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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.

www.magmaweld.com
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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
« Gozlerde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve tahrisler, yetersiz havalandirmanin
ot R T o
A _‘Q’ M 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 tiim
atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj esnasinda cevreyi
kirletmemek icin uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

« Dar ve kapali alanlarda calisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, cinko, kapli ya da boyali

@ malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukandaki onlemlere ilave olarak temiz hava saglayan maske-
[@ ler kullanin.
Qﬁ « Gaz tiipleri ayri bir bélgede gruplandinlmissa 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.

Kivilamlar 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 - Makinenin parcalar iizerinde calismadan dnce sogumalari icin gerekli siirenin gemesini bekleyin.
A m « Sicak parcalan tutmaniz gerektiginde, uygun alet, isil izolasyonu yiiksek kaynak eldiveni ve yanmaz
giysiler kullanin.
Giiriiltii, Duyma - Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag gilriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Yeteneginize - Eger giiriiltii seviyesi yiiksek ise onaylanmig kulak koruyucularini takin.
Zarar Verebilir
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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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
Asini Issnmasina
Neden Olur

D&

(alisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

Akimi veya calisma gevrimi oranini tekrar kaynaga baslamadan dnce diisiriin.
Makinenin havalandirma girislerinin 6niinii kapamayin.

Makinenin havalandirma giriglerine, iiretici onayr olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi
Elektromanyetik Parazitlere
Neden Olabilir

OA

Bu cihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.

Bu class A cihaz elektriksel giiciin alcak gerilim sebekeden saglandigi meskun mahallerde kullanim

amaciyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans parazitlerinden dolayi

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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Ark Kaynagi
Elektronmanyetik

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

Alana (EMF) Neden Olabilir Biitiin kaynakgilar, kaynak devresinden gelen EMF'ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza

D&

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.

KULLANIM KILAVUZU
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[ TEKNIK BiLGILER
. 1.1 Genel Agiklamalar

Digital Inverter teknolojisi ile, basta Aliiminyum (sadece ID 300 AC/DCT Pulse modelinde) ve Magnezyum alagimlar olmak iizere, diger tiim metallerin
TIG kaynagj icin tasarlanmistir. Istenildigi takdirde seliilozik dahil tiim ortiilii elektrodlan da yakilabilir. Yiiksek kaynak kalitesi veren ve dnceden be-
lirlenmis en ideal kaynak parametrelerinin hafizasinda bulunmasi veya sonradan olusturularak kayit edilmesi, secilmesi veya dnceden olusturularak
hafizaya kayit edilmis bir kiitiphaneden secilmesi (sinerjik calisma) arzu edilen isletmeler icin miikemmel bir secimdir.

HF ile uzaktan ark baslatma, 6n-gaz, yukari egim, pulse, asadi egim, son gaz ve krater doldurma gibi gerekli tiim TIG fonksiyonlarina sahiptir. Pulse
ozelligi ve 5A e kadar inebilen akim ayar sayesinde ok ince malzemelerin dahi kaynagi deformasyon olusmadan yapilabilir.

1D 300 T AC/DC Pulse modeli hem AC, hem de DC akiminda kullanilabilir. ACTIG kaynag icin, Balans, Kare ve Siniizoidal dalga fonksiyonlarina sahiptir.
Kaynak akimini, programlari ve diger parametreleri torg iizerinden segilebilme imkéni vardir. (Opsiyonel)

Enerji verimliligi %90 civarindadir. En yiiksek calisma akiminda, ortama yaydigi ses 70 dB in altindadir. 60 cm ye kadar yiikseklikten diismeye karsi
dayaniklidir.

. 1.2 Makine Bilesenleri
1 7

O @)

O @)
® .

o
&

2 S
@ '\\:\\\\
i 2 Y

2 3 4 5 6 8 9 10 1
Sekil 1: 1D 300 T AC(/DC Pulse
1-Kontrol Paneli 7- Agma / Kapama Diigmesi
2-TIG Kaynak Soketi / Elektrod Pensesi Soketi (-) 8- Gaz Baglantisi
3-Torg Kontrol Soketi 9- Harici Su Sogutma Sistemi Baglantisi
4-Tor Gaz Baglantisi 10- Uzaktan Kumanda Soketi
5- Kaynak Soketi (+) 11- Uzaktan Kumanda Soketi Kapagi

6-Tor¢ Kontrol Soketi Kapag

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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B 1.3 Uriin Etiketi

ID 300 T AC/DC Pulse ID 300 T DC Pulse
Serial Serial
Nr. Nr.
“BPA-CD = | EN 60974-1 =S PA-CD = | EN 60974-1
10,2-22,0V/5-300 A 10,2-22,0V/5-300 A
éﬁ. = | x[30% 60% | 100 % pﬁ. = [ x[ 3% 60 % | 100 %
- I, 300 A 220A | 180A - I, 300 A 250A | 200A
w LY |220v [ 188V [172V w Y] 220v | 200v]180V
D_ <H13VDGC I, 17,1A 11,2A [ 88A D_ <113VDGC I, 17,0A 135A | 98A
S, |11,8 kVA| 7,8 kVA|6,1 kVA S, |11,8 kKVA| 9,4 kVA |6,8 kVA
20,4 -28,0V/ 10 - 200 A 20,4 -28,0V/ 10 - 200 A
=[x 60% [ 100 % = [ X 60% | 100 %
I, 200A | 170A l, 200A | 170A
v | U, 280V | 268V v | U, 280V | 268V
D. <t13vDe|—: 139A | 116A D_ <1avocl_t 14,4A [ 123A
S, 9,6 KVA | 8,0 kVA S, 10,0 kVA| 8,5 kVA
:DD_ U,=400V |-== 16A :DD_ U,=400V |== 16A
E L= 17,1A | 1L ,=116A E L= 17,0A | 1, ,=12,3A
w3~ 50-60 Hz | cos ¢,0,97 (I,.) w3~ 50-60 Hz | cos ¢,0,97 (I,.)
C€ | IP23s C€ | 1P23s
ACveya DC Cikish Statik Frekans Cevirici- ACveya DC Clkigh Statik Frekans Cevirici-
BPa-CO ) Trans%’ormator- Dogrultucu (BPA-CDE Transformator - Dogrultucu
D Dilsey Karakteristik X Calisma Cevrimi
f TIG Kaynagi Uo Bosta Calisma Gerilimi
.E Ortiilii Elektrod Kaynagi U Sebeke Gerilimi ve Frekansi
— Dogru Akim U; Anma Kaynak Gerilimi
g Alternatif Akim h Sebekeden Cekilen Anma Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun l2 Anma Kaynak Akimi
DD Sebeke Girisi-Tek Fazli Alternatif Akim IP21S Koruma Sinifi
i —2 Sigorta S Sebekeden Cekilen Gii¢

Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)

Zaman(dak.)

6 dak 4dak
EN 60974-1 standardinda da tanimlandid 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).

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Teknik Bilgiler 13

W 1.4Teknik Gzellikler

TEKNIK OZELLIKLER BiRIM 1D 300 T AC/DC PULSE 1D 300 T DC PULSE
SEBEKE
Sebeke Gerilimi v 400/3~ 400/3~
Sebeke Frekansi Hz 50-60 50-60
Sebeke Toleransi % +15 +15
Sebeke Kablosu mm? 41,5 1,5
Besleme Figi 230V/50Hz 16 A 230V/50Hz 16 A
Bosta Sebekeden Cekilen Akim I bosta A 0,15 0,15
Sebeke Sigortasi A 16 16
12max de Gii¢ Faktori A 0,99 0,99
12max de Giig Faktorii cos 0} 0,97 0,97
Tavsiye Edilen Gii¢ Kaynagi Performansi kVa >16/3~ >16/3~
TIG KAYNAGI
Kaynak Akim Araligi A 5-300 5-300
Kaynak Gerilim Araligi v 10,2-22,0 10,2-22,0
Bosta Galisma Gerilimi VDC <113 <113
Makine Karakteristigi Diisey Diisey
Kaynak Akimi (%100) A 180 200
Kaynak Akimi (%60) A 220 250
Maks. Kaynak Akiminda Calisma Gerilimi % 30 35
Sebekeden Cekilen Akim 11 (%100) A 838 9,8
Sebekeden Cekilen Akim 11 (%60) A 11,2 13,5
Maksimum Efektif Sebeke Akimi 11 eff A 9,4 10,5
Sebekeden Cekilen Giig (%100) kVa 6,1 6,8
Sebekeden Cekilen Giig (%60) kva 78 9,4
ELEKTROD KAYNAGI
Kaynak Akim Aralii A 10-200 10-200
Kaynak Gerilim Araligi v 20,4-28,0 20,4-28,0
Bosta Calisma Gerilimi VDC <113 <113
Makine Karakteristigi Diisey Diisey
Kaynak Akimi (%100) A 170 170
Kaynak Akimi (%60) A 200 200
Maks. Kaynak Akiminda Calisma Gerilimi % 60 60
Sebekeden Cekilen Akim 11 (%100) A 11,6 12,3
Sebekeden Cekilen Akim 11 (%60) A 13,9 14,4
Maksimum Efektif Sebeke Akimi 11 eff A 11,6 123
Sebekeden Cekilen Gii¢ (%100) kVa 8,0 8,5
Sebekeden Cekilen Gii¢ (%60) kVa 9,6 10,0
Uygun Elektrod Caplan mm 1,5-5,0 1,5-5,0
KULLANIM KILAVUZU
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W 1.4Teknik Gzellikler

TEKNIK OZELLIKLER BiRIM 1D 300 T AC/DC PULSE 1D 300 T DC PULSE
MAKINE
Koruma Sinfi v 1P23S 1P23S
izolasyon Sinifi Hz B B
Sogutma Yontemi % Fan Fan
Giriiltii Emisyonu mm? <70 <70
Norm EN 60974-1 EN 60974-1
Belgelendirme A CES 0,67
Gii¢ Kaynadi Boyutlari (UxGxY) A 483x185x326 483x185x326
Giig Kaynagi Agirhigi 16,3 14,5
. 1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET URUN KoDU
Kaynak Pensesi ve Kablosu (35mm?-3m) 1 k301000403
Topraklama Pensesi ve Kablosu (35mm?-3m) 1 K301100403
Quick Kaplin Hortum Agzi 1 A256500003
TIG Torg Fisi (CX79) 1 Y512000029
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET URUN KODU
Tor¢ TT26-4 (180A 35% DC-4m) 1 $510031201
Tor¢ TT26-8 (180A 35% DC-8m) 1 $510031202
Torg Abitig-200-4 (200A 35% DC-4m) 1 $510031901
Torg Sintig-18W-4 (320A 100% DC-4m) 1 $510031211
Torg Sintig-18W-8 (320A 100% DC-8m) 1 $510031212
Su Sogutma Unitesi (CS 200) 1 K307000010
(Gaz Basing Regiilatorii (Ar-C0?) 1 $520001002

KULLANIM KILAVUZU
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¢  KURULUM BiLGLERi
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

Satin aldiginiz kaynak makinesini forkliftle tasima kurallarina uyacak sekilde ambalajindan ¢ikartmak icin dnce sirinki yirtin, ardindan ¢emberi kesin
ve makineyi forkliftle tasima kurallarina uyacak sekilde kaldirarak paletin iizerinden indirin. Siparisinizi eksiksiz teslim aldiginizdan emin olunuz .
Herhangi bir malzemenin eksik veya hasarli olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gein.

Standart paket sunlari icermektedir:

« Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu + T1G tor figi
« Kaynak pensesi ve kablosu - Garanti belgesi
- Topraklama pensesi ve kablosu + Kullanim kilavuzu

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

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari;

"j\ Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun calisma kosullari saglanmali ve gerekli dnlemler alinmalidir. Uzman kisiler makinede
sorumlu olup, gerekli donanimlan saglamalidir. ilgili olmayan kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmalidir,

R 7] Bu cihaz [EC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan alcak gerilim sebekesine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglanti-
ﬁ sini yapacak tesisatginin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu
durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

m (ihaz lizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyar notlarina dikkat edilmeli, etiketleri sokiilmemelidir.

,I%%( Izgaralar havalandirma amaglidir. Agikliklarin iizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla drtiilmemeli ve iceriye yabana cisim sokulmama-
Iidir.

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

Makineyi tasima esnasinda gerekli dnlemler alinmalidir. Makineyi gaz tiipiiyle birlikte kaldirmayin. Gii¢ kaynagini diismeyecedi ve devrilmeyecegi
sert, diizgiin ve edimsiz bir zemine yerlestirin.

Daha iyi performans icin, makineyi cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzada yerlestirin. Makine cevresindeki agiri isnma, toz ve neme dikkat
edin. Makineyi direk giines 1511 altinda calistirmayin. Ortam sicakliginin 40°Cyi astigi durumlarda, makineyi daha diisiik akimda ya da daha diisiik
cevrim oraninda calistirin.

Dis mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kagmnin. 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.

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

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

Sisteminize uygun sigortay! kullanin.

Toprak kablosunun kaynak bélgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak kablolari disindaki elemanlardan, dregin
makinenin kendisi, gaz tiipd, zincir, rulman, lizerinden ge¢mesine izin vermeyin.

Gaz tiipli makinenin iizerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin. Eger gaz tiipiinii makinenin iizerine yerlestirmeye-
ceksiniz, tiipii zincirle duvara sabitleyin.

Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO, 1sitici icindir. CO, prizine CO; isitici disinda bir cihazi kesinlikle baglamayin!

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 2.3 Makinenin Montaji
W 2.3.1 Tasima Askisini Baglayin

- Tasima askisini, kaynak makinesine ve plastik siirgiilere takin. islemleri Sekil 2'deki harf sirasini takip ederek gerceklestirin.

12 Tagima Askisi
13 Plastik Siirgiiler
14 Cirt Cirt Baglayici
12 13 14

Sekil 2: Tagima Askisi

[ 2.3.2 Aksesuar Kemerini Baglaym

« Aksesuar kemerini, tagtyici kola ve plastik siirgilere takin. islemleri Sekil 3'teki harf sirasini takip ederek gergeklestirin.

« Kemer tokasini yuvasini takin.

15 Aksesuar Kemeri
16 Plastik Sirguler

Sekil 3: Aksesuar Kemeri

. 2.4TIG Kaynagi I¢in Baglantilar
™ 2.4.1 Koruyucu Gaz Tiipii Baglantilar

« (Gaz tiipii vanasini (18) birkag kez hafifce cevirerek, eger varsa giristeki tortu ve partikiillerin bosalmasini saglayin.
« Basing regiilatoriinii (22) gaz tiipiini (19), gaz hortumunu da (23) basing regiilatoriine (22) baglayin ve gaz tiipii vanasini (18) agin. Olasi arizalan

engellemek icin standartlara uygun gaz regiilatorii kullanin.

« Gaz testini baglatin ve gaz miktarini basing ayar vanasi (24) ile ayarlayin. Gaz miktari, debimetre (21) iizerinde gdsterilir.
« Debi nozul lciisiine uygun ayarlanmalidir. Genel kural: “Nozul éliisii=litre/dk” seklindedir. Ornegjin nozul 6lciisii 5 mm ise debi 5 It/dk olmalidir.

18- Gaz Tiipii Vanas!

22- Basing Regiilatorii
23- Gaz Hortumu
24- Basing Ayar Vanasi

18
19— —
Sekil 4: Koruyucu Gaz Tiipii
KULLANIM KILAVUZU
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™ 2.4.1 Koruyucu Gaz Tiipii Baglantilar

« Susogutma sistemi zorlu uygulamalarda torcu sogutmak icin kullanilan opsiyonel bir aksesuardir ve
K307000010 kodu ile siparis edilebilir.

™ 2.4.2 Su Sogutma Sistemi

(X797TIG Torg adaptdrii ile TIG torcu baglantilar;

Torcun ucundaki somunu (25) plastik gvdeden (26) geirerek torg fisine (27) sikica takin. Ardindan torg fisini (27) plastik govdeye (26) yerlestirin.
Gaz hortumu dirsek rakorunu (28) plastik gdvde iizerindeki delikten gegirip cevirerek sokete (27) sikica takin.

Gaz hortumunu (29) dirsek rakoruna kelepce ile gecirip iyice sikin.

Torcun kontrol kablolarindan (30) tetik kontroliinii saglayan iki kabloyu dlcii aleti ile tespit edin. Bu iki kabloyu iiriinle birlikte standart olarak
sunulan torg konnektdriiniin (31) 1 ve 2 numarali pimlerine takin.

Torg konnektdriiniin (31) 3 numarali pimini bosta birakin, 4 ve 5 numarali pimlerini ise konnektdr icerisinden birbirine kdpriileyin. Aksi takdirde
makine calismayacaktir.

25 2/6 27
@ — TS
r'_ZS

*
e

30 —31

Sekil 3: Aksesuar Kemeri

™ 2.4.4Tor¢ Baglantilar

« Hazirlamis oldugunuz TIG torcunu eksi kutuplu sokete (2) sokup saga evirerek iyice sikin.

« Torcun tetik kablolarina bagladiginiz tor¢ konnektdriinii makinenin 6n panelindeki torc kontrol soketine (3)
takin.

« Torcun gaz girisini, makinenin 6n panelindeki tor¢ gaz baglantisina (4) vidalaymn.

[ 2.4.5 Topraklama Pensesi Baglantilan

- Topraklama pensesi kablosunun fisini (32) arti kutuplu sokete (5) sokup sada cevirerek iyice sikin.
- Kaynak kalitesini arttirmak icin, topraklama pensesini (33) kaynak yapilacak bdlgeye olabildigince yakin bir
yerde, is parcasina sikica baglayin.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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[ 2.4.6 TIG Torcuna Tugnsten Elektrodu Takin

Sikistirma bashidini (35) ¢ikartin.

Mevcut elektrodu (34), elektrod kiskacindan (36) cikartip yeni tungsten elektrodu (34) yerlestirin.
Elektrod kiskacini (36) torca takin.

Sikistirma bashidini (27) iyice sikistirin.
Seramik gaz nozulu (38) ve tungsten elektrod calisma akimina ve is parcasinin sekline gdre secilmelidir. Buna bagl olarak, kiskac (36) ve kiskag

tutucunun (37) caplari tungsten elektrodun capiyla ortismelidir.

34 Tungsten Elektrod 34
35 Sikistirma Basligi
36 Elektrod Kiskaci 35

37 Kiskag Tutucu
38 Nozul

/—36

.

.

.

.

.

37—®@?
ey

Sekil 8: Tungsten Elektrodun Yerlestirilmesi

. 2.5 Ortiilii Elektrod Kaynagi icin Baglantilar

I 2.5.1 Flektrod Pensesi Kablosunu Baglayin
« Elektrod pensesinin kablosunun fisini (39) uygun elektrod tipine gore eksi (2) veya arti (5) kutuplu kaynak soketine baglayin ve kabloyu saga

cevirerek yerine oturtun.
« Kutup secimini elektrod imalatgisinin agiklamalarina gore yapin.

[ 2.5.2 Toprak Pensesini Baglaym
« Elektrod pensesini uygun olan kutba bagladiktan sonra, bosta kalan kutba da toprak pensesinin soketini (32) baglayin ve kabloyu sada cevirerek

yerine oturtun.
« Kaynak kalitesini arttirmak icin, topraklama pensesini (33) kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin bir yerde, i parcasina sikica baglayin.

[¢] [¢]

®

Sekil 9: Kaynak Baglantilan

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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‘x KULLANIM BiLGILERi

®

3.1 Kontrol Paneli

45 46 4748 49 50 51 52 537 54 55 56 ®:

44°°'45 46 4748 49 50 51 52 537 54 55 56

NN
o [
e

/ - . ﬁ

DC AC DC ACH
iy

Sekil 10: 1D 300 T AC/DC Pulse Sekil 11:1D 300 T DC Pulse

(R) Kaynak Prosesi

40 Kaynak Modu Se¢im Diigmesi: Kaynak yontemlerini ayri ayn se¢menizi saglar.
41 DCTIG LEDi: DCTIG kaynak yontemi secildiginde yanar.

42 ACTIG LEDi: ACTIG kaynak yontemi secildiginde yanar.

43 DCElektrod Kaynag LEDi: DC elektrod kaynak yontemi segildiginde yanar.

44 ACElektrod Kaynagi LEDi: AC elektrod kaynak yontemi secildiginde yanar.

(B) Mod

54 2-konumu Ledi: 2-konumu secildiginde yanar.

55 4-konumu LEDi: 4-konumu secildiginde yanar.

56 Pulse LEDi: Pulse modu segildiginde yanar.

57 Sagdaki Secim Diigmesi: Modlar tek tek secmenizi saglar.

(C) Kaynak Parametreleri

45 ilk Gaz Siiresi LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. ilk gaz siiresi, diigme (43) ile degistirilebilir.
46 Yukan Egim LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. Yukari egim, diigme (43) ile degistirilebilir.

47 Ana Akim 11 LEDi: Parametre segildiginde bu LED yanar. Ana akim, diigme (43) ile degistirilebilir.

48 7-Segmentli Ekran: Kaynak parametrelerini goriintiiler, sagdaki ondalik noktalar, etkin hale getirilmis bir uzaktan kumanda ile yanar.
49 Pulse Frekansi LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. Pulse frekansi, diigme (43) ile dedistirilebilir.
50 ikincil Akim 12 LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. ikincil akim, diigme (43) ile degistirilebilir.
51 Ayar Diigmesi: Secilen kaynak parametrelerini ayarlamanizi saglar.

52 Asagi Egim LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. Asagi egim, digme (41) ile degistirilebilir.

53 Son Gaz Siiresi LEDi: Parametre secildiginde bu LED yanar. Son gaz siiresi, diigme (49) ile degistirilebilir.
58 Parametre Secim Diigmesi: Kaynak parametrelerini ayr ayn segmenizi saglar.
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. 3.2 Menii Yapisi
I 3.2.1TIG Kaynagi Yontemi

Elektrik carpma tehlikesi!

A HF ark baslatma islevi secildiginde ve torg tetigine basildiginda ok yiiksek bir gerilim bulunur. Cihaz calisir durumday-
ken, kaynak akimini ileten tungsten elektroda veya izolasyonsuz baglanti parcalarina asla dokunmayiniz !

« Soldaki se¢im diigmesi (40) ile secilecek TIG kaynak yontemine gdre TIG DC LEDi (41) veya TIG AC LEDi (42) yanar.

« Sagdaki secim diigmesi (57) ile secilecek kaynak metoduna gére 2-konumu LEDi (54), 4-konumu LEDi (55) veya Pulse LEDi (56) yanar.

« Istenen parametrenin LEDi yanana kadar sa alttaki ana parametre secim diigmesine (58) basin.

« Istenen degeri ayarlamak icin ayar diigmesini (51) kullanin.

Elektrod Capt Tavsiye Edilen Akim Siddeti (A)

“mm” DC AC
1.0 3-40 5-30
16 15-130 20-90
20 45-180 45-135
24 70-240 70-180
3.2 140-320 13-250
40 220-450 200-320
Ana Parametreler

- Fabrika ayari degerleri, otomatik parametreler sayesinde optimize edilir.
- Bircok kaynak isinde, bu fabrika ayarlarini degistirmeden kullanabilirsiniz.
« Dahaileri ince ayar imkanlari icin, 3.2.3 ikincil Parametreler boliimiine bakin.

Parametre Aralik Fabrika Ayan LED
On Gaz Silresi 0.1-10sn 01 35
Yukan Egim 0-99 % 5 36
Ana Akim I1 5-300A 100 37
B Ana Akimin
Ikincil Akim 12 %1 - %200 i 50 40
Pulse Frekansi 0.2-2000 Hz 5 39
(sadece Pulse modu icin) (Gosterim 0.2-2.0t)

Asadi EGim 0-99 % 20 4
Son Gaz Siiresi 20-500 % 100 43

I 3.2.2 Ortiilii Elektrod Kaynak Yontemi

« Soldaki secim diigmesi (40) ile elektrod kaynagi prosesini secin. Elektrod prosesi dogru akim LEDi (43) veya elektrod prosesi alternatif akim LEDi
(44) yanar.

« Parametre ana akimi |1'desiniz. Ana akim I1 LEDi (47) yanar.

« Istenen akim siddetini ayarlamak icin ayar diigmesini (51) kullanin.

« Kaynak makineniz artik kullanima hazirdir.

Elektrod Capi Tavsiye Edilen Akim Siddeti (A) Ana Parametreler

“mm” Kaynak Akimi (1) Akim Arahgi Fabrika Ayani LED
s 040 ID300TAC/DC  10-200A 100A 37
20 o360 D300TDC 10-200A 100A 37

25 45-100

32 75-140

40 130-190

50 180-260

- Fabrika ayar dederleri, otomatik parametreler sayesinde optimize edilir.
- Bircok kaynak isinde, bu fabrika ayarlarini degistirmeden kullanabilirsiniz.
« Dahaileri ince ayar imkanlart icin, 3.2.3 ikincil Parametreler boliimiine bakn.
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[ 3.2.3 ikincil Parametreler

« Ikincil Parametreler ayni ayri ayarlanir;

« Soldaki secim diigmesi (40) ve sagdaki secim diigmesine (57) eszamanli olarak basin. 7-segmentli ekran (48), alternatif olarak ikincil parametrenin
kodunu ve degerini gériintiiler.

« Istenen parametre goriintiilenene kadar parametre secim diigmesine (58) basin.

« Istenen degeri ayarlamak icin ayar diigmesini (51) kullanin.

« Bumodu sona erdirmek icin, soldaki (40) veya sagdaki (57) secim diigmelerinden birine basin.

« Degistirilmig degerler kabul edilir.

Parametre Ayar Sahasi Fabrika Ayan LED
| Ana Akimin
Hot Start IS %5-200si 125 5k
Hot Start Siiresi tS' 0-20sn 1 ESE
Ark Dinamigi' 0-200 % 100 dAr
Baslangig Akimi® 5,22_/\2%815'[' 50 IS5k
Baslangi¢ Akimi Siiresi? 0-20sn 0.1 ESE
i 2 - 9 Nl
Ei ” b
; 2 Ana Akimin |
Final Akimr %5-200si 25 En
Final Akimi Siiresi® 0-20sn 0.2 ERC
ACBalansi® 10-90 % 35 bALC
AC Frekansr® 30-200 Hz 60 FAC
Arti Kutup Akim P
Diizeltmesi>** 10-200% 100 "
Tutusturma Tepe Nokta IPE
Dilzeltmesi™* 10-200% 100 ’
HF Agik/Kapali® Agik/Kapali Ack HF
Versiyon Bilgisi - - rEL

1) Sadece elektrod kaynak proses iin

2) Sadece TIG kaynak proses icin

3) Sadece TIG kaynak proses icin

4) Fabrika ayan 0 2.4 mm elektrodlar icindir. 0 2.4 mm'den kiiciik elektrodlar iin parametre degerlerini azaltin, 0 2.4 mm'den biiyik elektrodlar icin
parametre dederlerini arttirin.

Kaynak gerilimi azaltildigi icin, kaynak akimi otomatik olarak yiikselir. Ark dinamidi, ana akim ile otomatik artik arasindaki orani belirtir.

Ana akim 1 ve ikincil akim 12 arasindaki yiizde oranini belirtir. Deger ayari 30 ise, oran %30 11 ile %70 12 arasindadir.

Pozitif ug kullanilarak gerceklegtirilen tutusturma, TIG AC kaynaginda en iyi dikis formasyonu icin kullanilir.

Pozitif ug akimi, tinitede mevcuttur ve belirtilen yiizdeler dahilinde arttinlabilir veya azaltilabilir.

Tutusturma tepe noktasi akimi, ark stabilizasyonu elde etmek iizere tutusturma sonrasinda ayarlanir. Bu tutusturma tepe noktasi akimi, tinitede
mevcuttur ve belirtilen yiizdeler dahilinde arttinlabilir veya azaltilabilir.

HF tutusturma, yiiksek gerilim impulslarinin neden oldugu temassiz bir tutusturmadir.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




22 Kullanim Bilgileri

1D 300 TAC/DCPULSE /1D 300 T DC PULSE

9 3.2.4 Kullanici Tanimh Menii
« A¢ma/Kapama diigmesi (7) ile makineyi kapatin.

« Soldaki secim diigmesine (40) basin ve basili tutun.
« A¢ma/Kapama diigmesi (7) ile makineyi agin. Kullaniai tanimli meni aktif durumdadir. Menii dgesi ve ayar degerleri 7-segmentli ekranda (48)

sirayla goriilr.

« Menii dgeleri arasinda geis yapmak icin secim diigmelerinden birine (40 ya da 57) basin.
« Ayar diigmesi (51) ile ayar degerini degistirin.

Menii Ogesi

Ayar Degerleri

a

Torctan yapilan kaynak akimi ayan icin limit;
Kaynak akimi limiti “On” konumuna getirildi-
ginde, torc lizerinden yapilan kaynak akimi aya-
11, kontrol panelinden ayarlanmis olan akim de-
gerinden daha yiiksek bir degere ayarlanamaz.

ON/OFF

Q

“E05-00: Su Pompasi”hata mesajinin kapatiimasi
Bu ozellik “On” konumuna getirildiginde “E05-
00: Su pompasi” hata mesaji artik belirmez. Su
sogutma dnitesi kullamlmadiginda ya da su
sodutmasiz bir tor¢ kullanildiginda bu ozellik
kullanilabilir.

ON/OFF

a

Yoriingesel kaynak modunun kapatilmasi

ON/OFF

I 3.2.5 Ozel Fonksiyonlar

Gaz Testi

« Sag ustteki mod diigmesine (57) ve sag alttaki parametre secim diigmesine (58) ayni anda basin Gaz testi yaklasik 30 saniye sonra baslar. Tim
LED’ler ve 7-segmentli ekran (48) eszamanli olarak yanar.
« Heriki diigmeye de tekrar basarsaniz, gaz testi sona erer.

Ana Sistem Sifirlamasi

« Soldaki secim diigmesine (40) basin ve basili tutun.
« Aynizamanda, sag alttaki parametre secim (58) diigmesine basin. Tiim LED'ler ve 7-segmentli ekran (48) yanar.

I 3.3.6 Tor¢ Diigmelerinin islevleri

59 Agma/Kapama Diigmesi: Kaynak prosesini baslatmak ve bitirmek icin kullanilir.

60 ikincil Akim Diigmesi: ikincil akim 12'yi cagirmak icindir.

61 TorgYukari Diigmesi: Kaynak akimini arttinr. 7-segmentli ekrandaki (48) parametre

otomatik olarak I1°e gecer.

62 Torg Asagi Diigmesi: Kaynak akimini azaltir. 7- segmentli ekrandaki (48) parametre

otomatik olarak I1°e gecer.

* Bu torg opsiyoneldir

62

&
-
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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 izerindeki 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: Yukanida 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 Bilgi Mesajlari

Kod Not Neden Coziim

HO1 Diisiik Gerilim « Sebeke gerilimi cok diisiik « Sebeke gerilimini kontrol edin.

H03 Fanlar - Fananzasi « Servisi bilgilendirin.

H04 PFC « PFCanzal - Servisi bilgilendirin.

Hos EEProm saglamasi EEProm la letigim baanisiz . Makmey|'kapapptekraragr!,.ana5|stem

hatasi sifirlama islemini gerceklestirin.

HO5 EEProm okuma/ EEProm la letisim basarisiz . Makmey|.kapapptekraragn.,'ana5|stem

yazma hatasi sifirlama islemini gerceklestirin.

. 4.4 Hata Kodlan

Kod Hata Neden Coziim
E01-03 Agirt Isinma « Calisma cevrimi siiresi asild1. - Makineyi sogumasi icin birkac dakika acik
« Ton filtresi kirlenmis. birakin.
« Tozfiltresini degistirin.
E02-00 Yiiksek Gerilim « Sebeke gerilimi cok yiiksek. - Sebeke gerilimini kontrol edin.
Su Pompas! « Baglanti kablosu veya su sogutma devresi « Baglanti kablosunu veya su sogutma devresi-
(susogutmali kullanimda) bozuk ni kontrol edin ve degistirin.
£05-00 Torg Gostergesi “ <
hava ghostergesi - Yanlis torg bagl (su sogutmal torg) « Hava sogutmali torg kullanin.
E06-00 Yiiksek ikincil gerilim  « Baglangig gerilimi cok yiiksek. « Servisi bilgilendirin.
E09-00 Akim/gerilim tespiti ~ « Akim/gerilim tespiti esnasinda hata « Servisi bilgilendirin.
E10-00 Tor¢/uzaktan Kumanda - Uzaktan kumanda, torg veya baglantilar bozuk » Toraw ve uzaktaﬂ k.u _mandayl kontrol edin,
gerekiyorsa degistirin.
E12-00 Giig bolimii « Giig boliminiin agilis hatal « Servisi bilgilendirin.
E13-03 Isi sensorii +Isisensorii bozuk « Servisi bilgilendirin.
Besleme gerilimi . - o
E14-00 15/24 «Anza dahili besleme gerilimi « Servisi bilgilendirin.
E15-00 Akim sensorii « Akim sensorii bozuk - Servisi bilgilendirin.
E16-00 Birincil akim durmasi + Yukan egim cok fazla - Servisi bilgilendirin.
E19-00 Tutusturma cihazi~ « Tutusturma dnitesi arizall « Servisi bilgilendirin.
£22-00 Diisiik gerilim « Sebeke gerilimi cok diisiik = Sebeke gerilimini kontrol edin.
£2500 GerilimAzaltma - Gerilim Azaltma Cihazi arizali veya islenen « Torg ve elektrod pensesi, toprak pensesi
Cihazi (VRD) parca ve torc arasinda kisa devre kablosu temas hallinde olmamalidir.
E30-00 Makine tespiti « Bilesen grubu algilama hatasi « Servisi bilgilendirin.
E30-03 Kontrol paneli « Bilesen grubu kontrol paneli hatasi « Servisi bilgilendirin.

. 4.4 Hata Kodlani

melarina tabi tutulmalidir.

Elektrikli araclar, atik malzemelerle birlikte ¢ope ya da dogaya atmayiniz.
Atik maddeler, elektrikli ve elektronik ekipmanlarla ilgili Avrupa Birligi Direktifi 2002/96/EC ve bunun yerel kanunlara gére uygula-
masl geregince, hizmet émriinii tamamlamisg elektrikli aletler ayri ayn toplanmali ve dogal yasama uygun geri doniisiim mekaniz-
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! EK1-1D 300 T AC/DC PULSE YEDEK PARCA LISTESI
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NO TANIM MALZEME KODU
1 Torg Bagli Vida 3,0x12 T10 Kafa 600.5871.0
2 Gosterge Paneli G22-1 602.1824.0
3 Alt Plaka G22-1 602.1818.0
4 U-Kapagi G22 RAL 2002 GS-G 602.1819.0
5 Yay 602.1822.0
6 L-a¢1 10x8,5x13x2 RAL 9005 FS-M 602.1823.0
7 Plastik On G22 RAL 9005 604.2200.0
8 Plastik Arka G22 RAL 9005 604.2201.0
9 Plastik lzgara G22 RAL 9005 604.2202.0
10 Plastik Kapak G22 RAL 9005 604.2203.0
n Tagima Askisi 40x800 Siyah G22 604.3609.0
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NO TANIM MALZEME KODU
12 Tagima Askisi 40x1500 Siyah G22 604.3613.0
13 035 Kendinden Yapiskanli Cirt irt 604.3617.0
14 Tasima Askisi igin Siirgii 40 mm 604.3640.0
15 Paslanmaz Celik Tutamak 343,5 mm AD25 604.3726.0
16 Etiket “Prizi Cikartin” 30 mm Mavi 604.2027.0
17 On Levha T-Serisi 608.0545.0
18 On Panel ID 300T DC Pulse 608.0663.0
19 Kablo Tutucu PG 13,5 610.2530.0
20 Kopiik Ek 191x94x35 610.3029.0
21 Kopiik Ek 191x103x35 610.3029.5
22 Kontrol Paneli Kapagi 982.0943.0
23 Hizli Baglanti Kesici DN 2,7 Panel Tipi 612.6019.0
24 Hizli Baglanti Kesici DN 5 Panel Tipi 612.6024.0
25 Diigme 21,5 mm Siyah 6,35 mm-D 614.0350.7
26 PC-Karti HT-BF (E) 650.5344.5
27 PC-Karti T-MAPRO2 (E) 650.5400.5
28 PC-Karti T-PR300 (E) 650.5458.5
29 PC-Karti T-NEFI300 (E) 650.5459.5
30 PC-Karti T-GWH300 (E) 650.5461.5
31 Transformatdr 400V / 230V -1A 655.8105.0
32 Transformatdr WA 13000061 655.9075.0
33 Anahtar 1/0 20A 3 faz 657.0118.0
34 Dogrultucu B6 36A 1600V 658.1419.0
35 Sebeke Kablosu 4G1.5 CEE16 3C 1FS 661.7604.8
36 Kablo AMP14B-Microfit10p 230mm 661.8210.8
37 Kablo CAN M12Bu 4pol Microfit 180mm 661.8255.0
38 Kablo 5pol Tuchel 5pol Microfit 661.8256.0
39 izolasyon Soketi M9 1/3 mm AD 28 mm 663.0203.0
40 Dijital Enkoder 24imp 360'6,35mm 720.5002.0
4 Delikli Yalitim Folyosu 345,5x173,5x0,35 663.2505.0
/2 Taban Yalitim Folyosu G22 245x110 663.2519.0
43 Kapak 5pol. Tuchel 665.2214.0
44 Kapak AMP 14pol. 665.2216.0
45 Vidalanabilir Kapak M12Bu 665.2218.0
46 Selenoid Valf 665.3016.0
47 HF Bobini WA 24000057 665.6252.0
48 Kaynak Prizi 35-50 mm; HF 038 665.7033.0
49 Diyod 400V 2x100A ISOTOP 713.0300.0
50 s.p.l.- kit IGBT 6 Parca /711.0516.0) 981.1211.0
51 Is1 Sensorii 23x7x5 LD3,4 981.1419.0
52 BG-Eksenel Vantilator 12V DC60 981.1473.0
53 Sont Direng 350A 35mV 0,1 mOhm 4,8mm 665.0519.0
54 Birim Koruyucu Kondansatdr 3x4700pF 400VAC M4-M10 982.5513.0
55 Filtre 203 mm x 108 mm 612.5191.0
56 Birim Koruyucu Kondansatdr 3x4700pF 400VAC M4-M4 982.5502.5
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! EK2-1D 300 T DC PULSE YEDEK PARGA LISTESI
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NO TANIM MALZEME KODU
1 Torg Bagli Vida 3,0x12 T10 Kafa 600.5871.0
2 Gosterge Paneli G22-1 602.1824.0
3 Alt Plaka G22-1 602.1818.0
4 U-Kapagi G22 RAL 2002 GS-G 602.1819.0
5 Yay 602.1822.0
6 L-ac1 10x8,5x13x2 RAL 9005 FS-M 602.1823.0
7 Plastik On G22 RAL 9005 604.2200.0
8 Plastik Arka G22 RAL 9005 604.2201.0
9 Plastik Izgara G22 RAL 9005 604.2202.0
10 Plastik Kapak G22 RAL 9005 604.2203.0
n Tagima Askisi 40x800 Siyah G22 604.3609.0
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NO TANIM MALZEME KODU
12 Tagima Askisi 40x1500 Siyah G22 604.3613.0
13 035 Kendinden Yapiskanli Cirt irt 604.3617.0
14 Tasima Askisi igin Siirgii 40 mm 604.3640.0
15 Paslanmaz Celik Tutamak 343,5 mm AD25 604.3727.0
16 Etiket “Prizi Cikartin” 30 mm Mavi 604.2027.0
17 On Levha T-Serisi 608.0545.0
18 On Panel ID 300T DC Pulse 608.0664.0
19 Kablo Tutucu PG 13,5 610.2530.0
20 Kopiik Ek 191x94x35 610.3029.0
21 Kopiik Ek 191x103x35 610.3029.5
22 Kontrol Paneli Kapagi 982.0943.0
23 Hizli Baglanti Kesici DN 2,7 Panel Tipi 612.6019.0
24 Hizli Baglanti Kesici DN 5 Panel Tipi 612.6024.0
25 Diigme 21,5 mm Siyah 6,35 mm-D 614.0350.7
26 PC-Karti HT-BF (E) 650.5344.5
27 PC-Karti T-MAPRO2 (E) 650.5400.5
28 PC-Karti T-PR300 (E) 650.5458.5
29 PC-Karti T-NEFI300 (E) 650.5459.5
30 PC-Karti T-GL300 (E) 650.5460.5
31 Transformatdr 400V / 230V -1A 655.8105.0
32 Transformatdr WA 13000061 655.9075.0
33 Anahtar 1/0 20A 3 faz 657.0118.0
34 Dogrultucu B6 36A 1600V 658.1419.0
35 Sebeke Kablosu 4G1.5 CEE16 3C 1FS 661.7604.8
36 Kablo AMP14B-Microfit10p 230mm 661.8210.8
37 Kablo CAN M12Bu 4pol Microfit 180mm 661.8255.0
38 Kablo 5pol Tuchel 5pol Microfit 661.8256.0
39 izolasyon Soketi M9 1/3 mm AD 28 mm 663.0203.0
40 Dijital Enkoder 24imp 360'6,35mm 720.5002.0
4 Delikli Yalitim Folyosu 345,5x173,5x0,35 663.2505.0
/2 Taban Yalitim Folyosu G22 245x110 663.2519.0
43 Kapak 5pol. Tuchel 665.2214.0
44 Kapak AMP 14pol. 665.2216.0
45 Vidalanabilir Kapak M12Bu 665.2218.0
46 Selenoid Valf 665.3016.0
47 HF Bobini WA 24000057 665.6252.0
48 Kaynak Prizi 35-50 mm; HF 038 665.7033.0
49 Diyod Schottky 200V 2x75A ISOTOP 713.0300.0
50 Is1 Sensorii 23x7x5 LD3 4 981.1419.0
51 BG-Eksenel Vantilator 12V DC60 981.1473.0
52 Sont Direng 350A 35mV 0,1 mOhm 4,8mm 665.0519.0
53 Birim Koruyucu Kondansator 3x4700pF 400VAC M4-M10 982.5513.0
54 Filtre 203 mm x 108 mm 612.5191.0
55 Birim Koruyucu Kondansatdr 3x4700pF 400VAC M4-M4 982.5502.5
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