclik ebatl, hafif, diisiik tiikketimli, vb.
gibi nitelikler kazanmaktadir.

MMA serisi milkemmel bir performansa sahiptir: sabit akim ¢ikis kaynak arkini daha stabil
hale getirmekte, hizli dinamik yanit, ark uzunlugundaki dalgalanmaya bagh akim etkisini
azaltmaktadir; kademesiz hassas akim ayar1 ve On ayar 6zelligi mevcuttur. Aynt zamanda
kaynak makinesinin igerisinde diisiik gerilim, asir1 akim, asir1 1sinma, vb. gibi bazi otomatik
koruma ozellikleri bulunmaktadir ve belirtilen problemler meydana geldiginde 6n paneldeki
alarm 15181 yanar ve ayni anda ¢ikis akim kesilir. Cihaz kendi kendini koruyabilme, ¢alisma
Omriinii uzatabilme 6zelliklerine, oldukga st diizey bir ¢aligma istikrarina ve kullanighiliga
sahiptir.

MMA serisi kaynak makineleri aynt zamanda TIG modunda da calisabilmektedir. MMA
modunda, eger elektrot, i parcasina iki saniyeden fazla temas ederse, elektrodu korumak i¢in
kaynak akimi otomatik olarak minimum degere diiser. TIG modunda ilk olarak, ark
tutusturulana kadar minimum akim verilir ve sonrasmda akim Onceden ayarlanan degere
yiikselir, boylece elektrotun korunmasi saglanir.

MMA serisinde arkin tutusturulmasi kolaydir ve bu islem esnasinda minimal diizeyde sigrama
ve miitkemmel kaynak dikisi gerceklesir.

MMA serisi yaygin olarak petrol, kimya, makine, gemi insaati, mimarlik, kazan, basingh
kaplar, harp sanayi, tesisatlar, vb.’de kullanilmaktadir. Makine, kesintisiz ¢aligma
saglayabilecek sekilde 40°C’de dahi yiiksek is ¢evrimine sahiptir. Makine sasisi yliksek
sicakliklarda ve pash ortamlarda ¢aligmanin etkilenmemesini saglayacak sekilde makinenin
stabil olmasini saglar.

2.2. Modiil A¢iklamalan

Ark kaynak makinesine ilisgkin modiil agiklamalari, GB10249 sayili Ulusal Standartta
belirtilen ilgili esaslara uyumlu olmalidir. Bu cercevede asagidaki agiklamalar verilmistir
(6rnek olarak S-250 alinmistir).

-
-
-ty
i
I
A

Nominal maksimum kaynak akimi: 250
Invertdr

Makinanin Elektrod makinasi oldugunu belirtir.



2.3. Calisma Prensibi

MMA serisi kaynak makinelerinin ¢alisma prensibi asagidaki sekilde gosterilmektedir.
Monofaze 220V hat frekansli AC DC’ye dogrultulur (yaklagik 312V). Orta frekans trafosu
tarafindan (ana trafo) gerilim distiriildiikten ve orta frekans redresorii (hizli dogrultucu
diyotlar) tarafindan dogrultulduktan sonra invertdr (IGBT modiilii) tarafindan AC orta
frekansa dontstiiriiliir ve endiiktans filtrelemesi yapilarak c¢ikis verilir. Devrede, akim
cikismin stabil olmasini saglamak i¢in bir akim geribesleme kontrol teknolojisi mevcuttur. Bu
esnada kaynak akimi parametresi, yapilan kaynak isinin ihtiyaglarmi karsilayacak sekilde
stirekli ve kademesiz olarak ayarlanabilir.

Three |::h-.=|‘5'a': oc | ac | Medium AC : Medium nc nec
—AC {  Rectify = Invertos =  frequency frequency #  Hall device |——
380V S0HZ | i Sl L__[_;gﬂsHmr_ .-‘ i I'_G'E'Ilfy

!
Current positive ]

feedback cantrol

‘.
2.4. Volt-Amper Karakteristigi

S serisi elektrod kaynak makinesi miitkemmel bir volt-amper karakteristigine sahiptir. Bu
karakteristige ait grafik asagidaki sekilde verilmistir. Elektrod kaynaginda, nominal yiik
gerilimi U, ile kaynak akimi I, arasindaki iliski soyledir:

I, < 600A oldugunda, U, = 20+0,04 I,(V); L, > 600 A oldugunda, U, = 44(V).
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3. Montaj ve Ayarlama

3.1. Parametreler

Modeller BLUWELD S 250 BLUWELD S 200
Parametreler
Giris giicii Monofaze, 220V/230V/240V £ %10
50/60 Hz
MMA TIG MMA TIG

Ortalama girig akimi (A) 60 42 48 33
Ortalama giris giicli (kW) 8,7 6,1 6,8 4,7
Kaynak akimi (A) ayar 10-250 10-250 10-200 10-200
aralig1
Bosta ¢aligma voltaji (V) 69 24 65 24
Devrede kalma oran %25 250A %25 250A %25 200A %25 200A
(40°C, 10 dakika 165A %60 165A %60 130A %60 130A

’ ’ %100 125A %100 125A %100 100A %100 100A

Elektrot Cap1 D1,6 ~ D4,0 D1,6 ~ D32
Elektrot Tipi 6013.7018, vb. 6013.7018, vb.
Giig faktorii 0,70 0,75
Verim >85 >85
Koruma sinifi 1P23 1P23
Yalitim sinifi H H
Sogutma AF AF
Ebatlar (mm) 460 x 185 x 300 380x135x240
Agirhik (kg) 9,3 5,6

Not: Yukaridaki parametreler makine modellerinin daha da
iyilestirilmesiyle birlikte degisebilir!

3.2. Devrede kalma orami & Asir1 1sinma

“X” harfi Devrede kalma oranmin ifade
etmektedir. Devrede kalma orani, bir kaynak
makinesinin anma ¢ikis akimmda belirli bir
cevrim siiresi (10 dakika) icerisinde
kesintisiz olarak kaynak islemi yapabildigi
zaman dilimi olarak tanimlanir.

Eger kaynak makinesi asir1 1sintyorsa, IGBT
asir1 1sinma koruma sensorii, kaynak
makinesinin kontrol {initesine, ¢ikis kaynak
akimini kesmesi yoniinde bir sinyal
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gonderecek ve 6n paneldeki asir 1s1 lambasini yakacaktlr Bu durumda makine, fan calisir
halde 10-15 dakika kaynak islemi gerceklestirmeden sogumaya birakilmalidir. Makineyi
tekrar kullanirken kaynak ¢ikis akimi veya devrede kalma orani azaltilmalidir.

3.3. Tasima ve yerlestirme

Kaynak makinesini tasirken litfen dikkatli olun ve makineyi egimli halde yerlestirmeyin.

Makine ayn1 zamanda {ist tarafinda yer alan sap ile de tasinabilir. Makineyi dogru pozisyona
getirirken uygun sekilde yerlestirin. Makine nihai uygulama noktasma tasindiginda, kaymayi

Oonlemek i¢in sabitlenmelidir.

Forklift kullanildiginda, aracin kol boyu, giivenli bir kaldirma islemi yapilmasini saglamak

icin digar1 ulagabilecek kadar uzun olmalidir.

Makinenin hareket etmesi potansiyel tehlikeye veya ciddi bir riske yol agabilir, bu nedenle

kullanilmadan 6nce makinenin liitfen emniyetli bir pozisyonda olmasimni saglayin.




3.4. Kaynak polaritesi baglant1 sekli
3.4.1. MMA (elektrod)

|
| |
- -
Hald e _ 03 L
Electrnda e Holder
Elecirode
Workpisce
Workpiaca
DCEN
DCEP

DCEN veya DCEP baglantis1 se¢imi ark stabil yanma durumuna baghdir. Farkli elektrotlar
icin farkli baglant1 gereklidir. Liitfen elektrot kilavuzunu inceleyin.
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Arki1 baglatma adimlar1




TIG ¢alisma modu i¢in arkin ateslenmesi: tungsten elektrot i parcasina temas ettiginde, kisa
devre akimi sadece 28 A’dir. Ark iiretildikten sonra akim ayarl kaynak akimina yiikselir. Eger
kaynak esnasmnda tungsten elektrot is parcasma temas ederse, akim 2 saniye igerisinde 5A’e
diiger, bu sayede tungsten israfi azaltilir, tungsten elektrotun g¢alisma Omri uzatilir ve
tungstenin kirpilmas1 onlenir.

3.5. Gii¢ kayna@i giris baglantisi

BLUWELD S 250 kaynak makinelerinin gii¢ kaynag1 220 V’luk sebeke gerilimine baglanir.
Glic kaynagi gerilimi emniyetli ¢alisma araliginin disinda oldugunda, makine icerisindeki
asirt gerilim ve distik gerilim korumalar1 devreye girer, alarm 15181 yanar ve ayni zamanda

akim ¢ikis1 kesilir.

Eger giic kaynag1 gerilimi emniyetli ¢calisma gerilimini devamli asarsa makinenin c¢alisma
omriinii kisaltir. Bu noktada asagida belirtilen tedbirler alinabilir:

* Giig kaynagi girisini degistirin. Ornegin kaynak makinesini panonun stabil gii¢ kaynag:
gerilimine baglaym.

* Makinelerin gii¢ kaynagini ayn1 anda kullanmasini saglaym.

* Gii¢ kablosu girisinin 6n tarafinda gerilim dengeleyici kullanin.



4. Calisma kontrolii ve konektorler

4.1. On ve arka panel yerlesimi
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(1) Negatif ¢cikis: Penseye baglantisi

) Pozitif cikis: Kaynak pensesi baglantisi

3) Kaynak akim ayar diigmesi: Bu diigme ¢evrilerek ¢ikis akimi ayarlanabilir.

4) Giic gostergesi: cihaz acik 15131.

(5)  Alarm sg1: alarm gostergesi, ylksek gerilim, diigiik gerilim veya asir1 1sinma
durumunda cihaz igerisinde yanan 1siklarla cihaz korunur.

(6) Akim dijital ekram

(7) Kaynak secim anahtari: sol se¢im: LIFT TIG, sag se¢im: MMA

(8) Giic anahtar1: gii¢ agma kapama tusu

9) Fan: Cihazin sogumasina yardimci olur

(10)  Giic¢ Erisim yuvasi: kablolara erigim igin.



4.2. Kaynak islemi

4.2.1. Arkin tutusturulmasi

* Arkin tutusturulmast: elektrodu dik sekilde is pargasmna temas ettirin, kisa devre
olusturduktan sonra hemen yaklasik 2-4 mm kadar yukar1 kaldirin, ark tutusacaktwr. Bu
yontem zordur. Ancak yumusak veya sert celigin kaynaklanmasinda darbe yonteminin
kullanilmasinda fayda vardir.
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Arkin tutusturulmasi Elektrot is pargasina temas eder Yaklagik 2-4 mm yukari kaldirilir

* Ark kaldirma: arkin tutusturulmasi i¢cin elektrodu is pargasini siyiracak sekilde tutun. Bu
durum ark siyrigina neden olabilir o nedenle ark agiz icerisinde kaldirilmahidir.
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Arkin tutusturulmasi Elektrot is pargasina temas eder Yaklagik 2-4 mm yukari kaldirilir
igin is pargasi siirttiliir
4.2.2. Elektrot kaynagi
MMA kaynaginda, elektrotun ucunda iig "3 ““ e /“-‘f
farkli manevra s6z konusudur: elektrotun
eksenler boyunca eriyik metal havuzuna /
hareket etmesi; elektrotun saga ve sola \\'

'I /
salinmasi; elektrotun kaynak yolu boyunca ..ipcc r. /{ . &" 7
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1- elektrot hareketi:

2- elektrot saga ve sola salinir
3- elektrot kaynak boyunca hareket eder

Operator, kaynak baglantisinin keskinligine,
kaynak pozisyonuna, elektrotun teknik
ozelliklerine, kaynak akimma ve calisma
uzmanligma, vb. dayali olarak elektrot
hareketini secebilir.

Detaylar i¢in  litfen bkz, Welding
Dictionary, s. 69, Cilt 1, Bask1 2



4.3. Kaynak parametreleri

4.3.1. MMA’da birlestirme sekilleri

MMA kaynaginda yaygin temel baglanti sekilleri sunlardir: aln baglantisi, bindirmeli
baglanti, kose baglantis1 & T baglantisi.

oL Ol

a alin baglantisi b bindirmeli baglanti ¢ kose baglantisi d T baglantis1

4.3.2. Elektrot segimi

Elektrot cap1 se¢imi 1§ par¢asimnin kalinligina, kaynak pozisyonuna, birlestirme sekline, kaynak
katmanina, vb. baghdir. Liitfen alttaki tabloyu inceleyiniz.

Elektrot ¢ap1 — is parcasi kalinlig1 arasindaki iligki

Is parcasi 2 3 4~5 6~12 >13
kalinlig1 /

mm
Elektrot 2 3,2 3,2~4 4~5 4~6
capr/mm

Farkl elektrot ¢aplari i¢in kaynak akimi referansi

Is parcasi 1,6 2,0 2,5 32 4.0 5,0 5,8
kalinligy/
mm

Kaynak 25~40 40~60 50~80 100~130 160~210 200~270 260~
akim

Kaynak akimi (I) — elektrot ¢api (d) arasindaki iligki (I = K x d: Karbon elektrot)

Elektrot 1,6 2~2,5 3,2 4~6
capt
Faktor/K 20~25 25~30 30~40 40~50

Not: yukaridaki parametreler “Welding Dictionary”, ss.66-67, Cilt I, Baski 2’den alinnustir.

* Ertyik metal havuzunun ve kaynak dikisinin hidrojen igerigini azaltmak, kabarcik ve soguk
catlama olmasmi Onlemek amaciyla elektrot, kullanim Oncesi kullanim kilavuzuna gore
kurutulmalidir.

* Kaynak isleminde, ark ¢ok uzun olmamalidir aksi takdirde stabil olmayan ark tutusmasina,
biiylik kaynak c¢apagma, 151k girisimine, dip oyulmasina, kabarciga, vb. neden olur. Eger ark
cok kisaysa bu sefer elektrotun yapigsmasina neden olacaktir.

* MMA kaynaginda, ark uzunlugu genellikle elektrot capmnin 0,5~1,0 katidir. Temel elektrot
ark uzunlugu elektrot ¢apindan biiylik degildir. Kisa ark kaynagi se¢ilmesinde fayda vardir.
Asit elektrotun ark uzunlugu elektrot ¢apima esittir.



4.4. Ark Kaynag Defolar1 ve Onleme Yontemi

Defo

Nedeni

Onleme yéntemleri

Kaynak dikisi
istenen diizeyde
degil

Ag1z acis1 uygun degil.

Kok yiizii ve montaj boslugu esit
degil.

Teknik kaynak parametreleri uygun
degil.

Kaynake¢inin uzmanligi yetersiz.

Uygun agiz agisi & montaj boslugu
secilerek montaj kalitesi arttirilir.

Uygun kaynak parametreleri segilir.

Kaynakgilarin uzmanligi arttirilir.

Dip oyugu Asir1 akim. Uygun kaynak akimi ve hizi segilir.
Ark ¢ok uzun. Ark ¢ok uzun ¢ekilmez.
Elektrot agis1 hatal1. Elektrot agis1 uygun hale getirilir.
Elektrot manevrasi uygun degil. Elektrot manevrasi dogru yapilir.
Eksik girisim Agiz agis1 veya boslugu ¢ok kiiciik, | Agiz ebadi dogru sekilde segilir ve
kok ylizii ¢ok biiyiik. islenir.
Kaynak parametreleri uygun degil | Dogru montaj yapilir ve aralik
veya montaj kalitesiz. birakilir.
Kaynake¢inin uzmanligi yetersiz. Uygun kaynak akimi ve hizi segilir.
Kaynakgilarin uzmanlig: arttirilir.
Eksik birlesme Kaynak 1s1 girisi ¢cok diisiik. Kaynak parametreleri dogru segilir.

Ark yonii egik.

Ag1z kenarinda pas — toz mevcut.
Tabakalar arasindaki ciiruf iyi
temizlenmemis.

Dikkatli ¢aligma yapilir.
Tabakalarin temiz olmasi saglanir.

Ust iiste binme

Eriyik metal havuzunun sicaklig
cok yiiksek.
S1vi metal yavas sertlesiyor.

Farkli kaynak pozisyonlarma gore
parametreler segilir.

Eriyik metal havuzunun
mutlaka kontrol edilir.

boyutu

Krater

Krater stiresi ¢ok kisa.
Ince plakanin kaynaklanmasinda
asir1 akim.

Kraterde, elektrot manevrasi igin
elektrotun kisa siireyle ve kisa tur
kalmasi gereklidir, eriyik metal
havuzuna metal doldurulduktan sonra
krater i¢gin yana gegilir.




Kabarcik Is parcasinin yiizeyinde ve kaynak
agzinda yag, pas veya su gibi
kirlilik mevcut

Elektrot kaplamas1 nemli —
kurumamus.

Kaynak isleminde diisiik akim veya
yiiksek hiz s6z konusu.

Ark ¢ok uzun veya egik tutusmus
durumda, eriyik metal havuzunun
korumas: yetersiz.

Asirt akim, elektrot kaplamasi
diismiis ve koruma kaybolmus.
Elektrot manevrasi uygun degil.

Kaynak agzi etrafinda yaklasik
20~30mm kadar kirliligi temizleyin.
Elektrotu mutlaka kilavuza gore
kurutun.

Parametreleri ve ¢alisma seklini dogru
secin.

Kisa arkli ¢aligma yapin.

Sahadaki kaynak isleminde riizgar
korumasi bulunmalidir.

Gegersiz elektrot kullanmayn.

Kalint1 & ciiruf Kaynak igleminde orta katmanda
kalintis1 cliruf temizligi yetersiz.

Kaynak isleminde diisiik akim veya
yiiksek hiz s6z konusu.

Kaynak malzemesi ile is parcasi

Ciiruf ayrilma kalitesi yiiksek olan
elektrot secilir.

Katmanlardaki ciiruflar mutlaka
temizlenir.

Kaynak parametreleri dogru segilir.

uyumsuz. Elektrot agis1 ve manevra sekli
Kaynak agzi tasarimi & islem ayarlanir.
uygun degil.

Sicak ¢atlama Sertlesme siirecinde ciddi diizeyde | Kaynak malzemesinde S ve P

i¢ kristal kiimelesmesi olusuyor.
Ayni zamanda kaynak gerilmesi
nedeniyle sicak catlak olusuyor.

yiizdelerini mutlaka kontrol edin.
Kaynak malzemesinin yapisini
ayarlayin.

Bazik elektrot kullanin.

Soguk ¢atlak Soguk c¢atlaga neden olan li¢ faktor
vardir:

Yapinin eriyikten doniisiimii.
Yiiksek kisitlama siddetinin neden
oldugu artik gerilme

Kaynak boslugunda artik hidrojen.

Diisiik hidrojenli bazik elektrot
kullanin.

Kullanimdan 6nce talimatlara uygun
sekilde firinlama yapin.

Kullanimdan 6nce tortuyu giderin,
hidrojen yiizdesini azaltin.

Uygun parametreler ve 1s1 girdisi
kullanin.

Kaynak islemi sonrasi bir kez hidrojen
giderme iglemi uygulayn.

Yeniden 1sitma Tane sinirinda kaynak halesi
catlagi gerilme bosalimi siirecinde olusan
gerinimi destekleyemediginde yine
sicak catlak olusur.

Diisiik siddetli elektrot kullanin.

Artik gerilmeyi ve gerilme
konsantrasyonunu azaltin.

Is1 girdisini kontrol edin ve 1s1l iglemde
uygun sicaklik kullanm.

Hassas bolgede 1s1 olmamasini
saglaymn.

4.5. Calisma Ortam
* Rakim: 1000 m.




* Calisma sicaklik araligi: -10°C ~ +40°C
* Bagil rutubet: %90°dan kii¢tik (+20°C)

* Tercihen makineyi zemin seviyesinden belirli bir agiyla yerlestirin, ancak maksimum ag1
15’y asmamalidir.

* Makineyi yogun yagisa ve sicak ortamda dogrudan giines 1sinlarina karst koruyun!

* Ortam havasindaki veya maddelerdeki toz, asit, asindirici gaz icerigi normal standardi
asmamalidir.

* Kaynak isi esnasinda yeterli havalandirma olmasina dikkat edin. Makine ile duvar arasinda
minimum 30 cm aralik bulunmalidir.

4.6. Calisma Uyarilan

* Bu kilavuz igerisinde belirtilen kaynak makinesini kullanmaya baslamadan once 1. maddeyi
dikkatlice okuyun!

* Toprak hattin1 dogrudan makineye baglayin ve konuyla ilgili olarak madde 3.5°1 inceleyin.
* Girig glicii AC monofaze, 50 Hz ve 220V olmalidir.

* Makineyi gii¢ diigmesine basarak agarken, makine ¢ikisinda yiiksiiz gerilim olabilir. Cikis
elektrotuna viicudunuzun herhangi bir bolgesiyle temas etmeyin!

* Calismaya baslamadan once, is ile ilgisi olmayan kisiler alani terk etmelidir. Kaynak arkina
herhangi bir g6z korumas1 kullanmadan bakilmamalidir.

* I3 verimini arttirmak i¢in makinede uygun havalandirma saglayn.
* Enerji tasarrufu saglamak amaciyla calisma tamamlandiginda kaynak makinesini kapatin.

* Makine icinde meydana gelen bir arizadan Otiirii makine gilici koruma amaciyla
kesildiginde, problem tespit edilene ve ¢oziilene kadar cihazi tekrar baglatmaym. Aksi
takdirde problem daha da derinlesebilir.

5. Bakim — Ariza Bulma ve Giderme
5.1. Bakim

Kaynak makinelerinin giivenli ve saglikli sekilde ¢aligmasini temin etmek i¢in bu makinelerin
diizenli olarak bakimlarmm yapilmas:t gereklidir. Miisterilerinizin de ark kaynak
makinelerinin bakim prosediirlerini anlamalarina olanak verin. Miisterilerinizin makine
iizerinde basit kontrol ve muayeneler yapmalarint saglaymn. Ark kaynak makinesinin hizmet
Omriinlii uzatmak i¢cin bu makinalarin arizalanma oranmi ve onarim siirelerini miimkiin
mertebe azaltin. Bakim ¢aligmalar1 kapsamindaki detaylar alttaki tabloda verilmistir.



* Uyarr: Makinede bakim yaparken giivenlik icin liitfen giic kaynagim kapatin ve
kapasite gerilimi giivenli gerilim diizeyine (36V) inene kadar 5 dakika bekleyin!

Tarih Bakim ¢alismasi

Kaynak makinesinin 6n ve arka tarafindaki panel diigmesinin ve svicinin esnek olup
olmadigini ve muntazam sekilde yerinde olup olmadigimi kontrol edin. Eger diigme
uygun sekilde yerine takilmadiysa litfen diizeltin, eger diigmenin diizeltilmesi veya
onarimi miimkiin degilse liitfen hemen degistirin.

Eger svig esnek degilse veya yerine uygun sekilde takilamiyorsa litfen hemen
degistirin. Elinizde yedek parga yoksa liitfen servis departmani ile goriisiin.

Cihaz1 ¢alistirdiktan sonra ark kaynak makinesinde titreme, 1slik sesi ¢ikarma veya
farkli bir koku olup olmadigimi kontrol edin. Eger bu problemlerden herhangi biri
mevcutsa nedenini tespit edin. Bunu tespit edemiyorsaniz liitfen yerel bayi veya sirket
ile gorisiin.

LED ekranda goriintiilenen degerlerin sorunsuz olup olmadigini kontrol edin. Eger
ekrandaki rakamda sorun varsa liitfen hasarli LED’i degistirin. Eger halen sorun varsa
ekran devresini onarin veya yenisiyle degistirin.

Giinliikk | LED ekrandaki minimum/maksimum degerin ayar degeriyle uyumlu olup olmadigim
kontrol | kontrol edin. Eger arada fark varsa ve normal kaynak ¢alismasmin akigini etkiliyorsa
litfen gerekli ayarlamay1 yapin.

Fanin hasarli olup olmadigimi ve doniisiiniin veya ¢alismasmin normal olup olmadigin
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi agir1 1sindiktan sonra fan donmiiyorsa, fan
kanadma sikismis bir sey olup olmadigini kontrol edin, varsa liitfen giderin. Eger
yukaridaki problemler giderilmis olmasina ragmen fan donmiiyorsa, fanmi doniis
yoniinde itebilirsiniz. Eger fan normal sekilde doniiyorsa, baslatma kapasitesi
degistirilmeli, aksi halde fan degistirilmelidir.

Cabuk kavranan konektoriin gevsek veya asiri 1ismmmis durumda olup olmadigini
kontrol edin. Eger ark kaynak makinesi yukarida belirtilen problemlere sahipse
onarilmali veya degistirilmelidir.

Akim ¢ikis kablosunun hasarli olup olmadigini kontrol edin. Eger hasar gérmiisse
kablo sarilmali, yalitilmali veya degistirilmelidir.

Bilhassa radyator, ana gerilim trafosu, endiiktans, IGBT modiilii, hizli dogrultucu diyot
ve devre karti, vb.’nin temizlenmesi i¢in kuru basingl hava kullanarak ark kaynak
makinesinin igini temizleyin.

Aylik
kontrol | Ark kaynak makinesi icerisindeki civatayr kontrol edin. Gevsekse sikin. Yerinden
oynadiysa diizeltin. Saglikli sekilde ¢aligmasimi saglamak igin varsa iizerindeki pasi

giderin.
3 avda bir Fiili akimin ekrandaki deger ile uyumlu olup olmadigini kontrol edin. Uyumlu degilse
—}}]lllllk ayarlayin. Fiili akim degeri ayarli ampermetre kullanilarak dlgiilebilir.
kontrol

Ana devre, baski devre kart1 ve kasa arasindaki yalitim empedansimi 6lgiin. Eger bu
Yillik deger 1IMQ’nin altindaysa yalitimin hasarli oldugu ve degistirilmesi gerektigi ya da
kontrol | yalitiminin gii¢lendirilmesi gerektigi diistinilmelidir.




5.2. Ariza bulma ve giderme

* Elektrod kaynak makineleri fabrikadan ¢ikmadan once halihazirda test edilmis ve
dogru sekilde ayarlanms durumdadir. Liitfen sirketimiz tarafindan yetkili kihnmams
kimsenin cihaz iizerinde herhangi bir degisiklik veya onarim yapmasina izin vermeyin!

* Bakim is1 dikkatli bir sekilde yiiriitiilmelidir. Herhangi bir kablo esnerse veya hatal
yerlestirilirse kullanici i¢in tehlike arz edebilir!

* Sadece tarafimizca yetkili kilinmis olan profesyonel bakim personeli makine iizerinde
bakim yapabilir!

* Kaynak makinesi iizerinde herhangi bir onarim ¢aliymas1 yapmadan 6nce Ana Giris
Giiciinii kesmeyi unutmayin!

* Problem varsa ve sahada yetkili profesyonel bakim personeli yoksa liitfen yerel bayi veya
distribiitoriiniiz ile goriisiin!

Eger kaynak makinesinde bazi basit problemler varsa asagidaki tabloya bagvurarak bunlari

giderebilirsiniz.
No Problem Sebebi Coziimii
Giris beslemesi yok Girig beslemesini kontrol
edin
Makine a¢ildiginda fan | Arka paneldeki sigorta arizal Sigortay1 degistirin (3A)
1 calistyor ancak gii¢ Giig 15181 arizali veya baglant1 sagliksiz | Gii¢ 15181 i¢ devresini test
15181 yanmiyor. edin ve onarin
Kumanda devre kartinda ariza var Kumanda devre kartini
onarin veya degistirin.
Makine ac¢ildiginda Fan tkah. P leanr'néy'l' gldfrlr.l'.
. Fanin baglatma kapasitorii arizali Kapasitorii degistirin
2 gii¢ 15181 yaniyor ancak —
Fan motoru arizal Fani degistirin
fan ¢alismiyor
3 Ekrandaki rakamlar Ekrandaki LED arizal LED’i degistirin
sorunlu
Ekranda e6sterilen Minimum akim degeri uygun degil (bkz, | Akim &lger iizerinden
aag 3.1 minimum akim ayarlayin.
maksimum ve - — oy " P
4 . o Maksimum akim degeri uygun degil Akim 0lger iizerinden
minimum deger ayar .
o . (bkz, 3.1) maksimum akimi
degeriyle uyumsuz
ayarlayin.
5 Yiksiiz gerilim ¢ikisi | Makine arizali Ana devreyi ve devre
yok kartin1 kontrol edin.
Kaynak kablosu kaynak makinesinin iki | Kaynak kablosunu kaynak
cikisina baglanmamus. makinesinin ¢ikisina
. . baglayin.
6 Kaynak igleminde Kaynak kablosu arizali. Kaynak kablosunu sarin,
akim ¢ikis1 yok N
onarin veya degistirin.
Toprak kablosu bagl degil veya gevsek. | Topraklama kelepgesini
kontrol edin.
7 Kaynak isleminde ark | Fis gevsek veya baglantisi iyi degil Fisi kontrol edin ve
yrdeg
kolay tutusturulamiyor sikistirin.




Is pargast iizerinde yag veya toz kirliligi

Kontrol edin ve temizleyin.

cok fazla makine
var

ya da kolayca var.
yapisiyor MMAV/TIG kaynak modu se¢imi hatali. | MMA kaynak modunu
secin.
Ark kaynak isleminde Kaynak akm'n gok' diisiik ayarlanmus. Kaynak akimini arttlrnjl. :
8 R Ark kaynak igleminde ¢ok uzun. Kisa arkli ¢aligma seklini
stabil degil. secin
Kaynak akimi On paneldeki kaynak akim Potansiyometreyi onarin
9 ayarlanamiyor potansiyometre baglantisi iyi degil veya | veya degistirin.
arizali
Minimum akim uyumsuz (bkz, madde Devre kart1 iizerindeki VR3
Akim gostergesindeki 3.1) potansiyometresini (RT1)
minimum — ayarlayin.
10 . o Maksimum akim uyumsuz (bkz, madde | Devre karti lizerindeki VR4
maksimum degerler . .
fiili akimla uyumsuz 3.1) potansiyometresini (RT1)
ayarlayin.
. Kaynak isleminde ark ¢ok uzun Kisa arkli caligma yapin.
11 Er Y l.k metal hgvuz Ayarl ark kuvveti ¢ok diisiik Ark kuvvetini arttirin.
girigimi yetersiz
Hava akiginda piiriiz Hava akisi siperi kullanin.
e Elektrot agisini ayarlayin.
Elektrot eksantrikligi Elektrotu degistirin.
Elektrotu, manyetik
iflemeye zit yonde egin.
12 Ark iiflemesi Topraklama kel?pge':s'inin
pozisyonunu degistirin
Manyetik etki veya is parcasinin iki
yanina toprak kablosu
takin.
Kisa arkli ¢aligma yapin.
Asirt kaynak akimi | Kaynak akimi ¢ikigini
Asirt 181 diizenleyin.
korumasi Calisma siiresi cok | Is cevrimini ayarlayn
uzun (aralikh caligma)
Yiiksek gerilim Beslemede Stabil gii¢ kaynagi kullanin
dalgalanma
Beslemede Stabil gii¢ kaynagi kullanin
13 Alarm 15181 yaniyor dalgalanma
Diisiik gerilim Ayni anda gii¢ Ayni anda gii¢ kaynagim
korumasi kaynagmi kullanan | kullanan makine sayisini

azaltin.

Yiksek akim
korumasi

ana devrede
olagandig1 akim

Ana devre ve invertor
kartin1 (Pr2) test edin ve
onarin.




5.3. Elektrik semasi
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Front Panel
Ek 1: Ambalaj listesi
No Kod Tanim Spesifikasyon Adet
1 S.021RM.095-TU Kaynak makinesi BLUWELD S 250 kaynak 1
makinesi
2 B.850TM.680-A Spesifikasyon BLUWELD S 250 1
Spesifikasyon
Ek 2: Hassas parca listesi
No Kod Tanm Spesifikasyon Adet
1 7.411.010 Koprii diyot GBPC5010 2
2 8.212.020 Somun ®13,5*7,3 DMC 2
3 7.425.555 IGBT modiilii STGW60V60DF 8
4 7.401.079 Hizli dogrultucu diyot STTH60WO3CW 6
5 W.496RM.224 Ana kontrol devre karti B.067RM.224 1
6 5.496RM.089-A Ekran devre karti 8.067RM.089-A 1
7 W.496RM.088-C-7 Kontrol devre karti B.067RM.088-C 1
8 5.496RM.007-A-1 EMC devre karti 8.067RM.007-A 1
Ek 1: Ambalaj listesi
No Kod Tanim Spesifikasyon Adet
1 3.021RM.044-TU Kaynak makinesi BLUWELD S 200 kaynak 1
makinesi
2 8.850RM.230-A Spesifikasyon BLUWELD S 200 1
Spesifikasyon
Ek 2: Hassas parca listesi
No Kod Tanm Spesifikasyon Adet
1 7.411.015 Koprii diyot GBPC3510 2
2 8.212.020 Somun ®13,5*7,3 DMC 2
3 7.425.555 IGBT modiilii STGW60V60DF 8
4 7.401.079 Hizli dogrultucu diyot STTH60WO3CW 6
5 5.496RM.234-D-1 Ana kontrol devre karti 8.067RM.134-D 1
6 5.496RM.089-A Ekran devre karti 8.067RM.089-A 1
7 W.496RM.088-C-7 Kontrol devre karti B.067RM.088-C 1




