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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tantmlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

* Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii goriildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu
anlagilmali ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;
¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

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

Onlem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara / hasarlara neden olabilir.
ONEMLI

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gosterir. Kaginilmamasi durumunda 8liim veya agir yaralanmalar
meydana gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

o Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde
okuyunuz.

¢ Makine iizerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli
etiketleri degistiriniz.

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

* Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

« Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin giivenli ¢alismasina ve kullanim
omriine olumsuz etki eder.

o Cihazin belirtilen kogullar disinda ¢alistirilmasindan dogan sonuglardan tiretici sorumlu
degildir.

Dikkat Edilecek
Hususlar

:q

>

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yénetmeliklere

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

« Makine kapaklari agik iken kullanilmamalhidir.

o Kaynak uygulamasi esnasinda ortamin havalandirilmasi gerekir. Asir1 havalandirmanin
koruyucu gaz 6zelligini bozabilecegi unutulmamalidir.

« Kaynak noktasi ve banyosu kontrol edilebilecek sekilde pozisyon alinmalidir.

« Kaynaga baslamadan dnce koruyucu gaz kontrol edilmelidir. Duigiik tiip basinci durumunda tiip
mutlaka degistirilmelidir. Aksi halde koruyucu lens zarar gériir. (Onerilen 4bar min.)

« Kaynak yapilacak alanda paravan ile korunakli ortam olusturulmalidir. Paravanlarin seffaf
(gecirgen) olmasi istendiginde lazer dalga boyuna uygun kaynak cami segilmelidir. (1080 nm.)

¢ Kaynak/kesme esnasinda operatoriin veya diger c¢aliganlarin lazer 1sin dogrultusuna
girmeyecek sekilde uygulamanin yapilmasi gereklidir.

« Kaynak esnasinda lazer 1siminin kaynatilan malzemeden yansiyabilecegi unutulmamalidir.

¢ Yalniz baginiza ¢aligmayin. Bir tehlike durumunda, ¢alistiginiz ortamda haber verebileceginiz
birinin oldugundan emin olun.

 Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

« Makineyi ¢alistirmadan 6nce torcu kontrol edin. Torcun ve kablolarinin iyi durumda
oldugundan emin olun. Hasarli, yipranmis torcu mutlaka degistirin.

« Emniyet devresinin klipsi torca yada nozula dogrudan baglamak giivenlik devresini devre
dis1 birakir. Bu durum hayati risklere neden olabilir. Emniyet klipsi sadece ¢alisma masasina
baglanmalidir.

« Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.

¢ Makineyi tamir etmeden dnce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti fislerini ¢ikartin ya da
makineyi kapatin.

« Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

¢ Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

www.magmaweld.com
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« Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal pargalardan ve
kivileimlardan koruyun.

« izolasyonsuz, giplak kablolar éliimciil tehlike yaratir. Tiim kablolar olasi hasarlara karsi sik sik
kontrol edin. Hasarl ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya
degistirin.

o Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

Asagidaki elektriksel acidan tehlike iceren durumlardan biri mevcut oldugunda ekstra

giivenlik onlemleri alin;

¢ Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

* Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

e Oturma, diz ¢6kme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« Is pargasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

VA &

o Elektrik giiciinii kapatin.

« Elektrik sokuna kapilmis kazazedeyi elektrik tasiyan kablo veya pargalardan kurtarmak igin
kuru odun gibi iletken olmayan malzemeler kullanin.

o Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

« Kazazede nefes alamiyorsa elektrik kaynagi ile temasi kesildikten hemen sonra kalp masaji
(CPR) uygulayin. Solunum baslayana veya yardim gelene kadar kalp masajina devam edin.

« Otomatik bir elektronik defibrilatériin (AED) mevcut oldugu durumlarda talimatlara uygun
sekilde kullanin.

o Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.
Enfeksiyon kapmasini dnleyin ve temiz, kuru bir ortii ile orttn.

Hareketli Parcalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

W

¢ Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kap1 vb. koruyuculari kapali ve kilitli tutun.
o Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghgniz Igin
Zararl Olabilir

SRS |
Qﬁw"ﬁi@

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢citkan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.|

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

e Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

« Kaynak / kesme iglemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.

Gerekiyorsa tiim atélyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Degarj
esnasinda ¢evreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

o Dar ve kapali alanlarda ¢alisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, ¢inko, kapl ya da
boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukaridaki dnlemlere ilave olarak temiz hava
saglayan maskeler kullanin.

o Gaz tipleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmigsa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri
kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kagaklarina dikkat edin.

« Kaynak / kesme islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ¢ikan klorlu hidrokarbon
buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

« Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar i¢in 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren tirtinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmalidir.

Lazer Isini

Gézlerinize ve Cildinize

Zarar Verebilir

BV

o Gozlerinizi ve yiizlinlizli korumak i¢in standarda uygun koruyucu maske/gozliik ile ona uygun
cam filtre kullanin.

o Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle
sigranti ve lazer 1sinlarindan koruyun.

* Cevrenizdeki kisilerin lazer 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gormemeleri i¢in ¢alisma
alaninizi goz hizasindan yiiksek, aleve dayanikl paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.

* Buz tutmus borularin isitilmasinda kullanilmaz. Kaynak / kesme makinesiyle yapilan bu islem
tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

KULLANIM KILAVUZU
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Kivilermlar ve Sigrayan
Pargalar Gézlerinizi
Yaralayabilir

-4

Kaynak / kesme yapmak, ylizey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal
pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari 6nlemek i¢in koruyucu
maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmig koruyucu is gozliikleri takin.

Sicak Parcgalar e
Agir Yaniklara -«
Neden Olabilir

4

Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.

Makinenin pargalari iizerinde ¢alismadan 6nce sogumalart i¢in gerekli stirenin gegmesini
bekleyin.

Sicak pargalar1 tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1s1l izolasyonu yiiksek kaynak / kesme
eldiveni ve yanmaz giysiler kullanin.

Giiriiltii, Duyma o
Yeteneginize o
Zarar Verebilir

®

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yiiksek ise onaylanmig kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli
Yaralanmalara
Yol Acabilir «

A

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

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

Koruyucu Ekipmanlar «

@A

Lazer 1511 ciddi yaralanmalara neden olabilir. Lazer dalga boyuna uygun koruyucu gozliik
kullanilmahdir. Cihazi ¢alistirmadan 6nce mutlaka koruyucu gozligiiniizii takimz. Koruyucu
ekipmanlarin tizerindeki giivenlik bilgilendirmelerini mutlaka okuyunuz. Ayni ortamda
bulunan diger ¢alisanlarin da lazer koruyucu gozliik takmasi gerekir.

Diger kaynak yontemlerinde kullamlan gézliik veya maskeler lazer 1sini igin koruyuculuk
saglamaz. Goz ile goriilmeyen lazer 151 ciltte ve gozlerde ciddi hasarlara neden olabilir.
Kaynak esnasinda 1080 nm. dalga boyuna uygun, sertifika onayli lazer koruyucu gozliik
takilmalidir.

Kaynak esnasinda uygun eldiven/kiyafet kullanilmasi olusabilecek cilt yaralanmalara karsi
koruyacaktir.

Kaynak esnasinda tor¢ agisindan kaynakh yayilan ikincil lazer isinlari ortaya ¢ikabilir.
Bu 1simlarin daha gligstiz olmasina ragmen zarar verme olasiligl mevcuttur. Bu dogrultuda
1sinlarin yansima bolgesinde canhlarin ve yanici/patlayict malzemelerin bulundurulmamasi
gerekir.

Uygun  koruyucu ekipmanlarin  saglanmasi ve dogru kullanilmasi,  giivenlik
kurallarina uyulmadan yapilan uygulamalarin sorumlulugu tamamen miisteriye aittir.
Lazerle ilgili yirtrliikteki yonetmelikler bilinmeli, tiim idari ve prosediirel kontrollere/
kurallara uyulmahdir. T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhg is Saghg ve Giivenligi Genel
Miidiirligi tarafindan hazirlanan “Lazer Radyasyon Kaynaklariyla Yapilan Calismalarda Saghk
ve Glivenlik Rehberi”, ANSI Z136.1 (OSHA) standardi, CDRH 21 CFR 1040.10 standardi, CE EN
12254 ve CE EN 60825-1, CE EN 60825-4 standartlari, tlkenizde yiirtrlikte olan
yonetmelikler, yerel ve ulusal saglik ve giivenlik gereklilikleri detayli olarak incelenmelidir.

Kullanim Onerileri

4>
'in-

e Lazer isinina direk bakmayiniz.

 Lazer kaynak makinesinin optik ¢ikisiyla goz temasindan kagininiz.

¢ Yeterli aydinlatmaya sahip ortamlarda kullaniniz.

e Giivenli alani belirlemek i¢in lazerin bulundugu bélgeye uyari isaretleri koyunuz.

* Makine/tor¢ parcalarini degistirirken kapali oldugundan ve enerjisinin kesik oldugundan emin
olunuz.

¢ Koruyucu ekipmanlari dogru gii¢, dalga boyu 6zelliklerine sahip sekilde se¢iniz ve mutlaka
kullaniniz.

Kaynak / Kesme Islemi o
Yanginlara ve

Patlamalara Yol «
Acabilir

Yanic1 maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayin. Yangin ¢ikabilir veya
patlamalar olabilir.

Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle iistlerini ortiin.

Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.

www.magmaweld.com
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« Tamamen kapali tiiplere ya da borulara kaynak / kesme islemi uygulamayin.

o Tiip ve kapali konteynerlere kaynak / kesme yapmadan dnce bunlari agin,

tamamiyla bosaltip, havalandirip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak / kesme
islemlerinde miimkiin olan en biiytik dikkati gosterin.

Icinde daha 6nce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden olabilecek maddeler bulunan
tiip ve borulara bos dahi olsalar kaynak / kesme yapmayin.

Kaynak / kesme islemi esnasinda yiiksek sicaklik olusur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek yiizeylerin lizerine yerlestirmeyin !

Kivileimlar ve sigrayan pargalar yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin sondiiriicii tiip, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

Yanici, patlayici ve basingh gaz devreleri tizerinde geri tepme ventilleri, gaz regiilatorleri ve
vanalarini kullanin. Bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip saghikli calismasina dikkat edin.

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

A

 Elektrikli cihazlar yetkisiz Kisilere tamir ettirilmemelidir. Burada yapilabilecek hatalar
kullanimda ciddi yaralanmalara veya 6liimlere neden olabilir

o Gaz devresi elemanlari basing altinda ¢alismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler

sonucunda patlamalar olabilir, kullanicilar ciddi sekilde yaralanabilir.

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

Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda
Kaynak / Kesme

A

o Kii¢iik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini

yapin.
o Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Allinmamasi Kazalara
Neden Olabilir

A B

* Makinenin tasinmasinda gerekli tiim énlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
kullanilacak pargalar ile tasimay gergeklestirecek kisinin fiziki kosullar1 ve saghgi tasima
islemine uygun olmahdir.

¢ Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

Makine bir platform tizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina

sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimi ile (tasima arabasi, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya

baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhgindan

emin olunuz.

Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tasima askisi, kayis vb.) ve

baglantilarinin saglamligindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararasi Galhigma Orgiitiiniin tagima agirlig1 ile

ilgili kurallarin ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini gz 6ntinde bulundurunuz.

Gii¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tagima halkalarini kullanin.

Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayr1 tasiyin.

Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan 6nce tiim ara baglantilarini sokiin, ayri ayri olmak

tizere, kii¢iik olanlari saplarindan, biiyiikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun

kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar
Yaralanmalara Sebep
Olabilir

A\

Gii¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandirilmamasy, 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 havalandirilabilecek, tozsuz alanlari tercih
edin. Gaz tiiplerinin devrilmemesi i¢in tiipe uygun gaz platformu bulunan makinelerde
platformun tizerine, sabit kullanimlarda ise devrilmeyecek sekilde zincirle duvara sabitleyin.
Operatorlerin makine tizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin « Calisma ¢evrimi oranlarina gére makinenin sogumasina miisaade edin.
Asiri Isinmasina + Akimi veya ¢alisma ¢evrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan énce diigiirtin.
Neden Olur « Makinenin havalandirma girislerinin 6ntinti kapamayin.
SSSS ¢ Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.
[ ]
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Lazer Isint
Elektromanyetik
Parazitlere
Neden Olabilir

DA

e Bu cihaz elektromanyetik uyumluluk kraterlerine gore tasarlanmistir. Ancak farkli sistemlere
elektromanyetik etkiler yapacak olumsuzluklara neden olabilir.

¢ Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandigl meskun mahallerde
kullanim amaciyla tiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

'; E; E" Bu cihazin evlerde kullanilan algak gerilim sebekesine baglanmak istenmesi duru-

munda, elektrik baglantisini yapacak tesisatginin veya makineyi kullanacak kisinin,
makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda so-
L Y| rumluluk kullaniciya aittir.

« Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.
Kaynak / kesme islemi esnasinda olusabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik
cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek
bu parazitlerin neden olabilecegi etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadir.

Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi, korumal
(zirhl1) kablo kullanimi, makinenin baska bir yere taginmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra 6nlemler alinabilir.

Olas1 EMC hasarlarini engellemek i¢in kaynak / kesme islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarimizdan miimkiin oldugunca uzakta (100 m) gergeklestirin.

Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

Kaynak / kesme donanimu tesis etmeden dnce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, cevredeki olasi
elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmaldir. Asagida belirtilen haller géz 6niin-
de bulundurulmalidir;

a) Kaynak / kesme makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme
kablolari, kontrol kablolars, sinyal ve telefon kablolari,

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik givenlik donanimi, 6rnegin endistriyel donanimin korunmasi,

e) Cevredeki insanlarin tibbi aparatlari, 6rnegin kalp pilleri ve isitme cihazlari,

f) Olgme veya kalibrasyon igin kullanilan donanim,

g) Ortamdaki diger donanimin bagisikligi. Kullanic, cevrede kullanilmakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ilave koruma dnlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gergeklestirilecegi zaman, géz éniine alinarak ¢evrenin
biytikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlari genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢in gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltict 6nlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

 Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. Eger
parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek 6nlemler uygulanabilir. Sabit montajh ark kaynag:
ekipmaninin beslemesi metal bir boru igerisinden veya esdeger ekranl bir kablo ile yapilmalidir.
Ekran ile gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tim
kapaklari kapali ve / veya kilitli olmalidir. Cihaz tizerinde tireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar1 disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmaldir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar1 hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalari kendi lizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

Is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is pargasi

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is par¢asinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir.

www.magmaweld.com
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Gerekli hallerde is pargasi ile toprak baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat
dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi lilkelerde baglanti yerel diizenleme ve yonetmeliklere
uygun olarak, uygun kapasite elemanlari kullanilarak olusturulabilir.

« Calisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin
oniine gecilmesini saglayabilir. Kaynak / kesme bolgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel
uygulamalar i¢in degerlendirilebilir.

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

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

olusturur.

Operatorler EMF’ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza indirmek i¢in agagidaki prosediirleri

uygulamaldir;

« Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolar1 bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina alinmahdir.

« Operatoriin gévdesi ve basi, kaynak / kesme makine ve kablolarindan miimkiin oldugunca uzakta
tutulmahdir,

« Kaynak / kesme ve elektrik kablolar1 viicudun etrafina higbir sekilde sarilmamalidir,

o Viicut, kaynak / kesme kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak / kesme kablolarimin her ikisi
yan yana olmak tizere viicudun uzaginda tutulmalidir,

« Doniis kablosu is par¢asina, kaynak / kesme yapilan bélgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde
baglanmalidir,

o Glig tinitesine yaslanmamaly, iizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiimamalidir,

« Gii¢ linitesini veya tel besleme {initesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamalidir.

EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut igine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-

lir. Tibbi implantlari olan kisiler i¢in koruyucu énlemler ahnmaldir. Ornegin, yoldan gegenler icin

erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatérler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir

tip uzmani tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar i¢in risk degerlendirmesi yapilip, 6neride

bulunulmahdir.

Koruma

DY

* Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sigramasina veya basingli buhar gelmesine
engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

¢ Yapacaginiz kaynak / kesme islemine uygun yontem ve makine tercihinde bulunun.

« Kaynak / kesme yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun giicte segin.

« Kaynak / kesme yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin. Akilli fan kontrolii olan makinelerimiz kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

A

« Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ¢ergevesinde geri doniistime
yonlendirilmek zorundadir.
o Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.

Lazerin
Siniflandiriimasi

AB ve ulusal standartlari ve gereksinimlerine gore lazerler ¢ikis giiciine ve lazer dalga boyuna
gore simiflandirilir.

Lazer Giivelik smiflandirmas1 Class 1,1M,2,2M,3R,3B ve Class 4 (Smif 4) olarak
smiflandiriimaktadir.

Class 4 lazerlerin ¢ikis giicti 500 miliwatt ve tizerindedir, tist sinir yoktur.

Smiflandirma numarasi arttik¢a, zarar verme potansiyeli de artar. Goriiniir 151kl lazerler i¢in
Class 4 en tehlikeli lazer simiflandirmasidir.

Fiber lazer kaynagi Class 4 Kkategorisinde olup dogrudan isin ve dagimik yansimalara
maruziyette goz ve cilt i¢in tehlike olusturan lazerleri kapsar.

LAZER KAYNAGI GUVENLIK

Giivenlik bilgilendirmesi i¢in QR kodu okutarak ulagabilirsiniz.

KULLANIM KILAVUZU
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12 Teknik Bilgiler FL 1500W / FL 2000W

[© TEKNIK BILGILER

. 1.1 Genel A¢ciklamalar
FL 1500W / FL 2000W su sogutmali ve tel besleme destekli lazer kaynak/kesme makinesidir.

. 1.2 Makine Bilesenleri
2 3 456

Sekil 1 : On ve Arka Gériiniim

1- Diisiik Basing Alarmi 8- Kontrol Panosu Kapag:

2- Acil Durum Butonu 9- Arka Kapak A¢gma Kolu / Kilidi
3- Sistem A¢ma / Kapama Anahtar1 10- Tor¢ Muhafaza Bolmesi

4- Su Sogutma A¢ma / Kapama Butonu 11- Sigortalar

5- Dijital Dokunmatik Ekran 12- Fan / Havalandirma Yuvasi
6- Lazer Agma / Kapama Butonu

7- On Kapak A¢ma Kolu / Kilidi

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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W 1.3 Uriin Etiketi

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

FL 1500W |sn:

2

Lazer Kaynak / Kesme / Temizleme

A

Lazer Isimi

DD Sebeke Girisi-1 Fazh Alternatif Akim
X 100%
\\P P 1500W Lazer Sinifi Class 4 (Tehlikeli Sinif)
-
Fuse C 32A
& Bar 10 max. X Calisma Cevrimi
s’ 8 kW
| > u1=230v| 150 kg W": 1080 (£ 10nm) P Gilas Glicd
1~50-60Hz
Fuse Sigorta
C€ CLASS 4
Bar Calisma Basing
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim M TURKIYE S1 Sebekeden Cekilen Gii¢
F L 2000W S/N: U1 Sebeke Gerilimi ve Frekansi
X 100% S1 Sebekeden Cekilen Gii¢
.\? P 2000W
— Fuse C 40A wt Dalga Boyu
& Bar 10 max.
s’ 9.8 kW
| D> U1=230v| 150 kg W": 1080 (+ 10nm)
1~50-60Hz
C€ CLASS 4
I 1.3 Teknik Ozellikler
TEKNIK OZELLIKLER BiRIM FL 1500W FL 2000W
Anilan Cikis Giicii w 1500W 2000W
Maksimum Cikis w 1500W 2000W
Lazer Dalga Boyu 1080 (+ 10nm) 1080 (+ 10nm)
Niifuziyet mm 03-4 03-5
Calisma Voltaji \ 230 /20 230+ 20
Isin Rengi Kirmizi Kirmizi
Sogutma Tipi Su Sogutma Su Sogutma
Maksimum Basing bar 10 10
Sebekeden Cekilen Giig KW 8 9.8
Calisma Tipleri Stirekli / Modtlasyon Stirekli / Modtilasyon
Calisma Sicakhigl °C 10 - 40 10-40
Boyutlar mm 1090 x 595 x 1145 1090 x 595 x 1145
Agirhik kg 150 150

www.magmaweld.com
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¥ KURULUM BILGILERI
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Kutu icerigi e Lazer Koruyucu Gozlik

o Lazer Gii¢ Unitesi e Gaz Saati Argon

¢ Su Sogutmali Lazer Torg « Tel Besleme Unitesi

¢ Enerji Kablosu « Tel Besleme Unitesi Baglantist

e Koruyucu Gaz Hortumu ¢ Torg Ug Seti (Nozul, Kontakmeme)
¢ Emniyet Mandal e Koruyucu Lens

o Ara Paket

Hasarli teslimat halinde tutanak tutun, hasarin resmini ¢ekin, irsaliyenin fotokopisi ile birlikte nakliyeci
firmaya bildirin. Sorunun devam etmesi halinde misteri hizmetleri ile irtibata gegin.

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

e Makineyi tasimak icin kaldirma halkalari ya da forklift kullanilmalidir. Makineyi gaz tiiptiyle birlikte
kaldirmayin. Gii¢ kaynagini diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, dlizgiin ve egimsiz bir zemine yerlestirin.

e Daha iyi performans i¢in, makineyi ¢evresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine
cevresindeki asir1 1sinma, toz ve neme dikkat edin. Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayin. Ortam
sicakliginin 40°C astig1 durumlarda, makineyi daha diisiik akimda ya da daha ¢evrim oraninda ¢alistirin.

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

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

o Iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapal mekanlarda kaynak dumani ve
gazl soluma riski varsa, solunum aparatlari kullanin.

« Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmaldir.

« Emniyet klipsini kaynak bolgesinin olabildigince yakinina baglayin.

e Gaz tlupl yuki tasiyacak bir yere konumlandirildiktan sonra zincir ile sabitlenmelidir. Aksi takdirde
yaralanmalara neden olabilir.

A Kullanimdan énce su sogutma linitesine saf su koyunuz. Makine size susuz sevk edilmistir.

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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. 2.3 Torg Parcalari

Lazer Kaynak makinesiyle kaynak/kesme islemi yapabilmek i¢in kaynak pozisyonuna gére dogru nozulun
secilmesi gereklidir. Aksi durumda tel siirme problemleri ile karsilasilabilir.

Tip AS - Nozul

Them |

25

MG

Tip BS - Nozul

Them |

—

MG

Tip CS - Nozul

BI BT L = =

Aln, i¢ kose ve dis kdse kaynaklarinda tek tel beslemeli
kullanihir.

AS -10: 0.6 - 0.8 mm tel ¢aplari

AS-12:0.8-1.0 - 1.2 mm tel caplar

AS - 20D: Cift tel besleme
Dis Cember: 17,9 mm

i¢ Cember: 6 mm

Uzunluk: 35 mm
Dis: M16

Aln, i¢ kose ve dis kose kaynaklarinda tek tel beslemeli
kullanilir.

BS - 16: 1.6 mm tel ¢aplar1
Dis Cember: 17,9 mm

ic Cember: 6 mm

Uzunluk: 35 mm
Dis: M16

Alin ve dis kose kaynaklarinda tek tel beslemeli kullanilir.
CS-12:0.8-1.0- 1.2 mm tel caplar

Dis Cember: 18 mm Uzunluk: 43,3 mm

Ic Cember: 6 mm Dis: M16

Dis kose kaynaklarinda tek tel beslemeli kullanilir.
ES-12:0.8-1.0 - 1.2 mm tel ¢aplari

Dis Cember: 17,9 mm Uzunluk: 38 mm

i¢c Cember: 6 mm Dis: M16

Dis kése kaynaklarinda tek tel beslemeli kullanilir.
FS - 16: 1.6 mm tel caplar1
Dis Cember: 17,9 mm

Ic Cember: 6 mm

Uzunluk: 38 mm
Dis: M16

www.magmaweld.com
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Tip C - Nozul

Dis kose kaynaklarinda tel beslemesiz kullanilir.

C: Telsiz
Dis Cember: 18 mm Uzunluk: 38.5 mm
I¢ Cember: 6 mm Dis: M16

Tip CT - Kesme Nozul

17 Brmm
1 |

Mif

Kesim uygulamalarinda kullanilan nozuldur.
Dl$ Cember: 17,9 mm Uzunluk: 35,5 mm
I¢ Cember: 2 mm Dis: M16

Kontakmeme
Tel besleme amagh kullanilan kontakmeme
Tel Caplar1: 0.8-1.0-1.2-1.6
Lensler
/ Koruyucu Lens D18-T2 Koruyucu Lens D20-60 Odak Lens D20-F150
Cap: 18 mm Cap: 20 mm Cap: 20 mm
Kalinhk: 2 mm Kalinhik: 5 mm Kalinlik: 5 mm

Yansitic1 Lens D30-14T2
Olgii: 30 x 14 mm
Kalinhk: 2 mm

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Sarf / Aksesuar Malzeme Kodlari
NO TANIM URUN KODU
1 Nozul AS-12 707200AS12
2 Nozul BS-16 707200BS16
3 Nozul CS-12 707200CS12
4 Nozul ES-12 707200ES12
5 Nozul FS-16 707200FS16
6 Nozul Kesme 707200CT15
7 Koruyucu Lens 70710180T2
8 Sogutucu Lens 7071020060
9 Odaklama Lensi Kaynak 7071020150
10 Odaklama Lensi Temizleme 7071020400
11 Kontakmeme 0.8 mm 7073010008
12 Kontakmeme 1.0 mm 7073010010
13 Kontakmeme 1.2 mm 7073010012
14 Kontakmeme 1.6 mm 7073010016
15 Tor¢ U¢ Somunu 7070000001
16 Torg Tipi 7070000002
17 Torg Tel Besleme Baglantisi 7070000003
18 Torg Lens Braketi 7070000004
19 Fiberoptik Kablo 7070000010
20 Komple Torg 7070000020
21 Tel Stirme Makarasi 7070000030
22 Lazer Koruyucu Gozlik 7075000D78

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 2.4 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle figsiz kullanmayin.

« Fabrika, santiye ve atolyelerde farkl prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir.
Prize uygun 40 amper tasiyabilecek bir fis, kalifiye bir elektrikgi tarafindan baglanmaldir. Sar1 / Yesil renkte
ve D ile isaretlenmis olan toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun. 40 amper altinda giice sahip
fisler yangin riski olusturabilir.

« Fisi kabloya bagladiktan sonra, bu asamada prize takmayin.

. 2.5 Giivenlik Devresi

o Giivenlik devresini amaci torcun kaynak metaline degmeden lazer 151n1 olugsmasini engellemektir. Bu sayede
kaynak alani disinda lazer 1511 baglatilmaz.

« Kaynak metaline/masasina baglanan emniyet klipsi torcun metale temasiyla devre tamamlanir ve lazer etkin
hale gelir.

o Giivenlik klipsin konnektorii makine arkasindaki ilgili girise baglanmalidir.

 Kaynak Klipsi kesinlikle gaz tiipii veya makine sasesine baglanmamalidir.

o Elektriksel iletkenligi olmayan ya da az olan boyali, pash gibi kosullarda giivenlik devresi lazer 1s1nini
kesebilir. Bu durum kaynak esnasinda kesintilere neden olacaktir. Bunu énlemek i¢in hem giivenlik klipsinin
takildig1 alan hemde kaynak malzemesinin temizliginden emin olunmalidir.

NOT: Giivenlik devresinde anlik kopmalari engellemek i¢in ayar meniisiinden gecikme siiresi ayarlanabilir.
derece tehlikelidir; sizin ve cevrenizdekileri hayatlarini dogrudan etkileyen sonug¢lara neden

olabilir. Kiskag sadece ¢alisma masasi metal tabanina baglanmalidir.
e Giivenlik kiskacini kesinlikle devre dis1 birakmayin.

2 e Giivenlik devresinin kiskacini tor¢ o6lgekli tiipiine ya da nozula dogrudan baglamak son

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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% KULLANIM BiLGILERIi
. 3.1 Tel Makarasini Yerlestirme ve Teli Siirme

« Tel tasima sisteminin vidasini ¢evirerek ¢ikartin. Kaynak teli makarasini tel tasima sistemi miline gegirin ve

viday tekrardan sikin.

Tel tasima sisteminin vidasinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini
engeller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel
siirmenin durduruldugu anlarda tel sepetinin bosalip bir siire
sonra karismasina neden olabilir. O nedenle, viday1 ne ¢ok siki
ne de ¢ok gevsek baglayin.

Sekil 2 : Tel Makarasini Yerlestirme
o Tel siirme makarasinin tizerindeki baski kolunu ¢ekip asag1 indirin, yani baski makarasini boslayin.

o Kaynak telini tel makarasinin baglandigi yerden ¢ikartip elinizden kagirmadan ucunu
yan keskiyle kesin.

Telin ucunun kagirilmasi durumunda tel bir yay gibi firlayarak size ve cevrenizdekilere
zarar verebilir.

¢ Teli birakmadan tel giris kilavuzundan gegirerek makaralara, makaralar tizerinden de torcun igine siiriin.

Sekil 3 : Teli Makaraya Siirme

¢ Baski makaralarini bastirip baski kolunu kaldirin.

¢ Acma Kapama Anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi ¢alistirin.

¢ Tel tor¢ ucundan ¢ikana kadar tel besleme tusuna basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat déndiigiinii
gozlemleyin.

Baski ayar vidasini gereginden fazla sikilmasi, gevsek birakilmasi ya da yanlis tel siirme
makarasi kullanilmasi durumlarinda asagida goriilen etkiler gerceklesir.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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A: Uygun tel baskisi ve kanal 6lgiisi'1\/

B: Baski kolu ¢ok sikistirildigi i¢in telin seklinde bozulmalar olusuyor. X

C: Baski kolu ¢ok sikistirildigl icin makara yiizeyinde bozulmalar olusuyor. X

D: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in kii¢tik. Telin seklinde bozulmalar olusuyor. X
E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel igin biiyiik. Tel kaynak bolgesine sevk edilemiyor. X

v BX cX DX EX

Sekil 4 : Baski Ayar1 ve Makara Se¢imi Hatalar1

. 3.2 Lazer Torcu

Torg: Lazer 1sininin ¢ikis yaptig1 ve kaynak/kesme isleminin gergeklestigi en 6nemli parcadir. Gli¢ kaynagina
ara paket ile baghdir. Haricen bagh olan tel besleme sistemi sayesinde dolgu teli gereken uygulamalarda telin
kaynak havuzuna dogru yonlendirilmesini saglar.

Lazer Torcu:

« Hafif alasiml ve ergonomik elcik,

e Lazer i¢cin QBH konnektor yapisinda baglanti,
o Kolimator lens seti,

e Titresim motoru ve aynasi,

o Glivenlik devresi,

e Odaklama lensi,

¢ Koruma cami ve tutucusu,

o Olgek tiipii parcalarindan olusur.

¢ QBH konnektoér baglantisinin tam olarak sikili oldugunu kontrol etmeden gii¢ iinitesini
calistirmayiniz.

¢ Tor¢ ucundan ¢ikan pilot 1s1na (kirmizi) Kesinlikle direkt bakmayiniz.

» Torcun ucundan igeriye hi¢ bir kosulda dogrudan bakmayiniz.

¢ Giivenlik devresinin kesinlikle torg iizerine baglayarak devre dis1 birakmayiniz.

» Torcun ucunu kaynak parcasi haricinde hig bir yere veya canliya dogrultmayiniz.

e Lazer 1511 goz ile goriilmez, kurallara uyulmadig1 takdirde kaynake ve cevresindeki
kisilere hayati tehlike olusturabilir.

* Makineye enerji verildiginde pilot lazer 151m1 goriilmez ise, tiim baglantilar1 tekrar kontrol
ediniz. Sorun giderilmez ise servis ile iletisime geciniz.

¢ Lensleri temizlerken/degistirirken talimatlara uyunuz.

¢ Ekran iizerinde verilen hata uyarilarina dikkat ediniz.

* Makine hata verdiginde torg tetigine basmayiniz.
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. 3.3 Torg - Gii¢ Kaynagi - Tel Stirme Baglantisi

Torcun gii¢ kaynag ve tel siirme {initesi ile baglantisini ara paket saglamaktadir. Koruma kilifina sahip olan
paket, icerisinde belirli kablolar ve hortumlar barindirir. Hortum ve kablo baglantilari giivenli ve saglam yapida
konnektorler ile saglanir.

« Fiber optik kablo (Sar1)

¢ Sogutma suyu torca giris (Mavi)

 Sogutma suyu ¢ikis (Kirmizi)

¢ Koruyucu gaz hortumu (Seffaf)

« Kablo grubu (Siyah)

« Su kacgagi tespit edildiginde makine hizlica kapatilmali ve enerjisi kesilmelidir.

« Fiber optik kablo (ara baglant1 paketi) kesinlikle kirllmamali/katlanmamalidir.

e Kullanim o6ncesi baglantilar/konnektorler kontrol edilmeli olumsuz durumda
diizeltilmeden makine ¢calistirilmamalidir.

¢ Lens degisimlerinde kurallara uyularak temiz ortamda sokiiliip takilmalhidir.

e Lens iizerinde kalacak toz taneleri torca veya diger lenslere zarar verebilir bu gibi
durumlar garanti kapsami disinda kalmaktadir.

¢ Lens degistirirken kesinlikle lenslere iiflemeyiniz.

. 3.4 Kullanici Arayiizii

Gii¢ kaynagi tizerinde bulunan TFT ekran lizerinde tim parametre ayarlari, ¢alisma verileri ve uyari
bilgilendirmeleri goriiniir.

Ana Sayfa: Ana sayfa lizerinden parametre ayarlari ve hafizaya alma tiim sisteme ait durum/cihaz bilgileri
ariza bilgilerinin bulundugu "teknoloji, ayarlar ve monitér" alt meniileri sagda bulunan butonlar aracilig
ile secilebilir.

Ana sayfanin kendisinde parametre sayfasindan girilmis olan degerler sol tarafta gozlemlenir. Se¢im
imkani sunulmaz.

Ayn1 zamanda orta bolimde lazerin ve pilot 1smin aktif olup/olmadigida go6zlemlenebilir.
Giivenlik kilidi ikonu yesil ise gtivenlik klipsi kaynak malzemesine baglanmis ve tor¢ temasi saglanmis
anlamini tagimaktadir. Makine kaynak yapmaya hazirdir.

Bu ikon tor¢ malzemeye deydigi halde gri renkte ise giivenlik klipsini kontrol ediniz.

Lazer Kaynak Sistemi (),
Tarama Hizi 300.0  mm/s Lazer Devrede m/ . Ana Sayfa
T. Genislizi 2. 5 _

i o o Kirimiz Isik Gostergesi m/
Zirve Giicii 410 w Teknoloji
i 4
Devrede Kalma 1()() % KaynakModu M_/
Frekans 2000 Hz  Giivenlik Kilidi &) @ Ayaﬂa: 3
i% @ Monitor
D) =
o S

Sekil 5 : Ana Sayfa
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Teknoloji / Parametre Sayfasi: Bu sayfa iizerinden parametre ayarlar1 yapilmakta ve istenirse 9 farkh
parametre hafizaya alinarak saklanabilmektedir.

Tarama Hizi: Onerilen deger 600 - 300 mm/s olmakla beraber tarama frekans1 50/60 Hz olmalidir.
Bu degerlerin disinda kaynak kalitesinde bozulmalar goriilecektir. Deger araligi: 2-6000 mm/s seklindedir.

Tarama Genisligi: Lazer 1simmin hangi genislikte sag sol hareketini yapacagini belirler. Tarama hiz1
arttirildik¢a lazer 1smin etki alani artar. Onerilen deger araligl 3-4 mm olup bunun disindaki degerler
merkezleme dogru degil ise tor¢ parcalarina zarar verebilir. Deger araligi: 0-6 mm seklindedir.

Zirve Giicii: Makinenizin gii¢ kaynag1 kag Watt ise bu deger ile ayni ya da daha diigiik bir deger girilmelidir.
Kisacasi gli¢ kaynaginizin kag Watt'lik bir gii¢ ile kullanacaginizi belirlersiniz. Ornegin; 2000 Watt'lik bir gii¢
kaynagina sahip iseniz 400 Watt olarak deger girdiginizde gii¢ kaynagi maksimum 400 Watt ¢ikis verecektir.

Devrede Kalma: Bu alanda ¢iki giicii sistem tarafindan otomatik belirlendigi icin gli¢c kaynaginizdan tam
performans almak istiyorsaniz %100 olarak giris yapilmalidir.

Frekans: Kaynak esnasinda lazer 1siminin saniyede kag defa atim yapacagi belirlenir. Onerilen deger 2000
Hz'dir. Deger araligi: 5-5000 Hz seklindedir.

Tel Besleme: Tel besleme lnitesi iizerinden tel stirme hiz1 ayarlanabildigi gibi ana makine iizerindende tel
besleme hizi ayarlanabilir. ilgili béliime istenilen deger el ile girilir.

Sinerjik 6zelligi kullanilacak ise kaynak tel ¢cap1 bu béliimden girilir.

islemler Kiitiiphanesi: Sinerjik 6zelligi bulunan makinede malzeme cinsi, malzeme kalinhig1 girisi yapilarak
tlim parametrelerin otomatik olarak olusmasi saglanir.

Ayni zamanda standart teknoloji alanindan manuel olusturulan parametreler hafizaya kaydedilir.

Yardim: ikona bastigimizda parametrelerin anlamlarini ve genel bilgilerini gorebilirsiniz.

Not: Girilen herhangi bir degerin aktif olmasi i¢in ice aktar butonuna mutlaka basilmalidir.

IV‘" Lazer Kaynak Sistemi "m.mﬂ
Teknoloji = g e et - -
R - - e
i FEOY\ 0 B l'Q,Tel Besleme Baglanamadi | Standart Teknolo M
TelBeslemeHn [6() | cm/min Matzaine Kalmbt e :
censiis| 2. 50 | B 7
> 2.50 | mm KaynakTelicap (1.2 | mm 1 - [Er0Em %
250 “
e Gicil 410 w Pstannaz 30 @
DevredeKalma = | 00 R % Aluminyum 4.0 - ,,E
: : 500 @
| Felans [ 2000 | Hz a2y

7 = e
% Ige Aktar

Sekil 6 : Teknoloji / Parametre Sayfasi
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Ayarlar Sayfasi: Bu menii hassas ayarlarin yapildig1 bir sayfa oldugundan sifre ile korunmustur. Standart
sifre "123456" seklindedir. Sifre girisi yapildiktan sonra ment girisi gerceklesecektir. Burada yapilan ayarlar
yetkin olmayan kisiler tarafindan degistirilmemelidir.

Lazer, su sogutma, gaz basing¢ alarm seviyeleri kesinlikle degistirilmemeli ve yiiksek olarak
secili olmahdir.

Bu alarmlarin kapatilmasi durumunda olusacak her tiir ariza garanti kapsami disinda
sayllacaktir.

Lazer Giicii: Makinenizin lazer gii¢ kaynagi lizerinde yazan deger girilir. 1500 / 2000 Watt

On Gaz: Kaynak yapmak icin torg tetigine basildiktan sonra énce gaz gelir ve ayarladiginiz gecikme siiresi
sonrasl lazer 1s1n1 devreye girer. Amaci kaynak baslamadan 6nce gaz vererek kaynak bolgesini daha iyi
korumaktir.

Son Gaz: Kaynag1 sonlandirmak i¢in parmaginizi tetikten ¢ektiginiz halde ayarladiginiz son gaz siiresi kadar
koruyucu gaz gelmeye devam eder. Amaci kaynak boélgesini soguyana kadar korumaya devam etmektir.

Lazer Baglama Giicii: Kaynag1 baslatmak icin ilk tetige bastiginizda belirttiginiz %'de degeri oraninda bir
gli¢ ile kaynak baslayacak ayarlanan "lazer kalkis rampa siiresinde” gercek giicline ulasacaktir.

Ornegin; Makinenizi 1500 Watt giiciine ayarladiysaniz ve lazer baslangig giiciinii %50 olarak belirlediyseniz
kaynak 6nce 750 Watt giiclinde baslayacak ve rampa siiresi icinde 1500 Watt'a ¢ikacaktir.

Lazer Kalkis Rampa Siiresi: Yukarida belirtildigi gibi belirtilen rampa stiresi baslangi¢ giiclinden ger¢ek
glice gecis periyodunu belirler.

Ornegin; Lazer baslama giicii %50 gergek gii¢ 1500 Watt rampa siiresi 500 mS segilmis olsun kaynak %50
deger olan 750 Watt ile baslayacak 500 mS icinde kademeli olarak 1500 Watt'a ¢ikacaktir ve kaynak stiresi
boyunca 1500 Watt olarak devam edecektir.

Lazer Kapanma Giicii: Lazer baglama giiciinde oldugu gibi kaynak sonlandirilirken gercek giicten belirtilen
% oran cinsinde bitis giicline diiserek kaynak sonlanacaktir.

Lazer Bitis Rampa Siiresi: Lazer Kalkis Rampa Siiresinde oldugu gibi kaynagi sonlandirirken belirtilen siire
icerisinde gergek giicten bitis giicline diiserek kaynak sonlanacaktir.

Kaynak Teli Gecikmesi: Kaynak baslangicinda tetige basilmasindan ne kadar siire sonra tel beslemesinin
devreye girilmesi istendigi belirlenir.

Tarama Diizeltme: Ayarlardan girilen tarama genisligi degeri ile gercekte ortaya ¢ikan tarama genisligi ara-
sinda fark var ise bu kalibrasyon ayari ile diizeltme gergeklestirilir. Bu deger 0.9 ile 1.2 arasinda olmalidir.
Asagidaki formiil ile bu deger belirlenir.

Diizeltme Degeri = Olciilen Genislik (mm) / Ekranda Girilen Genislik (mm)

Lazer Merkez Ayar:n: Torcun ucundan ¢ikan pilot 1smnin torg icindeki optik lenslerin ekseninde olmasi
gerekir. Bu 151n tam ortalanmaz ise kaynakta bozulma, nozul ve 6lgek borusunda hasar durumlari
olusabilir. Belirli araliklarla kaynak 6ncesi merkezleme noktasi kontrol edilmelidir. Deger aralig1 + 3 mm'dir.
Ancan bu degerin * 0.5 iizerinde girilmemesi onerilir. + 0.5 girildigi halde elektronik olarak merkezleme
saglanamiyorsa torg¢ arka kismindan ayna ayar1 mekanik olarak gerceklestirilmelidir.

Ayar Yontemi: Ayarlardan "lazer aktif" ibaresi kapali konuma getirilir, tarama genisligi 0 olarak secilir,
torca yeni bir AS-12 nozul takilir; beyaz bir zemin iizerinde lazer pilot 1s1ninin tam ortada ve kaynak telinin
ustiinde olacak sekilde diizeltme degeri girilir.
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Punta Kaynak Siiresi: Punta kaynaklarinda lazer 1sininin devrede kalacagi siire belirlenir.

Punta Aralik Siiresi: Kaynak disinda kalan stire belirlenir.

Ornegin; Punta kaynak siiresi 500 mS, Punta aralik siiresi 1500 mS girildigini varsayalim. Tetige basildiginda
500 mS kaynak gerceklesecek, 1500 mS bekleyecek sonrasinda tekrar 500 mS kaynak gerceklesecek ve bu
cevrim tetige bastiginiz stire boyunca devam edecetir.

Motor Siiriiciisii Sicaklik Esigi: Motoru yiiksek 1siya karsi korumak amagh belirlenen degerdir. 45° degeri
girilmis olmalidir ve degistirilmemelidir. Aksi takdirde motor zarar gorebilir.

Koruyucu Ayna Sicaklik Esigi: Tor¢ icinde bulunan koruyucu lens sicakligini belirtir. Bu lensin asir1 1sinmasi
durumunda makine kendini korumaya alacaktir. 50° degeri girilmis olmalidir ve degistirilmemelidir. Aksi
takdirde torg zarar gorebilir.

Sogutucu Lens Sicaklik Esigi: Tor¢ icinde bulunan sogutucu lens sicakligini belirtir. Bu lensin asir1 1sinmasi
durumunda makine kendini korumaya alacaktir. 50° degeri girilmis olmalidir ve degistirilmemelidir. Aksi
takdirde torg zarar gorebilir.

Punta Kaynak Tipi: Balik sirt1 (pulu) veya standart kaynak dikisi tipi belirlenir.

Lazer Alarm Seviyesi: Asir1 1sinmaya karsi lazer gli¢c kaynaginin giivenlik sistemini devreye sokar yada
cikartir. Her zaman "ytiksek" olarak secili konumda kalmalidir.

Su Sogutma Alarm Seviyesi: Asir1 1sinmaya karsi su sogutma giivenlik sistemini devreye sokar yada
cikartir. Her zaman "ytiksek" olarak secili konumda kalmalidir.

Basing Alarm Seviyesi: Koruyucu gaz diistik basing uyari sistemini devreye sokar yada ¢ikartir. Her zaman
"yiiksek" olarak segili konumda kalmaldir.

F.‘i‘-&m» g Lazer Kaynak Sistemi & vm‘

Ayarlar R
Lazer Gilc 2000 |W Tarafa Diizeltme Punta Kaynak Tipi m
OnGaz 50 | ms LaserMerkez Ayar
< e E—— . " U
Son Gaz ‘:)00 | ms  PuntaKaynakSiresi 500 | ms
DESEe PR Su Sogutma Alarm
Lazer Baslama Giicii | 3 () %  PuntaAralikSiresi | 500 ms  Seviyesi
fotens 300 s WSS 05,0 e (R
LazerKapanmaGicl 30 %  senomeag. [ 50.0 Jec '
Rpma [ o | L (5
e by 300 Jms SEGGE ([ 50.0 j«c
Kaynak Teli o
B st 0 | ms
Dil |_Tiirkee |

Sekil 7 : Ayarlar Sayfasi
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Monitor Sayfasi: Tiim voltaj, sicaklik ve sinyal verilerinin gézlemlendigi sayfadir. Genel olarak yetkili servis
tarafindan ariza tespit amagli kullanilan bir ekrandir. Herhangi bir ayar imkani sunmaz.

‘ Monitor

Giris Sinyal Durumu

Lazer Kaynak Sistemi

Gikas Sinyal Durumu

Lazer Tetik Sinyali _ PWM Sinyali
Giivenlik Tetik Sinyali _ Lazer Baglama Sinyali
Lazer Alarm Sinyali _ Analog Voltaj
Su Sogutma Alarm Sinyali — Gaz Valfi Baslama Sinayli
Basing Alarm Sinyali — Tel Siirme Baslama Sinyali
Giig Durumu Ek Ayarlar
24V Besleme Voltaji DTN Tletisim Durumu
+15V Besleme Voltajt 14. 6 v fgkieme
-15V Besleme Voltajt ~14. 8 V | MotorSirici Sicakhigs
24V Alam 306 mA || Koruyuculens Sicakhigy
+15V Alom 58 mA

@ 0.0v

@ 0.0 v

@ 0.0v

@ 0.0v

[©]

Senkronize
15 mS
2158 ¢
20,9 %

Ana Cihaz Bilgisi

0

Uretici
Numarast

Sistem Versiyonu,

Teshis
i/

621-821 - 805)

el

Cihaz : 5
Yetidlendirme (gt —

Cihaz YVED 5o
Numarast 23529823

Sekil 8 : Monitor Sayfasi

M 3.5 Lazer Kesme

Kesim uygulamasi i¢in kesme uglarinin torca takili olmasi gereklidir. Kesme uglarinizi makine ile birlikte
verilen set i¢inde bulabilirsiniz. Olgek tiipii, odak ayar1 -5 mm ile -10 mm araliginda kullanilmasi énerilir. Deger
-10 mm yaklastik¢a kesim islemi daha diizgiin gerceklesecektir. Kesilecek malzemenin kalinligina gére odak
ayar1 degistirilmelidir.
Onerilen kesme degerleri asagida belirtilmistir.
Tarama Hizi: 100 - 300 mm/sn
Tarama Genisligi: 0 mm

Tepe Giicii: 2000 Watt

Devre Kalma Orani: %100
Darbe Frekansi: 2000 Hz

¢ Bu uygulamada normalden fazla 1smn yansiyabilir. Bu yiizden parca giivenli bir yere
konulmali Kkoruyucu ekipmanlar kullanilmali, yanici/patlayictc maddelerden uzakta

A\

bulunulmali, miimkiinse Kesilecek parcanin altina veya arkasina bir parca daha konularak
1s1n1n farkl yerlere zarar vermesi 6nlenmelidir.
* Kesme esnasinda lazer i1smi yiiksek giice sahip olup o6liimciil ve tehlikelidir. Kesim

esnasinda el, ayak gibi uzuvlar kesim alanindan uzakta tutulmali ve Kontrollii kesim
yapilmalhdir.
¢ Her ne kadar 5 mm'ye kadar kesim islemi gerceklestirilebilsede 2 mm'den daha kalin
malzemelerin kesimi tor¢ saghgi acisindan 6nerilmez.

¢ Kesme islemi icin pilot 151n1n diizgiin bir sekilde merkezlenmis olarak nozuldan ¢iktigi
kontrol edilmelidir. Aksi takdirde nozul, tiip veya lensler zarar gorebilir.
* Kesme islemi i¢in tepe giicii minimum 600 Watt olmalidir.
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. 3.6 Lazer Temizleme (Modele gére degismektedir)

Makineniz kaynak, kesme ve temizleme islemlerini bir arada sunmaktadir. Boyali, yagli, pash vb.
malzemelerin yiizey temizliginde temizleme fonksiyonu kullanilabilir. Temizleme fonksiyonunun devreye
alinabilmesi i¢in sag tist kdsedeki ikonuna basilir. Sistemin yeniden baslatilmasi ile temizleme me-
niisiine gecis yapilir. Bu uygulama i¢in farkli parametre ayarlarinin girilmesi yanisira tor¢ koruyucu lensi
degistirilmeli ve torg tiipii ile birlikte tiim sarflar sékiilmelidir.

¢ Temizleme modunda emniyet klipsi devre dis1 kalmaktadir. Tetige 2 kez arka arkaya
basildiginda lazer aktif hale gelecektir. Giivenli ortamin olusturulmamasi durumunda ciddi
yaralanmalar hatta 6liime sebebiyet verecek durumlar olusabilir.

TaramaFrekanst 1()Q)  Hz  Lazer Devrede
Tarama Genisligi 100, 00 mm
Zirve Giicii 2000 w
DevredeKama 100 %

Frekans 2000 Hz

Sekil 9 : Lazer Temizleme Anasayfa

Parametreler: Onerilen kesme degerleri agagida belirtilmistir.
Tarama Hizi: 100 - 200 mm/sn

Tarama Genisligi: 40-100 mm

Tepe Giicii: 2000 Watt

Devre Kalma Orani: %100

Darbe Frekansi: 2000 Hz

Tarama Genisligi 100. 00 | mm

Tepe Giicii &QOQ,,,,J w
ds 1}

e 100 %

Darbe Frekansi LZQQO 5 J Hz

st 7

P {
(G iy

Sekil 10 : Lazer Temizleme Parametreler

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




FL 1500W / FL 2000W

Kullamim Bilgileri 27

Ayarlar Sayfasi: Kaynak ayarlar meniisiindeki tiim veriler burada da gegerlidir. Detayl bilgi yukarida

anlatilmistir.

| Ayarlar

-
SUP21/23T

EAREL0 | 000 W
OnGaz |50 ms
Son Gaz S(Lms
Tusapuzsime | 1. 00 |

——
LazerMerkezAyar | —(). 97 | 'mm

il Tiirkie

Heaes 800

mm  Genislik 120 mm‘

Lazer Baslama Giici 3 () %
Lazer kallos

Rapmasiresi | 200 _Jms
Lazer Ka T
s [ 80 Ju = o
Lazer biti vt
Rapr:lasﬁirad [ 300 ms B
Moorstricist | §5. O |oc | BesmsAlmmSeviyes @
Sicakhk Esig SRR
Ko Ayna o
seaokesg L 00.0 J°C
PUSTELEEIE
Sogutucu Lens 50.0 j¢

Sicakiik Esigi o

Sekil 11:

Lazer Temizleme Ayarlar

. 3.7 Tel Siirme Unitesi

Tel siirme Unitesi anasayfa iizerinden tel besleme hiz1 girisi, el ile (manuel) tel besleme ve manuel geri
cekme, baslat butonuna basarak tel destekli kaynak, durdur butonuna basarak telsiz kaynak yapilabilir. Sag
iist kdseden siirekli mod aktif hale getirilir ise siirekli tel beslemesi, pulse modu aktif edilir ise balik sirt1
goriinimu elde etmek i¢in kesintili tel siirme saglanir.

Lazer kaynak tel besleme sistemi

Surekh mod

Tel besleme hiz1

(cm/min)

6
e e

ﬁ_} ANASAYFA
@ Ayarlar

@

Sekil 12

: Tel Siirme Unitesi Anasayfa
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Ayarlar: Ayarlar mentisiinden tel geri cekme boyu, manuel tel besleme hizlari, darbe (pulse) kontroli verileri
giris yapilir.

r kaynak tel besleme :

Siirekli Mod Ayan fg

@ [ 60 ) &) (@ e (600 ) @) &R T o
e T 2 (¢ (»fx.m/..gu‘vjnmam@*c ] @ & s
L0 o o
E:E:-)"e-“"”‘ (15 1@ = semsuom  (170)-(703)-(533) 3 bl
e 3 1@ ® i
& =

Sekil 13 : Tel Siirme Unitesi Ayarlar
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERI

¢ Makineye yapilacak bakim ve onarimlarin mutlaka yetkin kisiler tarafindan yapilmasi gerekmektedir.
Yetkisiz kisiler tarafindan yapilacak miidahaleler sonucu olusacak kazalardan firmamiz sorumlu degildir.

¢ Onarim esnasinda kullanilacak pargalar: yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orijinal yedek parca
kullanimi makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

¢ Her zaman Magmaweld tarafindan belirtilen yetkili bir servise basvurun.

e Garanti stiresi icerisinde Magmaweld tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
hiikiimleri gegersiz olacaktir.

¢ Gegerli giivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

e Tamir i¢in makinenin herhangi bir islem yapilmadan 6nce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi i¢in 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1 Bakim

-}
Eé Giinliik Bakim

¢ Kullanima baslamadan dnce tiim baglantilar kopma, ezilme gibi hasar ve baglanti eksikliklerine karsi kontrol
edilmelidir. Herhangi bir olumsuz durumda servis ile iletisime gecilmelidir.

e Ara paketlerde baglanti eksikligi ve su kagaklar1 kontrol edilmelidir.

* Su sogutma sisteminin su seviyesi kontrol edilmelidir.

¢ Torg pilot 151n1n odak merkezi kontrol edilmelidir.

» Emniyet klipsi hi¢ bir zaman direkt torca baglanarak kaynak/kesme yapilmamalidir.

lrl" 3 Ayda Bir

o Cihaz lizerindeki uyari etiketlerini s6kmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi ile degistiriniz. Etiketleri
yetkili servisten temin edebilirsiniz.

* Emniyet klipsi ve kablolarinizin kontoliinti yapiniz. Pargalarin baglantilarina ve saglamligina dikkat ediniz.

» Hasar gormis / arizal pargalar yenisi ile degistiriniz. Kablolara ek/ onarim kesinlikle yapmayimiz.

e Havalandirma i¢in yeterli alan olduguna emin olunuz.

-}
%) 6Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici par¢alari temizleyiniz ve sikistiriniz.
¢ Makinenin yan kapaklarini agarak diisiik basingl kuru hava ile temizleyiniz.
« Elektronik parcalara yakin mesafeden basingli hava uygulamayiniz.

. 4.2 Periyodik Olmayan Bakim

» Torg, sarf malzemeleri ihtiyaca gore temizlenmeli veya degistirilmelidir.
» Koruyucu lensin deforme olmasi durumunda tor¢ daha ¢ok 1sinacak ve kaynak performansi diisecektir.

¢ Temizleme / degisim ve Kkontrol islemleri esnasinda makinenin gii¢ anahtarimin kapal
oldugundan emin olunuz.

 Lenslerin temizliginde dikkat edilmesi gereken kurallar vardir. Lensler tozsuz bir ortamda
pudrasiz lastik eldiven ile tily birakmayan temizleme bezi veya pamuklu temizleme
cubugu ile saf alkol kullanilarak gerceklestirilmelidir. Sokiilen lens temizligi/degisimi
yapilirken maskeleme bandi ile torcun iizerindeki lens yuvasi kapatilarak torg icine toz
girmesi engelenmelidir.

« Kirli veya hasarl lens ile kaynak yapmak torca zarar verebilir.
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30 Bakim ve Ariza Bilgileri

FL 1500W / FL 2000W

. 4.3 Hata Giderme

Asagidaki tablolarda karsilagilan olasi hatalar ve ¢6ziim 6nerileri bulunmaktadir.

* Makine sebekeye bagh degil,
yada fisi takili degil

¢ Makinenin fisinin prize takil
oldugundan emin olun

¢ Sebeke baglantilar1 dogru degil

» Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

Makine ¢alismiyor

» Sebeke besleme sigortalari,
sebeke kablosu veya fisi sorunlu

» Sebeke beslenme sigortalarini,
sebeke kablosunu ve fisini
kontrol ediniz

e Sigorta atik

e Sigortay1 kontrol ediniz

Tel stirme motoru ¢alismiyor

« Makine sebekeye baglh degil,
yada fisi takili degil

» Makinenin fisinin prize takil
oldugundan emin olun

¢ Gaz basinci uyarisi

 Gaz tlipli ve baglantilari
(regiilatorleri) kontrol ediniz.
Gaz kontrolor ekraninda
dogru degerlerin girildiginden
emin olun

Ekranda uyar1 veriyor

¢ Sogutma sistemi uyarisi

Ortam ¢ok soguk/sicak
sistemin doyuma ulagmasi
beklenmelidir.

Sogutma sivisi kontrol
edilmelidir. Devri daim
hortumlari kontrol edilmelidir

o Lazer alarm uyarisi

Acil durum butonunun basili
olup/olmadig1 kontrol
edilmelidir. Lazer giivenlik
klipsi kontrol edilmelidir. Lazer
gli¢ kaynag arizasi olabilir

Pilot ark 1511 ¢1tkmiyor

o Lensler deforme olmug

Koruyucu, sogutucu ve yansiticl
lensler kontrol edilmelidir,
gereklise degistirilmelidir

Yansitici lens kontrol edilmeli,
torg arka kapag sokiilerek ayar

Pilot ark 151n1 merkezlenmiyor * Torg  dugirilmis, odaklama vidasi gevsetilerek odaklama
motoru ayar1 bozulmus -
saglanmali ve kapak
kapatilmalidir
. 4.4 Fabrika Ayarlari
TANIM BIiRIM FL 1500W FL 2000W
Tarama Hizi Milimetre / saniye (mm/s) 300 300
Tarama Genisligi Milimetre (mm) 3 3
Tepe glicli Watt (W) 750 750
Devrede kalma orani % 100 100
Darbe Frekansi Cevrim / saniye (Hz) 2000 2000
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FL 1500W / FL 2000W Ekler 31

M ExiER

. 5.1 Kaynak Parametre Tablosu

Paslanmaz / Karbonlu Celik

Malzeme Tarama Tarama Cikis Tel ER I Kaynak

Kalinhgy Genisligi Hiz1 Giicii Cap1 Hiz1 Pozisyonu RIS
<0.8 2.5 300 250 0.8 60 - 80 Alin Kaynak Tam
<0.8 2.5 300 250 0.8 60 - 80 ¢ Agi %80
<0.8 2.5 300 250 0.8 60 - 80 Dis Ag1 Tam

1.0 2.5 300 380 1.0 60 -80 Alin Kaynak Tam
1.0 2.5 300 380 1.0 60 - 80 ¢ Agi %80
1.0 2.5 300 380 1.0 60 - 80 Dis Ag1 Tam
2.0 3 300 800 1.2 60 - 80 Alin Kaynak Tam
2.0 3 300 800 1.2 60 - 80 ¢ Agi %80
2.0 3 300 800 1.2 60 - 80 Dis Ag Tam
3.0 3.5 300 1200 1.2 60-80 Alin Kaynak Tam
3.0 3.5 300 1200 1.2 60 - 80 ¢ Agt %80
3.0 3.5 300 1200 1.2 60 -80 Dis Ag1 Tam
4.0 4.5 250 1500 1.6 60 - 80 Alin Kaynak Tam
4.0 4.5 250 1500 1.6 60 - 80 ¢ At %80
4.0 4.5 250 1500 1.6 60 - 80 Dis A1 Tam
5.0 5.5 250 1700 1.6 40 - 60 Alin Kaynak Tam
5.0 5.5 250 1700 1.6 40 - 60 ¢ Agi %80
5.0 5.5 250 1700 1.6 40-60 Dis Ag1 Tam
6.0 6 200 2000 1.6 40-60 Alin Kaynak Tam
6.0 6 200 2000 1.6 40-60 ¢ Agi %80
6.0 6 200 2000 1.6 40-60 Dis Ag1 Tam

Galvaniz Sac

Malzeme Tarama Tarama Tel Siirme

Kalinhg: Genisligi Hizx Hiz1
1.0 2 300 350 1.0 60 - 80
2.0 3 300 800 1.2 60 - 80
3.0 3.5 300 1250 1.2 40-80
4.0 4 250 1500 1.6 40-80

¢ Devrede kalma %100, Darbe frekans1 2000 Hz 6nerilmektedir ve degistiriimemelidir.
o Onerilen gaz hacmi 15 - 20 1/dk azot gazidir.
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32 Ekler FL 1500W / FL 2000W
Aliiminyum
y
Malzeme Tarama Tarama Cikis Tel ER I Kaynak

Niifusiyet

Kalinhgy Genisligi Hiz1 Giicii Cap1 Hiz1 Pozisyonu
1.0 2.5 250 500 1.0 60 - 80 Alin Kaynak Tam
1.0 2.5 250 500 1.0 60 - 80 ¢ Agi %80
1.0 2.5 250 500 1.0 60 - 80 Dis Ag1 Tam
2.0 3 200 1000 1.0 60 - 80 Alin Kaynak Tam
2.0 3 200 1000 1.0 60 - 80 icAgi %80
2.0 3 200 1000 1.0 60 - 80 Dis Ag1 Tam
3.0 3.5 200 1500 1.2 60 - 80 Alin Kaynak Tam
3.0 3.5 200 1500 1.2 60 - 80 ¢ Agt %80
3.0 3.5 200 1500 1.2 60 - 80 Dis Ag Tam
4.0 4 120 2000 1.2 60 - 80 Alin Kaynak Tam
4.0 4 120 2000 1.2 60 - 80 ¢ At %80
4.0 4 120 2000 1.2 60 -80 Dis Ag1 Tam
5.0 5 120 2000 1.6 40-60 Alin Kaynak %80
5.0 5 120 2000 1.6 40-60 ¢ At %60
5.0 5 120 2000 1.6 40-60 D1s Ag1 %80
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YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

Organize Sanayi Bélgesi, 5. Kisim 45030 MANISA
Telefon : 444 93 53
E-Posta : info@magmaweld.com

YETKILI SERVISLER
= Ly

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com.tr/servis-listesi
web sitemizi ziyaret ediniz.
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