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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tanimlanmasi

AD

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

« Bukilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimali ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kisilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup; ¢alisma
oncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyanlarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tammlanmasi

A
®

4>

4®¥

DIKKAT
Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir. Onlem alinmamasi

durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara/hasarlara neden olabilir.

ONEMLI

Kullanima ynelik bilgilendirmeleri ve uyanlar belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gdsterir. Kaginilmamasi durumunda 6lim veya agir yaralanmalar meydana
gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

Kullanim kilavuzunu, makine izerindeki etiket ve giivenlik uyarilanini dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Makine iizerindeki uyan etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri
degistiriniz.

Makinenin nasil calistinidigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacaginiégreniniz.
Makinenizi uygun calisma ortamlarinda kullaniniz.

Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin giivenli calismasina ve kullanim
omriine olumsuz etki eder.

Cihazin belirtilen kosullar disinda calistinimasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu degildir.

Elektrik Carpmalani
Oldiirebilir

AT

I e

9 X

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere

uygun oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kisiler tarafindan kurulmasini saglayin.

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is onliigi giyin. Islak ya da hasar gormiis eldiven ve is dnliikle-
rini kesinlikle kullanmayin.

Elektroda ciplak elle dokunmayin.

Elektrik tastyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagli elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

(alisma yiizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik soklarindan koruna
bilirsiniz.Calisma yiizeyiyle operatdriin temasini kesecek kadar bilyiik, yanmaz, elektriksel agidan
yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon malzemesi kullanin.

Elektrot pensesine birden fazla elektrot baglamayn.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun.

Makineyi tamir etmeden 6nce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti filerini ¢ikartin ya da makine-
yi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

Tiim kablolar olasi hasarlara karsi sik sik kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit
edildiginde derhal tamir edin veya degistirin.

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.
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Hareketli Parcalar Yaralanmalara

Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.

Yol Acabilir - Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapal ve kilitli tutun.
O . Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
A
LLCITELU Kaynak ve kesme islemi yapilirken gtkan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok
Saghguniz Igin - WA YTRITA
Zararli Olabilir

ARS

@,

Gozlerde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve tahrisler, yetersiz havalandirmanin
belirtileridir. Boyle bir durumda derhal havalandirmayi arttirin, sorunun devam etmesi halinde
kaynak islemini durdurun.

(alisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

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

Dar ve kapali alanlarda alisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, cinko, kapli ya da boyali
malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukandaki onlemlere ilave olarak temiz hava saglayan maske-
ler kullanin.

Gaz tiipleri ayri bir bélgede gruplandinimissa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri

KO kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kacaklarina dikkat edin.
gl @ « Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklan takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginiz icin tehlikelidir.
gﬁ « Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ikan klorlu hidrokarbon buharlarinin
KO oldugu ortamlarda yapmayin.
Arklsigi - Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak icin uygun koruyucu maske ile ona uygun ( EN 379a gore 4 ila13)
Gozlerinize ve Cildinize  cam filtre kullanin.
Zarar Verebilir - Viicudunuzun diger ciplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle bu

isinlardan koruyun.

« Cevrenizdeki kisilerin ark isinlarindan ve sicak metallerden zarar gormemeleri icin calisma alaninizi

g0z hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

« Buz tutmus borulanin isitiimasinda kullaniimaz. Kaynak makinesiyle yapilan bu islem tesisatinizda

patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilcmlar ve Sigrayan

- Kaynak yapmak, yiizey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilamlara ve metal parcaciklarinin

Pargalar Gozlerinizi  sicramasina neden olur. Olugabilecek yaralanmalan dnlemek icin kaynak maskesinin altina, kenar
Yaralayabilir ~ korumaliklar olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
Sicak Parcalar Air - Sicak parcalara ¢iplak el ile dokunmayin.

Yaniklara Neden Olabilir

AN

« Makinenin parcalari iizerinde calismadan dnce sogumalari icin gerekli siirenin gegmesini bekleyin.
« Sicak parcalan tutmaniz gerektiginde, uygun alet, isil izolasyonu yiiksek kaynak eldiveni ve yanmaz

giysiler kullanin.

Giiriiltii, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

AO

Baz ekipman ve islemlerin olusturacadi giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriltii seviyesi yiiksek ise onaylanmis kulak koruyucularini takin.
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Kaynak Teli Yaralanmalara
Yol Acabilir

A

- Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir bolimiine, diger kisilere ya da herhangi

bir metale dogru tutmayin.

« Kaynak telini makaradan elle acarken -ozellikle ince caplarda - tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,

size veya cevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken ozellikle gozlerinizi ve yiiziinii-
zii koruyun.

Kaynak Islemi
Yanginlara ve
Patlamalara Yol A¢abilir

« Yania maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin ¢ikabilir veya patlamalar olabilir.
« Kaynak islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya yanmalarini ve harlama-

larini dnlemek icin koruyucu drtiilerle distlerini drtiin.

« Bualanlarda ulusal ve uluslararasi ozel kurallar gecerlidir.

Tamamen kapali tiiplere ya da borulara kaynak ve kesme islemi uygulamayin.

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak yapmadan dnce bunlari agin, tamamiyla bosaltip, havalandinp
temizleyin.

Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

iinde daha 6nce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden olabilecek maddeler bulunan tiip
ve borulara bog dahi olsalar kaynak yapmayin.

Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kolay yanabilecek veya hasar gorebilecek yiizeylerin iizerine
yerlestirmeyin!

« Kaynak kivilamlari yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin sondiiriicii tiip, su, kum gibi malzeme-

leri kolay ulagabileceginiz yerlerde bulundurun.

« Yania, patlayici ve basingl gaz devreleri iizerinde geri tepme ventilleri, gaz regiilatdrleri ve vanalarini

kullanin. Bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip saglikli calismasina dikkat edin.

Makine ve Aparatlara
Yetkisiz Kisiler Tarafindan
Bakim Yapilmasi
Yaralanmalara

Neden Olabilir

AKX

« Elektrikli cihazlar yetkisiz kigilere tamir ettirilmemelidir. Burada yapilabilecek hatalar kullanimda

ciddi yaralanmalara veya dliimlere neden olabilir.

« Gaz devresi elemanlari basing altinda calismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler

sonucunda patlamalar olabilir, kullanicilar ciddi sekilde yaralanabilir.

« Makinanin ve yan birimlerinin her yil en az bir kez teknik bakiminin yaptinimasi tavsiye edilir.

Kiigiik Hacimli
Kapali Alanlarda Kaynak

A

« Kiiciik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak ve kesme islemlerini yapin.
« Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Gnlemlerin
Alinmamasi

Kazalara Neden Olabilir

AT B

« Makinenin taginmasinda gerekli tiim dnlemleri aliniz . Tagima yapilacak alanlar, tasimada kullanilacak

parcalar ile tagimay gerceklestirecek kisinin fiziki kosullart ve sagligi tasima islemine uygun olmalidir.
Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik Gnlemleri-
nin alindigindan emin olunmalidir.

Kaynak makinesi bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimi ile ( tasima arabasi, forklift vb.) taginacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarinin( tasima askisi kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamligindan emin
olunuz.

« Elle tagima iglemi gerceklegtirilecek ise Makine aparatlarinin( tagima askisi, kayis vb.) ve baglantilari-

nin saglamligindan emin olunuz.

www.magmaweld.com
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« Gerekli tagima kogullarinin saglanmasi icin Uluslararasi Calisma Orgiitiiniin tasima agirlig ile ilgili
kurallarini ve iilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini g6z 6niinde bulundurunuz .

« Gii¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin. Asla torc,
kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayn tastyin.

« Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagimadan dnce tiim ara baglantilarini sékiin, ayn ayn olmak iizere,
kiiciik olanlan saplarindan, biiyiikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma
ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tagiyin.

Diisen Parcalar Yaralanmalara
Sebep Olabilir

ADuy

Gii¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandirilmamas, kisilerde ciddi

yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

« Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve platformlara
yerlestirin. Malzeme akisina engel olmayacak, kablo ve hortumlara takilma riskinin olusmayacag,
hareketsiz; ancak genis, rahat havalandinlabilecek, tozsuz alanlan tercih edin. Gaz tiiplerinin devril-
memesi icin tiipe uygun gaz platformu bulunan makinelerde platformun iizerine, sabit kullanimlarda
ise devrilmeyecek sekilde zincirle duvara sabitleyin.

« Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

Asin Kullanim Makinenin

(alisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

Asini Issnmasina - Akimi veya calisma cevrimi oranini tekrar kaynaga baglamadan énce disiiriin.
Neden Olur - Makinenin havalandirma giriglerinin oniinii kapamayin.
=+ Makinenin havalandirma giriglerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.
D&
Ark Kaynagi - Bu cihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.
Elektromanyetik Parazitlere - Bu class A cihaz elektriksel giiciin alcak gerilim sebekeden saglandigi meskun mahallerde kullanim
Neden Olabilir ~ amacyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans parazitlerinden dolayi

OA

elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebekesine
baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisatcinin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

« (alisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun. Kaynak veya
kesme islemi esnasinda olusabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik cihazlarinizda ve sebeke-
nizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek bu parazitlerin neden olabilece-
di etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadr.

« Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak icin; kisa kablo kullanimi, korumali (zirhlr)
kablo kullanimi, kaynak makinesinin baska bir yere tasinmasl, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bdlgeden uzaklastirmasl, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi
gibi ekstra onlemler alinabilir.

« Olasi EMChasarlarini engellemek icin kaynak islemlerinizi hassas elektronik cihazlarinizdan miimkiin
oldugunca uzakta (100m) gerceklestirin.

« Kaynak kesme makinenizin kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

=
-
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Calisma Alaninin

Elektromanyetik Uygunlugunun

Degerlendirilmesi

D&

IEC 60974-9 madde 5.2ye gore;

Kaynak ve Kesme donanim tesis etmeden dnce, isletme yetkilisi ve/veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik

parazitler hakkinda bir inceleme yapmalidir. Asagida belirtilen haller gz oniinde bulundurulmalidir;

a)Kaynak makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme kablolari, kontrol
kablolan, sinyal ve telefon kablolar,

b)Radyo ve televizyon vericileri ve alicilan,

¢) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d)Kritik giivenlik donanimi, Grnegin endiistriyel donanimin korunmasi,

) Cevredeki insanlarin tibbi aparatlan, drnegin kalp pilleri ve isitme cihazlari,

f) Olcme veya kalibrasyon iin kullanilan donanim,

g)Ortamdaki diger donanimin bagisiklidr. Kullanici, cevrede kullaniimakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ilave koruma énlemleri gerektirebilir,

h)Kaynak isleminin ya da diger faaliyetlerin giin icindeki gerceklestirilecedi zaman, gz oniine alinarak
cevrenin bilyiikligd, binanin yapisina ve binada yapiimakta olan diger faaliyetlere gore inceleme
alani sinirlan genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin ¢oziimii

icin gerekli olabilir.

Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltici nlemlerin verimliliklerini onaylamak icin de

kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

OA

Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglan malidir. Eger
parazit olugursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek Gnlemler uygulanabilir. Sabit montajli ark kaynag
ekipmaninin beslemesi metal bir boru icerisinden veya esdeger ekranli bir kablo ile yapiimalidir.
Ekran ile gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yapi arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlan yapiimalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim kapaklar
kapali ve/veya kilitli olmalidir. Cihaz iizerinde iireticinin yazili onay olmadan standart ayarlan diginda
herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda olusabilecek her tiirlii
sonugtan kullanict sorumludur.

Kaynak kablolan miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Calisma alaninin zemininden yanyana olacak
sekilde ilerlemelidirler. Kaynak kablolan hicbir sekilde sariimamalidir.

Kaynak esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal parcalan kendi
lizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu gekimi engellemek adina metal malzemelerin giivenli
mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatdr, hiitiin bu birbirine baglanmis metal
malzemelerden yalitiimalidir.

is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga baglanmadign
durumlarda (6rnegin gemi gdvdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is parcasi ile toprak arasinda
yapilacak bir baglanti bazi durumlarda emisyonlan diisirebilir. is parcasinin topraklanmasinin
kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin ariza yapmasina neden
olabilecedi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is parasi ile toprak baglantisi dogrudan baglanti
seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi iilkelerde baglanti yerel diizenle-
me ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlar kullanilarak olusturulabilir.

(alisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin oniine
gecilmesini saglayabilir. Kaynak bolgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel uygulamalar icin
degerlendirilebilir.

www.magmaweld.com
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

Ark Kaynagi
Elektronmanyetik
Alana (EMF) Neden Olabilir

D&

Herhangi bir iletken iizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)

olusturur.

Biitiin kaynakgilar, kaynak devresinden gelen EMF'ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza

indirmek icin asagidaki prosediirleri uygulamalidir;

+ Manyetik alani azaltmak adina kaynak kablolan bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca birlestirici
malzemelerle (bant,kablo bagi vb.) emniyet altina alinmalidir.

« Kaynakginin/calisanin gévdesi ve basl, kaynak makine ve kablolarindan miimkin oldugunca uzakta
tutulmalidir,

« Kaynak kablolar viicudun etrafina hichir sekilde sarimamalidir,

« Viicut, kaynak kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak kablolarinin her ikisi yan yana olmak iizere
viicudun uzaginda tutulmalidir,

« Doniis kablosu i parcasina, kaynak yapilan bolgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde baglanma-
Iidir,

« Kaynak giic tinitesine yaslanmamal, iizerine oturmamali ve ¢ok yakininda calisiimamalidr,

« Kaynak teli besleme birimi veya kaynak giic tinitesini tagirken kaynak yapiimamalidir.

EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut icine yerlestirilen madde) calismasini bozabilir.

Tibbi implantlart olan kisiler igin koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin erisim

siirlamas koyulabilir veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir tip uzmani

tarafindan, tibbi implantlari olan kullaniclar icin risk degerlendirmesi yapilip, éneride bulunulmalidir.

Koruma -

LY

Makineyi yagmura maruz birakmayin, iizerine su sicramasina veya basingli buhar gelmesine engel
olun.

Enerji Verimliligi

@f

« Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yontemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.

- Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.

« Kaynak yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi kapatin. Akill
fan kontrolii olan makinalarimiz (iiriinlerimiz) kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

@

« Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ercevesinde geri doniisime yonlen-
dirilmek zorundadr.
« Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.
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[ TEKNiK BiLGILER
. 1.1 Genel Agiklamalar

Digital Inverter teknolojisi ile, basta Paslanmaz Celikler ve Aluminyum Alasimlan olmak iizere, diger tiim metallerin, yiiksek kalitede MIG kaynag icin
tasarlanmigtir. Istenildidi takdirde tiim rtiilii elektrodlar da yakilabilir. Herhangi bir is icin olusturulabilecek tiim kaynak parametrelerinin hafizada
saklanabilmesine (100 adet ise kadar) imkén verir. Sinerjik 6zellii sayesinde, kullanilan tel capi, telin cinsi, gazin cinsi ve kaynak yapacaginiz metalin
et kalinligi meniiden segilerek derhal kaynada baslanabilir.

SpeedArc, SpeedPulse ve TWIN PULSE teknolojileri sayesinde, sigrantisiz ve estetik bir goriinim gerektiren kaynak dikisleri elde edilir. Standart olarak
sunulan SpeedArc ve SpeedPulse kaynak modlari ile daha hizli kaynak ve daha derin niifuziyet saglanir.

Kolay kullanilabilen ve operatdrii yonlendiren Tiirkce menii ve elektronik tus kilidine sahiptir.

Uzerinde dijital panel bulunan el torcu ile kaynak parametrelerini torg iizerindeki diigmelerden kontrol edebilme imkani vardir. (Opsiyonel) IDS 400
MW ve IDS 500MW modellerinde, giic kaynagindan ayrilabilen 4 makarali tel siirme iinitesi bulunmaktadir. Tim ayarlar bu tasinabilir tel siirme iinitesi
lizerinden de yapilabilir ve kaynak esnasinda, iizerindeki dijital panelden akim ve gerilim izlenebilir. Gii¢ kaynaginda dahili su sogutma sistemi ve gaz
silindiri tasima dzelligi vardir.

Enerji verimliligi%?90 civarindadir. En yiiksek calisma akiminda, ortama yaydigi ses 70 dB in altindadir.

IDS 320 MM 0.6-1.2 mm capindaki celik, 1.0-1.2 mm capindaki aliminyum, 0.8-1.2 mm capindaki bakir (CuSi) telleri ve 1.0-6.0 mm capindaki rtiilii
elektrodlar yakabilir.

IDS 400MW0.6-1.2 mm capindaki celik, 1.0-1.6 mm capindaki aliminyum, 0.8-1.2 mm capindaki bakir telleri (CuSi) ve 1.0-8.0 mm capindaki ortiili
elektrodlar yakabilir.

IDS 500 MW 0.6-1.6 mm capindaki celik, 1.0-2.4 mm capindaki aliiminyum, 0.8-1.2 mm capindaki bakir (CuSi) telleri ve 1.0-8.0 mm capindaki ortiili
elektrodlar yakabilir.

. 1.2 Makine Bilesenleri

4 3 2 6 9 1 12
Sekil 1: IDS 320 MM Bilesenleri
1- Agma-Kapama Anahtari 7- Sogutma Sistemi Soketi

2- Kaynak ve Topraklama Soketi (-) 8- Kontrol Paneli Koruyucusu
3- Kaynak ve Topraklama Soketi (+) 9- Tekerlek

4- Tor¢ Konnektorii 10- Tutamak
5- Kontrol Paneli 11- Tiip Hortumu
6- CAN Soketi 12- Sebeke Kablosu
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Sekil 2: IDS 400 MW / IDS 500 MW Bilegenleri
1- Agma-Kapama Anahtari 13- SuTanki Kapad
2- Topraklama Pensesi / Kaynak Pensesi Soketi (-) 14~ Soguk Su Cikisi (Mavi)
3- Topraklama Pensesi / Kaynak Pensesi Soketi (+) 15- Sicak Su Girisi (Kirmizi)

4-Torc Konnektorii 16- Torg Askisi
5- Kontrol Paneli 17- Vingle Kaldirma Noktalari
6- CAN Soketi 18- Tel Siirme Unitesi Tutamagi
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B 1.3 Uriin Etiketi

IDS 320 MM

IDS 400 MW

Serial Serial
Nr. Nr.
Hed-CO B EN 60974-1 Helpd-Co= EN 60974-1
c 15.2-30 V/ 25- 320 A °C 15,2-34,0V/25-400 A
lf _—= | X 40 % 60 % 100% lf =X 50 % c0% 100%
L 320 A 280 A 250 A I, 400 A 350 A 320A
U, 34,0V 31,5v| 30,0V
U, 30V 28V 26,5V U,
I_ U T 218A | 182A | 155A |_— grv [ | 2014 1 2334 | 2074
81V ! ! ! S, | 19,4 kVA | 16,1 KVA | 14,3 kVA
S, | 15,1 kVA [ 12,6 kVA [ 10,7 kVA ]]D— U = 400V |-==-32a
E P— [ 0OV ITEH16A ﬁ/ o= 281A[ 1,4=207A
lima= 21,8A] liew=155A = |3~50-60 Hz | cos ¢,0,99 (I, ,,)
== |3~50-60 Hz [ cos 9,0,991I,,,) @ [P...=35bar| Pum= 1.1 KW
S|| C€ | IP23s C€ | 1P23s
TDr(aﬁgﬁglﬁggg:k[féeﬁ‘:ﬂﬂzgﬁwm X Calisma Cevrimi
|__ Yatay Karakteristik Uo Bosta Calisma Gerilimi
D_ Diisey Karakteristik U Sebeke Gerilimi ve Frekansi
f MIG-MAG Kaynagi U2 Konvansiyonel Yiik Gerilimi
?:' Ortiilii Elektrod Kaynag h Besleme Akimi
=== Dogru Akim I2 Kaynak Akimi
Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun 1P23 Koruma Sinifi
]]D— Sebeke Girigi-3 Fazli Alternatif Akim S1 Sebekeden Cekilen Giig
Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
Zaman(dak.)

6 dak

4dak 6 dak

4dak

6 dak

4dak

EN 60974-1 standardinda da tanimlandig iizere calisma cevrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu icerir. Ornek olarak %60'da 250A olarak
belirtilen bir makinede 250Ade calisiimak isteniyorsa, makine 10 dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kaynak yapabilir
(1 bdlgesi). Ancak bunu takip eden 4 dakika makine sogumasi icin bosta bekletilmelidir (2 bdlgesi).

www.magmaweld.com
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

W 1.4Teknik Gzellikler

TEKNIK OZELLIKLER M 1DS 320 MM 1DS 400 MW 1DS 500 MW
GUC KAYNAGI
Sebeke Gerilimi (3 Faz ~ 50/60 Hz) v 400 (+/-15) 400 (+/-15) 400 (+/-15)
Sebekeden Cekilen Giig (60% - 40°C) _kvA~ 12,6 16.1 26.1
Sebekeden Cekilen Giig (100% - 40°C) _kvA~ 10.7 143 19
Sebekeden Cekilen Akim (60% - 40°C) A 18.2 233 37.7
Sebekeden Cekilen Akim (100% - 40°C) A 15.5 20.7 275
Sebekeden Cekilen Maksimum Akim A 21.8 28.1 26.1
Maksimum Efektif Sebeke Akimi (1) A 155 20.7 29.2
Tavsiye Edilen Sebeke Sigortasi A 3x16 3x32 3x35
lamax de Gig Faktorii (cos ¢) - 0.99 0.99 0.99
Anma Kaynak Akimi %60 (40°C) A 280 350 500
Anma Kaynak Akimi %100 (40°C) A 250 320 400
Maks Akimda Devrede Kalma Orani (40°C) % 40 50 60
Aqik Devre Gerilimi v 81 81 81
Makine Karakteristigi - Sabit / Diisey Sabit / Diisey Sabit / Diisey
Kaynak Akim Araligi A 25-320 25-400 25-500
Kaynak Gerilim Araligi v 15.2-30 15.2-34 15.2-39
Gii¢ Kaynaginin Boyutlan (UxGxY) _mm_ 812x340x518 1116x463x812 1116x463x812
Giig Kaynaginin Agirhg kg 34 97.3 973
TEL SURME SISTEMI
Tel Siirme Hizi “m/dk 0.1-25 0.1-25 0.1-25
Makara Sayisi - 4 4 4
Boyutlar (UxGxY) _mm_ - 639x281x498 639x281x498
SOGUTMA SISTEMI
Sogutma Sekli - Hava Su Su
Sogutma Giicii (11t/dak) ﬂ - 1.1 1.1
Maksimum Basing Bar - 35 3.5
Pompa - - Santrifiij Pompasl Santrifiij Pompasl
GUVENLIK
Koruma Sinifi (EN 60529) - 1PS23 1PS23 IPS23
izolasyon Sinifi - F F F
Giiriltii Seviyesi dB(A) <70 <70 <70
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. 1.5 Aksesuarlar

STANDART AKSESUARLAR 1DS 320 MM 1DS 400 MW IDS 500 MW
Topraklama Pensesi ve Kablosu k301100403 (35mm?-3m) k301100503 (50mm*-3m) ~ K301100603 (70mm? - 3m)
OPSIYONEL AKSESUARLAR 1DS 320 MM 1DS 400 MW IDS 500 MW
Torg MBG 36 KD-3 (320A %60 DC - 3m) 520022304 - -
Torg MBG 36 KD-4 (320A %60 DC - 4m) §520022305 - -
Torg MTB 35-3 (350A %60 DC - 3m) $520022303 - -
Tor¢ MBG 501 DW-3 (500A %60 DC - 3m) - §520022505 §520022505
Torg MBG 501 DW-4 (500A %60 DC - 4m) - $520022506 §520022506
Tor¢ (Kumandali-Dijital 340A %60 DC - 3m) $520028303 - -
Torg (Kumandali-Dijital 500A %100 DC - 3m) - $520028603 $520028603
Gaz Basing Regiilatorii $520001002 $520001002 $520001002
(0 Isitict 520009002 $520009002 $520009002
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¢  KURULUM BiLGLERi
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Standart kutu sunlan icermektedir;

- Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu ~ « Topraklama pensesi ve kablosu

« Kullanma kilavuzu « Garanti belgesi

Hasarli teslimat halinde tutanak tutun, hasarin resmini cekin, irsaliyenin fotokopisi ile birlikte nakliyeci firmaya bildirin. Sorunun devam etmesi
halinde miigteri hizmetleri ile irtibata gein.

. 2.2 Tasima

Makinenin devrilmesi veya diismesi
e maksimum
yaralanmalara neden olabilir. [_J I 0
/—>

Uygun yiik tasima ekipmani kullanin.

Ving ve benzeri mekanik kaldirma ekipmanlart kullanildi- ‘ el sirme Gritesinin 2 noktadan vingle

kaldinimasinda kullanilacak baglanti noktalari

dinda sadece sekildeki kaldirma noktalari kullaniimalidir.
Makineyi govdesinden kaldirmak icin fork-lift ve benzeri
tastyiailar kullanmayin.

Tasimaya haglamadan 6nce gaz tiipiinii gikartin.

Makine sadece sert ve diizgiin zeminlerde tasinmali ve
kurulmalidir.

Tasima ve kurulum yeri icin maksimum egiklik agisi 10° dir.

.

IDS 400 MW / IDS 500 MW nin kaldirma noktalarindan (17) vingle kaldirimasi  IDS 320 MM in tek noktadan (10) vingle kaldiriimasi

. 2.3 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

MAKINEYi GAZ TUPUYLE birlikte kaldirmayin. Giig kaynagini diismeyecedi ve devrilmeyecegi sert ve diizgiin bir zemine yerlestirin. Tasima ve montaj
icin izin verilen maksimum egim 10° dir.

Daha iyi performans icin, makineyi cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine gevresindeki asirt sinma, toz ve neme dikkat
edin. Makineyi direk giines 1511 altinda calistirmayin. Ortam sicakhiginin 40°Cyi agtigi durumlarda, makineyi daha diisiik akimda ya da daha diisiik
cevrim oraninda calistirin.

Dis mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak
makinesini perde ve tenteyle koruyun.

Operatoriin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay bir sekilde ulagmasini saglayin.

Gaz tiipiinii zincirle duvara sabitleyin.

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

Uriin etiketinde belirtilen calisma cevrimi oranlarina uyun. Calisma cevrimi oranlarini siklikla asmak, makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi
gegersiz kilabilir.

Sisteminize uygun sigortayr kullanin.

Toprak kablosunu kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak kablolan disindaki elemanlardan, regin ma-
kinenin kendisi, gaz tiip, zincir, rulman, iizerinden gegmesine izin vermeyin.
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. 2.4 Sebeke Baglantisi

« Makineyi sebekeye baglamadan dnce 3 fazi bir voltmetre ile kontrol edin [ 400 VAC 50/60 Hz ].

« Sebeke prizine gore makine fisini kontrol edin, gerekiyorsa degistirin.
« Sigorta korumasinin makinenin teknik dzelliklerine uygun oldugundan emin olun.
« Makinenin kapali (OFF) konumda oldugundan emin olduktan sonra fisi prize takin.

. 2.5 Kolay Kurulum Talimatlani

Makineyi kullanmaya baglamadan nce “2.6.MAKINENIN MONTAJI” (Sayfa 14) ve “ 3.1 KONTROL PANELI” (Sayfa 16) bdliim-
lerini MUTLAKA okuyun.

.

.

Gaz tiipiiniin (19) koruma kapadini ¢ikartin ve gaz tiipii vanasini (21) yavasca agin.

.

takin.
Tiip hortumunu (25) makine ile gaz regiilatorii (34) arasina baglayin ve gazi agin.
Sebeke baglantisini yapin.

.

.

.

.

Secilen tele uygun makaralari (35) takin, baski rulmanini 2 konumuna ayarlayin.
Torcu (29) baglayin ve tel capina uygun kontakmemeyi takin.

Kaynak telini takin.

Acma-kapama anahtaryla (1) makineyi agin.

.

.

.

.

.

Tel nozuldan yaklagik 10mm ¢ikincaya kadar tel siirme diigmesine basin.
Malzeme tipi secim diigmesi (48) ile tel malzeme tipini segin.

Tel capi secimi diigmesi (51) ile tel capini segin.

Gaz tipi secim diigmesi (54) ile gaz tipini segin.

2T/4T/Punta secim diigmesi (69) ile 2T yi secin.

.

.

.

.

.

miyla kaynak yapilacak malzeme kalinligini ayarlayin.

Kaynag baglatmak icin tetige basin ve siirdiirmek icin tetigi basili tutun.
Kaynagi bitirmek icin tetigi birakin.

Gerekirse, ark boyu/tel hizi diizeltme enkoderi (61) ile ark boyu diizeltin.

.

.

.

Gaz tiipiinii (19) makinenin arkasina yerlestirin ve zinciri (20) saglam bir sekilde baglaym.

Eger C0: kullanacaksaniz, oncelikle COz siticyr (22) ve ardindan gaz regiilatoriini (23) gaz tiipiine (19) baglayin. COz isiticinin fisini (24) sebekeye

Topraklama pensesinin fisini (30) eksi kutuplu topraklama pensesi soketine (2) takin, pensesini ise is parcasina baglayin.

58 numarali“p” diigmesi ve numarali Gaz tipi secim diigmesine (54) ayni anda basin (gaz testi fonksiyonu devrede) ve gaz debisini ayarlayin.

Malzeme kalinhigi LEDi yanana dek birincil parametre se¢im diigmesine (66) basin ve kaynak kaynak akimi/malzeme kalinligi enkoderi (68) yardi-

. 2.6 Makinenin Montaji
M 2.6.1 Gaz Tiipiinii Baglayin

Gaz tiipiinii (19) makine iizerine yerlestirdikten sonra, derhal zincirle (20) sabitleyin.
Emniyetle calismak ve en iyi sonuglan elde etmek iin standartlara uygun regiilator ve
istticilar kullanin.

Gaz tiipii vanasini (21) bir siire agip kapatin. Bu sayede olasi tortu ve partikiiller disar
atilacaktir.

Eger C02 kullanacaksaniz, oncelikle COz isiticiyr (22) ve ardindan gaz regiilatdriinii
(23) gaz tiipiine (19) baglayin. Isiticinin kablosunu (24) sebekeye takin.

Tiip hortumunun (25) bir ucunu gaz regiilatériine (23), diger ucunu makinenin arka-
sindaki gaz girigine baglayin ve gaz tiipii vanasini (21) agin.

Debi ayar vanasl (26) ile gaz debisini ayarlayin.

.

.

.

.

.

.

19- Gaz Tiipii 24- (02 Isiticl Enerji Kablosu
20- Zincir 25- Tiip Hortumu

21- Gaz Tiipii Vanasi 26- Debi Ayar Vanasi

22- (02 Isitia 27- Manometre

23- Gaz Regiilatorii 28- Debimetre

www.magmaweld.com
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M 2.6.2 Torcu Baglayn

« Spiral ve kontak memenin ¢aplarinin kullanacaginiz kaynak telinin capiyla ayni oldugunu kontrol edin. Gerekiyorsa torg icindeki spirali ve kontak -
memeyi dedistirin.

« Torcu (29) torc konnektdriine (4) baglayip somununu iyice sikin.

« Ayrica su sogutmali modellerde torcun mavi uglu hortumunu soguk su gikisina (14), kirmizi uglu hortumunu sicak su girisine (15) baglayin.

Sekil 4: Tor¢ Baglantisi

W 2.6.3 Topraklama Pensesini Baglaymn

« Topraklama pensesinin fisini (30) eksi kutuplu topraklama pensesi soketine (2) takin ve saga cevirerek sikin.
- Topraklama pensesini, kaynak yapilacak bélgeye olabildigince yakin yerden is parcasina sikica baglayin.

Sekil 5: Toprak Kablosu Baglantisi

[ 2.6.4 Kaynak Telini Takin

« Makinenin (IDS 320 MM) veya tel siirme iinitesinin (IDS 400 MW ve IDS 500 MW) kapagini acin ve tel tastyici
sistem somununu (31) cevirerek gikartin. 32

« Tel makarasini mile (32) gegirin.

« Tel adaptdrii kullaniyorsaniz, pimi (33) adaptor lizerindeki yuvasina tam olarak oturtun. @

« Somunu (31) mile (32) takarak sikin.
« Tel frenini (34) yerlestirin, bu sayede tor¢ diigmesi serbest birakildiginda kanyak teli makarasi dénmez.

Sekil 6: Tel Tastyia Sistem

I 2.6.5 Tel Siirme Makaralarini Kontrol Edin

« Tel caprile tel sirme makaralarinin (35) izerinde yazili olan ¢ap degerlerinin ayni oldugunu kontrol edin. Gerekiyorsa makaralari degistirin.
« Celik ve paslanmaz celik icin V oluklu, ozlii tel iin tirtilli V oluklu, aliiminyum icin U oluklu tel siirme makaras kullanin.

Makaralarin iki yiiziide , kullanildiklan tel ¢apina gore isaretlenmistir. 10 12
A Makaralan kullanacaginiz tel capi degeri goriilen tarafta olacak sekilde

flanga yerlestirin. 1,2—» ‘I:,_‘im

Sekil 7: Tel Siirme Makarasi
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[ 2.6.6 Kaynak Telini Siiriin

« Nozul ve kontak memeyi tortan (29) gikarin.
Baski rulmanlarinin mandallarini (36) kaldirin ve baski rulmanlarini (38) makaralardan ayirin.
Teli kilavuzdan (37) gecirerek makaralar (35) iizerinden tor konnektdriine (4) siiriin.

@@ 1@@

rl @@

(o)

.

.

Sekil 8: Tel Siirme Sistemi - Acihs

Baski rulmanlarini (39) indirin ve mandallari (36) yuvasina gegirip baski rulmanlarini sabitleyin.

Sekil 9: Tel Siirme Sistemi - Sabitleme

.

Tel torc ucundan mm ¢ikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat dondiigiinii gézlemleyin, tetigi bir kac kere basip birakarak

sarimda herhangi bir gevseme olup olmadigini kontrol edin. Tel tor¢ ucundan ¢ikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin.

.

1) 2]
\

Sekil 10: Torgtan Teli Siirme

Teli bir tahta lizerine siirerek baski rulmani mandallariyla (36) baski ayarini yapin ve tel ucunu kesin.

e Baski rulmanlarinin gereginden fazla sikilmasi ya da yanhs tel siirme makarasi kullaniimasi durumlarinda asagida gériilen

etkiler gerceklesir.

A
Dogru

Makara basinci

cok y‘uzksek ’I'”imi‘g ’I'i‘iwg
of|lol:

Yanlis tel stirme
makarasi

Sekil 11: Baski Ayari ve Makara Secim Hatalan
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20  Kurulum Bilgileri IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

W 2.6.7 Sogutma Unitesinin Suyunu Doldurun

« Her kullanimdan dnce su tankinin dolulugunu kontrol edin.

« Sutankinin kapadini (13) actiginizda su gdriiniir seviyede olmalidir.

« Miimkiin oldugunca cihaz icin hazirlanan orjinal sogutma suyunu kullanin. Aksi durumlarda, calisma ortaminin sicakligina uygun antifriz iceren
kiregsiz su doldurun. Kirli ve kirecli (sert) sular kullanmak torcun ve pompanin dmriinii kisaltir.

« Susirkiilasyonunu diizenli araliklarla kontrol edin.

*Sogutma sistemi sadece IDS 400 MW ve IDS 500 MW de bulunur.

®
\n@ HHH

na
Sekil 12: Sogutma Unitesi Su Deposu

I

i I

i

W 2.6.8 Aliiminyum Kaynagi icin Ayarlar

« Tel sirme makaralarini (35) aliiminyum makaralarla degistirin.

« Torcu aliiminyum kaynagina uygun bir torcla degistirin ya da torcun iindeki celik spiralin yerine teflon spiral (40) takin.

« Torg konnektoriinden (4) kilcal boruyu (41) ¢ikarin.

« Cikinti kalan teflon spirali (40) kirpin. Bu sayede spiral tel sirme makaralarina kadar ulasacaktir. Piring boruyu da benzer sekilde kisaltin ve stabili-
zasyonu saglamak icin gikinti kalan teflon spiralin iizerine gegirin.

« Torcu sikilayip teli siiriin.

41 40 42 43 44 4 40- Teflon ve Plastik Spiral 35- Tel Siirme Makaras!
‘ 41-Kilcal Boru 4-Tor¢ Konnektorii

‘ ’ ‘ ’ ‘ — 42- Baglanti Somunu
43- 0-ring 3,5x1,5 mm (gaz sizintisina kars)
44- Meme Ucu (4.0 ve 4.7 mm dis ¢ap icin)

Sekil 13: Aliiminyum Kaynaginda Tel Siirme
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'X KULLANIM BILGILERI
3.1 Kontrol Paneli
50 53 56
47 49 52 55 58
46 |48 51 54

L]
O
e

™
Save

@ magmaweld

46 Mod Se¢im Diigmesi

« Normal, SpeedArc, Pulse, Twin pulse, SpeedPulse, Elektrod ve Manuel MIG/MAG modlarindan birini segmek icin kullanilir.
47 Cok Fonksiyonlu Gdsterge

« Tiim parametre degerleri ve mesajlar bu ekranda goriintiilenir.

48 Malzeme Tipi Se¢im Diigmesi

« Malzeme secimi icin kullanilir. Ayni zamanda azaltma (-) icin de kullanilir.

49TT Save/P1 Diigmesi

« Tiptronik modda bir is pakedinin hafizaya kaydedilmesi icin kullanilir. Quatromatik modda ise P1 programini se¢mek icin kullanilir.

50TT Save/P1 LEDi

51 Tel Cap1 Secimi Diigmesi

« Tel capinin seciminde kullanilir. Ayni zamanda, “END” fonksiyonu olarak bir dnceki meniiye donebilmek icin kullanilir.
52 TT Enter/P2 Diigmesi

« Tiptronik modda kaydedilecek i pakedinin hafizaya kaydinin onaylanmast icin kullanilir. Quatromatik modda ise P2 programini segmek icin kullanilir.

53 TT Save/P2 LEDi

54 Gaz Tipi Se¢im Diigmesi

« Gaz tipinin seciminde kullanilir. Ayni zamanda, arttirma (+) icin de kullanilir.

55 Tiptronic/P3 Diigmesi

« Tiptronik fonksiyonunu agip kapamak icin kullanilir. Quatromatik modda ise P3 programini segmek icin kullanilir.
56 Tiptronic/P3 LEDi

57-58 9 ve . Diigmeleri

« Ikincil parametreler arasinda gegis yapmak icin kullanilir. Her iki diigmeye ayni anda basildiginda “ENTER” islemi gerceklesir ve segilen parametre-

nin meniisiine girig yapilir.
59 Asagi Egim LEDi
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22 Kullanim Bilgileri IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

60 Ark Boyu / Tel Hizi Diizeltme LEDi

« Yapilan diizeltmenin miktarini gésterir. Ust ortadaki LED in yanmasi, programlanmis ark boyu veya tel hizinin degistirilmedigini gésterir ve dijital
gostergede (63) “0” degeri goriiliir. 58 numarali enkoder saat yoniinde cevrildiginde parametre degeri artar, ters ynde azalir.

61 Ark Uzunluk Kontrolii / Tel Hizi Diizeltme Enkoderi

« Ark boyu ve tel hizi ayan icin kullanilir. (Ekstra menii icindeki “Ark Uzunluk Kontrolii” ayarlarina baghdir). Karakteristik deger -50/+99% a
kadar diizeltilebilir.

« Manuel MIG/MAG ve SpeedArc modlarinda tel hizini ayarlamak icin kullanilir.

62 Asagi Egim / Quatro Se¢im Diigmesi

« Asadi Egim ve Quatromatik modlarindan birini segmek icin kullanilir.

63 Quatromatik LEDi

« Asag Egim ve Quatromatik modlarindan birini segmek icin kullanilir.

64 Birincil Parametre Se¢im Diigmesi

« Kaynak akimi, malzeme kalinlig, tel sirme hizi ve ark uzunlugu arasindan birini segmek icin kullanilir. yapilr. 7 segmentli gdstergede (66) gorilliir.

65 Birincil Parametre LEDleri

« Secilen parametrenin LEDi yanar.

667 Segment Gosterge

« Kaynak akimi, malzeme kalinligi (mm), tel sirme hizi (m/dak) veya ark boyu diizeltme gibi birincil parametrelerin degerlerini gériintiiler.

67 AT LEDi

68 Kaynak Akimi/Malzeme Kalinligi Ayar Enkoderi

- Istenilen kaynak akimi ya da malzeme kalinhigini secmek icin kullanilir. Ayar araligi segilen malzeme/tel/gaz kombinasyonuna gére sinirlanabilir.

« Manuel MIG/MAG ve SpeedArc modlarindakaynak voltajini ayarlamak icin kullanilir.

69 2T/ 4T /Punta Se¢im Diigmesi

« 2-Konumu, 4-Konumu ve Punta modlarindan birini segmek icin kullanilir. Diigmeye 3 saniyeden uzun siireli basili tutulursa, punta kaynag aktif hale
gelir.

70 2T LEDi

71 Akim Gdstergesi

72 HOLD LEDi

73 Gerilim Gostergesi

« Anlik kaynak akimi kaynak gerilimi bu ekranda gariilir. Kaynak bitiminde, “HOLD” (hafizada tut) LED i yanar ve en son kaynak gerilimi ve kaynak
akimi ekranda goriiliir. Kullaniar herhangi bir ayar dedisikligi yaptiginda “HOLD” LEDi soner ve yapilan yeni akim ve gerilim degerleri ekranda gorii-
liir.

« Kisa ark kaynaginda ayarlanan kaynak gerilimi ve kaynak akimi degeri ile kaynak esnasinda akim ve gerilim gdstergelerinde goriilen
degerler arasinda kiiciik bir sapma olabilir. Yapiimakta olan kaynaga gdre bdyle bir sapma miimkiindiir. Bu durum makinenin kaynak

islemini stabilize etmek ve ulagilabilir kaynak kalitesini arttirmak igin gerceklestirdigi “ic kontrol” iin belirtisidir.

74 75 76

74 Torg Gostergesi

Kaynak akimi, malzeme kalinhig, tel hizi veya ark boyu diizeltme degerini gdsterir. Tiptronik modda ise is ya da is pakedi numarasini gosterir.

75 Tor¢ Parametre Ayar Diigmesi

Segili olan parametre degerini degistirmek icin kullanilir. Tiptronik modda ise is ya da is paketini segmek icin kullanilir.

76 Tor¢ Mod Secim Diigmesi

Birincil parametre seciminde kullanilir. Kontrol panelindeki birincil parametre secim diigmesi (64) ile ayni 6zellige sahiptir. Tiptronik modda ise is
secimi ile is paketi secimi arasinda gegis icin kullanilir.
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

Kullanim Bilgileri

. 3.2 Menii Yapisi

1) Sadece “4-T 2 On” agildiysa.
( Normal Standart prog ramlar )2 2)  Her mod igin gegerli ya da mevcut degil.
( SpeedArc 3 -~ Display “noP”. Program is not available for the
NN t set operating mode.
( Pulse Display “Pxx”: Program is available for the
(Twin pulse (so1 )2 set operating mode.
3)  Only available as an option
l ( SpeedPulse T_ ‘@ 4)  SpeedArc modunda mevcut degil.
(SpeedUp 3 -
(Elektrod D) 510 2
(Man. MIGMAG D
(TG N3
= EhaE
(Ekstralar ———(1:Makine verileri ——=—(1.0S Master bilgisi
i I
(SpeedUp kaynak teliay2 ) N (Z:0S Islemai bilgisi
(SpeedUp frekansi D) T ——
(SpeedUp dalgalanma zamani) N (B:0S Tel besle;me bilgisi
(SpeedArc dinamigi ‘@ (4:Kaynak programlari
(s segimi . — T _
(Tkincil akim +— 1 (5:Makine Qal|§]ma saati
(Ikincil akim 1 (6:Konfigiirasyon
(Punta kaynak zamant (2:Tani >———1:Son hata mesajlari:
(Ark dinamigi T
(2:Moddl sicakliklari °C

(Sok bobini etkinligi

(Sok bobini etkinligi Man.

(SpeedArcBasic Off/On

w

(SpeedArcBasic dinamigi

I
(3:Operasyon gerilimi (V)
I

(4:Su sogutma debisi

O UUuUUUUUUUUUUUUUUUUUUU

)
D)
)
D
)
)
)
D)
D
)
(Tel hizi duzeltme D) (3:DillLanguage ——(Dil segimi
Ak uzunlugu dizeltme D) (4:Ekran-kontrz|ast )———Ekran-kontrast
(Son gaz siiresi D] T
[Z]T(Serbest tel boyu D (5:Sogutma sistemi modu  »———0 = Auto
ESon akim % (1 =Ack
Bitis kaynak hizi
E] (Bitis kaynak akimi +— D (2=Kapal
(Bitis kaynak akimi D) (3=30min*
ge' "eL'eme hiz 3 (&-Tus Kiiidi > (Kod OK
on akim
(CAkim diisist ) 0717273
(CAkim distsi (V) ) (TIg kése kay. yiksekligi_ )————4,0 mm = 60 cm/min*
EEZ;:E Zilltr:lll % (8:Ark uzunluklkontrolu )-———(0 = Volta]
(Twin p. dalgalanma zamani_) (1 =Tel
(TTwin pulse akim ayarlan___ ) (9:Torg/Yardime! tahrik D)
(Twin pulse frekansi D] I _
(Baslangig akim suresi D) (ATorg/Yardimei tahrik ———0 = Ttme ¢cekme kapali D
(Baslangi¢ akimi D)
(Baslangig tel hizi D] *min=dakika
(Baslangig kaynak akimi D
(Baslangi¢ kaynak akimi += )
(Tel ilerleme hizi D)
(On gaz siiresi D) E]T lE] E] on
(Customize settings ———TorchPotArc »——>(Off/On D)
E] & minimum 5 s (TorchPotPow: »—>(Off/On )
(&2 )——>(Off/0n D
(&TTT )—»(Of/0On D
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

Mod

[ 3 e : Etkin

ikincil Parametreler _ 3 é ﬁ g_ S 5 Birim E’:::;( :;:::::: Aralik o::gu
SHEEHEEE
28225 a0 2|2

Is Segimi X [ X [ X |X|X X [X Tiptronic
SpeedUp kaynak teli ay.2 X % 1 100 50...199
SpeedUp frekansi X Hz 0,1 1,0 0,3..5,0
SpeedUp dalgalanma zamani X % 1 30 10...80
SpeedArc dinamigi X % 1 100 30...300
Ikincil akim +- X \ 0,1 -2,0 -20,0...420,0 |4-T 2 On
Ikincil akim X X X |X % 1 50 20...200 4-T20n
Punta kaynak zamani X [ X X [X|X X |X |s 0,1 1,0 0,1...99,9 Punta kaynagi
Ark dinamigi X % 1 50 0...100
Sok bobini etkinligi X |X X % 1 100 20...199
Sok bobini etkinligi Man. X % 1 100 20...199
SpeedArcBasic Off/On X - - Off Off...On SpeedArc
SpeedArcBasic dinamigi X % 1 100 30...300 SpeedArc
Kaynak teli ayari X % 1 100 50...250
Ark uzunlugu dizeltme X X | X |X|X % 1 100 60...140
Son gaz stiresi X [ X X |X|X[X X [X |s 0,1 0,5 0,1...99,9
Serbest tel boyu X[ X [X|X|X|X X % 1 100 1...250
Bitis akim siresi X[ X X [X|X[X X s 0,1 2,0 0,0...99,9
Bitis tel hizi X m/dak |0,1 10,0 0,5..25,0
Bitis kaynak akimi +- X \% 0,1 -5,0 -20,0...+20,0
Bitis kaynak akimi X \ 0,1 18 10,0...45,0
Tel ilerleme hizi X m/dak |0,1 10,0 0,5...25,0
Son akim X X | X [ X [X X | % 1 50 10...200
Akim distsu X XX [ X [X X |Als 1 100 1...990
Akim dustsu (V) X Vis 0,1 2,0 0,1...40
(Akim diststi volt olarak)
Kaynak voltaji X X \ 0,1 18 10,0...45,0
Kaynak akimi X XXX |X X X |A 1 5...maximum
Twin p. dalgalanma zamani X % 1 50 20...80
Twin pulse akim ayarlari X % 1 10 5...50
Twin pulse frekansi X Hz 0,1 3 0,5..5
Baslangi¢ akim suresi XXX [ X[ X [X[X X |s 0,1 1,0 0,0...99,9
Baslangi¢ akimi X X | X |X|X|X X | % 1 120 (135) 20...200 (Elektrod)
Baslangig tel hizi X m/dak 0,1 10 0,5...25,0
Baslangi¢ kaynak akimi X \ 0,1 18 10,0...45,0
Baslangi¢ kaynak akimi +- X \% 0,1 +2,0 -20,0...+20,0
Tel ilerleme hizi XXX [X|X[X X m/dak |0,1 1,0 0,5..25,0
On gaz siresi X | X [X[X[X[X X [X|s 0,1 0,1 0,0...10,0
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Kullanim Bilgileri

25

Ana Seviye

Seviye 1

Seviye 2

Not

is Segimi

Tiptronic (55) dugmesine
basildiginda Tiptronic mod agilir.
Set ve is isimleri gok fonksiyonlu
gostergede (47) goruntilenir

Set ve is isimleri dizenleme
modu

57 numarall “¥” ve 58 numarall “A”
diigmelerine ayni anda basildiginda
diizenleme modu aktif hale gelir.

57 numarall “¥” ve 58 numarali “A”
digmelerle imleg hareket ettirilir.
Harf ve rakamlar 54 numarali (+)

ve 48 numarali (-) ile segilebilir ya da
duizenlenebilir.

Ekstralar

1: Makine verileri

Master igletim sistemi

Master isletim sistemi versiyon
numarasi

Isletim sistemi, islemci

Isletim sistemi (iglemci) versiyon
numarasi

DMR igletim sistemi

Motor tertibati (assemblies) versiyon
numarasi

Kaynak programlari

Kaynak programlari vers. numaralari

Makine galisma saati

Kaynak suresi "sa, dak, sn olarak
goruntdlenir

Konfigtrasyon

Makine tipi ve tespit edilen glc
kaynagi (maks akim degerleriyle)
ekranda degiserek gérulir

2: Tani

Son hata mesajlari:

Son 3 hata mesajini gosterir
(0=son hata mesaji,
2=en eski hata mesaiji)

Modiil sicakliklari °C

Modil sicakliklari °C olarak
goriuntdlenir

Operasyon gerilimi (V)

DP-MAPRO pc-kartinin ¢alisma
gerilimleri (15V/24V) olarak
gorintlenir

Su sogutma debisi

It/dak cinsinden su sogutma debisi
goruntdlenir

3: Dil

Meni dilinin segimi

4: Ekran-kontrast

Ekran-kontrast

LCD ekran igin kontrast ayari

5: Sogutma sistemi modu 0 = Auto Kaynak basladiginda su sogutma
sistemi devrede
1=Ack Su sogutma sistemi surekli galigir
2 = Kapali Su sogutma sistemi devre disi
3 =30dak Su sogutma sistemi 30 dakikaligina
calisir
6: Tus kilidi 0 Tum fonksiyonlar kullanilabilir
1 Kaynak akimi, mod segimi, voltaj/
tel duizeltme ve Tiptronic On/Off
kullanilabilir
2 Tiptronic On/Off ve is segimi
kullanilabilir
3 Menii segimi, gaz ve pompa testi

haricindekiler kilitli
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

Ana Seviye

Seviye 1

Seviye 2

Not

Ekstralar

7:i¢ kése kay. yiiksekligi

4.0 mm = 60 cm/dak

Bir boyuta gére kaynak hizini
belirleme.

Istenilen boyutu (i¢ kése kaynag
yuksekligi) mm olarak girin
Gereken kaynak hizi cm/dak olarak
ve set parametrelerini temel alarak
tel capi ve tel hizi igin hesaplanir.
and wire feed.

Bu fonksiyon ¢ok kullanishdir.
Ornegin dairesel kaynak ya da
boyuna kaynak otomasyonunda.
(Man. MIGMAG modunda ve bazi
Gzel programlarda galismaz.)

8: Ark boyu diizeltme

Voltaj Enkoder (61) ile ark boyu diizeltme
yapilir.
Tel Enkoder (61) ile tel hizi diizeltme

yapilir.

9: Robotik araytiz

Men 6geleri makine bir robota
baglandiginda ekranda goriilar.

A: Torg/yardimci tahrik

0= Itme gekme kapali

itme gekme aktif degil

Desteklenen bazi torglarin listesi.
Eger segilen torg igin "*" karakteri
beliriyorsa, torg kalibre edilmemistir.
Eger segilen torg igin "=" karakteri
beliriyorsa, torg kalibre edilmistir.
"levet" = yardimci tahrik mevcut

"/-" = yardimci tahrik yok

Menii noktasi sadece itme gekme
segenegi yliklendiginde goralur.

Ozel fonksiyonlar

Ayarlari 6zellestir

4-T 2 On/ Off
(Off = ana ayar)

4-TTT On/ Off
(Off = ana ayar)

"Ayarlari 6zellestir" mesaji ekranda
belirene dek 58 numarall “A” digmesi
ve tel capi segim digmesine (51)
ayni anda basil tutun.

4T 2 ve 4T TT fonksiyonlarinin ikisi de|
acik konuma getirildiyse, 4T TT
fonksiyonu 6nceliklidir.

TorchPotPow On / Off
(Off = ana ayar)

TorchPotArc On / Off
(Off = ana ayar)

TorchPotPow ve TorchPotArc
fonksiyonlarinin ikisi de acik konuma
getirildiyse, TorchPotArc fonksiyonu
onceliklidir.
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W 3.2.1ikincil Parametreler (Ana Menii Seviyesi)

+ 57 ve 58 numarali " ve . diigmeleriyle parametreler arasinda gegisler yapilir. Anlik segilen parametre cok fonksiyonlu gdstergede (47) gorii-
liir. Koseli parantez icindeki degerler standart ya da varsayilan degerlerdir.

« 48 (-) numarali diigme, secilen parametrenin degerini azaltir, 54 (+) numarali diigme secilen parametrenin degeri arttinr. 51 numarali END diig-
mesini etkin hale getirerek kurulum malzeme tel-gaz kombinasyonu gdriintilemeye gecer.

Ekstra Menii

« Ikincil parametrelere ilave olarak, ekstra menii icinde cesitli fonksiyonlar sunulmaktadr.

« Ekstra menii 6geleri arasinda gegis yapmak icin 48 (-) ve 54 (+) numarali diigmeler kullanilir.

« Segilen parametrenin icerigini gormek veya alt meniisiine girmek icin 57 ve 58 numarali 9 ve . diigmelere ayni anda basiimalidir.

« Meniiden gikmak, bir dnceki meniiye geri doniis yapmak igin 51 numarali END diigmesi kullanilir.

W 3.2.2 Kaynak Modlar:

Normal

« Normal modda kaynak, makinede kayitli olan bir karakteristik egriyle gerceklesir.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Normal” goriilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

SpeedArc

« SpeedArc modunda kaynak, makinede kayitli olan bir karakteristik egriyle gerceklesir. SpeedArc normal moda gdre daha yiiksek kaynak hizlarinin
yani sira daha derin niifuz saglar.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) “SpeedArc” goriilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

Pulse

« Pulse modunda kaynak, makinede kayitli olan bir karakteristik egriyle gerceklesir. Pulse akimi, normal akima gére daha az 1s1 agida gikartir ve sigran-
tiyl minimize eder.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Pulse” goriilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

Twin Pulse

« Twin pulse modunda kaynak, makinede kayitli olan bir karakteristik eriyle gerceklesir. Twin pulse akimi iki farkli, sabit olarak birbirini izleyen
pulsedan olusur.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Twin Pulse” gériilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

SpeedPulse

« SpeedPulse modunda kaynak, makinede kayitl olan bir karakteristik egriyle gerceklesir. SpeedPulse modu Pulse moduna gdre daha yiiksek kaynak
hizlarinin yani sira daha derin niifuz saglar.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) “SpeedPulse” goriilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

MMA

« Ortiilii elektrod kaynagt icin bu mod kullanilir.

« “MMA Agik mi? Evet ->" mesaji cok fonksiyonlu gdstergede (47) goriilene dek mod se¢im diigmesine (46) basin. Ardindan 58 numarali . diig-
mesine basarak ortiilii elektrod kaynagi moduna gegebilirsiniz.

Manuel MIG/MAG

+ Manuel MIG/MAG modunda karakteristik bir egri olmadan kaynak yapilir. Sadece kaynak gerilimi ve tel sirme hizi birbirinden bagimsiz olarak
ayarlanir:

« Cok fonksiyonlu géstergede (47) “Man. MIGMAG” goriilene dek mod se¢im diigmesine (46) basin.

« Kaynak akimi/malzeme kalinligi ayar enkoderi (68) ile kaynak gerilimini ayarlayin.

« Ark boyu / tel hizi diizeltme enkoderi (61) ile tel siirme hizini ayarlayin.

M 3.2.3C0:ile Kaynak

Kaynak makinemiz, (02 gazi altinda kaynak iin de uygundur.

Normal Mod

« (ok fonksiyonlu gdstergede (47) “Normal” goriilene dek mod se¢im diigmesine (46) basin.
« Malzeme tipi secim diigmesi (48) ile uygun malzeme tipini secin.

« Tel capi secim diigmesi (51) ile kullanilacak olan tel capini secin.

« Gaz tipi secim diigmesi ile koruyucu gaz olarak C02 yi segin.
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Manuel MIG/MAG Modu

« (ok fonksiyonlu gdstergede (47) “Man. MIGMAG” goriilene dek mod secim diigmesine (46) basin.

+ 57ve58 numarali " ve . diigmeleriyle ikincil parametre “Sok bobini etkinligi man.” 1 secin.
« 48 (-) ve 54 (+) numarali diigmeler ile ihtiyac duyulan sok bobini etkisini ayarlayin.

+ lyi sonuglara % 80-100 arahigindaki indiiktor etkisiiyle ulasilabilir.

M 3.2.4 Quatromatik

« Quatromatik modda, 3 kaynak programi (P1,P2,P3) 4-T modundayken tor¢ diigmesi araciligiyla getirilir.
« Programlar 4-T nin ilk 3 konumuna atanmistir.

Program1 (P1) 1. Konum (tor¢ diigmesine basildi)

Program2 (P2) 2. Konum (tor¢ diigmesi birakildi)

Program3 (P3) 3. Konum (tor¢ diigmesine basildi)

off 4. Konum (torg diigmesi birakildr)

+ Quatromatik sadece 4-konumundadir ve tiptronik kapali iken kullanilabilir.
+ Quatromatik ayarlan tiptronik is kaydi olarak hafizaya alinamaz.

Quatromatik Kaynak Modu

« 4-konumunu segin. Ayrica, 4-konumu LEDi (67) yanana dek 2-konumu/4-konumu/Punta secim diigmesine (69) basin.

« Asagi egim/Quatro secim diigmesine (62) basin. Quatromatik LEDi (63) ve TT Save/P2 LEDi (53) yanip sonmeye baglayacaktr.
« P1,P2 ve P3 programlan arasindan birini secin. P1icin 49, P2 icin 52 ve P3 icin 55 numarali diigmeye basin. Sectiginiz programin LEDi yanacaktir.
« Artik kaynak parametrelerini ihtiyac duydugunuz degerlere ayarlayabilirsiniz.

Bu parametreler;

+ Manuel MIG/MAG modunda kaynak gerilimi ve tel siirme hizi

« Normal modda kaynak akimi ve Ark boyu / Tel hizi diizeltmedir.

« Yukanda anlatildii sekilde diger iki programi (P1,P2,P3) da secip ihtiyac duydugunuz kaynak parametrelerini ayarlayin.

« Asagi egim / Quatro se¢im diigmesine (62) basarak kaynagi sonlandirin.

Quatromatik Mod

« 4-konumunu segin. Ayrica, 4-konumu LEDi (67) yanana dek 2-konumu/4-konumu/Punta secim diigmesine (69) basin.

« Asadi egim/Quatro se¢im diigmesine (62) basip en az 2 saniye basili tutun.

« Quatromatik LEDi (63) ve TT Save/P2 LEDi (53) yanacaktr.

« Torg tetigine basip tutarak kaynag baglatin. Makine program P1 de kaynak yapacaktir.

« Torg tetigini birakin. Makine program P2 de kaynak yapacaktir.

« Tekrar torc tetigine basip tutun. Makine program P3 de kaynak yapacaktir.

« Torg tetigini tekrar birakin. Kaynak sona erecektir.

0 3.2.5 Gzel 4-Konumu

« Cok fonksiyonlu gostergede “Ayarlari dzellestir” goriinene dek 58 numaralla diigmesi ve tel capi secim diigmesine (51) aynianda 5 saniye siire
ile basin.

Fonksiyon 4-T 2

« 4-T2yi aktif hale getirin. Artik torg tetigine kisa basip cekerek basarak kaynak gerilimi (kaynak akimi) ve ikincil gerilim +- (ikincil akim) arasinda
gegis yapabilirsiniz (Sadece 4-T modunda).

Fonksiyon 4-TTT

« 4-TTTyi aktif hale getirin. Artik torg tetigine kisa basip cekerek sonraki is programina gecebilirsiniz.

+ Hem 4-T 2, hem 4-TTT aktif durumdaysa, 4-TTT fonksiyonu dncelikli olarak alisr.
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. 3.3 Tiptronik Fonksiyonu

« Tiptronik fonksiyonu 100 adet bagimsiz program (10 i paketi ve her is paketi icin de 10 program geklinde) yapma imkani saglar. Bir program
on panel iizerinden gerceklestirilen tiim ayarlar ve degisikleri icerir.
« Tiptronik fonksiyonunu kullanmanin en iyi yolu, en sik yapilan kaynak islerine veya kaynakgilara gore i paketlerini ve programlari olusturmaktir.

M 3.3.1Program Olusturma

« Kaynak parametrelerini ayarlaymn.

« TTSave/P1 diigmesine (49) basin, TT Save/P1 LEDi (50) yanip sdnecektir.

« 48 (-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya tor¢ iizerindeki parametre ayar diigmesi (75) ile program numarasini secip TT Enter/P2 (52) diigmesine
basarak onaylayin.

« 10sn boyunca TT Enter/P2 (52) diigmesine basilmazsa, kaydetme isi otomatik olarak iptal olur.

« Kaydetme isleminin tamamlandigini gostermek icin TT Save/P1 LEDi (50) ve TT Enter/P2 LEDi (52) kisaca yanip sonerler.

I 3.3.2 Program Segimi

« Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin. Tiptronic/P3 LEDi (56) yanacaktir.

« 48 (-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya torg iizerindeki parametre ayar diigmesi (79) ile program numarasini segin.

« Tiptronik modundan gikmak isterseniz, Tiptronic/P3 (55) diigmesine basin, Tiptronic/P3 LEDi (56) sonecektir. Parametreler, Tiptronik fonksiyonu
aktif halde dedilken ayarlanmis degerlerine geri donecektir.

[ 3.3.3 Bir Programi Pasif Hale Getirme

- Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin. Tiptronic/P3 LEDi (56) yanacaktir.

« 48(-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya torg iizerindeki parametre ayar diigmesi (78) ile program numarasini secin (aktif bir program tor¢ goster-
gesinde (77) ve 6n paneldeki 7 segment gdstergede (66), is paketi ve program arasinda bir ondalik noktayla gsterilir).

« TTEnter/P2 (52) diigmesine 2 sn basili tutuldugunda program pasif hale gelir. Bu durumda torg gdstergesi (74) ve 7 segment gdstergedeki (66)
ondalik nokta kaybolur.

I 3.3.4Bir Programi Aktif Hale Getirme

« Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin. Tiptronic/P3 LEDi (56) yanacaktir.

« 48(-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya torg lizerindeki parametre ayar diigmesi (77) ile program numarasini segin (aktif olmayan bir is icin tor¢
gostergesinde (76) ve on paneldeki 7 segment gdstergede (66), is paketi ve program arasinda bir ondalik nokta yoktur).

« TTEnter/P2 (52) diigmesine 2 sn basili tutuldugunda program aktif hale gelir. Bu durumda torg gdstergesi (74) ve 7 segment gdstergede (66)
ondalik nokta belirir.

[ 3.3.5 Programin Degistirilmesi

- Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin ve ayarlarini dedistirmek istediginiz i numarasini segin.
« Ayarlan istediginiz sekilde degistirin ve TT Save/P1 diigmesine (49) basin, TT Save/P1 LEDi (50) yanip sonecektir.

« TT Enter/P2 (52) diigmesine basarak seciminizi onaylayn.

- Kaydetme isleminin tamamlandigini gostermek icin TT Save/P1 LEDi (50) ve TT Enter/P2 LEDi (52) kisaca yanip sonerler.

W 3.3.6 Programin Kopyalanmasi

« Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin ve kopyalamak istediginiz is numarasini segin.

« TTSave/P1 diigmesine (49) basin, TT Save/P1 LEDi (50) yanip stnecektir.

« 48(-) ve 54 (+) numarali diigmelerle kaydin yapilacagi hedef program numarasini secin ve TT Enter/P2 (52) diigmesine basarak kayd: onaylayin.
« 10sn boyunca TT Enter/P2 (52) diigmesine basilmazsa, kaydetme isi otomatik olarak iptal olur.

« Eger secilen program numarasina daha nce herhangi bir program yiiklenmemisse, program numarasi ekranda yanip sénerek goriilecektir.

« Kaydetme isleminin tamamlandigini gostermek icin TT Save/P1 LEDi (50) ve TT Enter/P2 LEDi (52) kisaca yanip sonerler.

« Kopyalanan programin kullanici tarafindan girilen agiklama béliimleri de yeni program numarasina kopyalanir.

www.magmaweld.com USER MANUAL | KULLANIM KILAVUZU




30  Kullanim Bilgileri IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

W 3.3.7 Programa Agiklama ilave Edilmesi

Her bir programa, programin adi, hangi kaynakginin kullandidi, vs. bilgileri iceren agiklamalar girilebilir.

Tiptronic/P3 (55) diigmesine basarak Tiptronik fonksiyonunu aktif hale getirin.

48 (-) ve 54 (+) numarali diigmeler yardimiyla agiklama ilave edilecek program numarasini segin.

imlegi aktif hale getirmek icin 57 numarali 9 ve 58 numarali - diigmelerine ayni anda basin. imlec, cok fonksiyonlu géstergede (47) yanip
sonmeye baslayacaktir.

imlegin yeri 57 numarall @ ve 58 numarali . diigmelerle degistirilir. Satir sonlarinda imleg sonraki satira gecis yapar.

Karakter (say1,harf,simge) secimi, 48 (-) ve 54 (+) diigmeleriyle yapilir.

Aciklama girisi tamamlandiginda, ¢ikis yapmak icin ya END diigmesine (51) basin ya da 57 numarali ™9 ve 58 numarali 4 diigmelerine ayni anda
basin.

Aciklama girisi esnasinda Tiptronic/P3 (55) diigmesine basilarak Tiptronik fonksiyonu kapatilirsa, girilen agiklamalar kaydedilmeyecektir.
Aciklama hem is paketi (cok fonksiyonlu gdstergede (47) en iist satir), hem de her bir program (¢ok fonksiyonlu gostergede (47) en alt
satr) icin girilebilir.

« Sadece is numarasi kopyalanir, is paketi ismi kopyalanmaz.

I 3.3.8 0zel Fonksiyonlar

Gaz Testi

+ 58 numarali 4 diigmeyi basili tutarken gaz tipi secim diigmesine (44) kisaca basin, gaz testi fonksiyonu aktif hale gelecektir.

« Solenoid valf agilir, bu sayede gaz beslemesi kontrol edilebilir, ayarlanabilir. Test 30 saniye boyunca devrede kalir, sonra kendiliginden kapanir.
« Testi erken bitirmek isterseniz, gaz tipi secim diigmesine (54) tekrar basin.

Sogutma Sistemi Testi

+ 58 numarali 4 diigmeyi basili tutarken malzeme tipi secim diigmesine (48) kisaca basin, pompa testi fonksiyonu aktif hale gelecektir.
- Supompasi agilir ve yaklasik 1 dakika calisir.

« Testi erken bitirmek isterseniz, gaz tipi secim diigmesine (48) tekrar basin.

*Sogutma sistemi sadece IDS 400 MW ve IDS 500 MW de bulunur.

Tus Kilidi

« Ekstra mendi icindeki kilit fonksiyonu, giivenlik kodu girisi ile aktif hale gelir.

« Kilitleme fonksiyonunu degistirmek icin 3 haneli kod girilmelidir. Sadece dogru kod girisi yapildiktan sonra kilitleme seviyesi degistirilebilir.
« Meniiden gikarken yeni bir kod girebilir ya da eski kodu onaylayabilirsiniz. Fabrika tarafindan verilen ilk kod “000” dir.

Tus kilidi islem sirasi su sekildedir;

Ekstra meniiye girip“Tus kilidi” ni secin.

48 (-) veya 54 (+) numarali diigmelere basildiginda ekranda “Parametre degissin mi?” sorusu belirir.

58 numarali 4 diigmesine basarak soruyu onaylaym.

48 (-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya 68 numarali enkoder ile 3 haneli kodu girin.

58 numarali . diigmesine basarak kodu onaylayin.

48 (-) ve 54 (+) numarali diigmelerle tercih edilen kilit fonksiyonunu ayarlayin.

END diigmesine (51) basarak ekrandan ¢ikin.

Gerek goriirseniz, 48 (-) ve 54 (+) numarali diigmelerle veya 68 numarali enkoder ile 3 haneli yeni bir kod olusturun.

58 numarali < diigmesine basarak kodu onaylayin.

Soft Reset

Tiim birincil ve ikincil parametreler fabrika ayarlarina déner. Tiprtonik fonksiyonu aktif ise, mevcut programin ayari sifirlanir. Ekstra menii ayarlari
(dil,ekran parlakhgu, vs.) degismeden kalir.

« 58 numarali . diigmeyi basili tutarken TT Enter/P2 diigmesine (52) kisaca basin.

« Cok fonksiyonlu gostergede (47) gdriilen “Reset Settings” (Ayarlan Sifirla) mesaji islemin gerceklestigini gsterir.

Master Reset

Dikkat! Tiim tiptronik is paketleri ve ayarlar silinir. Dil dahil biitiin ekstra menii ayarlar fabrika ayarlarina déner.

Tiim birincil ve ikincil parametreler fabrika ayarlarina doner.

« 58 numarali . diigmeyi basili tutarken mod secim diigmesine (52) 5 saniye siireyle basin.

« (ok fonksiyonlu gstergede (47) goriilen “Master Reset” mesaji islemin gerceklestigini gsterir.

.

.

.

.

.

.

.

.

.
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@ BAKIM VE ARIZA BILGILERI

.

Makineye yapilacak bakim ve onarimlarin mutlaka yetkin kisiler tarafindan yapilmasi gerekmektedir. Yetkisiz kisiler

TR
tarafindan yapilacak miidahaleler sonucu olusacak kazalardan firmamiz sorumlu degildir. -

.

Onarim esnasinda kullanilacak parcalari yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orjinal yedek parca kullanimi

makinenizin 6mriini uzatacagi gibi performans kayiplarini engeller.

Her zaman iireticiye veya iretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise basvurun.

Garanti siiresi icerisinde retici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti hiikiimleri

gegersiz olacaktir.

Gegerli giivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz. #

.

.

.

.

Tamir icin makinenin herhangi bir islem yapiimadan dnce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve kondansa-
torlerin bosalmasi icin 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1 Bakim
[ 3Ayda Bir %

Toz filtresini kontrol edin; “
« Makineyi kapatin.
« Sebeke kablolarini sokiin.
PR

« Arka taraftaki havalandirma i1zgarasini sokiin.
- Eger cok kirlenmisse orjinaliyle degistirin.

« TIG torcu, elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. < 4/
J

-
%) 6 AydaBir _#
« (ihaz iizerindeki uyan etiketlerini sokmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi ile degistiriniz. Etiketleri yetkili M

servisten temin edebilirsiniz.
« Penselerin ve Kablolarinizin kontoliinii yapiniz.Parcalarin baglantilarina ve saglamligina dikkat ediniz. Hasar gérmis @@\é,—;
/anizali parcalan yenisi ile degistiriniz. Kablolara ek/ onanm kesinlikle yapmayiniz.

. 4.2 Periyodik Olmayan Bakim

« Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli. Eger gerekiyorsa dedistirilmeli. Bu malzemelerin uzun

siireli kullanilmast icin orjinal diriinler olmasina dikkat edin. %

NOT: Yukanda belirtilen siireler,cihazinizda hicbir sorunla karsilasiimamasi durumunda uygulanmasi gereken maksimum

periyotlardir. Calisma ortaminizin yogunluguna ve kirliligine gre yukarda belirtilen islemleri daha sik araliklarla tekrarlayabilirsiniz.

A Asla kaynak makinesinin kapaklari agikken kaynak yapmayin.
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. 4.3 Hata Mesajlari

goruntdlenir.

Bir ariza olugsmasi durumunda, olusan arizayla
baglantil bir hata kodu 7 segment géstergede (66),
hatanin tanimi da gok fonksiyonlu géstergede (47)

ACIKLAMA

oldugu sirece,

Ekranda hata mesaji
kaynak yapmak miimkiin degildir.

EOQOQ | Program yok E:}?::E ;r;arilzn(:g\;:lzlr-igyizkkombinasyonu igin Farkli bir malzeme-tel-gaz kombinasyon segin
EO1 | Asiriisinma Makine asirt isinmig waiggiﬂ?r;%?/??:rﬁrrgl seellj?r['ayln,

EQ2 | Sebeke voltaji (az/gok) Sebeke gerilimi ¢ok yuksek Sebeke gerilimini kontrol edin

EO3 | Asiriakim Baslangi¢ akimi ¢ok ylksek Servis gagirin

EO04 | Hava sogutma hatasi Hava debisi gok az Hava girilerini ve fani kontrol edin.
EO5 | Su sogutma sistemi hatasi Su debisi cok az veya yok Su seviyesini ve filtreyi kontrol edin
EQ6 | Asir voltaj Cikis gerilimi yuksek Servis ¢agirin

EQ7 | EEProm hatasi Ayar kayitlari hatali veya ulagilamiyor Makineyi kapatip tekrar acin

£08 | 7ot strmertaromere | To, s, Toryden geen kom ok yokse Torun i il heve e teriievi
EQ09 | V/A6igum hatasi Akim/gerilim 6lgim sistemi hatah Servis ¢agirin

E10 | Torg baglantisi Tor¢ kumanda kablosu veya soketi hatali Torcu kontrol edin

E11 | Uzaktan kumanda baglant. Hatali uzaktan kumanda veya soketi Uzaktan kumandayi kontrol edin

E12 | lletisim iglemi Hatali Can-Bus haberlesmesi Ekipmani kapatip tekrar agin

E13 | Sicaklik sensorii hatasi Sicaklik sensoéri galismaya hazir degil Servis gagirin

E14 | Calistirma voltaji Girig besleme gerilimi gok dustk Sebeke gerilimini kontrol edin

E15 | Konfigiirasyon hata C:;:')',g; Igayz;rl'llr'ﬁ Eﬁ;l};itltrlm Servis cagirin

E16 | Asiri akim korumasi 1 Gug kaynagi 1 den gelen akim cok yuksek Servis ¢agirin

E18 | Asirni yik korumasi ﬁ;:zr};ugﬂriggzg?%ﬁiﬁﬁt:ﬁ;ﬁ%ﬂﬁﬁgf&ﬂ?m Makinenin beklemede sogumasina izin verin
E20 | Ikincil asin voltaj Cikis gerilimi cok yuksek Servis ¢agirin

E21 Cikis voltaji/akim Gug Unitesi gerilimi/akimi direkt veriyor Servis ¢agirin

E22 | Sebeke dusuk voltaji 1 Gug unitesi 1 deki sebeke gerilimi cok dustk | Sebeke gerilimini kontrol edin

E23 Sebeke asiri voltaji Sebeke gerilimi gok yuksek Sebeke gerilimini kontrol edin

E24 | Asiri akim korumasi 2 Gug¢ kaynagi 2 den gelen akim cok ytiksek Servis ¢agirin

£25 | Enerji-modili tespiti ngk“a”;:‘féI‘ig'n”f?grgf:s'y‘fnyf uygun olmayan | goris caginin

E27 | Program yok (DSP) Kaynak programi hatali veya ulagilamiyor Servis gagirin

E30 | Dusuk Sebeke Gerilimi 2 Gug Unitesi 2 deki sebeke gerilimi gok dusiik | Sebeke gerilimini kontrol edin

E31 Haberlesme Hatasi Hatali Can-Bus haberlesmesi Makineyi kapatip tekrar agin
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. 4.4 Hata Giderme

PROBLEM

Torg asiri isinyor

PROBLEMIN MUHTEMEL SEBEBI

Sogutma sivisindaki kirlilikten 6turti su devir
daimi az

co
Su hortumlarindan akis yéninin tersine su
gegirerek temizlenmelerini saglayin

Kontakmeme siki degil

Kontrol edin

Torg tetigine basildiginda
makine galigsmiyor

Torg baglantisi siki degil

Siki sekilde baglayin

Torg kontrol kablolarinda kopukluk veya
temassizlik

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Termal koruma devrede

Makinenin beklemede sogumasini saglayin

Duzensiz tel besleme/telin
kontakmemeye yapismasi

Tel makarada sikismis

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Telin ucunda puriiz ve gapak

Telin ucunu kesin

Duzensiz tel besleme veya
tel beslemesi yok

Baski makarasinin ayari uygun degil

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandigi gibi yapin

Arizal torg

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Konnektér igindeki kilavuz boru yok ya da kirli

Kilavuz boruyu takin veya temizleyin

Kaynak teli makarasi hasar gérmus

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Kaynak teli ylizeyinde pas

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Torg adaptori igindeki spiral boru aginma
tozlariyla titkanmig

Torcu makineden ¢ikarin, kontak memeyi gikarin
ve spiralinin i¢ini basingl hava ile temizleyin

Torg spirali esnemis

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandigi gibi yapin

Tel freni asir sert ayarlanmis

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandigi gibi yapin

Gl kaynag kapaniyor

Devrede kalma orani agiimis

Makinenin beklemede sogumasini saglayin

Yetersiz sogutma komponentleri

Hava giris ve cikislarini kontrol edin

Su sogutma sistemi ya da
hortumlar ya da pompa arizali

Anti-friz eksikliginden dolay! sistemde donma var

Servis ¢agirin

Kontak meme ile nozul
arasinda kisa devre ya da ark

Kontak memeyle nozul arasinda sekillenen
sigranti birikimi

Uygun ekipmanla sigrantilari temizleyin

Duzensiz ark

Kontak memenin capi tel capiyla érttismuyor
veya kontak meme asinmis

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

On paneldeki higbir gésterge
ve LED yanmiyor

Fazlardan biri eksik

Makineyi baska bir elektrik prizinde deneyin ve
makineye gelen fazlari ve sigortalari kontrol edin

Koruyucu gaz gelmiyor

Gaz tupu bos

Yenisi ile degistirin

Torg arizali

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Gaz regulatéru kirli veya arizall

Kontrol edin ve, gerekiyorsa degistirin

Gaz tupunan vanasi arizah

Gaz tupunu degistirin

Koruyucu gaz kapanmiyor

Gaz tupuniin vanasi kirli veya sikismis

Torcu ve gaz regulatérini ¢ikarin, akis yéonunin
tersine basingli hava ile temizleyin

Koruyucu gaz yetersiz

Gaz debisi gaz reguilatériinde dogru ayarlanmamig

Gaz debisini kullanim bilgilerinde tanimlandigi
gibi yapin

Gaz regulatort kirli, gaz ¢ikisi yok

Gaz regllatorti nozulunu kontrol edin

www.magmaweld.com
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34 Bakim ve Ariza Bilgileri

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

PROBLEM

Koruyucu gaz akisgi yetersiz

PROBLEMIN MUHTEMEL SEBEBI

Torg ya da gaz hortumu tikali veya yeterli hava
gegisi yok

coz

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Koruyucu gaz kaynak bélgesine tam gelmiyor

Gazin kaynak bélgesinden uzaklagsmasina neden
olan hava akimi ile hava emici ve Ufleyici Unitelerir|
gaz etkilemesini 6nleyin

Kaynak performansi dustik

Fazlardan biri eksik

Makineyi baska bir elektrik prizinde deneyin ve
makineye gelen fazlari ve sigortalari kontrol edin

Toprak baglantisi zayif

Toprak pensesi ile is pargasi arasinda iyi
bir baglanti olmasini saglayin

Topraklama fisi makine tzerindeki prizine dogru
olarak takilmamig

Topraklama fisini prizine takip saat yontunde
cevirerek sikilayin

Arizal torg

Torcu tamir edin veya yenisi ile degistirin

Topraklama prizi ok Isiniyor

Topraklama fisi saat yontnde gevirilerek
sikilanmamig

Topraklama fisini saat yontinde cevirerek sikilayin

Tel besleme unitesi telin
asinmasina neden oluyor

Kullanilan makaralar ile tel gapi uyumlu degil

Dogru makaralari takin

Baski makarasi ayari uygun degil

Makara baskisini kullanim bilgilerinde
tanimlandi@i gibi yapin

Kaynak esnasinda ve/veya
sonrasinda kaynak gerilimi
ve kaynak akimi V/A
gostergesinde yanip séntiyor

Set standart ayarlarina ulagilamamis ve kurulum
asirl yikleme siniri aktif hale gelmis

Kontrol edin ve gerekiyorsa dogru set kaynak
parametrelerini ayarlayin.

Kaynak gerilimiyle kaynak
akimi: Ayarlanan degerlerle
kaynak esnasinda 6lglilen
degerler farkh

Yapilmakta olan kaynada gére, kisa ark kaynagi
esnasinda boyle bir sapma mumktindir

Bir islem yapmaya gerek yoktur.

Bu durum makinenin kaynak islemini stabilize
etmek ve ulasilabilir kaynak kalitesini arttirmak
icin gergeklestirdigi "i¢ kontrol" tin belirtisidir
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M EK1-TORG ASKIS! AVARI
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36  Ek2-IDS 320 MM Yedek Parca Listesi IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

! EK 2 - IDS 320 MM YEDEK PARGA LISTESI
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW Ek 2- IDS 320 MM Yedek Parca Listesi 37

! EK 2 - IDS 320 MM YEDEK PARGA LISTESI

NO MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASIND

1 549.9074.0 O-Ring 5x2

2 600.6452.0 Altigen Soket Basli Vida M10x25

3 600.7104.0 Galvanizli Rondela 10.5x30

4 600.7260.0 Tirnakh Rondela DIN462 Celik DM22

5 602.0908.0 Torg Tutacagi MIG/IMAG

6 602.1642.0 Yan Panel Tel Besleme G16

7 602.1643.0 Yan Panel invertér G16

8 604.1001.0 Lastik Ayak @40x46 Siyah

9 604.3032.0 Sabit Tekerlek 75/40

10 604.3673.0 Ceyrek Donuslu Baglama Elemani 31mm
1" 604.3716.0 Celik Tagima Kolu 273mm AD 30

12 604.3721.0 Sol Tutamak G14

13 604.3722.0 Sag Tutamak G14

14 604.3724.0 Tapa AD 30 sw KU

15 604.3725.0 Paslanmaz Tagima Kolu 454mm AD 30
16 606.2027.0 “Fisi Cekin” Etiketi 30mm Mavi

18 608.0592.0 On Panel S Relaunch

19 608.0592.2 On Panel P/SBlind

20 608.0592.4 On Panel S Relaunch 21BF Prim.

21 608.0592.6 On Panel S/P 21BF Sec.

23 610.1535.0 Bosluk Ara Pargasi 8,2x14x43

24 610.1562.0 Gosterge Koruyucu Mili @8; 1=261

25 610.2530.0 Kablo Rakoru PG 13,5

26 610.3011.0 248x204x44 Motor Kapagi

27 610.3012.0 Kauguk Gosterge Kapagi 157mm

28 610.3018.0 Plastik Koruyucu BF

29 610.3034.0 Kopuk 255x196x65

30 610.3035.0 Kopik 255x196x50

31 610.3126.0 Siyah Plastik Mentese 40x40

32 610.3500.0 Gaz Hortumu 1.8m R 1/4"i

33 612.5200.0 Kege Rondela 80x20x4

34 612.5205.0 Kege Rondela 40x20x4

35 614.0550.7 Digme 23mm Siyah Mil 6,35mm

36 614.0561.0 Dugme Kapagi 23mm Kirmizi

37 620.4200.0 Yay 3,4 DI 21x30x4,25

38 620.7109.0 Torg Konnektora 83,5mm ZF 49mm MEC X4
39 620.7110.0 Torg Konnektori Korumasi SF-Serisi

40 620.7111.0 Soket Korumasi Pergini 5x7,5

41 620.7114.0 Kilit Somunu ZA MEC

42 620.7115.0 Tel kilavuz boru M12x1,5 L=43mm

43 620.9003.0 Kilcal Tip 95mm 2,0 Ms

44 620.9313.0 Tel Strme Unitesi VE 42-30 MEFR MEC
45 620.9462.0 Tel Sepeti Destek Saplamasi 103mm

46 620.9700.0 Tel Sepeti Destegi

47 650.1228.5 PC-Karti DS-VA (E) o
48 650.1242.5 PC-Karti DS20BF (E) A8
49 650.1243.5 PC-Karti DS22BF (E)
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38  Ek2-1DS 320 MM Yedek Parca Listesi

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

! EK 2 - IDS 320 MM YEDEK PARGA LISTESI

NO MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA

50 650.1244.5 PC-Karti DS21BF (E)

51 650.1261.5 PC-Karti DMR (E) A1

52 650.1281.5 PC-Karti DP-S3NEFI (E) A1

53 650.5265.5 PC-Karti DKGLCL (E) Ad

54 650.5272.5 PC-Karti AMP14-10 (E) X6

55 650.5311.5 PC-Karti DP-UFI-BO (E) A7

56 650.5316.5 PC-Karti DP-EMV (E) A6

57 650.5373.5 PC-Kartit DCDR23 (E) A3

59 650.5403.5 PC-Karti DP-MAPRO-SP (E) A10

59 709.0153.0 Sigorta 1,0A TR 5x20

59 709.0193.0 Sigorta 2,5A TR 5x20 F1

60 655.7531.0 Induktér WA 24000043 L1

61 655.8023.0 Kontrol Transformatorit WA 31000025 T1

62 655.9054.0 Transformatér WA 13000044 T2

63 657.0103.0 Salter 1/0 20 A Q1

64 657.8500.0 Basma Dugmeli Anahtar S.P. N.C. 20mm Gri S2

65 658.0244.0 Dogrultucu DB 1600V 50A A2

66 661.7614.0 Giig Kablosu 4x2.5 CEE 16 3AE1RO X1

67 661.8235.2 Kablo Takimi CAN M12bu 6pol Minifit 400mm X5

68 661.8235.5 Kablo Takimi CAN M12bu 6pol Minifit 850mm

69 663.0101.0 Izolasyon Pini AD20/8,5 LD6,4 H11,2

70 663.0203.0 Izolasyon Soketi M9 1/3mm AD 28mm

71 663.2552.0 Izolasyon Seti VE4 80x170x2

72 665.2216.0 Koruyucu Kapak AMP 14pol.

73 665.2218.0 Vidalanabilir Koruyucu Kapak M12Bu

74 665.3008.0 Solenoid Valf 24VDC 2x Hortum Baglantisi Y1

75 665.5242.0 Tel Stirme Motoru 42V 240U/min 73mm M2
T 94119501 R9 KSV5035/661

76 665.5727.0 Eksenel Fan 24V DC @150x172x38 M1

77 665.7032.0 Gegme Manson BEB 70-95 mm? X2 -X3

78 706.9004.0 Ferrit Halka Cekirdegi AD58 ID40

79 711.2608.0 MOSFET N-Kanal 900V 26A IXFN26N90

80 713.0294.0 Diyot BYT231 PIV1000

81 713.0298.0 Diyot BYT200 PIV400 A13-A14-A15

82 716.5009.0 Akim Sensoérii 500A 2000:1 VAC A5

83 720.5000.0 Dijital Enkoder 24imp 360° 6,35mm

84 724.0005.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi BHC 9,5mm

85 724.0021.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi M4/9,5mm

86 981.1419.0 Kontrol Unitesi Isi Sensérii 23x7x5 LD3,4 F2

87 665.2209.0 Panel Soketi 8p+PE 4 AMPH X8

87 665.2265.0 Soket Kontagi 8+PE 12A AMPH
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW Ek 3 - IDS 320 MM Devre $emasi 39

! EK 3 - IDS 320 MM DEVRE SEMASI
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40  Ek4-1DS400 MW /IDS 500 MW Yedek Parca Listesi

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

! EK 4 - IDS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARCA LISTESI

22 4
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IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW Ek4-1DS 400 MW /IDS 500 MW Yedek Para Listesi 41

! EK 4 - 1DS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARCA LISTESI

\[o] MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASIND

1 600.3004.0 Emniyet Somunu M12

2 600.6452.0 Altigen Soket Basli Vida M10x25

3 600.7104.0 Galvanizli Rondela 10.5x30

4 600.7260.0 Tirnakli Rondela DIN462 Celik DM22
5 602.0895.0 Sag-Ust Yan Panel

6 602.0896.0 Sag-Alt Yan Panel

7 602.0908.0 Torg Tutacagr MIG/MAG

8 602.1470.0 Sag Yan Panel G14

9 604.3050.0 Déner Tagima Tekerlegi 125 KU

10 604.3051.0 Frenli Déner Tagsima Tekerlegi 125 KU
" 604.3052.0 Sabit Tekerlek 125 KU

12 604.3072.0 Tekerlek 200x50

13 604.3506.0 Kauguk Déseme 560x350mm

14 604.3602.0 Gaz Tupi Zinciri 770mm

15 604.3673.0 Ceyrek Donuslu Baglama Elemani @31mm
16 604.3706.0 Celik Tagima Kolu 397mm AD 30

17 604.3721.0 Sol Tutamak G14

18 604.3722.0 Sag Tutamak G14

19 606.1083.0 Sogutma Sivisi Etiketi

20 606.1096.0 Toprak/Elektrod Etiketi 50x25mm

21 606.2027.0 “Fisi Cekin” Etiketi 30mm Mavi

22 602.1471.0 Sol Yan Panel G14

23 608.0599.0 On Plaka Muhafazasi

24 608.0591.0 On Panel SQ

25 608.0591.4 On Panel 21BF Prim.

26 608.0591.6 On Panel 22BF Sec.

27 608.0595.0 On Panel Blind

29 610.1531.0 Bosluk Ara Pargasi 8,2x14x48

30 610.1541.0 Bosluk Ara Pargasi 12,5x20x59

31 610.1560.0 Gosterge Koruyucu Mili @8; 1=384
32 610.2550.0 Kablo Rakoru PG 16

32" 610.2560.0 Spiral Bagl Kablo Rakoru PG 21KU
32** 610.2585.0 Kablo Rakoru Somunu PG 2KU

33 610.3011.0 Motor Kapagi

34 610.3012.0 Kauguk Gosterge Kapagi 157mm

35 610.3014.0 Plastik Koruyucu 332x195x24

36 610.3126.0 Siyah Plastik Mentese 40x40

37 610.3500.0 Gaz Hortumu 1.8m R 1/4%

38 612.5200.0 Kege Rondela 80x20x4

39 612.5205.0 Kege Rondela 40x20x4

40 614.5550.7 Dugme 23mm Siyah Mil 6,35mm

41 614.0561.0 Dugme Kapagi 23mm Kirmizi

42 620.4200.0 Yay 3,4 DI 21x30x4,25

43 620.7109.0 Torg Konnektori 83,5mm ZF 49mm MEC X4
44 620.7110.0 Torg Konnektori Soketi Korumasi SF-Serisi

* IDS 400 MW ye 6zgli yedek pargalar
**IDS 500 MW ye 6zgli yedek parcalar
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42 Ek4-1DS 400 MW /IDS 500 MW Yedek Parca Listesi

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

! EK 4 - 1DS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARCA LISTESI

NO MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA
45 620.7111.0 Soket Korumasi Pergini 5x7,5

46 620.9003.0 Kilcal Ttip 95mm 2,0 Ms

47 620.9313.0 Tel Surme Unitesi VE 42-30 MEFR MEC

48 620.9462.0 Tel Sepeti Destek Saplamasi 103mm

49 620.9700.0 Tel Sepeti Destegi

50 650.1228.5 PC-Karti DS-VA (E) A9
51 650.1242.5 PC-Karti DS20BF (E) A8
52 650.1243.5 PC-Karti DS22BF (E)

53 650.1244.5 PC-Karti DS21BF (E)

54 650.1261.5 PC-Karti DMR (E) A1
55 650.5272.5 PC-Kartt AMP14-10 (E) X6
56 650.5311.5 PC-Karti DP-UFI-BO (E) A7
57 650.5316.5 PC-Karti DP-EMV (E) A6
58 650.5403.5 PC-Karti DP-MAPRO (E) A10
58 709.0153.0 Sigorta 1,0A TR 5x20 F1
58 709.0193.0 Sigorta 2,5A TR 5x20 F6
59 655.8021.0 Kontrol Transformat6riit WA 31000024 T
60 657.2030.0 Salter 1/0 32 A Q1
61 657.8500.0 Basma Dugmeli Anahtar S.P. N.C. 20mm Gri S2
62 661.7724.0 Gug Kablosu 4x4 CEE 32 X1
63 661.8235.5 CAN Kablosu Eki M12Bu 6pol Minifit 850mm X5
64 663.0101.0 Izolasyon Pini AD20/8,5 LD6,4 H11,2

65 663.0203.0 izolasyon Soketi M9 1/3mm AD 28mm

66 663.2552.0 Izolasyon Seti VE4 80x170x2

67 665.2218.0 Vidalanabilir Koruyucu Kapak M12Bu

68 665.3008.0 Solenoid Valf 24VDC 2x Hortum Baglantisi Y1
69 665.5242.0 Tel Strme Motoru 42V 240U/min 73mm T M3
70 665.7032.0 Gegme Manson BEB 70-95 mm? X2 -X3
71 650.8052.5 Gig Unitesi IDS 400MW (E)

72 706.9004.0 Ferrit Halka Cekirdegi AD58 1D40

73 720.5000.0 Dijital Enkoder 24imp 360° 6,35mm

74 724.0005.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi BHC 9,5mm

75 724.0009.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi M4i/12mm

76 724.0022.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi M4/12.7mm

77 982.0932.0 Sogutma Sistemi Birimi G14

78 650.1248.5 PC-Karti DS-ERW (E)

79 612.6019.0 Panele Monte Hizli Diskonnektér DN 2,7

80 661.8877.0 Kablo 17+PE B AMBH/8pol. Minifi 800mm

81 665.2216.0 Koruyucu Kapak AMP 14pol.

82 549.9074.0 O-Ring 5x2

83 620.7114.0 Kilit Somunu ZA MEC

84 620.7115.0 Tel Kilavuz Borusu M12x1,5 L=43mm
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Ek 5 - IDS 400 MW Devre Semasi

P EK 5 - DS 400 MW DEVRE SEMASI

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

uawdinbs

\
h
$ i
e it 4 x _ F  Jx h
: * s ———— or o i "
' X v : x| e & oV e 1
H H ' U O b '
' r——4-" ' ' e e X ) !
H T | £ H : \|V '
' 1X s £ ~ ' ' !
: AN Lo R ai ey "
: W2 I I I e _ '
' ' ' -] .
! [ S | ! ' E5w H_ sv, '
' L8 " 1 H H " _
' o 2/ | ! ' n i
P ——am poo "
H o | H H B e e e —
H T S | ' H 21 | S1E1Y] ] | eST-BETY) I
1 1 H h
H 2% ' ' | - | | 1 I
H 1 | H H L ] 5 & ]
A
: _nm Z | | : : 4 "& 7 &3 & ! "m g (A (& h
' DAAPTH o 1/ & 21X, TIX 8 ! ! ! h
: 1 T T A 59 29 19 2.2 29 @ :
H | H H - - M ! = ! ! F [
' | ' ' Loy | i 19 L] e L] (3 z 1| B
H H H h
' | ' ' S P T — — h
' ' ' h
ol % x x 035 x|
" U o —ep o SR BB "
' ' ' 0<1 N 1
) =u
' | ! ! | 3_|4 6/81X | '
' | ' ' 3_|4 8/81X | \
' ' ' h
' I ' ' £>———Cm £[81X !
H | H H — ” 3._|al_ 9/g1X " |
' ' ' h
il | I ' ' '
' ' ' | X '
m " m m = M”: oL ermix I EE I_ IIIIIII il [l .» IIIIIIII Jm
' | ' ' \|| l oL humix ! 288 v “-i I | s H_ I
H | H : S Pl v o ;FVNPAF % & v ! ! eev & "
: ahx : ' 19X TET Y s s Lo s s
' | ' ' = % H 8 g8 8 o g '
_ e B R R o e G- A & 1 SN S S
H H H el €lox 3 | H
' | ' ' | | y £ '
H o s>L blozx | ' ' DA+T o 7/8X 1 | !
: ;‘zsmTv_lvvaMi eloex 1 H ! 201 s i | @ i
' - | ' ' LSX & o '
H | oo 2 2oex | H H ! i .%Nx._.o. e '
| o 2SI 20 I '
" Dm%u T T/oex | " “ WM T/9ex | - "
Poos= e i "
H H : |
' ' ' h
H H H h
H H H h
' ' ' H
' ' ' h
' ' ' h
' ' ' h
H H H h
H H : i
' ' ' h
' ' ' h
H H H |
H 1S9}IUf) BULNS DL H H 1BeuAey 5no |
' ' ' h
' ' ' h
Ly 3 e SNSRI J

USER MANUAL | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com



Giig Kaynagi

a8 1T A9 |
2|

www.magmaweld.com

IDS 320 MM /DS 400 MW / IDS 500 MW

Ek 6 - IDS 500 MW Devre Semasi
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M K6 - 10s 500 MW DEVRE SEMASI
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