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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

ARS

@,

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

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

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

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

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

KO kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kacaklarina dikkat edin.
gl @ « Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklan takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginiz icin tehlikelidir.
gﬁ « Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ikan klorlu hidrokarbon buharlarinin
KO oldugu ortamlarda yapmayin.
Arklsigi - Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak icin uygun koruyucu maske ile ona uygun ( EN 379a gore 4 ila13)

Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

cam filtre kullanin.

« Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle bu

isinlardan koruyun.

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

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

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

patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilcmlar ve Sigrayan

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

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

Yaniklara Neden Olabilir

AN

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

giysiler kullanin.

Giiriiltii, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

AO

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

KULLANIM KILAVUZU
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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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1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

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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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Teknik Bilgiler 11

[ TEKNiK BiLGILER
. 1.1 Genel Agiklamalar

Digital Inverter teknolojisi le, basta Aluminyum ve Magnezyum alasimlan olmak iizere, diger tiim metallerin TIG kaynagr icin tasarlanmistr. istenildii
takdirde tiim ortiilii elektrodlar da yakilabilir. Yiiksek kaynak kalitesi veren ve kaynak parametrelerinin hafizasinda saklanmasi, kayit edilmesi, secilmesi
veya dnceden olusturularak hafizaya kayit edilmis bir kiitiiphaneden secilmesi (sinerjik calisma) arzu edilen isletmeler icin miikemmel bir secimdir.
HF ile uzaktan ark baslatma, 6n-gaz, yukar egim, pulse, asadi egim, son gaz ve krater doldurma gibi gerekli tiim TIG fonksiyonlarina sahiptir.

Hem AC, hem de DC akimda kullanilabilen Pulse dzelligi ve 3A den baslayan diisiik akim verebilmeleri sayesinde cok ince malzemelerin kaynagi dahi
deformasyon olusmadan yapilabilir.

Enerji verimlilidi % 90 civarindadir. En yiiksek ¢alisma akiminda, ortama yaydigi ses 70 dB in altindadr.

. 1.2 Makine Bilesenleri

1 6 10 7
Sekil 1: 1D 300 TW AC/DC - 1D 500 TW AC/DC
1- Agma/Kapama Anahtari 6- On Panel Koruyucu
2- Elektrod Pensesi icin Baglanti Soketi (+) ~ 7- Kaldirma Noktalan
3- Topraklama Soketi (-) 8- Tutamak
4- Baglanti Soketleri 9- Tekerlek
5- Kontrol Paneli 10- Torg Askisi

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




12 Teknik Bilgiler

1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC

B 1.3 Uriin Etiketi

magmaweld
ID300TW Ac/pc

Seri No:
XXX=-XXXX-XXX

magmaweld
ID500TW Acioc

Seri No:
XXX=-XXXX-XXX

3= E % D E -— EN 60974-1

SIG-COBIH = | BN 6097441

T

U=400V [=324A

Lo =20A | I,,=155A

]:H:- U,=400V |EH== 32A

limsx=35A | 1,,=155A

10,1-22,0V/3-300A 10,1-22,0 V/ 3-500 A
éﬁ —— [ X 60% ]| 100% ;ﬁ. —— [ X[ 60% | 100%
- I, | 300A | 250A - I, | s00a | 380A
¥ U, | 22v 20 V ) U, | 22v 20 V
o] o
D_ o L] 20a [ 152A D_ o || 20a [ 152
s, |13,9 kva] 10,5 kvaAl s, |13,9 kva] 10,5 kvA
20,1 - 32,0 V/ 20 - 250 A 20,1 - 32,0 V/ 20 - 400 A
= |xX] 60% 100 % = | X] 60% 100 %
- l, | 300A | 250A - I, | 300A | 250A
U, | 32v 30 V U, | 32v 30 V
D_ Uo ™71 20A | 152A D_ Uo ™ T 20A | 152A
60V 60 V
s, [13,9 kva] 10,5 kvA s, |13,9 kvA] 10,5 kvA
| 3.50-60 Hz | cos ¢,0,99 (I,.,) | 3.50-60 Hz | cos ¢,0,99 (I,.,)
@ P..= 3,5 bar Pivac= 1,1 kW @ P..x= 3,5 bar Pows= 1,1 kKW
P23 (€ CLIF SogutmaF P23 C€ CLLF SogutmaF

= BA-COBI= ACveya DC Cikish Statik Frekans

Cevirici-Transformatdr-Dogrultucu

Su Sogutma

D_ Diisey Karakteristik X Calisma Cevrimi

_{L TIG Kaynagi Uo Bosta Calisma Gerilimi
I Ortiilii Elektrod Kaynag U Sebeke Gerilimi ve Frekansi
— Dogru Akim U2 Konvansiyonel Yiik Gerilimi
—~— Alternatif Akim h Beyan Besleme Akimi

Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun I2 Beyan Kaynak Akimi
:DD— Sebeke Girisi-Tek Fazl Alternatif Akim P23 Koruma Sinifi
= Sigorta S Sebekeden Cekilen Giig

Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)

6dak

4dak 6dak

4dak

6dak

4dak Zaman(dak.)

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
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Teknik Bilgiler 13
B 1.4 Teknik Gzellikler
TEKNIK OZELLIKLER BiRIM 1D 300 TW AC/DC 1D 500 TW AC/DC
TIG KAYNAGI
Kaynak Akim Araligi A 3-300 3-500
Bosta Calisma Gerilimi VDC 10-60 10-60
Kaynak Akimi(%100) 40°C/25°C A 250/300 380/480
Kaynak Akimi (%60) 40°C/25°C A 300/300 500/500
Maks. Kaynak Akiminda Calisma Cevrimi % 60/100 60/80
ELEKTROD KAYNAGI
Kaynak Araligi A 20-250 20-400
Bosta Calisma Gerilimi A 60 60
Maks. Kaynak Akiminda Calisma Cevrimi 40°C/25°C % %80/ %100 %80/ %100
SEBEKE
Sebeke Gerilimi (3 faz) v 400 400
Sebeke Frekansi Hz 50-60 50-60
Sebekeden Cekilen Max Gii¢ (ST max) kVA 13,9 24,2
Sebekeden Cekilen Max Akim (11 max) 20 35
Onerilen Sigorta (Gecikmeli) 3x32 3x32
Cekilen Akim (11) %100 40°C 15,2 255
Max 12'de Gii¢ Faktorii (Cos ¢) 0,99 0,99
Pozitif Sebeke Toleransi % +15 +15
Elektrik Kablosu mm Ax4 4x4
Besleme Fisi CEE32 CEE32
MAKINE
Koruma Sinifi (EN 60 529) 1P23 1P23
izolasyon Sinifi F F
Glriiltii Seviyesi dB <70 <70
Standard EN 60974-1 EN60974-1
Sertifika CE CE
Makine Karakteristigi Diisey Diisey
Boyutlar (UxGxY) mm 1130x450x815 1130x450x860
Agurlik kg 1083 138
SOGUTMA SISTEMI
Sogutma Sekli Su Su
Sogutma Kapasitesi (1 It/dk) kw 1,1 1,1
Maksimum Basing (Pmax) bar 3,5 3,5
Pompa Tipi Santrifuj Santrifuj
www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




14 Kurulum Bilgileri 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

¢  KURULUM BiLGLERi
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Standart kutu sunlan icermektedir;

- Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu

« Kullanma kilavuzu

« Garanti belgesi

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

. 2.2 Tasima 04;*

A Makinenin devrilmesi veya diismesi yaralanmalara neden olabilir.

« Uygun yiik tasima ekipmani kullanin.

« Ving ve benzeri mekanik kaldirma ekipmanlan kullanildiginda sadece sekildeki kaldirma
noktalar kullanilmalidir.

« Makineyi govdesinden kaldirmak icin fork-lift ve benzeri tastyicilar kullanmayin.

- Tasimaya baglamadan 6nce gaz tiipiinii ikartin.

+ Makine sadece sert ve diizgiin zeminlerde taginmali ve kurulmalidir. Tagima ve kurulum
yeriicin maksimum egiklik agisi 10° dir.

&~

Sekil 2: Makinenin Ving ile Kaldiriimasi

. 2.3 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

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

Daha iyi performans icin, makineyi cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine gevresindeki asirt sinma, toz ve neme dikkat
edin. Makineyi direk gines 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 kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorunluysa, kaynak bdlgesini ve kaynak
makinesini perde ve tenteyle koruyun.

Operatdriin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay bir sekilde ulasmasini saglayin.

Gaz tiipiinii zincirle duvara sabitleyin.

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

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

Sisteminize uygun sigortayi kullanin.

Toprak kablosunu kaynak blgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak kablolari disindaki elemanlardan, 6rnegin ma-
kinenin kendisi, gaz tiipii, zincir, rulman, iizerinden gecmesine izin vermeyin.

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Kurulum Bilgileri 15

. 2.4 Kolay Kurulum Talimatlari

A Liitfen makineyi kullanmaya baglamadan once “2.6 MAKINENIN MONTAJI” ve “3.1 KONTROL PANELI” béliimlerini okuyun.

.

Gaz tiipiinii (11) makine iizerindeki yerine yerlestirin ve sabitleme zinciriyle (12) giivenlik altina alin.
Basing regiilatoriinii (14) gaz tiipiine baglayin.

Makinenin gaz hortumunu (15), gaz regiilatoriine (14) baglayin ve basing ayar vanasini (16) agin.
Besleme fiini prize takin.

Toprak kablosunun fisini, makinenin tizerindeki (+) kutuplu sokete (3) sikica baglayin ve toprak pensesini is parcasina takin.
Torcun kaynak, tetik, gaz ve su baglantilarini (11) yapin.

Agma/Kapama anahtarini (1) agtk konuma getirin.

Gaz test diigmesine (40) basarak gaz basincini ayarlayin.

Gaz test diigmesine tekrar basarak gaz ¢ikisini sonlandirin.

Tetik modunu (2/4 konumu (55)/(54)) sein.

Akim tipini segin.

53 Dogru akim

51 Pulse modu

50 Alternatif akim

.

.

.

.

.

.

.

.

.

.

. 2.5 Makinenin Montaji
W 2.5.1 GazTiipiinii Baglayin

18
:
P
17
14
53
‘ i— 15
; 16
Al 12

Sekil 3: Gaz Tiipiiniin Baglanmasi
11- Gaz Tiipi 15- Gaz Hortumu
12- Sabitleme Zinciri - 16- Basing Ayar Vanasi
13- GazTiipii Vanasi ~ 17- Debimetre
14- Gaz Regiilatorii 18- Manometre

« Basing regiilatoriinii (14) gaz tiipiine (11), gaz hortumunu da (15) basing regiilatoriine (14) baglayin ve gaz tiipii vanasini (13) agin. Olasi anizalar
engellemek icin standartlara uygun gaz regiilatorii kullanin.

« Makine iizerindeki gaz test tusuna (40) basin ve regiilatdriin basing ayar vanasi (16) yardimiyla gaz akisini ayarlayin. Gaz miktari, debimetre (17)
lizerinde gosterilir.

« Debi nozula uygun ayarlanmalidir. Ornegin nozul 5 mm ise debi 5 It/dk olmalidir.
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16 Kurulum Bilgileri 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

I 2.5.2 Sogutma Svisini Doldurun

Sekil 4: Sogutma Swvisi Kontrolii

« Her kullanimdan dnce su tankinin dolulugunu kontrol edin.

« Su tankinin kapagini actiginizda su goriiniir seviyede olmalidir.

« Miimkiin oldugunca cihaz icin hazirlanan orjinal soutma suyunu kullanin. Aksi durumlarda antifirizli, partikiil ihtiva etmeyen saf su kullanin. Olasi
tortular sogutma sisteminin ve/veya torcun tikanmasina yol acabilir.

[ 2.5.3 Makineyi Sebekeye Baglayin ve Calistirin
A Fisi prize takarken, makinenin kapali (OFF) konumda oldugundan emin olun.
« Makineyi sebekeye baglamadan dnce 3 fazi bir voltmetre ile kontrol edin ve ardindan fisi prize takin.

- A¢ma/Kapama anahtari (1) ile makineyi caligtirin.
- Kontrol panelinin (5) aydinlanmasini kontrol edin.

W 2.5.4Tor¢ Baglantilarini Yapin

Torcun figini, TIG kaynak soketine (20) yerlestirin ve saga cevirerek iyice sikin.
Torcun gaz hortumunu, makine iizerindeki gaz ¢ikigina (19) baglaymn.
Tor¢ kumanda kablosunun soketini, makinedeki torg konnektdriine (21) baglayin.

Sekil 5: Tor¢ Baglantilan
19- Gaz Cikisi 22- Sicak Su Girigi
20-TIG Kaynak Soketi  23- Soguk Su Cikis!
21-Torg Konnektorii ~ 24-Tor¢ Sogutma Hortumlan

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Kurulum Bilgileri 17

I 2.5.5 Topraklama Kablosunu Makineye ve Is Par¢asina Baglaymn

- Topraklama pensesi kablosunun fisini makine iizerindeki (+) kutuplu topraklama soketine (3) takip saga dogru cevirerek sikilayin.

Sekil 6: Topraklama Kablosu Baglantisi

I 2.5.6 Tungsten Elektrodu Yerlestirin
« Sikistirma bagligini (26) gikartin.

« Mevcut elektrodu (25), elektrod kiskacindan (27) gikartip yeni tungsten elektrodu (25) yerlestirin.

« Elektrod kiskacini (27) torca takin.
« Sikistirma baghgunl (26) iyice sikistirin.

« Seramik gaz nozulu (29) ve tungsten elektrod (25) calisma akimina ve is parcasinin sekline gore segilmelidir.

25 Tungsten Elektrod 25
26 SikistirmaBashg:

27 Elektrod Kiskaci 26
28 Kiskag Tutucu %

29 Nozul
P 27

Sekil 7: Tungsten Elektrodun Yerlestirilmesi

I 2.5.7 Ortiilii Elektrod Kaynagi

- Ortiilii elektrod kaynagi yapilmak istenirse elektrod iireticisi kaynak icin eksi kutbu tavsiye ediyorsa elektrod pensesini 3 nolu sokete (-), arti kutbu

tavsiye ediyorsa 2 nolu sokete (+) baglayin ve kabloyu sada cevirerek yerine oturtun.

www.magmaweld.com
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18 Kullanim Bilgileri 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

‘x KULLANIM BiLGILERi

. 3.1Akim Semasi

Sadece pulse modunda aktif olur “Pulse Frekans!
*t 1,
*t1. tle
tls
]
On Gaz E _ ) Son Gaz
@ E = = =
EZ = £ g o g w
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Sekil 8: Akim $emasi
. 3.2 Kontrol Paneli
30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40

57

EEE @\— e |-

54__@
HHE |EEEy |EEE, | @
I

- ﬂ- . —

53 52 51 50 45 44
30 Elektrod Kaynagi Modu
« Elektrod modu secildidinde, ayarlanan veriler hafizada tutulmaz. Giivenlik nedenlerinden dolayl makine kapatilip aildiginda tekrar TIG moduna
donecektir.
31 Punta Kaynak Modu (sadece 2 konumunda)
« Torg tetigine (63) basin. Ateslemeyle birlikte | S akimi baslar ve artarak 11 akimina ulagir.
« Ayarlanan punta kaynak siiresinin bitmesiyle birlikte kaynak akimi azalarak final akimi olan | E seviyesine iner.
« Punta kaynak siiresi tor¢ tetiginin (63) birakilmasiyla birlikte sonlandinilir.
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32-35 Sol - Sag Tuglan

« Sol - sag tuglari istenilen parametrelerin kolaylikla segilmesi icin kullanilir. Kullanilmayan parametreler bu tuglar yardimiyla atlanilabilir.

33 Pulse Fonksiyonu

« Ayarlanan pulse frekansinda ve ¢evrim oraninda kaynak akimini | ve | arasinda kaynak 1 2 siiresince degistirir.

34 HF Fonksiyonu

« TIG kaynaginda HF fonksiyonu segildiginde kaynak akimi, gazin yiiksek gerilimi ile iyonizasyonu sayesinde is parcasina atlayarak baglar.

- TIG kaynaginda HF fonksiyonu secilmediginde kaynak akimi torcun is parcasina temasiyla baglar.

« Elektrod konumunda HF fonksiyonu bloke edilir.

36 Harici Kontrol LEDi

Uzaktan kumandayla calistirma (opsiyonel):

« Harici kontrol LEDi yanar.

« | kaynak akimi min-max arasi ayarlanabilir. 1 Pedalla calistirma(opsiyonel):

« Kontrol pedali takildiginda harici kontrol LEDi yanar.

« Sistem, 2 konumuna geger ve “asagi egim’, “yukar egim” parametrelerinin yani sira final akim ozelligi de kullanilamaz.

« Kaynak akimi min-max arasi ayarlanabilir.

Otomasyon arayiizii (opsiyonel ):

- Otomasyon aktif oldugunda harici kontrol LEDi yanar. Panel kumandalari bloke edilir.

37 Kayit Tusu (Tiptronik)

« Bu tusla yapmis oldugunuz kaynak ayarlarini hafizaya kaydedebilirsiniz.

38 Girig Tusu (Tiptronik)

« Bu'tugla makinenin hafizasinda kayitli olan programlarin yani sira kendi kaydettiginiz programlari da aktive edebilirsiniz.

39 Agma/Kapama Tusu (Tiptronik)

« Bu tusla tiptronik fonksiyonunu agip, kapatabilirsiniz.

40 Gaz Test Tugu

« Bu tusa basildiktan 1 dk sonra gaz akisi kesilir. Makine agildiktan sonra bu tusa basilarak gazla temizleme fonksiyonu kapatilir.

41 Giris Onaylama Tusu

Ana parametreler:

+ 51 numarali ekranda, sol/sag (37/40) tuslariyla secilen parametreler griilir.

« Cok fonksiyonlu rotary enkoder (47) ile secilen parametrenin degeri degistirilebilir.

Dogrudan segilebilen parametreler:

« Elektrod capi (62)

« Ekstra menii (46)

42 Cok Fonksiyonlu Rotary Enkoder

« Secilen parametrenin degerini degistirmek icin kullanilir.

« Secilen ana meniiniin, alt meniilerini segmek icin kullanilir.

43 Akim Ayar Diigmesi

« 11kaynak akimini ayarlar.

44 Set/Job Fonksiyonu

« “Set”fonksiyonu is paketinin numarasini, “Job” fonksiyonu da is paketinin icinde tanimlanan is programlarinin numarasini gosterir.

45 Cok Amacli LED Gosterge

« lact.=Kaynak sirasindaki akim degerini gdsterir.

« Iref.=Kaynaga baslamadan dnce ayarlanan akim degerini gdsterir.

« Olusan hata mesaji ornegin E17 gibi bir hata kodu ile 51 numarali ekranda gdsterilir.

46 LCD Gosterge

- Biitlin parametrelerin dederlerini gsterir.

- Ekrandaki ¢ikan kseli parantez icindeki deger “[ ]” standart veya dnerilen degeri gdsterir.

« Bazi parametreler icin, ayarlanan deger birden fazla birimde gdsterilebilir.

47 Aktif Program LEDi

« |5 paketleri altinda tanimlanan program (job) calistinildiginda 53 LED inin ondalik hane imleci yanar.

48 Cok Amach LED Gosterge

« Uact = Bosta calisma ve kaynak gerilimini gdsterir.

« Job =Ispaketi ve program numaralarini gésterir.

« Secilen program ¢alismaya bagladiginda 52 numarali ondalik imleci yanar.

49 Elektrod Cap LEDi

« Eger kaynak akimi, secilen tungsten veya ortiilii elektrod icin fazlaysa LED kirmizi renkte yanar. Kaynak akimi tavsiye edilen degerler arasindaysa LED
yesil renkte yanar( sadece “Electrode Diameter” [elektrod capi] parametresi seciliyse).
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20  Kullanim Bilgileri 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

50 AC Akim Secimi

« Kaynak akimi siniizoidal AC dalga seklindedir.

51 Kare Dalga Secimi

« Kaynak akimi kare dalga seklindedir.

52 DC+ Akim Tusu

« DC+ modu sadece ortiilii elektrod kaynaginda

53 DC- Akim Tusu

« TIG ve ortiili elektrod kaynagi iindir. TIG torcu veya elektrod pensesi (-) kutuplanmigtir.

54 4 Konumu Modu

« Torg tetigine (58) basildiginda baslangic akimi |'S baglar. Tetik birakildiginda akim artarak 11 akiminin seviyesine ¢ikar.

« 59 numarali tusa basildiginda | akimi devreye 2 girer (bu asamada tetik birakildiginda | akimi 2 azalarak final akimi | seviyesine iner).

« 59 numarali tusa tekrar basildiginda akim | 1 seviyesine geri doner.

« Tetige (58) tekrar basildiginda akim azalarak | E seviyesine iner. Tetik birakildiginda kaynak sonlanir.

552 Konumu Modu

« Torg tetigine (58) basildiginda baslangic akimi | S baglar ve artarak 11 seviyesine ¢ikar.

+ 59 numarali tusa basildiginda | akimi devreye 2 girer (bu asamada tetik birakildiginda | akimi 2 azalarak final akimi | seviyesine iner).

« 59 numarali tusa tekrar basildiginda akim | 1 seviyesine geri doner.

« Tetik (58) birakildiginda akim azalarak | E seviyesine iner ve kaynak sonlanir.

56 Rampa Fonksiyon Tusu

« Bu tusla kaynak akiminin “yukari egim’, “asadi egim” fonksiyonuyla artip azalmasi kapatip agilabilir.

« Rampa fonksiyonu kapatildiginda, 2 konumunda l, I, akimlari ve punto kaynak S E modu kullanim disi olur.

57 Elektrod Cap Ayar Tusu

« TIG veya elektrod konumunda ayarlanan elektrod capina gore Gnerilen kaynak akimi ekranda gdsterilir. Onerilen deger otomatik olarak Gnceden
kullanilan degerin yerini alir.

58 Torg Tetigi

59 1 Akim Tugu 2

60 Akim Azaltma ve is Secim Tusu

61 Akim Arttirma ve is Segim Tusu

*Bu torg opsiyoneldir.

Sekil 10: Tor¢ Kontrolleri

. 3.3 Tiptronik Fonksiyonu

Tiptronik fonksiyonu sayesinde ayarlanan kaynak parametrelerini is programlan olarak kaydedebilir ve bu programlan daha sonraki calismalarinizda
tekrar tekrar kullanabilirsiniz. 0'dan 9'a kadar tanimli is paketlerinin (set) her birinin altinda 0'dan 9'a kadar is programlari (job) tanimlanabilir. Bu da
toplamda kullaniciya kaydedebilecegi 100 program alani vermektedir.

Tiptronik fonksiyonunda calisirken, program (job) numaralari torcun 60 ve 61 numarali tuslariyla ayarlanabilir. Ayarlanan is paketinin (set) ve prog-
raminin (job) numaralan 48 ve 46 numarali ekranlarda gdsterilir.

Hafizaya alinan is paketleri kullanilabilir veya kullanim disi olarak isaretlenebilir. Kullanim disi birakilan paketler kaynak sirasinda secim meniisiinde
gbriilmez. Bu fonksiyon sayesinde istenilmeyen is paketlerinin kullanimi engellenmis olur. istenilmedidi siirece, kullanilmayan bu paketler silinemez
ve istenildiginde tekrar kullanima dahil edilebilir.

Tiptronik programlar kullanilirken, kaynak sirasindaki program degisiminde kaynak metodunun da degisebilecegi ancak tetik modunun degismeye-
cedi goz oniindedir. Orek: 5 numarali programin tetik ayarinin 2 iken 6 numarali programin tetik ayarinin 4 oldugunu diisiinelim. Kullaniai 5 numa-
rali programla basladigi kaynak isleminin, kaynagi sonlandirmadan, programini 6ya cevirdiginde tetik modu 2'de kalacaktir. Kaynak sonlandirilip
yeni kaynaga baslandiginda tetik de 4 konumunda calisacaktir.
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Kullanim Bilgileri ~ 21

[0 3.3.1Tiptronik Hakkinda Bazi Notlar

« Torcun 60 ve 61 tuslari yardimiyla sadece kullanilan is paketindeki aktif programlar arasinda degisim yapilabilir.
« 46 numarali ekranda bog program numarasi yanip soner.

« Kullanim disi olan programlarin numaralar yanip sonmez ve 47 numarali LED yanmaz.

« Kullanimdaki programlarin, program numaralari

W 3.3.2Is Programlarinin Olusturulmasi

- Kaynak parametreleri istenilen ekilde ayarlanir.

« 37 numarali kayit (Save) tusuna basilir ve “On/0ff” LED i yanar, “Save” LED i de yanip séner.

« Buandan itibaren 10 sn icerisinde ya 42 numarali enkoder yardimiyla ya da tor¢ iizerindeki 60/61 numarali diigmeler yardimiyla istenilen program
numarasi segilir. (Son yapilan islemin ardindan 10sn’lik siirenin dolmasiyla birlikte “Save” LED i soner.)

« Girig isleminin tamamlanabilmesi icin 38 numarali “Enter” tusuna basilir.

W 3.3.3is Programlarinin Segilmesi

+ Tiptronik fonksiyonunu agmak icin 34 numarali tusa basilir ve “On/Off" LED i yanar.
« Is paketi ve programinin secilmesi iin 37 numarali enkoderi veya torcun 60/61 numarali tuglarini kullanin.
« Tiptronik fonksiyonunu bitirmek icin 39 numarali tusa tekrar basilir ve “On/Off” LED i séner.

W 3.3.4Is Programlarinin Degistirilmesi

« Tiptronik fonksiyonunu agmak iin 39 numarali tusa basilir ve “On/Off” LED i yanar.

« Is paketi ve programinin secilmesi icin 42 numarali enkoder veya torcun 60/61 numarali tular kullanilir.

« Istenilen parametrelerin dedistirilmesi:

« | akimi 42 numarali enkoder araciidu ile 1 degistirilir.

« Diger parametreler de 32 ve 35 numarali yon tuslanyla segilir ve 42 numarali enkoder aracilig ile istenilen deger ayarlanir.
« 37 numarali kayit tusuna basilarak, yapilan dedisiklikler kaydedilir.

« 10 sn icerisinde 38 numarali girig tusuna basilir.

M 3.3.5 s Programlarinin Kopyalanmasi

« Tiptronik fonksiyonunu agmak iin 39 numarali tusa basilir ve “On/Off” LED i yanar.

- Is paketi ve programinin segilmesi icin 42 numarali enkoderi veya torcun 65/66 numarali tuglarint kullanin.

« 37 numarali kayit (save) tusuna basilir ve “On/Off" LED i yanar, “Save” LED i de yanip soner.

« Buandan itibaren 10 sn icerisinde ya 42 numarali enkoder yardimiyla yada tor¢ iizerindeki 60/61 numarali diigmeler yardimiyla istenilen program
numarasi segilir. (Son yapilan islemin ardindan 10sn’lik siirenin dolmasiyla birlikte “Save” LED i soner).

« Giris isleminin tamamlanabilmesi iin 38 numarali “Enter” tusuna basilir.

B 3.3.6 Aktif/Pasif is Programlan

« Tiptronik fonksiyonunu agmak icin 39 numarali tusa basilir ve “On/Off” LED i yanar.

« Is paketi ve programinin seilmesi icin 42 numarali enkoderi veya torcun 60/61 numarali tuslarint kullanin.
- Kullanimda (aktif) olan programda 47 numarali LED yanar.

« Kullanim digi (pasif) olan programda 47 numarali LED yanmaz.

« 38 numarali “Enter” tusuna basilir.

I 3.3.7 s Paket ve Programlarina Ad Atanmasi

« Tiptronik fonksiyonunu agmak icin 39 numarali tusa basilir ve “On/0ff” LED i yanar.

« Is paketi ve programinin segilmesi icin 42 numarali enkoderi veya torcun 60/61 numaral tuslarint kullanin.

« 41 numarali giri onay “Confirmation/Enter” tusuna basilir.

« 32/35 numarali tuslar ve 42 numarali enkoder araciligh ile istenilen semboller segilir.

« Yapilan degisiklikleri kaydetmek icin 41 numarali tusa basilir. Kaydetmeden ¢ikmak icin 39 numarali tuga basilir.
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1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

. 3.4 Menii Yapisi

C Elektrod ¢api

: D
( On gaz stiresi )
D)

( Baslangig akimi Ig

C Baslangig akim suresi t Ig )

( Yukari egim >

( Kaynak akimi |, )

( I, akiminin pulse suresi )

( Pulse frekansi )

( Punta kaynak stresi )

{
(C kincil akim I, )

( Pulse ikincil akim siresi t I, )

@ulse calisma gevrimi(%)sure@

( Ark dinamigi
( Asagi egim
C Final akimi I

( Final akim siresi t |,

Son gaz suresi

C

i
C AC frekansi*
C

AC dengesi (+)*

C Tutusturma akimi

C Ark bigimi*

(N N AN N N AN AN A

( Pozitif tutugturma akimi* )

( Is paketi - programi )

(C Ekstralar

[<141 numarali tusla segilen
mendye giris yapilir

1 Makine bilgileri

—X

Master isletim sistemi )

42 numarali enkoder
veya 64 numarall

tus % yardimiyla
mendler degistirilir

Proses igletim sistemi

Kaynak programlari

islem saati
Konfigiirasyon

C 2 Tani

—C

Son hata mesaji )

( 3 Dil e Dil segimi )
5 Otomatik mod (on/off)
( 6 Ikincil akim tugu H 2 konumu )

4 konumu

(7 Kilit fonksiyonu

> 0

—/

)_/

Bu parametreler 32 ve 35 <4 »
numarali tuslarla degistirilebilir

(8 Sogutma sistemi modu H 0 Normal )
1on
2 off

(_ 9KareACdalga e[ 0 Sert )

1 Yumusak

j

C 10 Eszamanli kaynak H

0 Kapali

N\

1 Master

j

( 11 Robot arayiizi )

( 2 Slave

—/

KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com
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ANA SEVIYE PARAMETRE ACIKLAMA

Otomatik
Elektrod
Manuel
Elektrod

Tunsgten Elektrod

Capl 1-5 mm X X Tungsten elektrod

Ortilt Elektrod Gapi| 1,6-6 mm X X | Ortud elektrod

On Gaz Suresi 0,1-10 sn X X

Baslangig Akimils | 5200 | Win% | x x Sidece 8 Konumunda e e amp sy ook
Baslangig Akimi Is mianl(-lrl“1nax A X X gak!c:l)iﬁemt:g;\umunda ya da rampa fonksiyonu agik
B?§Iang|9 Akim 0-10 sn X x X X Sadece rampa fonksiyonu agik oIduQur]qa yada
Siresitls elektrod konumunda; 4 konumunda degil

Yukari Egim 0,1 -99 % X X X X Sadece rampa fonksiyonu agikken

Kaynak Akimi 1 ank-mnax A x | x| x X

l1 Pulse Suresi 0,2-5000 ms X X | pulse modu aktifken

Pulse Frekansi 0,2-2000 Hz X X Pulse modu aktifken

Punta Kaynak Sires| 0,1-10 sn X X Punta kaynak segiliyse

ikincil Akim |2 5-200 1’in % X X fza.‘zolggo‘lzﬁrr!i:fen segilir, ancak |, akimindan
ikincil Akim 2 mianl(-mnax A X X | 2.torg tetigi ile segim yapilir.

I2 Pulse Suresi 0,2-5000 ms X X |Pulse modu aktifken

Pulse’in Galisma 199 % " X Pulse modu aktifken

Cevrimi Orani(CC) - (tl x pulse frekansi)

Ark Dinamigi 0-100 % X X Programlanan degerin dogrulanmasi

Asagi Egim 0,1-99 % X X Sadece rampa fonksiyonu agikken

Final Akimi e sa50 | Win% | Sitece 4 orumd v e iy o
Final Akimi |e miank-lr:lnax A X Sadece 4 konumunda ya da rampa fonksiyonu agiksa
Final Akim Siresi t Ig| 0-10 sn X X Sadece rampa fonksiyonu agikken
sonGazSires | 50200 | % | x | x e e o
ackreans | 30200 | e | o | x| x| x [l

ACDengesi (1) | 1000 [l x | x | x | x |oo o e
Tuustuma Ak | s0.200 | % | x| x L
Ark Bigimi 50-200 % X X Yalnizca AC TIG konumunda

Kilzr:’?lf Tutusturma 50-200 % X X Yalnizca DC TIG konumunda

is Paketi-Program 0/0-9/9 X X Tiptronik fonksiyon agikkken

* DCI kontrol i¢in degil.
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1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

ANA SEVIYE

EKSTRALAR
1 Makine Datalan

PARAMETRE

Ana isletim sistemi

o

2
=
=<
&
]

Manuel

Elektrod

ACIKLAMA

Ana isletim sisteminin versiyon numarasi ekranda
gosterilir.

Kaynak programi

Kaynak programlarinin versiyon numarasi ekranda
gosterilir.

Calisma saati sayici

Makinenin toplam kaynak yapma stiresi (S:dk:sn)
ekranda gosterilir.

Konfigtirasyon Giig tinitesinin konfigtirasyonu ekranda gésterilir.
2 Teshis I
$ Son hata mesaji Son 3 hata mesajini gosterir.
Modl sicakligi Giig tinitesinin sicakhigini gosterir.
Galisma gerilimi Besleme gerilimini (15V/24V) gésterir.
Sogutma Unitesinin " L L " :
akis hiz! Sogutma unitesinin debisini (I/dk) gésterir.
Modul akimi Her bir moduliin trettigi akimi gésterir.
3 Dil Dil se¢im menust
4 Ekran Parlakhg: 10-60
i Kaynak parametreleri programlar tarafiindan otomatik
5 Otomatik Mod actk olarak ayarlanir.
kapall Kaynak parametreleri manuel ayarlanir.
6 Ikincil Akim Tu§u 2 konumu ikincil akim tusuna basildiginda aktive olur.
4 konumu Tusa bir kez basildiginda devreye girer.
kapali Sadece rampa fonksiyonu agikken
7 Kilit Fonk5|yonu 0 Tam fonksiyonlar kullanilabilir.
1 Kaynak akimi, tiptronik modu ve manuel/otomatik
kaynak fonksiyonlari kullanilabilir.
2 Tiptronik agma kapama, is paketi segimi kullanima
agik
3 Tum fonksiyonlar kullanima kapali.
8 Sogutma Sistem
0 normal Arkin baslamasiyla galismaya baslar.
Modu S| yla caligmay: S|
1agik Strekli galigir.
2 kapal Sogutma tinitesi kullanim disi biraklir.
9 AC Kare Dalga 0 sert Dustik ve yiiksek akim degerlerinde 6nerilir.
1 yumusak Orta akim degerlerinde onerilir.
10 Senkronizasyon 0 kapall
1 master
2 slave

11 Robot Arayiizii

Bu arayiiz, cihaza robot arabirimi (INT) baglandigindal

aktif olur.
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Bakim ve Ariza Bilgileri 25

@ BAKIM VE ARIZA BILGILERI

.

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

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

.

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

makinenizin 6mriini uzatacagi gibi performans kayiplarini engeller.

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

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

gegersiz olacaktir.

Gegerli giivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz. #

.

.

.

.

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

. 4.1 Bakim
[ 3Ayda Bir %

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

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

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

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

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

. 4.2 Periyodik Olmayan Bakim

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

siireli kullanilmast icin orjinal diriinler olmasina dikkat edin. %

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

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

A Asla kaynak makinesinin kapaklari agikken kaynak yapmayin.
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC

. 4.3 Hata Mesajlari

HATA
KODU

HATA TANIMI

HATA ACIKLAMASI

E00 Program yok. Gig Unitesiyle kaynak programi eslesmiyor.
EO1 Asiri isinma izin verilen galisma gevrimi orani agilmis.
E02 Asin sebeke gerilimi Besleme gerilimi ¢ok fazla (galisma gerilimi 24V)
EO3 Asirt akim |2 Cikig akimi gok yiiksek
EO04 Hava sogutma hatasi Hava akisinin debisi gok dusik
EO05 Su sogutma Unitesi hatasi Su akisl yok veya cok diistik veya su sogutma filtresi tikall
E06 Asin gerilim |2 Cikig gerilimi gok yiiksek
EO7 EEProm kontrol hatasi Kaynak programi hatali veya uygun degil
E08 Kullaniimiyor Kullaniimiyor.
EO09 V/A 6lgim hatasi Hatali V/A élgimi
E10 Torg baglantisi Torg soketi veya torg anahtari baglanti hatasi
E11 Uzaktan kumanda soket hatasi Uzaktan kumanda arizali veya baglantisi hatali
E12 Haberlesme hatasi Hatali CAN-Bus haberlesmesi
E13 Sicaklik sensori hatasi Glg Unitesindeki sicaklik sensori arizali
E14 Besleme gerilimi Dahili besleme gerilimi gok dusik
E15 Kullaniimiyor. Kullaniimiyor.
E16 Birincil agir akim korumasi Birinci gli¢ nitesinin izin verilen maksimum giicti gok yliksek
E17 Akim simetri hatasi Gug kaynaginin akim sapmasi ¢ok fazla
E18 Kullaniimiyor. Kullaniimiyor.
E19 HF Unitesi arizali Yiksek gerilim darbesi olugmuyor.
E20 Ikincil asiri gerilim Cikis gerilimi cok ylksek
E21 Cikis gerilimi/akimi Ayarlanan degerden farkli bir degerde gerilim/akim veriyor.
E22 Dusuk sebeke gerilimi 1 1 numaral gii¢ Unitesinin besleme gerilimi cok dusiik
E23 Asin sebeke gerilimi Gug Unitesinin besleme gerilimi gok yuksek
E24 Asir akim korumasi 2 2. gug Unitesinin izin verilen maksimum giicti cok yiiksek
E25 Gug¢ modull algilama hatasi Gg Unitesi sistemde tanimlananla uyusmuyor.
E26 Senkronizasyon hatasi Yanlis makine ayari ya da fiber optik kablo takil degil.
E27 Kullaniimiyor. Kullaniimiyor.
E28 Kullaniimiyor. Kullaniimiyor.
E29 Asir AC gerilimi AC cikis gerilimi cok ylksek.
E30 Disiik sebeke gerilimi 2 2 numarali gli¢ Unitesinin besleme gerilimi cok diisiik
E31 lletigim hatasi CAN-Bus iletisiminde hata var.
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M EK1-TORG ASKIS! AVARI
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28 Ek2-1D300TW AC/DCve ID 500 TW AC/DC Yedek Pargalar 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

! EK2-1D 300 TWAC/DCve ID 500 TW AC/DCYEDEK PARCALAR
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Ek2-1D 300 TW AC/DC ve ID 500 TW AC/DC Yedek Paralar 29

! EK2-1D 300 TWAC/DCve ID 500 TW AC/DCYEDEK PARCALAR

NO MALZEME KODU TANIM

1 602.1479.0 TIG Torcu Askisi

2 604.1600.0 Fan Koruyucu

3 604.3050.0 Doner Tekerlek 125KU

3 604.3060.0 Doner Tekerlek 160KU

4 604.3051.0 Frenli Déner Tekerlek 125KU

4 604.3061.0 Frenli Déner Tekerlek 160KU

5 604.3072.0 Tekerlek 200x50

5 604.3407.0 Tekerlek 250x50

6 604.3506.0 Kauguk Mat 560x350mm

7 604.3602.0 Gaz Tupu Zinciri 770mm

8 604.3706.0 Tutamak 397mm AD 30

9 604.3721.0 Sol Kaldirma Kolu G14

10 604.3722.0 Sag Kaldirma Kolu G14

" 610.2550.0 Salmastra Kutusu Kablosu PG 16

12 610.3009.0 Ekran Kapagi |=272mm

13 610.3500.0 Gaz Hortumu 1,8m R1/4

14 612.6019.0 Quick Disconnector DN 2,7 Panel Mount
15 650.5278.5 PC-Karti DK-MAPRO4

16 650.5269.5 PC-Karti DK-HFDC (ID 300 TW igin)
16 650.5275.5 PC-Karti DK-HFDC HV  (ID 500 TW igin)
17 650.5272.5 PC-Karti AMP14-10

18 655.8022.0 Kontrol Trafosu 230-400/18

19 657.2030.0 Acma/Kapama Dugmesi

20 661.7724.0 Torg Kablosu 4x4 CEE32

21 665.3008.0 Solenoid Valf 24VDC 2x Hortum Baglantisi
22 665.6247.0 HF Bobini 300A 60%

23 665.7032.0 Kaynak Prizi BEB 70-95 mm®

24 665.7031.0 Kaynak Prizi BEB 35-50 HF 48x48

25 650.5317.5 PC-Karti DK-EMV

26 614.0313.0 Dagme Kapagi 16mm Siyah

27 614.0300.7 Dugme 16mm Siyah 6,35mm

28 614.0381.0 Somun Koruyucu 16mm Siyah

29 720.5000.0 Dijital Enkoder 24 imp 360 6,35mm

30 614.0561.0 Dugme Kapagi 23mm Kirmizi

31 614.0550.7 Dugme 23mm Siyah 6,35mm

32 608.0470.0 On Panel ACI 40

33 610.3014.0 Plastik Koruyucu 332x195x24

34 650.5261.5 PC-Karti DK-ACI40

35 661.1409.0 Tor¢ kumanda Kablosu Girigi

36 990.1200.0 Sogutucu Unite G14

37 602.1470.0 Sag Yan Panel G14 RAL 2002

38 602.1471.0 Sol Yan Panel G14 RAL 2002

39 661.8914.3 CAN Kablosu 12pin Bind - 6pin Mifi 360mm
40 610.0026.5 Doéner CAN Koruyucu Kapagi

41 604.3052.0 Sabit Tekerlek 125/KU

41 604.3062.0 Sabit Tekerlek 160/KU

42 602.0912.0 Adaptor Plakasi 26x26

43 661.8235.6 CAN Kablosu M12bu 6pol Minifit 850mm Ringk
44 665.2218.0 Déner Koruyucu Kapak M12Bu

45 665.2216.0 Koruyucu Kapak AMP 14pol
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30  Ek3-1ID300TW AC/DC Gii¢ Kaynagi Yedek Pargalar 1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

P K310 300 TW AC/DC GUIG KAYNAGI YEDEK PARGALAR

2 5 15 3 9 1 14 15 6
TR

8 13 1 10 12 1" 16

NO MALZEME KODU TANIM

1 610.3007.0 Havalandirma Profili 275x172x63

2 716.5009.0 Dénustiirticti 500A 2000:1 VAC

3 650.5371.5 PC-Karti DCDR21

4 650.5264.5 PC-Karti DK-PWRUP

5 650.5265.5 PC-Karti DK-GLCL

6 655.7528.0 Bobin WA 24000040

7 655.9048.0 Donusttract WA 13000040

8 658.1412.0 Dogrultucu B6 1600 V 30 A 80x29

9 665.5725.0 Aksiyal Fan 119x119x38

10 665.6303.0 EMC Filtre 3PH 32A REO

1 711.2608.0 MOSFET N-Kan 900V 26A ISOTOP STE26NA90
12 713.0294.0 Diyot BYT231 PIV1000

13 713.0298.0 Diyot BYT200 PIV400

14 981.1419.0 Termal Sensor 23x7x5 LD3,4

15 650.5263.5 PC-Karti DK-ACDRV

16 711.0500.0 IGBT Yari Képrii 600V 2x300A

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Ek4- 1D 500 TW AC/DC Giig Kaynagi Yedek Parcalar 31

P x4 1D 500 TW AC/DC GUIG KAYNAGI YEDEK PARGALAR

2 4 58 13 14 1112 3 1 1 14

-

7 4 5 8 13 10 1112 3 9 1 15 16
NO MALZEME KODU TANIM
1 610.3007.0 Havalandirma Profili 275x172x63
2 716.5009.0 Dénustiirticti 500A 2000:1 VAC
3 650.5371.5 PC-Karti DCDR21
4 650.5264.5 PC-Karti DK-PWRUP
5 650.5265.5 PC-Karti DK-GLCL
6 655.7528.0 Bobin WA 24000040
7 655.9048.0 Dénustiract WA 13000040
8 658.1412.0 Dogrultucu B6 1600 V 30 A 80x29
9 665.5725.0 Aksiyal Fan 119x119x38
10 665.6303.0 EMC Filtre 3PH 32A REO
1 711.2608.0 MOSFET N-Kan 900V 26A ISOTOP IXFN26N90
12 713.0294.0 Diyot BYT231 PIV1000
13 713.0298.0 Diyot BYT200 PIV400
14 981.1419.0 Termal Sensor 23x7x5 LD3,4
15 650.5263.5 PC-Karti DK-ACDRV
16 711.0500.0 IGBT Yari Képrii 600V 2x 300A
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32

Ek5-1D 300 TW AC/DC Devre Semast

1D 300 TW AC/DC- 1D 500 TW AC/DC

M EK5- 1D 300 TW AC/DC DEVRE SEMASI
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1D 300 TW AC/DC- ID 500 TW AC/DC Ek 6- 1D 500 TW AC/DC Devre Semasi 33

M K- 1D 500 TW AC/DC DEVRE SEMASI
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IMALATCI FIRMA
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No: 1
45030, MANISA, Tiirkiye

T: (490) 236 226 27 28
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