@ magmaweld

USER MANUAL

=
=
—
—
—a
=
==y
—a
Y
ey
1
—
——
=
&
P
-

ID 1000S

(+90) 444 93 53

magmaweld.com
info@magmaweld.com @ (+90) 538927 12 62



All rights reserved. It is prohibited to reproduce this documentation, or any part thereof, without the prior written
authorisation of Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.

Magma Mekatronik may modify the information and the images without any prior notice.

Tiim haklari saklidir. Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.5.’nin yazili izni olmaksizin bu dokiimanin
tamaminin ya da bir béliimiiniin kopyalanmasi yasaktir.

Magma Mekatronik é6nceden haber vermeksizin bilgilerde ve resimlerde degisiklik yapilabilir.



ID 1000S 3

INDUSTRIAL SUBMERGED ARC WELDING MACHINE m
ENDUSTRIYEL TOZALTI KAYNAK MAKINESi R

D D CID EED






ID 1000S

Igindekiler

5

iCINDEKILER

. 8

GUVENLIK KURALLARI
1 TEKNIK BiLGILER
1.1 Genel Agiklamalar 12
1.2 Makine Bilesenleri 12
1.3 Kaynak Traktorii/ Kafas: Bilesenleri 14
1.4  Uriin Etiketi 15
1.5  Teknik Ozellikler 16
2  KURULUM BiLGILERI
2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar 18
2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri 18
2.3 Elektrik Fisi Baglantis 18
3 KULLANIM BILGILERI
3.1 Gili¢ Kaynag Araytzii 19
3.2 Kontrol Paneli 21
3.3 Kontrol Paneli Araytizii 22
3.4 Sebekeye Baglama 23
3.5 Giig Kaynagi ve Traktor Baglantisi 23
3.6 Paralelleme Baglantisi 24
3.7 Tel Sepetini Yerlestirme ve Baski Ayar1 25
3.7.1 Tel Stirme Makaralarinin Degisimi 26
3.7.2 Tel Kilavuz Cerc¢evesinin Konumunun Ayarlanmasi 26
3.7.3 Tellerin Baski Ayar1 26
3.7.4 Telleri Diizlestirmek Igin Diizlestirici Makaray1 Ayarlama 27
3.8 Toz doldurma 27
3.9 Mekanik Kontroller 28
3.10 Gii¢ Vererek Kaynagin Baslatilmasi 30
3.11 Kaynak Tamamlandiginda Giicii Kapatma 30
3.12 Gii¢ Kaynag Ozellikleri 30
3.13 Kaynak Kafasi ve Traktér Ozellikleri 30
4 BAKIM VE ARIZA BiLGILERI
4.1 Bakim 31
4.2 Periyodik Olmayan Bakim 31
4.3 Hata Giderme 32
4.4 Hata Kodlar 33
5 EKLER
5.1 Yedek Parca Listeleri 35
5.2 Baglanti Semalar1 37
www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




6  Giivenlik Kurallar:

ID 10008

) GUVENLIiK KURALLARI

Giivenlik Bilgilerinin

Tanimlanmasi

A\

Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

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

« Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erigsmesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;

¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

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

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

Kullanima yonelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.

TEHLIKE

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

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

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

Makine tizerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarh
etiketleri degistiriniz.

Makinenin nasil ¢alistirildiginy, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.
Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

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

Cihazin belirtilen kosullar disinda ¢alistirlmasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu
degildir.

Elektrik Carpmalari
Oldiirebilir
=3

Fa

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nliigi giyin. Islak ya da hasar gormiis eldiven ve is
onliklerini kesinlikle kullanmayin.

Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatoriin kullandig1 kiyafetler
kivilcim, sigrant1 ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

Yalniz basiniza ¢alismayin. Bir tehlike durumunda, ¢alistiginiz ortamda haber verebileceginiz
birinin oldugundan emin olun.

Elektroda ¢iplak elle dokunmayin. Elektrod pensesinin veya elektrodun herhangi bir kisi ya da
topraklanmis nesne ile temas etmesini engelleyin.

Elektrik tasiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.

Eger ¢alisma yiizeyine, zemine ya da bagka bir makineye bagh elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

Calisma ylizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik soklarindan
koruna bilirsiniz.Calisma ytizeyiyle operatoriin temasini kesecek kadar biiyiik, yanmaz,
elektriksel agidan yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon malzemesi kullanin.

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

Topraklama pensesini ¢alisma pargasi ya da ¢aligma masasina metal metale iyi bir temas
saglayacak sekilde olabildigince yakin baglayin.

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

Cift agik devre voltaji olacagl i¢in 2 farkli makinaya bagh elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.
Makineyi tamir etmeden 6nce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti figlerini ¢ikartin ya da
makineyi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

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

KULLANIM KILAVUZU
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Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal pargalardan ve
kivileimlardan koruyun.

[zolasyonsuz, ¢iplak kablolar 8liimciil tehlike yaratir. Tiim kablolari olas1 hasarlara karst stk stk
kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya
degistirin.

Topraklama pensesi is par¢asina bagh degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini 6nlemek
icin izole edin.

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

AC kaynak ¢ikisini 1slak, nemli ya da sikisik alanlarda ve diisme tehlikesi bulunan yerlerde
kullanmayin.

AC ¢ikis1 yalnizca kaynak prosesi i¢in gerekli oldugu durumlarda kullanin.

AC ¢ikis gerekli oldugu durumlarda eger makinenizde mevcut ise uzaktan kontrol iinitesini
kullanin.

Asagidaki elektriksel acidan tehlike iceren durumlardan biri mevcut oldugunda ekstra
giivenlik 6nlemleri alin;

« Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

¢ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

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

« 5 pargasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kacinilmaz oldugunda.

Bu durumlarda asagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

 Yari otomatik DC sabit gerilim (CV) MIG kaynak makinesi,

« DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

¢ Var ise diisilik acik devre gerilimine (VRD) sahip DC veya AC kaynak makinesi.

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A B2

o Elektrik giiciinii kapatin.

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

¢ Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

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

« Otomatik bir elektronik defibrilatoriin (AED) mevcut oldugu durumlarda talimatlara uygun

sekilde kullanin.

Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.

Enfeksiyon kapmasini dnleyin ve temiz, kuru bir ortii ile ortiin.

Hareketli Pargalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

LS o

* Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kap1 vb. koruyucular1 kapali ve kilitli tutun.
o Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghgniz Igin
Zararh Olabilir

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

Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

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

Gerekiyorsa tiim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj
esnasinda gevreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

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

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

Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullamildiklari takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da saghginiz i¢in tehlikelidir.

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

Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar i¢in 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren iiriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmaldir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmahdir.

www.magmaweld.com
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Sigranti ve Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

RISV |

Gozlerinizi ve yiiziintizi korumak i¢in standarda uygun koruyucu maske ile ona uygun cam
filtre kullanin.

Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle
sigranti ve ark isinlarindan koruyun.

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in ¢alisma
alanimzi géz hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.
Buz tutmus borularin isitilmasinda kullanilmaz. Kaynak / kesme makinesiyle yapilan bu islem
tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilctmlar ve Sigrayan

Kaynak / kesme yapmak, ylizey taglamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari1 6nlemek i¢in koruyucu
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
:&éﬁ
Sicak Pargalar « Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari Gizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

i,

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

Giiriilti, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

®

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

Kaynak Teli « Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir béliimiine, diger kisilere ya da
Yaralanmalara herhangi bir metale dogru tutmayn.
Yol Acabilir « Kaynak telini makaradan elle acarken 6zellikle ince ¢aplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,
size veya ¢evrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve
A yiiziintizii koruyun.
Kaynak / Kesme Islemi « Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayin. Yangin cikabilir veya
Yanginlarave patlamalar olabilir.
Patlamalara « Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
Yol Acabilir ~ yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle tistlerini ortiin.
L ¢ Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.
/)

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

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak / kesme yapmadan 6nce bunlari agin,

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

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

Kaynak / kesme islemi esnasinda yiiksek sicaklik olugur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek ytizeylerin tizerine yerlestirmeyin !

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

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

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

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

Gaz devresi elemanlari basing altinda ¢alismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler
sonucunda patlamalar olabilir, kullanicilar ciddi sekilde yaralanabilir.

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

KULLANIM KILAVUZU
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Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda
Kaynak / Kesme

A

o Kiigiik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
yapin.
¢ Mimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Alinmamasi Kazalara
Neden Olabilir

A B

« Makinenin tasinmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
kullanilacak pargalar ile tagsimayi gerceklestirecek kisinin fiziki kogullar1 ve sagligi tasima
islemine uygun olmahdir.

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

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

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

sahip oldugu kontrol edilmelidir.

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

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

emin olunuz.

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

baglantilarinin saglamhigindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararasi Galisma Orgiitiiniin tagima agirlig ile

ilgili kurallarin ve lilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz 6niinde bulundurunuz.

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

Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tagiyin.

Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan énce tiim ara baglantilarini sékiin, ayr1 ayr1 olmak

iizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun

kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar
Yaralanmalara Sebep
Olabilir

A

Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve
platformlara yerlestirin. Malzeme akisina engel olmayacak, kablo ve hortumlara takilma
riskinin olusmayacag), hareketsiz; ancak genis, rahat havalandirilabilecek, tozsuz alanlari tercih
edin. Gaz tiiplerinin devrilmemesi i¢in tiipe uygun gaz platformu bulunan makinelerde
platformun iizerine, sabit kullanimlarda ise devrilmeyecek sekilde zincirle duvara sabitleyin.

¢ Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin
Asir1 Isitnmasina
Neden Olur

§9%
[ ]

e Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

« Akimi veya ¢alisma gevrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan once diigiirtin.
¢ Makinenin havalandirma girislerinin 6niinii kapamayin.

« Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi
Elektromanyetik
Parazitlere
Neden Olabilir

DA

e Bucihaz TS EN 55011 standardina gore EMC testlerinde grup 2, class A dir.

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

% Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
(B |

sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi
gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

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

o Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi, korumali
(zirhl1) kablo kullanimi, makinenin bagka bir yere tasinmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.

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

* Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

www.magmaweld.com
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

Kaynak / kesme donanimi tesis etmeden 6nce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmahdir. Asagida belirtilen haller géz 6niin-

de bulundurulmalidir;

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

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimi, érnegin endiistriyel donanimin korunmass,

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

f) Olgme veya kalibrasyon i¢in kullanilan donanim,

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

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gergeklestirilecegi zaman, géz dniine alinarak ¢evrenin
biiytikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢cin gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde dlgiimler azaltict dnlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

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

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlar1 yapilmahdir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklar1 kapali ve / veya Kilitli olmalidir. Cihaz lizerinde lireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar1 disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olugsmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalar1 kendi tizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

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

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is par¢asinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargasi ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglanti yerel diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlari
kullanilarak olusturulabilir.

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

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

9

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

olusturur.

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

uygulamalidir;

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

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

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

 Viicut, kaynak / kesme kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak / kesme kablolariin her ikisi
yan yana olmak iizere viicudun uzaginda tutulmahdur,

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

o Gii¢ linitesine yaslanmamal, lizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiilmamalidir,

« Giig linitesini veya tel besleme Unitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamahdir.

KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




ID 1000S

Giivenlik Kurallar1 11

EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-
lir. Tibbi implantlari olan Kisiler i¢in koruyucu énlemler ahnmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin
erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatérler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir
tip uzman tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmalidir.

Koruma

DY

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sigramasina veya basingh buhar gelmesine
engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

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

Kaynak / kesme yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun akim ve / veya gerilimi segin.
Kaynak / kesme yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin. Akilli fan kontrolii olan makinelerimiz kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

A

e Sahip oldugunuz kaynak makinesi evsel kullanim i¢in tasarlanmamigtir. Bu iiriin Atik
Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolii Yonetmeligi kapsaminda degerlendirilmekte
olup Magmaweld s6z konusu yonetmeligin 15.maddesinde belirtilen toplama hedeflerinden
muaftir.

Magmaweld {rettigi kaynak makinelerinin AEEE yonetmeligi hiikiimlerine uygun olarak
iretilmis oldugunu taahhiit eder.

GARANTI FORMU

www.magmaweld.com
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[© TEKNIK BILGILER

1.1 Genel A¢iklamalar

ID 1000S tozalti kaynak sistemlerinde kullanilmak iizere tasarlanmis 1000 Amperlik endistriyel gii¢
kaynagidir. Yiikksek akim degerlerinde ¢alisan bu gii¢c kaynag), ozellikle kalin kesitli metal parcalarin
endiistriyel kaynak islemleri i¢in idealdir.

ID1000S, tozalt1 kaynak (SAW) islemleri sirasinda tel besleme {initesi, tor¢ ve toz besleme sistemi gibi
yardimci ekipmanlarla birlikte ¢alisarak kararli ark karakteristigi, diisiik sicrama orani ve yiiksek kaynak
kalitesi sunar. ID 1000S gii¢ kaynag1 kaynak traktorii, kaynak kafasi gibi sistemler ile kullanilabilir.

ID 1000S gii¢ kaynag ile Elektroslag kaynagi, karbon kesme ve ortiili elektrod kaynag: da yapilabilir.

1.2 Makine Bilesenleri

Sekil 1: ID 1000S On ve Arka Gériiniim

1- Amper Hizi Gostergesi 7- Baglant1 Soketi (Cikis)

2- Ayar Potu 8- Kaynak Modu Se¢im Butonu
3- Voltaj Gostergesi 9- Baglant1 Soketi +

4- A¢ma/Kapama Salteri 10- Ara Paket Baglant1 Soketi
5- CC/CV Mod Se¢im Butonu 11- Baglant: Soketi -

6- Baglant1 Soketi (Giris) 12- Sebeke Kablosu

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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SeKil 2 : Traktér Kontrol Unitesi On ve Yan Gériiniim
1- Tel Hiz1 / Akim Ayar1 ~ 11- Tel Stirme Geri

2- Voltaj Ayar1 12- Tel Siirme ileri

3- Traktor Hizi 13- Baslat

4- Tel Cap1 14- Bitir

5- Program Hafizasi 15- LED ve Lazer Soketi
6- Traktor Yoni 16- Otomasyon Soketi
7- CC/CV Mod 17- Acil Stop Butonu

8- LED 18- Data soketi

9- Traktor Hareketi Geri ~ 19- Tel Siirme Motor Soketi
10- Traktor Hareketi ileri  20- Traktor Motor Soketi

www.magmaweld.com
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. 1.3 Kaynak Traktorii/ Kafasi Bilesenleri

2 3 4 5 6 7 8 9

EEe ¢
2 R i S -
a0 o 00 T

15N

31 30 2—9_/E_EE]$7LEIZ7 zsi 2

10 11 12 13 14 15

17

18
19
20

21
22

23

16

~ 24 4

33

1- Kontrol Unitesi

2- Tel Makarasi

3- Yatay Eksen (Capraz Kiris)

4- Ayarlanabilir Sikma Kolu (I)

5- Dikey Kolon

6- Saplama Vidasi

7- Tel Yonlendirme Cergevesi

8- Taban Plakas Yiikseklik Ayar Kolu
9- Tel Besleme Motoru

10- Kaynak Traktorii Kafa Braket Grubu
11- Toz Kab1

12- Toz Elegi

13- Somun

14- Ayar Kolu

15- Ayarlanabilir Stkma Kolu (II)

16- Ayar Kolu

17- Baski Makarasi

18- Toz Akis1 Agma/ Kapama Anahtar1
(Toz Kesme Mandali1)

19- Traktor Tabani

20- Baski1 Ayar Diigmesi

21- Manuel/ Otomatik Se¢im Kolu
(Debriyaj Kolu)

22- Torg Govdesi

23- Kauguk Hortum

24- Akim letken Plakas:

25- Uggen Toz (Flux) Kabi

26- Tel Siiriicii Rediiktori

27-LED

28- Toz Cikis Borusu

29- Tekerlek

30- Ayarlanabilir Stkma Kolu (Iu)

31- Tel Makarasi Cekme Cergevesi

32- Tasima Halkasi

33- Yatay Eksen Ayar Kolu

KULLANIM KILAVUZU
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1.4 Uriin Etiketi

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

ID 1000S SIN:
ESHI-CO Hel= EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 1000A / 44V ‘7 50A / 22V - 1000A / 44V
- x4 100% L | X 4 100%
I, 1000A 1, 1000A
uU,=87v =
U, 44V v=s2v U, 44V
DED: U,=400V 1= 83.5A 1,.,= 83.5A DD U,=400v 1,0= 83.5A l,.,= 83.5A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
UK
P23 C€ EAL cA
=pHI-(B= U Fazh Transformatér Dogrultucu X Calisma Cevrimi
‘_:_] Tozalt1 Kaynagi Uo Bosta Calisma Gerilimi
i
Z Ortiilii Elektrod Kaynag U1 Sebeke Gerilimi ve Frekansi
== Dogru Akim Uz Anma Kaynak Gerilimi
D Diisey Karakteristik I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
> Sebeke Girisi-3 Fazh Alternatif Akim Iz Anma Kaynak Akimi
[5] Tehlikeli Ortamlarda Galismaya Uygun S1 Sebekeden Cekilen Giig
S/N Seri Numarasi 1P23S Koruma Smifi
¢ S /N (Seri Numara) Ac¢iklamasi
Makine ID Y lUretn;llaﬂa Sira No
|X|X|X|XXXXTX X|X|X|X|X|
Makine Model 0 yil igerisinde iiretilen
Grubu  Siras1 makine sira numarasi
Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A
Zaman (dak.)
6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak.

EN 60974-1 standardinda da tanimlandig lizere ¢alisma ¢evrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu
icerir. Ornek olarak %60’da 250A olarak belirtilen bir makinede 250A’de ¢alisilmak isteniyorsa, makine 10
dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kaynak / kesme yapabilir (1 bolgesi). Ancak
bunu takip eden 4 dakika makine sogumasi i¢in bosta bekletilmelidir (2 bolgesi).

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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1.5 Teknik Ozellikler

TEKNiK OZELLIKLER BiRIM Gii¢ Kaynag1
Sebeke Gerilimi \' 400
Girig Akimi A 84 A
Akim Ayar Sahasi 50A-1000A/15V-44V
Agirhk kg 142
Boyutlar (UxGxY) mm 873,5x550x 1027
Tel Kalinligi mm $24,$32,04.0
Motor Siirme Hiz1 20 - 155 cm/dk
Tel Stirme Yontemi Sabit veya alternatif tel besleme
TEKNIK OZELLIKLER BIRIM Kontrol Unitesi
Sebeke Gerilimi 48 VAC 1 fazl,, 50/60 Hz ve 24 VDC
Gii¢ Kaynag Tipi Sabit Akim (cc), Sabit Voltaj (CV), DC,
Agirhik kg 3,5
Boyutlar (Ux GxY) mm 127 x 288x 196
TEKNiK OZELLIiKLER BiRIM Kaynak Kafasi
e
Yatay Dondiirme Agisi +90°
(Kolonun Etrafindaki Kafa)
On-arka Egim Acis1 (Traktér Kafasi) +45°
Sol-sag Egim Agis1 (Traktor Kafasi) +45°
Akis Hunisi Kapasitesi L 8
Tel Makara Kapasitesi kg 25
TEKNIK OZELLIKLER BIRIM Traktér
Sebeke Gerilimi VDC 110
Kaynak Hizi 20 ~ 155 cm/dk
Agirlik (Toz ve Tel Harig) Kg 54
Boyutlar (Ux GxY) mm 1020 x 480 x 740
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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% KURULUM BILGILERI
2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Hasarl teslimat halinde tutanak tutun, hasarin resmini ¢ekin, irsaliyenin fotokopisi ile birlikte nakliyeci firmaya
bildirin. Sorunun devam etmesi halinde miisteri hizmetleri ile irtibata gecin.

2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

* Makineyi tasimak igin kaldirma halkalari ya da forklift kullamlmalidir. is Saghg ve Giivenligi yénetmeligine uygun
sekilde hareket edin. Tagima isleminin miimkiin oldugu kadar saglik ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi i¢in isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmaldir. Calisma ortaminin 6zellikleri ve yapilan isin
gereklerine uygun 6nlemler alinmalidir. Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

* Gii¢ kaynaginin ¢evresinde 0,5 metrelik mesafe birakilmahdir:

» Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayin.

Ortam hava sicaklig araligt: Kaynak icin: -10~+40°C arasinda olmasi tavsiye edilir.

¢ Makine yagmur almayan, az nemli ve tozlu bir yere yerlestirilmelidir. Dis mekanlarda riizgar ve yagmur varken
kaynak yapmaktan ka¢inin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorunluysa, kaynak bélgesini ve kaynak
makinesini perde ve tenteyle koruyun.

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

« Igeride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapah mekanlarda kaynak dumani ve gazi
soluma riski varsa, solunum aparatlari kullanin.

o Uriin etiketinde belirtilen calisma gevrimi oranlarina uyun. Calisma gevrimi oranlarim siklikla asmak, makineye
hasar verebilir ve bu durum garantiyi gegersiz kilabilir:

* Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmahdir.

« Toprak kablosunun kaynak bélgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak kablolar1
disindaki elemanlardan, 6rnegin makinenin kendisi, gaz tiipi, zincir, rulman {lizerinden gegmesine izin vermeyin.

2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

« Topraklama kablosunun mevcut oldugundan emin olun.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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% KULLANIM BiLGILERI

3.1 Gii¢ Kaynagi Arayiizii

Amper Gostergesi
Kaynak esnasinda kaynak akimini gésterir.

Voltaj Gostergesi
Kaynak esnasinda kaynak voltajini gosterir.

Ayar Potu
Pot saga sola gevrilerek ayar yapilir.
Pota bir kez basildiginda gii¢ kaynaginin versiyonunu gosterecektir.

O O CC/CV Mod Se¢im Butonu
CC/CV butonu ile CC/CV modlari arasinda gegis yapilir. Bu modlardan biri segili iken
cv CcC ayar potu saga sola ¢evrilerek akim ayari yapilir.

Kaynak Modu Se¢im Butonu
ESW (Elektroslag Kaynag1): Makine, CC/CV 6zelligi sayesinde elektroslag kaynaginda
da kullanilabilir. Ozellikle kalin ve biiyiik par¢alarda yiiksek verim saglar.

SAW ( Tozalti Kaynagi): Tozalti kaynak uygulamalar1 i¢in CC/CV modu tercih
® ® ® edilmelidir. Bu mod, tel stirme sistemleriyle uyumlu ¢alisarak sabit ark gerilimi saglar

ve kararli bir kaynak prosesi sunar.
ESW SAW CAC-A

MAW .
s Makine, CAC-A (Karbon Kesme) ve SMAW (Ortiilii Elektrot Kaynagi) modlarinda

¢alisma imkani sunar. Her iki uygulama i¢in sabit akim (CC) karakteristigi kullanilarak
stabil bir ark ve yliksek performans saglanir.

Elektrod kaynagi modlarinda traktor baglantisina gerek yoktur. MMA makinesi gibi
+/- baglantis1 yapilmasi yeterlidir.

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Giris Baglant1 Soketi

Gii¢ kaynaklar1 arasinda paralelleme yapilacagl zaman diger gli¢ kaynagindan gelen
© kablo bu sokete takilir.

Cikis Baglanti Soketi
IS Gii¢ kaynaklar1 arasinda paralelleme yapilacagl zaman ¢ikis baglanti soketinden ¢ikan

kablo diger gii¢c kaynaginin giris baglant1 soketine baglanir.

www.magmaweld.com
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3.2 Kontrol Paneli

cm/min

Tel Siirme/ Akim Ayar Potu

Pot saga sola gevrilerek ayar yapilir. Bostayken tel hiz1 ayar1 yapilir. Kaynak esnasinda
akim ayar1 yapilir. Fonksiyonlari goriintiilemek i¢in pota basmak gerekir. Pot saga sola
cevrilerek bir sonraki fonksiyona gecis yapilir.

Brn: 1-100

SoFt: ON/OFF

Auto: ON / OFF (Otomasyon baglantisi yapilmak istenildiginde bu ozellik aktif
edilmelidir.)

Voltaj Ayar Potu
Pot saga sola gevrilerek ayar yapilir. Voltaj ayar1 yapilir.

cm/min

Traktor Hiz1 Ayar Potu
Pot saga sola gevrilerek traktor hiz ayar1 yapilir.

DQ)

Tel Cap1 Se¢me Butonu
Hangi tel ¢cap1 kullaniliyorsa o ¢ap se¢ilmelidir.

KULLANIM KILAVUZU
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'Y X Program Hafizasi
3 adet program hafizas1 vardir. Tiim parametreler secili olan program {iizerine

P1 P2 P3 kaydedilir. Her basista diger programa gecis yapilir.

® > Traktér Yon Butonu

® <« Traktoriin gidecegi yon secilir.

® o CC/CV Mod Se¢im Butonu

® CC/CV butonu ile CC/CV modlar1 arasinda gegis yapilir.

.
(NS

LED Butonu
LEDi a¢ip kapatmak i¢in kullanilir. Lazer 15181 hep aktiftir.

Start Butonu
Traktort ¢alistirmak icin kullanilir. Sistemi ¢alistirmak igin start butonuna basmak
gerekir. Kontrol panelinde belirlenen parametrelere gore kaynak islemi baslayacaktir.

Stop Butonu
Kaynak islemini durdurmak i¢in kullanmlir.

ileri Tel Siirme Butonu
Telin ileri yonde hareket etmesini saglar.

Geri Tel Siirme Butonu
Telin geri yonde hareket etmesini saglar.

Traktor Yonii Secim Butonlar:

Traktor kaynak yapmiyorken, traktorii manuel olarak hareket ettirmeyi saglar.

Sol Buton: Traktérii sola dogru hareket ettirmek i¢in kullanilir.

Sag Buton: Traktorii saga dogru hareket ettirmek i¢in kullanilir.

Basili tuttugun siire kadar ok yoéniinde hareket eder. Butona iki kez basildiginda
traktor ok yoniinde otomatik olarak hareket edecektir basili tutmaya gerek yoktur,
traktori durdurmak i¢in ayni butona 1 kez ba mak gerekir.

3.3 Kontrol Paneli Arayiizii

1- LED ve Lazer Soketi : LED ve lazer baglantisi i¢in kullanilir.
2- Otomasyon Soketi: Otomasyon baglantisi i¢in kullanilir.

3- Data soketi : Data baglantisi i¢in kullanilir.

4- Tel Siirme Motor SoKeti: Tel siirme baglantisi i¢in kullanilir.
5- Traktor Motor Soketi: Traktor baglantisi i¢in kullanilir.

6- Acil Stop Butonu: Biitiin islemleri durdurmak i¢in kullanilir.

www.magmaweld.com
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3.4 Sebekeye Baglama
Gii¢ kaynag) sebekeye baglamadan dnce ‘"’ Fisi prize takarken, agma/kapama anahtarini
TR sebeke gerilimini kontrol edin. I “0” konumunda oldugundan emin olun.

¢ A¢ma / kapama anahtart ile gii¢ kaynagini ¢alistirin.
« Fan sesini duyduktan ve sebeke lambasinin yandigini gérdiikten sonra agma / kapama anahtarini tekrar
kapali konumuna getirerek gii¢ kaynagini kapatin.

3.5 Gii¢c Kaynagi ve Traktér Baglantisi

Traktor ile gii¢ kaynag1 arasindaki baglanti kontrol kumanda kablosu (ara paket kablosu) araciligiyla olur.
Kontrol kumanda gii¢ kaynag lizerindeki ara paket konnektoriine (Sekill- 10) ve traktdr tizerindeki kontrol
panelinde $ekil2-17 numarali konnektdre baglanir.

Makine beraberinde + ve - baglantilarimi yapmak icin kablolar gelecektir. Kaynak kablosu gii¢ kaynag
lizerindeki + kutuplu soket ve traktér iizerindeki + baglanti noktasina (iletken ug) baglanir. Topraklama
kablosu gii¢ kaynag tizerindeki - kutuplu soket ve topraklama yapilacak alana baglanir.

elektrot negatif kutupta calisiliyorsa, ¢ikis terminalinin pozitif ve negatif hatti degistirilmeli, is parcas1 gii¢
kaynaginin pozitif kutbuna ve traktér negatif kutba baglanmahdir.

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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3.6 Paralelleme Baglantisi

Parallelleme yapilmak istenildiginde baglant1 soketleri kullanilarak ara baglanti yapilir. Makine bilesenleri ve
montajl agagida sematize edilmistir; -

Gii¢ Kaynag1 ve
Haberlesme

Paralelleme

Motor Siirticii

\ (+) Baglant1

c
Referans ‘l A
]

(-) Baglant1
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3.7 Tel Sepetini Yerlestirme ve Baski Ayari

Tel tasima sisteminin lizerindeki kilit aparatini yukari ¢ekin ve agagi bastirarak serbest birakin.
Sikistirma aparatini gevseterek ¢ikarin.

Tel sepet sabitleme kapagini ¢ikarin.

Kaynak telini tel tasima sistemi miline gegirin .

Tel sepet sabitleme kapagini tambura tam denk gelecek sekilde yerlestirin.

Sikistirma aparatini takip {liniteyi sabitleyin.

Son asamada kilit aparatin ilitleyin.

Kilit Aparati
Tambur
Tel )
el -‘T&; )\
>y ) ) Tel Tagima Sistemi Mili
% o/
(R T 1S Sabit] Kapag
Sikistirma Aparati \¢ el Sepet Sabitleme Kapag

olabilir. Az sikilmasi ise tel siirmenin durduruldugu anlarda tel sepetinin bosalip bir siire sonra

C Tel tasima sisteminin sikistirma aparatinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini engeller ve arizalara neden

karismasina neden olabilir.
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3.7.1 Tel Siirme Makaralarinin Degisimi

Tirtikl vidalari ¢ikarin

Koruyucu kalkan ve disli muhafazasi otomatik olarak disari ¢ikar
Pullar1 ¢ikarin

Tel stirme makaralarini sokiin

Tel stirme makaralarinin 6zelliklerini kontrol edin

Tel siirme milindeki tozu temizleyin ve biraz yaglayici gres siiriin
Ayni 6zellikteki 2 tel stirme makarasi ile birlikte takin

Pullari tekrar takin

Disli muhafazasini kapatin

Koruyucu kalkani yerlestirin

Tirtikh vidalar: sikin

Tel besleme
Digli makaralari Pul

Disli muhafazasi

Tirtikli vida / bash vida

“ Koruyucu kalkan

Tel besleme makara mili

3.7.2 Tel Kilavuz (Cercevesinin Konumunun Ayarlanmasi

Telleri tel makarasindan ¢ikarin ve tel kilavuz gercevesi, makara ve nozuldaki yénlendirme pargasi tizerinden
gecirerek tel siirme makaralarina kadar yénlendirin.
Uygun konumlandirma yapildiktan sonra, altigen viday: sikarak tel kilavuz gergevesini sabitleyin.

3.7.3 Tellerin Baski Ayari

Baski ayar kolu tizerinde, tizerinde 3, 4, 5 sembolleri bulunan tirtikli ayar borusu mevcuttur. Bu semboller
sirasiyla @3, @4 ve ®5 ¢apindaki teller i¢cin kapagin ayarlanmasi gereken konumlari gosterir.
Kapag1 uygun konuma getirerek basing ayar kolunun kolayca igeri itilmesini saglaymiz.

Q Baski Ayar Diigmesini; sikma kuvvetini artirmak i¢in saat yoniinde, azaltmak i¢in saat yoniiniin tersine
¢eviriniz.

Tel izerindeki ideal bask, telin normal beslenmesini saglayacak ve kaymaya neden olmayacak sekilde
l : s olmalidir.
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[ 3.7.4 Telleri Diizlestirmek Icin Diizlestirici Makarayi Ayarlama
¢ Baski ayar diigmesini gevsetin.
« Altigen diigmeyi déndiirerek diizlestirici makarayu ileri itin.

¢ Manuel tel stirme butonuna basarak diizlestirici makarayi telin iizerine
sikica bastirin ve siirme iglemini baglatin.

¢ Daha sonra baski ayar diigmesini kapatin ve altigen diigmeyi dondiirmeye
devam edin. Tellerin diizliigli gozle kontrol edilerek kaynak i¢in gerekli
diizliige ulastiginda ayar tamamlanmis olur.

. 3.8 Toz doldurma

A Toz kuru olmahidir.

1. Toz toplama iinitesindeki toz kesme mandalini kapatin.

2. Takiliysa toz toplama tinitesindeki vanayi kapatin.

3. Uniteyi tozuyla doldurun.

4. Toz toplama linitesi borusunu kivrilmayacak sekilde
yerlestirin.

5. Toz toplama tinitesi nozulunun yiiksekligini kaynak
yapilacak bolgeye olacak sekilde ayarlayin, boylece
dogru miktarda toz iletilir. Toz miktari, arkin niifuz
etmemesi i¢in yeterli olmalidir.
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3.9 Mekanik Kontroller

Traktoriin Hareketi

Traktor debriyaj kolu (21) “otomatik” konumuna getirildiginde traktor otomatik olarak hareket edecektir.
Traktor debriyaj kolu (21) “manuel” konumuna getirildiginde traktor hareketi duracaktiy, ileri veya geri elle
itilebilir.

Dikey Kolonun Hareketi (5)

Ayar kolu (16) dondiiriilerek dikey kolon hareket ettirilebilir.

Yatay Eksenin Yukari ve Asag1 Hareketi (3)
Yatay eksen, yay kuvvetinin kendisine bagli olarak yukari dogru veya ayarlanabilir sikma kolu (30) araciligiyla
yay kuvvetine bagl olarak yukari/ asag1 dogru hareket ettirilebilir.

Traktor Kafasinin Yiikseklik Ayari
Traktor kafasi, taban plakasi yiikseklik ayar kolu (8) dondiiriilerek yukar1 veya asagi dogru hareket ettirilebilir.

Traktor Kafasinin Yatay Eksendeki Hareketi
Traktor kafasy, yatay eksen ayar kolu (yeni eklenecek yerin numarasi yazilacak) dondiiriilerek ileri / geri yonde
hareket ettirilebilir.

Traktor Kafasinin Enine Hareketi
Traktor kafasi, ayarlanabilir sikma kolu (4) gevsetilerek capraz kirisle birlikte enine hareket ettirilebilir.

Dikey Kolon Etrafindaki Yatay Eksenin Hareketi

Yatay eksen, ayarlanabilir stkma kolunu(30) gevseterek dikey kolon etrafinda donebilir.

Traktor Bashgi Egimi

Traktor baslg), taban plakasi yiikseklik ayar kolunun doéner diskinin iist kismindaki saplama vidasi
gevsetilerek dondiirtilebilir.

(Taban plakasinin yiikseklik ayar kolunun déner diskinin alt kismindaki bagka bir saplama vidasi énceden
ayarlanmistir; herhangi bir ayarlama yapmaya gerek yoktur.)

Torg Egimi

Torg, kaynak traktor kafa braket grubu ile birlikte déndiiriilebilir.

Bu islemi gerceklestirmek igin:

Traktor kafa braket grubundaki 2 adet tirtikli viday1 (s6kmeden) gevsetin. Koruyucu kalkani geriye dogru
cekin. Ozel boru anahtari ile traktdr kafa braket grubundaki 2 adet somunu gevsetin. Torcu istenilen aglya
getirin. Koruyucu kalkani eski konumuna getirin ve tirtikli vidalari tekrar sikin.

Tor¢ egimi +45%den fazla olmamalidir; ag1 ¢ok biiyiik olursa, telin siirme acis1 degisecek ve siirme
sorunlarina neden olabilecektir. Tel siirme motorunun yanmasina neden olabilir.

Tel Siirme Makarasi Baski Ayar1
Baskiy1 artirmak i¢in i¢ altigen viday: sikin. Baskiy1 azaltmak i¢in i¢ altigen viday: gevsetin.

Kontrol Kutusunun Agisi
Kontrol kutusu, kontrol kutusunun iistiindeki ayar kolu gevsetilerek yatay olarak dondiirtilebilir.

Toz kabinin pozisyonu ve agisi
¢ Toz kabinin agisini ayarlamak i¢in ayarlanabilir stkma kolunu serbest birakin.
¢ Toz akisinin diizgiin bir sekilde ¢alismasini saglamak i¢in toz kabinin pozisyonunu ve agisini ayarlayin.

Traktor Kafasinin Konumunun Hassas Ayari

Kaynak Telinin Kaynak Dikisinin Ortasina Getirilmesi:

» Kaynak telinin kaynak dikisinin ortasinda olup olmadigini gézlemleyin.

¢ Boyuna ve enine taban plakasindaki ayar el ¢arklarini gevirerek, tel istenilen konuma gelene kadar ince ayar

yapin.
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Lazer 15181n Kaynak Dikisini Gosterecek $ekilde Ayarlanmasi

» Hassas ayarlama tamamlandiktan sonra, torg ile kaynak dikisinin konumu sabitlenmis olur.
Lazerin sabitleme vidasini gevsetin, Lazeri kaynak dikisini gosterecek sekilde hizalayin ve sabitleme vidasini
yeniden sikin.

3.10 Gii¢ Vererek Kaynagin Baslatilmasi

“Manuel/Otomatik” anahtarini “Otomatik” konumuna getirin ve “Start” butonuna basin. Bu islem kaynak
islemini baslatir.

Kaynak sirasinda Lazerin kaynak dikisinin ortasinda olup olmadigini gézlemleyin.
Sapma tespit edilirse, derhal ayar yaparak diizeltin.

3.11 Kaynak Tamamlandiginda Giicii Kapatma

Torg¢ kaynak dikisinin sonuna ulastiginda, “Stop” butonuna basarak kaynak islemini sonlandirin.
Toz kabinin vanasini kapatin ve cihazin elektrigini kesin.
Traktor tabanindaki debriyaj kolunu “Manuel” konumuna getirin ve traktorii kaynak alanindan disar ¢ekin.

3.12 Gii¢ Kaynag Ozellikleri

« Dijital proses kontrol teknolojisine sahiptir.

« Her bir kaynak kafasinda tiim kaynak parametrelerini kontrol eder.

 Tiim kaynak parametreleri kolay ve dogru bir sekilde programlanir.

 CanBus, ModBus iletisim protokolleri ile haberlesme imkani sunar.

« Invertér yapisi sayesinde daha kararl kaynak akimi ve gerilimi, daha yiiksek verim saglar.
» Modiiler yapiya sahiptir.

 Daha yiiksek akim taleplerinde iki veya daha fazla gii¢ kaynag1 kolayca paralel baglanabilir.
« 3 adet program hafizasi bulunur.

« Sabit akim veya sabit voltaj kontrolii sunar.

 Dogru akim sayesinde daha iyi penetrasyon saglar.

« Smart fan fonksiyonu ile sicaklik ve fanin akilli kontrolii saglanir.

« Asir1 akim ve agsir1 1Isinmaya kargi termal koruma fonksiyonu vardir.

« Invertér yapisi sayesinde yiiksek enerji verimliligi saglar.

* D1s mekan kullanimi i¢in IP23 koruma sinifina sahiptir

3.13 Kaynak Kafasi ve Traktér Ozellikleri

 Kaynak Gerilimi, Tel Besleme Hiz1 ve Traktor Hizi, kontrol kutusundaki dijital ekranlar araciligiyla kontrol
edilir ve izlenir.

* Opsiyonel olarak pozisyonerler, silindirler ve lineer tezgahlar da kontrol edilebilir ve izlenebilir.

« Traktor, operatorden bagimsiz olarak 1.8 m’lik eklenen raylar iizerinde hareket ederek otomatik kaynak
yapabilir.

* 435 mm c¢apina kadar bobinler veya bidon ve kafes ambalajlardan tel stiriilebilir

« Stirekli toz akisini saglayan akis valf mekanizmasi

« Traktor veya Sabit Kaynak Kafali modeller

« Istege bagh olarak toz toplama iinitesi baglanabilir

« Kolay entegre edilebilir sistem

* Opsiyonel donanima ait motorun Magmaweld sistemine ait motorla es deger olmasi kosuluyla
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERI

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

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

* Her zaman lreticiye veya iiretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

» Garanti siiresi igerisinde tiretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
hiikiimleri gegersiz olacaktir.

 Gegerli gtivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

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

4.1 Bakim

-}
5% 3 Ayda Bir

o Cihaz iizerindeki uyar etiketlerini sdkmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi
ile degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz.

¢ Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz. Par¢alarin baglantilarina ve Al g‘]
saglamligina dikkat ediniz. Hasar gérmiis / arizali pargalari yenisi ile degistiriniz. %
Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz.

¢ Havalandirma i¢in yeterli alan olduguna emin olunuz. “

* Kaynaga baslamadan 6nce torcun ucundan ¢ikan gaz debisini debimetre ile kontrol
ediniz. Gazin debisi yiiksek veya diisiik ise yapilacak kaynaga uygun seviyeye getiriniz.

'E!C.'_) 6 Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz. '

« Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. -

« Makinenin yan kapaklarini agarak diisiik basingl kuru hava ile temizleyiniz. ~ -
Elektronik pargalara yakin mesafeden basingh hava uygulamayiniz. éﬁ

« Su sogutma linitesinin deposundaki su periyodik araliklarla sert olmayan, temiz bir

su ile yenileyin ve donmaya kars1 antifriz ile koruyun. K‘ﬁ%‘/@
R
13

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hicbir sorunla karsilasilmamasi durumunda uygulanmasi

gereken maksimum periyotlardir. Calisma ortaminizin yogunluguna ve kirliligine gére yukarda
belirtilen islemleri daha sik araliklarla tekrarlayabilirsiniz.

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acikken kaynak yapmayin.

4.2 Periyodik Olmayan Bakim

o Tel Stirme Mekanizmasi temiz tutulmali ve makara ytizeyleri kesinlikle yaglanmamali.
o Her kaynak teli degisiminde mutlaka mekanizma tizerinde biriken kalintilar1 kuru @F]
hava yardimiyla temizleyin.
« Torg tizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli.
Eger gerekiyorsa degistirilmeli. Bu malzemelerin uzun stireli kullanilmasi i¢in orjinal %

drinler olmasina dikkat edin.
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4.3 Hata Giderme

Makine ¢alismiyor

Elektronik kart arizali

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

Yetkili servis ile iletisime geg¢iniz

Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

Makinenin elektrige bagl
oldugundan emin olunuz

Sebeke baglantilar1 hatali

Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

Sebeke besleme sigortasi hatali veya
sebeke kablosu hasarl

Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
kablosunu ve fisini kontrol ediniz

A¢ma/ kapama anahtari
dogru ¢alismiyor

A¢ma/ kapama anahtarini
kontrol ediniz

Tel stirme motoru ¢alismiyor

Elektronik kart / tel siirme motoru
arizal

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Tel siirme motoru ¢alisiyor,
fakat tel ilerlemiyor

Tel siirme makaralari tel ¢capina
uygun secilmemis

Uygun tel siirme makarasi se¢iniz

Tel stirme makaralarindaki
baski ¢ok az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Iyi kaynak yapilmiyor

Kontak meme ebadi hatali se¢ilmis
veya tahribat gormiis

Kontak memeyi degistiriniz

Baski makaralarinin baskisi az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Koruyucu gaz ¢ok fazla veya ¢ok az
geliyor

Kullanilan gazi ve ayarini kontrol
ediniz. Gaz ayar1 yapilamiyor ise
yetkili servise danisiniz

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Voltaj ve tel hiz1 ayarlarimzi degistirin

Kaynak akimi kararli degil
ve/ veya ayarlanmiyor

Makinenin topraklama pensesi is
pargasina bagh degil

Makinenin topraklama pensesinin
pargasina bagl oldugundan emin
olunuz

Kablolar ve baglant1 noktalar1 hasarh

Kablolarin saglamligindan ve
baglanti noktalarinin aginmamig
oldugundan emin olunuz

Yanlis parametre ve proses se¢ilmis

e Parametre ve proses se¢iminin dogru

oldugundan emin olunuz

Elektrod kutbu ve amper degerleri
hatali (MMA kaynaginda)

« Elektrodun bagli olmasi gereken

kutbu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz

Tungsten ug aginmis
(TIG kaynaginda)

Tungsten ucun temiz oldugundan
emin olunuz

Kaynak torcu hasarl
(MIG, TIG kaynaginda)

Kaynak torcunun saglamhigindan
emin olunuz

Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Fan ¢alismiyor

Elektronik kart / fan arizall

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Ekranda 0000 degeri goriiliiyor

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Tel tipi, gaz tipi vb. gibi tim
parametreler kaynak yénteminize
uygun olarak secilmelidir
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4.4 Hata Kodlari

EO1

Termal Koruma
(Birincil)

« Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

Bir siire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz . Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢aliginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

Fan ¢aligmiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

Hava giris-¢ikis kanallarinin onii
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin oniinii aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

Makine ¢alisma ortami agir sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asiri sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

E02

Sebeke Voltaji
Diisiik

Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

E03

Sebeke Voltaji
Yiiksek

Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

E04

Akim / Voltaj
Okuma Hatasi

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E05

Sicaklik Sensori
Okuma Hatas1

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E06

Su Sogutma
Unitesi Hatasi

Su sogutma linitesinde hata olabilir

Su sogutma iinitesi konnektorii ve
torg giris / cikislarini kontrol edin
Su sirkiilasyonun sagladigindan
emin olun

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E07
E08
E09

Sistem Hatas1

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E10

Torg Baglanti
Hatasi

Torgta ve torg baglantilarinda hata
olabilir

Torg ve torg baglantilarini kontrol
edin

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E11
E12

Sistem Hatas1

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E13

Tel Siirme Unitesi
Hatasi

 Tel siirmede hata olabilir

Tel sepeti, makara / makara baskisi
ve tor¢ baglantilarini kontrol edin
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

www.magmaweld.com
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E14 Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

Uzaktan Kumanda

E15 Haberlesme Hatasi

o Uzaktan kumanda baglantilarinda
hata olabilir

Uzaktan kumanda baglantilarini
kontrol edin

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

E16

E17 Sistem Hatas1

E18

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Termal Koruma

E19 (ikincil)

e Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

Bir siire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

o Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip calismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

« Hava giris - ¢ikis kanallarinin 6nii
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin dniinii aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asir1 sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E20
E21
E22
E23

Sistem Hatas1

¢ Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Giris Basinci

E26 Yiiksek

 Giris basinci yiikselmis olabilir

Hava / gaz baglantilarinizi kontrol
ediniz giris basincinin uygun
oldugundan emin olunuz giris
basinci normal ise yetkili servis ile
iletisime geginiz

Tor¢ Muhafazasi

E27 Takili Degil

« Tor¢ muhafazasi takilmamis,
yerine oturmamisg olabilir

Tor¢ muhafazasinin dogru sekilde
takildigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

E28 Sistem Hatasi

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

DC Bara Voltaji

£29 Diigiik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

DC Bara Voltaji

E30 Yiiksek

« Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geciniz

E31 Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz
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ID 1000S Ekler 33
M ExiER
5.1 Yedek Parga Listeleri
Traktér
NO TANIM MALZEME KODU
1 Yiikseklik Ayarlama Kolu Y532000137
2 Tel Stirme Motor Y532000138
3 Kaynak Tozu Hazne Filtresi Y532000139
4 Toz Haznesi Ayar Kolu Y532000140
5 Kaynak Tozu Haznesi Y532000141
6 Toz Haznesi Sikma Kolu Y532000142
7 Tel Siirme Flangi Y532000143
8 Gosterge Sabitleme Somunu Y532000144
9 Gosterge Y532000145
10 Kablo Pabucu Y532000146
11 Hareket Motoru Y532000147
12 Pozisyon Ayarlama Kolu Y532000148
13 Traktor Tabani Y532000149
14 Tekerlek Y532000150
15 Debriyaj Kolu Y532000151
16 Dikey Kol Y532000152
17 Tel Makarasi Y532000153
18 Baglanti Kolu Y532000154
19 Ayarlanabilir Stkma Kolu Y532000155
20 Tel Kilavuz Cergevesi Y532000156
www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




34 Ekler ID 10008
Traktor Panosu
NO TANIM MALZEME KODU
1 Acil Stop Buton A310040025
2 Elektronik Kart E202A-CN3 Y532000205
3 Panel Tipi Konnektor 2 Pin (Disi) A378000116
4 Panel Tipi Konnektor 3 Pin (Disi) A378000118
5 Panel Tipi Konnektor 9 Pin (Disi) A378000112
6 Panel Tipi Konnektoér 5 Pin (Disi) A378000103
7 Elektronik Kart E308A-10C V1.2 Y532000206
8 Elektronik Kart E308A-10B V1.3 Y532000207
9 Elektronik Kart E308A-10A V1.4 Y532000208
10 Metal Ledli Buton (Yon Logosu Kazimali) A310010042
11 Potans Diigmesi A229500001
12 Metal Ledli Buton (Start Logo Kazimali) A310010040
13 Metal Ledli Buton (Stop Logo Kazimali) A310010044
14 Panel Etiketi K109900216
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




ID 1000S

Ekler 35

Gii¢ Kaynagi Modiil

16 15 14 13 121110
NO TANIM MALZEME KODU
1 Plastik Rakor A376400029
2 Tutamak Yuvasi Kapagi A229103003
3 Tutamak Borusu A155103010
4 Tutamak Yuvasi Egimli A229102003
5 Elektronik Kart E308A-10E V1.2 Y532000215
6 Panel Tipi Konnektor 9 Pin (Disi) A378000112
7 Potans Diigmesi A229500002
8 Panel Etiketi K109900217
9 Pako Salter A308036410
10 Cikis Barasi K304509037
11 Panel Tipi Konnektor 9 Pin (Disi) A378000112
12 Elektronik Kart E202A-CN3 Y532000205
13 Kaynak Konnektorii A377900014
14 Sac Doner Tekerlek (Delikli - Frenli) A225100019
15 Ana Transformator K304000097
16 Sac Doner Tekerlek ( Delikli) A225100013
17 3 Faz Barasi K304509040
18 Sok Barasi K304509038
19 Trafo Barasi K304509039
20 Elektronik Kart E308A-6 V2.1 Y532000223
21 Gi¢ Trafosu A366000044
22 Sok Bobini A421050005
23 Diyot Sogutucu A261K00082
www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




36 Ekler ID 1000S
NO TANIM MALZEME KODU
24 Elektronik Kart E308A-9 V1.1 A376400029
25 Elektronik Kart E121A-3 V1.6 Y532000225
26 Elektronik Kart E202A-FLT6 Y532000226
27 Igbt Sogutucu A261K00083
28 islenmis Fan Y532000228
29 Elektronik Kart E308A-7 Y532000229
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Ekler 37

ID 1000S

5.2 Baglanti Semalari
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ID 10008

Devre Semasi
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Ekler 39

ID 1000S

Gii¢c Kaynagi Devre Semasi
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ID 10008

40 Ekler

Traktor Devre Semasi
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

Unvam MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.
Adresi Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefonu / E - Postasi +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Unvam

Adresi

Telefonu / E-Postasi

Fatura Tarihi ve No.

ALICININ

Unvam

Adresi

Telefonu / E - Postasi

Teslim Alanin Adi1 Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIN

Unvam

Teknisyenin Ad1 Soyadi

Devreye Alma Tarihi
(Garanti Baglama Tarihi)

Garanti Sartlar1 icin www.magmaweld.com.tr/garanti-sartlari/wt web sitemizi
ziyaret ediniz.







MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU DECLARATION OF CONFORMITY / AB UYGUNLUK BEYANI

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki tiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas: : MAGMAWELD

Product designation / Uriin ad ;1D 1000 S

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi 1 (EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / EMC yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar

LVD standard /LVD standard :ENIEC 60974-1:2022
Safety standard / Glivenlik standardi ~ : ENIEC 60974-5:2019
EMC standard / EMC standard :ENIEC 60974-10:2021

Signed on behalf of / Adina imzalandi  : Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika
MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tlirkiye

Date / Zaman :]an-2026 / Ocak-2026

Name&Signature / Isim&Imza : Barig Ozgiir Tuggan

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tirkiye T: +90 212411 14 00 F: +90 212 59892 78 info@magmaweld.com
Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019






YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

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

YETKILI SERVISLER
= Ly

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



Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bélgesi, 5. Kisim 45030 Manisa, TURKIYE

10.03.2026
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(+90) 444 93 53

@ng mdweld magmaweld.com
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