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GUVENLIK KURALLARI

KILAVUZDA YER ALAN TUM GUVENLIK KURALLARINA UYUN!

GUVENLIK BILGILERININ TANIMLANMASI

* Kilavuzda yer alan glvenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

® Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolU gorildtgtinde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimali ve takip
eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

* Kaynakiglemisirasinda operatdrler disindakileri, 6zellikle de cocuklari calisma sahasindan uzak tutun.

GUVENLIK UYARILARININ KAVRANMASI ()

e Kullanim kilavuzunu, makine tzerindeki etiket ve glvenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde okuyunuz.

® Makine Uzerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarl etiketleri
degistiriniz.

® Makinenin nasil galistirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacadini 6greniniz.

® Makinenizi uygun galisma ortamlarinda kullaniniz.

® Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin givenli ¢alismasina ve kullanim émrine
olumsuz etki eder.

e
ELEKTRIK GARPMALARI OLDUREBILIR Aw;\

Kurulum prosedirlerinin 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 6nligu giyin. Islak ya da hasar gérmis
eldiven ve ig dnluklerini kesinlikle kullanmayin.
* Elektroda ciplak elle dokunmayin.
% * Elektrik tagiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.
o

* Eger calisma ylzeyine, zemine ya da bagka bir makineye bagli elektrodla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

Calisma ylzeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik
soklarindan korunabilirsiniz. Calisma ylzeyiyle operatérin temasini kesecek
kadar buyuk, yanmaz, elektriksel agidan yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon
malzemesikullanin.

Elektrot pensesine birden fazla elektrot baglamayin.

Makineyi kullanmadiginizdurumlarda kapali tutun.

Makineyi tamir etmeden 6nce tim gu¢ baglantilarini ve/veya baglanti figlerini
¢ikartin ya da makineyi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

Tdm kablolari olasi hasarlara kargi sik sik kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz
bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya degistirin.

¢ Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

HAREKETLI PARGALAR YARALANMALARA YOL AGABILIR @(

» Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve kilitli tutun.
e Agircisimlerin disme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.
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GUVENLIK KURALLARI

DUMAN VE GAZLAR SAGLIGINIZ iGiIN ZARARLI OLABILIR q‘

2

Kaynak ve kesme iglemi yapilirken ¢gikan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.

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

® Calisma alaninda dog@al ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

® Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.
Gerekiyorsa tum atdlyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem
kurun. Desarj esnasinda g¢evreyi kirletmemek igin uygun bir filtrasyon sistemi
kullanin.

® Dar ve kapal alanlarda galisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, ¢inko,

¢inko kapli ya da boyali malzemelerin kaynagdini yapiyorsaniz, yukaridaki dnlemlere
ilave olarak temiz hava saglayan maskeler kullanin.
® Gaztlpleri ayr bir bélgede gruplandiriimigsa buralarin iyi havalanmasini saglayin,

gaz tupleri kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kacaklarina dikkat
edin.

7
/ ® Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yodundur ve kapali alanlarda
@ kullanildiklari takdirde havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginiz igin tehlikelidir.
e Kaynak iglemlerini yaglama veya boyama islemlerinde acgiga c¢ikan Kklorlu
7 hidrokarbon buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

ARK ISIGI GOZLERINIZE VE CILDINIZE ZARAR VEREBILIR -
* GOzlerinizi ve yizinuizi korumak igin uygun koruyucu maske ile ona uygun ( EN 379
‘agore 4ila13) camfiltre kullanin.

calisma alaninizi g6z hizasindan yiksek, aleve dayanikl paravanlarla ¢evirin ve
D ) uyari levhalari asin.

¢ Vicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu
giysilerle bu isinlardan koruyun.
e Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri igin

KIVILCIMLAR VE SIGRAYAN PARGALAR GOZLERINizZi YARALAYABILIR %

* Kaynak yapmak, ylzey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal pargaciklarinin
sicramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari 6nlemek icin kaynak maskesinin altina, kenar
korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézlikleri takin.

SICAK PARGALAR AGIR YANIKLARA NEDEN OLABILIR d

® Sicak pargalaragiplak el ile dokunmayin.
® Makinenin pargalari tzerinde galismadan 6nce sogumalari igin gerekli stirenin gegmesini bekleyin.

® Sicak parcalari tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1sil izolasyonu yiksek kaynak eldiveni ve yanmaz
giyisiler kullanin.

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW



GUVENLIK KURALLARI

GURULTU, DUYMA YETENEGINIZE ZARAR VEREBILIR &

* Bazi ekipman ve islemlerin olusturacagi gurultt, duyma yeteneginize zarar verebilir. Eger gurilti seviyesi
yuksek ise onaylanmis kulak koruyucularini takin.

KAYNAK TELi YARALANMALARA YOL AGABILIR %

* Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir bolimane, diger kisilere ya da herhangi bir
metale dogru tutmayin.
* Kaynak telini makaradan elle acarken - 6zellikle ince ¢aplarda- tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir, size

veya cevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve yuzinuzu
koruyun.

i

N
KAYNAK iSLEMi YANGINLARA VE PATLAMALARA YOL AGABILIR W

® Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin gikabilir veya
patlamalar olabilir.

® Kaynak islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
yanmalarini ve harlamalarini dnlemek icin koruyucu ortlerle Gstlerini 6rtun.

® Tamamen kapali tuplere ya da borulara kaynak ve kesme islemi uygulamayin.

® Tdp ve kapal konteynerlere kaynak yapmadan énce bunlarli acin, tamamiyla
bosaltip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde mimkin olan
en buyuk dikkati gdsterin.

* [ginde daha énce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden olabilecek
maddeler bulunan tlip ve borulara bos dahi olsalar kaynak yapmayin.

* Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kesinlikle kolay yanabilecek veya hasar
glrebilecek yuzeylerin Gzerine yerlestirmeyin!

* Kaynak kivilcimlari yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin sénduriicu tup, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulagabilecegdiniz yerlerde bulundurun.

® Yanicl, patlayici ve basingli gaz devreleri Uzerinde geri tepme ventilleri, gaz
regllatorleri ve vanalarini kullanin ve bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip
saglikli calismasina dikkat edin.

MAKINE ve APARATLARA YETKISIZ KiSILER TARAFINDAN BAKIM YAPILMASI ;‘Qj

YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

» Elektrikli cihazlar yetkisiz kisilere tamir ettiriimemelidir. Burada yapilabilecek hatalar kullanimda ciddi
yaralanmalara veya 6limlere neden olabilir.

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

KUGUK HACIMLi VE KAPALI ALANLARDA KAYNAK E:

» Kuguk hacimlive kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak ve kesme iglemlerini yapin.
* Mumkun oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri yapmaktan kaginin.
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GUVENLIK KURALLARI

DUSEN PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR X

Giu¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konuslandirilmamasi, kisilerde ciddi yaralanmalara
ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

Gug kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin. Asla torg, kablo
veya hortumlardan gekmeyin. Gaz tuplerini mutlaka ayri tagiyin.

Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagimadan énce tim ara baglantilarini sékin, ayri ayri olmak Uzere, kliglk
olanlari saplarindan, blyukleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma ekipmanlari
kullanarak kaldirin ve tagiyin.

Makinenizi dismeyecek ve devriimeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve platformlara
yerlestirin. Malzeme akisina engel olmayacak, kablo ve hortumlara takilma riskinin olusmayacagi,
hareketsiz; ancak genis, rahat havalandirilabilecek, tozsuz alanlar tercih edin. Gaz tiuplerinin
devrilmemesiicin seyyar makinelerde makinenin arkasina, sabit yerlerde ise duvara zincirle baglayin.

Operatorlerin makine Uzerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

ASIRI KULLANIM MAKINENIN ASIRI ISINMASINA NEDEN OLUR By

Calisma gevrimi oranlarina gére makinenin sogumasina misaade edin.

Akimi veya ¢alisma gevrimi oranini tekrar kaynaga baslamadan énce disurdn.
Makinenin havalandirma girislerinin dninu kapamayin.

Makinenin havalandirma girislerine, Uretici onayi olmadan filtre koymayin.

£ )

ARK KAYNAGI ELEKTROMANYETIK PARAZITE NEDEN OLABILIR

Kaynak ve kesme isleminden olusabilecek elektromanyetik enerji hassas elektronik cihazlarinizda
(bilgisayar ve bilgisayar kontrolli cihazlar) parazite neden olabilir.

Kaynak bélgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.

Olasi parazitlenmeleri, etkilenmeleri azaltmak i¢in; kaynak kablolarinin mimkin oldugunca kisa, birbirine
yakin ve asagida tutulmasina (zemin gibi) dikkat edin.

Olasi EMC hasarlarini engellemek igin kaynak islemlerinizi hassas elektronik cihazlarinizdan mimkan
oldugunca uzakta (100m) gergeklestirin.

Kaynak kesme makinenizin kilavuza uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

Eger herhangi bir parazit, olusuyorsa; korumali (zirhli) kablo kullanimi, kaynak makinesinin baska bir yere
tasinmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi gibi ekstra énlemler
alinabilir.

KORUMA [@]

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

ENERJi VERIMLILIGI

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 sire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi kapatin.

KULLANIM OMRU

Uriintin Sanayi ve Ticaret Bakanliginca belirlenen émrii 10 yildir.
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TEKNIK BILGILER

1. TEKNIK BILGILER
1.1 GENEL AGIKLAMALAR

Digital Inverter teknolojisi ile, bagsta Paslanmaz Celikler ve Aluminyum Alasimlari olmak lzere, diger tim
metallerin, yiiksek kalitede MIG kaynag icin tasarlanmistir. istenildigi takdirde tim 6rtiilii elektrodlar da
yakilabilir. Herhangi bir is i¢in olusturulabilecek tim kaynak parametrelerinin hafizada saklanabilmesine (100
adet ise kadar) imkan verir. Sinerjik 6zelligi sayesinde, kullanilan tel ¢capi, telin cinsi, gazin cinsi ve kaynak
yapacaginiz metalin et kalinhdi mentden secilerek derhal kaynaga baslanabilir.

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

Kolay kullanilabilen ve operatéri yonlendiren Turkge mend ve elektronik tus kilidine sahiptir.

Uzerinde dijital panel bulunan el torcu ile kaynak parametrelerini torg lizerindeki diigmelerden kontrol
edebilme imkani vardir. (Opsiyonel)

IDS 400 MW ve IDS 500MW modellerinde, gi¢ kaynagindan ayrilabilen 4 makaral tel sirme Unitesi
bulunmaktadir. Tim ayarlar bu tasinabilir tel sirme Unitesi Gzerinden de yapilabilir ve kaynak esnasinda,
Uzerindeki dijital panelden akim ve gerilim izlenebilir. GU¢ kaynaginda dahili su sogutma sistemi ve gaz
silindiri tagima 6zelligi vardir.

Enerji verimliligi % 90 civarindadir. En ylksek ¢alisma akiminda, ortama yaydidi ses 70 dB in altindadir.

IDS 320 MM 0.6-1.2 mm gapindaki ¢elik, 1.0-1.2 mm ¢apindaki aliminyum, 0.8-1.2 mm c¢apindaki bakir
(CuSi) telleri ve 1.0-6.0 mm gapindaki 6rtlli elektrodlari yakabilir.

IDS 400 MW 0.6-1.2 mm gapindaki gelik, 1.0-1.6 mm g¢apindaki aliminyum, 0.8-1.2mm ¢apindaki bakir telleri
(CusSi) ve 1.0-8.0 mm gapindaki 6rtiilli elektrodlar yakabilir.

IDS 500 MW 0.6-1.6 mm cgapindaki c¢elik, 1.0-2.4 mm c¢apindaki aliiminyum, 0.8-1.2 mm c¢apindaki bakir
(CuSi)telleri ve 1.0-8.0 mm gapindaki 6rtllU elektrodlari yakabilir.

1.2 MAKINE BILESENLERI

4 3 2 6 9 1 12
Sekil 1: IDS 320 MM Bilesenleri
1 Ac¢ma-Kapama Anahtari 7 Sogutma Sistemi Soketi
2 Kaynak ve Topraklama Soketi (-) 8 Kontrol Paneli Koruyucusu
3 Kaynak ve Topraklama Soketi (+) 9 Tekerlek
4 Torg¢ Konnektori 10 Tutamak
5 Kontrol Paneli 11 Tip Hortumu
6 CAN Soketi 12 Sebeke Kablosu

8 IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW
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17

Sekil 2: IDS 400 MW / IDS 500 MW Bilegenleri

Ac¢ma-Kapama Anahtari

Topraklama Pensesi / Kaynak Pensesi Soketi (-)
Topraklama Pensesi / Kaynak Pensesi Soketi (+)
Tor¢ Konnektori

Kontrol Paneli

CAN Soketi

O b~ WODN -

13 Su Tanki Kapag

14 Soguk Su Cikisi (Mavi)

15 Sicak Su Girisi (Kirmizi)

16 Torg Askisi

17 Vingle Kaldirma Noktalari
18 Tel Siirme Unitesi Tutamag:

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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1.3 URUN ETIKETI

IDS 320 MM

IDS 400 MW

Serial Serial
Nr. Nr.
SBHA-COH{BI | eneosra SIHACOIBIF | eneoora-t
°C 15,2-30V/25-320A °C 15,2-34,0V/25-400 A

f _—=| X 40 % 60 % 100%

l, 320 A 280 A 250 A

f _—=| X 50 % 60 % 100%

l, 400 A 350 A 320A

U, 30V 28V 26,5V

I, 21,8 A 18,2A 155A

S, | 15,1 kVA | 12,6 kVA | 10,7 kVA

U, 340V | 315Vv]| 300V
L | 281A | 233A | 20,7A
S, 1 19,4 kVA | 16,1 kVA | 14,3 KVA

U = 400V |-== 16A

lmax= 21,8 A L =155A

1max ™

3~50-60 Hz | cos ¢,0,99 (I

1eﬁ)

3~50-60 Hz | cos ¢, 0,99 (I

1eff)

ol =g [
(w
Y

€

IP23S

=pIA-CD{pil= DC Cikisli Statik Frekans Cevirici

Transformatér-Dogrultucu

Yatay Karakteristik

Dusey Karakteristik
MIG-MAG Kaynagi

Ortiili Elektrod Kaynagi

T P!

Dogru Akim

Pmax: 3!5 bar I:)1It/rnin: 111 kW

q1

Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun

JEncy

:Calisma Cevrimi*

:Bosta Calisma Gerilimi

:Besleme Gerilimi ve Frekansi
:Konvansiyonel Yuk Gerilimi

; :Besleme Akimi

) :Kaynak Akimi

S, :Sebekeden Cekilen Maksimum Glig
IP23S :Koruma Sinifi

:DED— U,= 400V |-==-32A
E |1max= 2811 A |1eff=20,7A
]

©

S

IP23S

Sebeke Girisi-3 Fazli Alternatif Akim

cccx

*Calisma Cevrimi
Sicaklik (°C)
A

Isil gtivenlik igin izin verilen sicaklik

6 dakika 4 dakika 6 dakika

EN 60974-1 standardinda da tanimlandidi tGzere ¢alisma ¢evrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu
igerir. Ornek olarak %60°’da 250A olarak belirtilen bir makinede 250A'de galisiimak isteniyorsa, makine 10
dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kaynak yapabilir (1 bdlgesi). Ancak bunu takip
eden 4 dakika makine sogumasi igin bosta bekletiimelidir (2 bdlgesi).

4 dakika 6 dakika 4 dakika Zaman (dk)

10
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TEKNIK BILGILER

1.4 TEKNIK OZELLIKLER

TowCaELRLER o sz | oesoomn | oosou

GUC KAYNAGI

Sebeke Gerilimi (3 Faz ~ 50/60 Hz) \") 400 (+/- 15) 400 (+/- 15) 400 (+/- 15)
Sebekeden Cekilen Glg (60% - 40°C)  kVA 12.6 16.1 26.1
Sebekeden Cekilen Gig (100% - 40°C) kVA 10.7 14.3 19
Sebekeden Cekilen Akim (60% - 40°C) A 18.2 23.3 37.7
Sebekeden Cekilen Akim (100% - 40°C) A 15.5 20.7 27.5
Sebekeden Cekilen Maksimum Akim A 21.8 28.1 26.1
Maksimum Efektif Sebeke Akimi (1,.;) A 15.5 20.7 29.2
Tavsiye Edilen Sebeke Sigortasi A 3x16 3x32 3x35
l,....de Glg Faktori (cos @) 0.99 0.99 0.99
Anma Kaynak Akimi %60 (40°C) A 280 350 500
Anma Kaynak Akimi %100 (40°C) A 250 320 400
Maks Akimda Devrede Kalma Orani (40°C)% 40 50 60

Acik Devre Gerilimi \") 81 81 81
Makine Karakteristigi Sabit / Dusey Sabit / Digey Sabit / Disey
Kaynak Akim Araligi A 25-320 25-400 25 -500
Kaynak Gerilim Araligi Vv 15.2- 30 15.2-34 15.2 - 39
Gug Kaynaginin Boyutlari (UxGxY) mm 812x340x518 1116x463x812 1116x463x812
Gug¢ Kaynaginin Agirligi kg 34 97.3 97.3

Tel Stirme Hizi m/dk 0.1-25 0.1-25 0.1-25
Makara Sayisi 4 4 4
Boyutlar (UxGxY) mm - 639x281x498 639x281x498
Sogutma Sekli Hava Su Su
Sogutma Giici (11t/dak) kW - 1.1 1.1
Maksimum Basing Bar - 3.5 3.5
Pompa - Santriflj Pompasi Santrifiij Pompasi

GUVENLIK

Koruma Sinifi (EN 60529)
izolasyon Sinifi

Gurdlta Seviyesi

1.5 AKSESUARLAR

dB(A)

IPS23

<70

IPS23
F
<70

IPS23
F
<70

STANDART AKSESUARLAR
Topraklama Pensesi ve Kablosu
OPSIYONEL AKSESUARLAR

K301100403
(35mm? - 3m)

K301100503
(50mm? - 3m)

K301100603
(70mm?” - 3m)

Tor¢ MBG 36 KD-3 (320A %60 DC - 3m)
Tor¢ MBG 36 KD-4 (320A %60 DC - 4m)
Tor¢ MTB 35-3 (350A %60 DC - 3m)

Tor¢ MBG 501 DW-3 (500A %60 DC - 3m)
Tor¢ MBG 501 DW-4 (500A %60 DC - 4m)
Tor¢ (Kumandali-Dijital 340A %60 DC - 3m)
Tor¢ (Kumandali-Dijital 500A %100 DC - 3m)
Gaz Basing Regulatori

CO, Isitici

$520022304
$520022305
$520022303

$520028303
$520001002
$520009002

$520022505
$520022506
$520028603
$520001002
$520009002

$520022505
$520022506
$520028603
$520001002
$520009002

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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KURULUM BILGILERI

2. KURULUM

2.1 TESLIM ALIRKEN DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

® Siparis ettiginiz tim malzemelerin gelmis
oldugundan emin olun. Herhangi bir malzemenin
eksik veya hasarli olmasi halinde derhal aldiginiz
yerile temasa gecin.

* Hasarli veya eksik teslimat halinde; Tutanak
tutun, hasarin resmini cekin ve irsaliyenin
fotokopisi ile birlikte nakliyeci firmaya ve MAGMA
MEKATRONIK’e rapor edin.

E-posta: servis@magma.com.tr
Faks :+902362262728

2.2 TASIMA

Makinenin devrilmesi veya dismesi
yaralanmalara neden olabilir.

* Uygunyuk tagima ekipmani kullanin.

® \ing ve benzeri mekanik kaldirma ekipmanlari
kullanildiginda sadece sgsekildeki kaldirma
noktalari kullaniimalidir.

* Standart palet sunlariigermektedir:
o Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu
@ Garanti belgesi
aKullanma kilavuzu
o Topraklama pensesi ve kablosu

* Makineyi govdesinden kaldirmak igin fork-lift ve
benzeritasiyicilar kullanmayin.

* Tasimaya baslamadan 6nce gaz tiplna gikartin.

* Tel surme Unitesi tutamagi (18) sadece insan eliyle
tasimaigindir.

* Makine sadece sert ve duzgun
zeminlerde tasinmali ve kurulmalidir.
Tasima ve kurulum yeri igin maksimum

egiklik agis1 10° dir.

maksimum
°

IDS 400 MW / IDS 500 MW nin kaldirma noktalarindan (17) vingle kaldiriimasi

Tel stirme Unitesinin 2 noktadan vingle
kaldiriimasinda kullanilacak bagdlanti noktalari

. 10

UOD QDU

IDS 320 MM in tek noktadan (10) vingle kaldiriimasi

12
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KURULUM BILGILERI

2.3 KURULUM VE GALISMA TAVSIYELERI

* Daha iyi performans igin, makineyi ¢evresindeki
nesnelerden en az 30 cm uzada yerlestirin.
Makine c¢evresindeki asiri 1Isinma, toz ve neme
dikkat edin. Makineyi direk gunes 1si1g! altinda
calistirmayin. Ortam sicakliginin 40°C vyi astigi
durumlarda, makineyi daha dusik kapasitelerde
cahstirin.

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

® Operatdrin makinenin kontrol ve baglantilarina
kolay bir sekilde ulagsmasini saglayin.

* jceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman
emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak
dumani ve gazl soluma riski varsa, solunum
aparatlarikullanin.

e Uriin etiketinde belirtilen ¢alisma ¢evrimi
oranlarina uyun. Calisma ¢evrimioranlarini siklika

2.4 SEBEKE BAGLANTISI

* Makineyi sebekeye baglamadan 6nce 3 fazi bir
voltmetre ile kontrol edin [400 VAC 50/60 Hz].

® Sebeke prizine gére makine fisini kontrol edin,
gerekiyorsa degistirin.

2.5 KOLAY KURULUM TALIMATLARI

Makineyi kullanmaya baslamadan
énce “2.6.MAKINENIN MONTAJI”
(Sayfa 14) ve “3.1.KONTROL
PANELI” (Sayfa 16) bélimlerini
MUTLAKA okuyun.

* Gaztlplnu (19) makinenin arkasina yerlestirin ve
zinciri (20) saglam bir sekilde baglayin.

® Gaztupunun (19) koruma kapagini ¢ikartin ve gaz
tipl vanasini (21) yavasca agin.

* Eger CO, kullanacaksaniz, dncelikle CO, isiticiyi
(22) ve ardindan gaz regulatorinii (23) gaz tiplne
(19) baglayin. CO, isiticinin figini (24) sebekeye
takin.

® Tdp hortumunu (25) makine ile gaz regulatort (34)
arasinabaglayin ve gazi agin.

® Sebeke baglantisini yapin.

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

® Secilen tele uygun makaralari (35) takin, baski
rulmanini 2 konumuna ayarlayin.

* Torcu (29) baglayin ve tel gapina uygun
kontakmemeyi takin.

asmak, makineye hasar verebilir ve
bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

Uriin etiketinde belirtilenden daha
biylk degerlerde sigorta
kullanmayin. %

Toprak kablosunun kaynak
bdlgesinin olabildigince yakinina
sikica baglayin. Kaynak akiminin
kaynak kablolari disindaki
elemanlardan, 6rnegin makinenin
kendisi, gaz tlpu, zincir, rulman,
Uzerinden gegmesine izin vermeyin.

s

Gaz tupUu makinenin Uzerine
yerlestirdiginizde, derhal zinciri
baglayarak gaz tlUpUnl sabitleyin.

Eger gaz tliplni makinenin lzerine ~—
yerlestirmeyeceksiniz, tlpu zincirle

duvara sabitleyin.

Sigorta korumasinin makinenin teknik
Ozelliklerine uygun oldugundan emin olun.

Makinenin kapali (OFF) konumda oldugundan
emin olduktan sonrafisi prize takin.

Kaynak telini takin.
Ac¢ma-kapama anahtariyla (1) makineyi agin.

58 numarali “A” dugmesi ve numaral Gaz tipi
secim digmesine (54) ayni anda basin (gaz testi
fonksiyonu devrede) ve gaz debisini ayarlayin.

Tel nozuldan yaklasik 10mm ¢ikincaya kadar tel
stirme digmesine basin.

Malzeme tipi secim digmesi (48) ile tel malzeme
tipini segin.

Tel capi secimi digmesi (51) ile tel capini segin.
Gaz tipi segim diigmesi (54) ile gaz tipini segin.
2T/4T/Punta secim digmesi (69)ile 2T yi segin.

Malzeme kalinigi LEDi yanana dek birincil
parametre secim digmesine (66) basin ve kaynak
kaynak akimi/malzeme kalinhdi enkoderi (68)
yardimiyla kaynak yapilacak malzeme kalinligini
ayarlayin.

Kaynagi baslatmak igin tetige basin ve sirdirmek
icin tetigi basili tutun.

Kaynagi bitirmekigin tetigi birakin.

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

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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KURULUM BILGILERI

2.6 MAKINENIN MONTAJI

2.6.1 Gaz Tupiinii Baglayin

® Gaz tupuni (19) makine Uzerine yerlestirdikten
sonra, derhal zincirle (20) sabitleyin. Emniyetle
calismak ve en iyi sonuglari elde etmek igin
standartlara uygun regilator ve isiticilar kullanin.

* Gaz tlpl vanasini (21) bir siire agip kapatin. Bu
sayede olasi tortu ve partikuller disari atilacaktir.

* Eger CO, kullanacaksaniz, dncelikle CO, isiticiyi
(22) ve ardindan gaz regulatorini (23) gaz tiipline
(19) baglayin. Isiticinin kablosunu (24) sebekeye
takin.

® Tdp hortumunun (25) bir ucunu gaz regulatoriine
(23), diger ucunu makinenin arkasindaki gaz
girisine baglayin ve gaz tipu vanasini (21) acin.

* Debiayarvanasi (26)ile gaz debisini ayarlayin.

Sekil 3: GazTupu Isitict - Regllatér Baglantilari

19 Gaz Tupi 24 CO, Isitici Enerji Kablosu
20 Zincir 25Tip Hortumu

21 Gaz Tlpu Vanasi 26 DebiAyar Vanasi

22 CO,lIsltic 27 Manometre

23 Gaz Reglilatoru 28 Debimetre

2.6.2 Torcu Baglayin

e Spiral ve kontak memenin c¢aplarinin
kullanacaginiz kaynak telinin capiyla ayni
oldugunu kontrol edin. Gerekiyorsa torg icindeki
spirali ve kontak memeyi degistirin.

e Torcu (29) tor¢ konnektdrine (4) baglayip
somununu iyice sikin.

e Ayrica su sogutmali modellerde torcun mavi uglu
hortumunu soduk su ¢ikisina (14), kirmizi uglu
hortumunu sicak su girisine (15) baglayin.

3

29

14
15

Sekil 4: Torc Baglantisi

2.6.3 Topraklama Pensesini Baglayin

* Topraklama pensesinin fisini (30) eksi kutuplu
topraklama pensesi soketine (2) takin ve saga
cevirerek sikin.

¢ Topraklama pensesini, kaynak yapilacak bolgeye
olabildigince yakin yerden is pargasina sikica
baglayin.

@m ""Il

Sekil 5: Toprak Kablosu Baglantisi
2.6.4 Kaynak Telini Takin
® Makinenin (IDS 320 MM) veya tel sirme Unitesinin

(IDS 400 MW ve IDS 500 MW) kapagini agin ve tel
tasiyici sistem somununu (31) gevirerek gikartin.

* Telmakarasini mile (32) gegirin.

® Tel adaptort kullaniyorsaniz, pimi (33) adaptor
Uzerindeki yuvasina tam olarak oturtun.

e Somunu (31) mile
(32) takarak sikin.

®* Tel frenini (34)
yerlestirin, bu sayede
tor¢ digmesi serbest
birakildiginda

kanyak teli makarasi

Sekil 6: Tel Taslyici Sistem dénmez.

2.6.5 Tel Stirme Makaralarini Kontrol Edin

* Tel capi ile tel sirme makaralarinin (35) tzerinde
yazili olan ¢ap degerlerinin ayni oldugunu kontrol
edin. Gerekiyorsa makaralari degistirin.

® Celik ve paslanmaz gelik i¢in V oluklu, 6zlG tel igin
tirtilh V oluklu, aliminyum igin U oluklu tel sirme
makarasi kullanin.

Makaralarin iki yiuzi de,
kullanildiklar1 tel capina goére
isaretlenmistir. Makaralari
kullanacaginiz tel capi degeri
gorilen tarafta olacak sekilde flansa
yerlestirin.

10 12

1,2—» “4—1 ,0

Sekil 7: Tel Stirme Makarasi

14
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KURULUM BILGILERI

2.6.6 Kaynak Telini Siiriin

* Nozul ve kontak memeyi torgtan (29) ¢ikarin.

® Baski rulmanlarinin mandallarini (36) kaldirin ve
baski rulmanlarini (38) makaralardan ayirin.

* Teli kilavuzdan (37) gecirerek makaralar (35)
Uzerinden torg konnektoriine (4) strin.

Sekil 8: Tel Strme Sistemi - Acilis

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

Sekil 9: Tel Siirme Sistemi - Sabitleme

® Tel tor¢ ucundan mm ¢ikana kadar tetige basin, bu
arada kaynak teli makarasinin rahat déndugunu
gbzlemleyin, tetigi bir kac kere basip birakarak
sarimda herhangi bir gevseme olup olmadigini
kontrol edin. Tel tor¢ ucundan ¢ikinca nozulu ve
kontak memeyi torca geri takin.

® Teli bir tahta Gzerine slrerek baski rulmani
mandallariyla (36) baski ayarini yapin ve tel ucunu
kesin.

Sekil 10: Torgtan Teli Stirme

Baski rulmanlarinin gereginden fazla
stkilmasi ya da yanlig tel siirme
makarasi kullanilmasi durumlarinda
asagida gorilen etkiler gerceklesir.

A

Dogru

Makara basinci
cok ylksek

c

B\
e

ME
o:|lal:

|
i)
lof=

Yanlis tel sirme

makarasi

Sekil 11: Baski Ayari ve Makara Secim Hatalari

2.6.7 Sogutma Unitesinin Suyunu Doldurun*

® Her kullanimdan 6nce su tankinin dolulugunu
kontrol edin.

® Su tankinin kapagini (13) agtiginizda su gérunar
seviyede olmalidir.

®* MUmkin oldugunca cihaz i¢in hazirlanan orjinal
sogutma suyunu kullanin. Aksi durumlarda,
¢alisma ortaminin sicakligina uygun antifriz iceren
kiregsiz su doldurun. Kirli ve kiregli (sert) sular
kullanmak torcun ve pompanin dmrinu kisaltir.

® Susirkilasyonunu dizenli araliklarla kontrol edin.

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

®
\n@ HHH

Sekil 12: Sogutma Unitesi Su Deposu
2.6.8 Aliiminyum Kaynag: igin Ayarlar

®* Tel sirme makaralarini (35) aliminyum
makaralarla degistirin.

® Torcu aliminyum kaynagina uygun bir torcla
degistirin ya da torcun igindeki ¢elik spiralin yerine
teflon spiral (40) takin.

* Torg konnektérinden (4) kilcal boruyu (41) ¢ikarin.

* Cikinti kalan teflon spirali (40) kirpin. Bu sayede
spiral tel sirme makaralarina kadar ulasacaktir.
Piring boruyu da benzer gsekilde kisaltin ve
stabilizasyonu saglamak icin gikinti kalan teflon
spiralin Uzerine gegirin.

’ ’ ’— sikilayip
H*:B:%IL teli struin.

Sekil 13: Aliminyum Kaynaginda Tel Sturme

4 Tor¢ Konnektoru 42 Baglanti Somunu

35 Tel Stirme Makarasi 43 O-ring 3,5x1,5 mm (gaz sizintisina karsi)
40 Teflon ve Plastik Spiral 44 Meme Ucu (4.0 ve 4.7 mm dis ap igin)
41 Kilcal Boru

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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KULLANIM BILGILERI

3. KULLANIM
3.1 KONTROL PANELI

@ magmaweld™

\'}

A

50 53 56
47 49

46 | 48
I Em

52 55 58

51 54 57
(I .

m )© Tip- ) ©
Enter tronic

73 72 71 70 69 67
68 66
46 Mod Secim Diigmesi 56 Tiptronic/P3 LEDi
Normal, SpeedArc, Pulse, Twin pulse, 57-58 ¥Yve A Diigmeleri

SpeedPulse, Elektrod ve Manuel MIG/MAG
modlarindan birini segmek icin kullanilir.

47 Cok Fonksiyonlu Gésterge
Tam parametre degerleri ve mesaijlar bu ekranda
gOruntulenir.

48 Malzeme Tipi Segim Diigmesi
Malzeme secimi igin kullanilir. Ayni zamanda
azaltma (-) igin de kullanilir.

49 TT Save/P1 Dugmesi
Tiptronik modda bir is pakedinin hafizaya
kaydedilmesiicin kullanilir.
Quatromatik modda ise P1 programini segmek
igin kullanihr.

50 TT Save/P1 LEDi

51 Tel Capi Se¢imi Diigmesi
Tel ¢apinin se¢iminde kullanilir. Ayni zamanda,
“END” fonksiyonu olarak bir 6nceki meniye
dénebilmekigin kullanilir.

52 TT Enter/P2 Diigmesi
Tiptronik modda kaydedilecek is pakedinin
hafizaya kaydinin onaylanmasi igin kullanilir.
Quatromatik modda ise P2 programini segmek
icin kullanilr.

53 TT Save/P2 LEDi

54 Gaz Tipi Se¢im Duigmesi
Gaz tipinin seciminde kullanilir. Ayni zamanda,
arttirma (+) icin de kullanilir.

55 Tiptronic/P3 Diigmesi
Tiptronik fonksiyonunu ag¢ip kapamak igin
kullanihr.
Quatromatik modda ise P3 programini segmek
icin kullanilr.

ikincil parametreler arasinda gegcis yapmak igin
kullanilir. Her iki dUgmeye ayni anda basildiginda
“ENTER” islemi gerceklesir ve secilen
parametrenin menusune giris yapllir.

59 Asagi Egim LEDi

60 Ark Boyu/ Tel Hizi Diizeltme LEDi
Yapilan dizeltmenin miktarini gosterir. Ust
ortadaki LED in yanmasi, programlanmis ark
boyu veya tel hizinin degistirilmedigini gdsterir ve
dijital gostergede (63) “0” degeri gorlur. 58
numarali enkoder saat yoninde cevrildiginde
parametre degeri artar, ters yonde azalir.

61 Ark Uzunluk Kontrolii / Tel Hizi Diizeltme
Enkoderi
Ark boyu ve tel hizi ayari igin kullanilir. (Ekstra
menu icindeki “Ark Uzunluk KontrolU” ayarlarina
baglidir). Karakteristik deger -50/+99% a kadar
dizeltilebilir.
Manuel MIG/MAG ve SpeedArc modlarinda tel
hizini ayarlamak igin kullanilir.

62 Asagi Egim/ Quatro Se¢im Diigmesi
Asagdl Egim ve Quatromatik modlarindan birini
secmekicin kullantlir.

63 Quatromatik LEDi
Asagl EJim ve Quatromatik modlarindan birini
secmekigin kullantlir.

64 Birincil Parametre Secim Diigmesi
Kaynak akimi, malzeme kalinligi, tel sirme hizi
ve ark uzunlugu arasindan birini segmek igin
kullanilir. yapilr. 7 segmentli gostergede (66)
goraldr.

65 Birincil Parametre LEDIeri
Segcilen parametrenin LEDi yanar.

16
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KULLANIM BILGILERI

66 7 Segment Gosterge
Kaynak akimi, malzeme kalinligi (mm), tel stirme
hizi (m/dak) veya ark boyu diizeltme gibi birincil
parametrelerin degerlerini goruntiler.

67 4T LEDi

68 Kaynak Akimi/Malzeme Kalinhigi Ayar Enkoderi
istenilen kaynak akimi ya da malzeme kalinhgini
segmek icin kullanihir. Ayar araligi segilen
malzeme/tel/gaz kombinasyonuna gore
sinirlanabilir.
Manuel MIG/MAG ve SpeedArc modlarinda
kaynak voltajini ayarlamak icin kullanilir.

69 2T /4T /Punta Se¢im Diigmesi
2-Konumu, 4-Konumu ve Punta modlarindan
birini segmek i¢in kullanilir. DUgmeye 3 saniyeden
uzun sureli basili tutulursa, punta kaynagi aktif
hale gelir.

70 2T LEDi

71 Akim Gostergesi

72HOLD LEDi

73 Gerilim Gostergesi
Anlik kaynak akimi kaynak gerilimi bu ekranda
gorulir. Kaynak bitiminde, “HOLD” (hafizada tut)
LED i yanar ve en son kaynak gerilimi ve kaynak
akimi ekranda gorulir. Kullanici herhangi bir ayar
degisikligi yaptiginda “HOLD” LEDi so6ner ve
yapilan yeni akim ve gerilim degerleri ekranda
gorulur.

Kisa ark kaynaginda ayarlanan kaynak
gerilimi ve kaynak akimi degeri ile
kaynak esnasinda akim ve gerilim
gdstergelerinde gdrulen degerler
arasinda kiguk bir sapma olabilir.
Yapilmakta olan kaynaga gore bdyle bir sapma
mumkunddr.
Bu durum makinenin kaynak islemini stabilize
etmek ve ulagilabilir kaynak kalitesini arttirmak

icin gerceklestirdigi "i¢c kontrol" Gn belirtisidir.

74 75 76

Sekil 14: Torg Digmeleri

74 Torg Gostergesi
Kaynak akimi, malzeme kalinligi, tel hizi veya ark
boyu dizeltme degerini gosterir. Tiptronik modda
ise is ya dais pakedi numarasini gdsterir.

75 Torg Parametre Ayar Diigmesi
Secili olan parametre degerini degistirmek icin
kullanilir. Tiptronik modda ise is ya da is paketini
seg¢mek igin kullantlir.

76 Torg Mod Se¢im Diigmesi
Birincil parametre seciminde kullanilir. Kontrol
panelindeki birincil parametre se¢im dugmesi
(64) ile ayni 6zellige sahiptir. Tiptronik modda ise
is secimi ile is paketi secimi arasinda gegis icin
kullanilir.

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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3.2 MENU YAPISI

(Normal

(‘SpeedArc

(Pulse

(Twin pulse

(SpeedPulse

b

(SpeedUp

FIITET

(Elektrod

(Man. MIGMAG

(TIG

N AN AN

w

(Ekstralar

('SpeedUp kaynak teli ay.2

('SpeedUp frekansi

('SpeedUp dalgalanma zamanr)

(SpeedArc dinamigi

(s segimi

(Ikincil akim +-

-

(Ikincil akim

-

(Punta kaynak zamani

(Ark dinamigi

("Sok bobini etkinligi

(Sok bobini etkinligi Man.

(SpeedArcBasic Off/On

w W

('SpeedArcBasic dinamigi

(Tel hizi dlzeltme

(Ark uzunlugu diizeltme

('Son gaz suresi
E]T (Serbest tel boyu

( Bitis kaynak hizi

(Son akim

( Bitis kaynak akimi +-

( Bitis kaynak akimi

(Telilerleme hizi

(Son akim

(Akim disisl

CAkim dusts (V)

((Kaynak voltaji

((Kaynak akimi

(Twin p. dalgalanma zamani

(Twin pulse akim ayarlari

((Twin pulse frekansi

(Baslangig akim siiresi

((Baslangig akimi

(Baglangig tel hizi

(Baslangig kaynak akimi

(Baslangig kaynak akimi +-

(Telilerleme hizi

A7 N4 NIV N3 N NIV N N A NIV N N N A N A A A NI A A A A A A A A A A A A A A N

(On gaz slresi
>

(Customize settings

E] & minimum 5 s

\J\JI
—
<
Q
=
=}
[0}
<
[}
=
o
=

2 1) Sadece “4-T 2 On” agildiysa.
_>C Standart prog ramlar ) 2) Her mod igin gegerli ya da mevcut degil.
P Display “noP”. Program is not available for the
¢ set operating mode.
Display “Pxx”: Program is available for the
C S 01 )2 set operating mode.
3) Only available as an option
T _ ¢@ ﬁ 4) SpeedArc modunda mevcut degil.

S 10

2

o V'
Bla

)———1:0S Master bilgisi

B

I
N E] (2:0S Tslemci bilgisi
I

> ((3:08S Tel besleme bilgisi

I
(4:Kaynak programlari
I

((5:Makine galisma saati
I

((6:Konfigurasyon

(2:Tani

»———1:Son hata mesajlari:
I

(2:Moddl sicakliklari °C

I
((3:Operasyon gerilimi (V)

I
(4:Su sogutma debisi

('3:Dil/lLanguage

»——Dil segimi

|
(4:Ekran-kontrast

»——(Ekran-kontrast

|
((5:Sogutma sistemi modu

>——-0=Auto

(1=Ack

(2 =Kapali

(3 =30 min*

(6:Tus kilidi

——(Kod Ok

(0717273

>——-4,0 mm =60 cm/min*

(7:1g kbse kay. yuksekligi
I

(8:Ark uzunluk kontroll

Y—(0=\Volta]

(1=Tel

N N N A N N AN A A A N A A N U A D O U N A

)

(9:Torg/Yardimet tahrik
I

(ATorg/Yardimet tahrik ——0 = Itme gekme kapali D)
*min=dakika
A o) [For
—— TorchPotArc »—(Off/On D)
(TorchPotPow »—(Off/On D)
(472 »—»(Off/0n )
(ATTT »——»(Off/0n )
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Mod

© g . . Etkin

ikincil Parametreler » 5 é % g_ = E Birim E::I:;( :;::;:ral Aralik o::ggu
HEBHEHEE
2588 |6|alu 2 P

is Secimi X[ X[ X[ XX X | X Tiptronic
SpeedUp kaynak teli ay.2 X % 1 100 50...199
SpeedUp frekansi X Hz 0,1 1,0 0,3...5,0
SpeedUp dalgalanma zamani X % 1 30 10...80
SpeedArc dinamigi X % 1 100 30...300
ikincil akim +- X \Y 0,1 -2,0 -20,0...420,0 | 4-T 2 On
ikincil akim X X | X |X % 1 50 20...200 4-T20n
Punta kaynak zamani XX X |X|X X |X|s 0,1 1,0 0,1...99,9 Punta kaynagi
Ark dinamigi X % 1 50 0...100
Sok bobini etkinligi X | X X % 1 100 20...199
Sok bobini etkinligi Man. X % 1 100 20...199
SpeedArcBasic Off/On X - - Off Off...On SpeedArc
SpeedArcBasic dinamigi X % 1 100 30...300 SpeedArc
Kaynak teli ayari X % 1 100 50...250
Ark uzunlugu dizeltme X X | X[ X |X % 1 100 60...140
Son gaz slresi XX |X[X|X|X X [X|s 0,1 0,5 0,1...99,9
Serbest tel boyu X[ X[ X | X [X|X X % 1 100 1...250
Bitis akim suresi XXX [X[X|X X s 0,1 2,0 0,0...99,9
Bitis tel hizi X m/dak |0,1 10,0 0,5...25,0
Bitis kaynak akimi +- X V 0,1 -5,0 -20,0...+20,0
Bitis kaynak akimi X \Y 0,1 18 10,0...45,0
Tel ilerleme hiz X m/dak |0,1 10,0 0,5...25,0
Son akim X X X[ X |X X | % 1 50 10...200
Akim duslsu X X | X | X |X X |Als 1 100 1...990
Akim distsi (V) X Vis 0,1 2,0 0,1...40
(Akim diigiisti volt olarak)
Kaynak voltaji X X \Y, 0,1 18 10,0...45,0
Kaynak akimi X XX [X[|X|X X |A 1 5...maximum
Twin p. dalgalanma zamani X % 1 50 20...80
Twin pulse akim ayarlari X % 1 10 5...50
Twin pulse frekansi X Hz 0,1 3 0,5...5
Baslangi¢ akim suresi XXX [ X[X[|X|X X s 0,1 1,0 0,0...99,9
Baslangic akimi X X | X[ X |X|X X | % 1 120 (135) 20...200 (Elektrod)
Baslangig tel hizi X m/dak |0,1 10 0,5...25,0
Baslangi¢ kaynak akimi X \% 0,1 18 10,0...45,0
Baslangi¢ kaynak akimi +- X \ 0,1 +2,0 -20,0...+20,0
Tel ilerleme hiz XXX [X[X|X X m/dak |0,1 1,0 0,5...25,0
On gaz suresi X | X | X[ X|X|X XX |s 0,1 0,1 0,0...10,0
IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW 19
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Ana Seviye

Seviye 1

Seviye 2

Not

is Secimi

Tiptronic (55) digmesine
basildiginda Tiptronic mod acilir.
Set ve ig isimleri ok fonksiyonlu
gOstergede (47) gorintilenir

Set ve ig isimleri dizenleme
modu

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

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

ve 48 numarali (-) ile secilebilir ya da
duiizenlenebilir.

Ekstralar

1: Makine verileri

Master igletim sistemi

Master igletim sistemi versiyon
numarasi

isletim sistemi, islemci

isletim sistemi (islemci) versiyon
numarasi

DMR isletim sistemi

Motor tertibati (assemblies) versiyon
numarasi

Kaynak programlari

Kaynak programlari vers. numaralari

Makine galisma saati

Kaynak suresi "sa, dak, sn olarak
gOruntalenir

Konfiglrasyon

Makine tipi ve tespit edilen gu¢
kaynagi (maks akim degerleriyle)
ekranda degiserek gorulir

2: Tani

Son hata mesajlari:

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

Modll sicakliklari °C

Modul sicakliklari °C olarak
gOruntulenir

Operasyon gerilimi (V)

DP-MAPRO pc-kartinin galisma
gerilimleri (15V/24V) olarak
gOruntalenir

Su sogutma debisi

It/dak cinsinden su sogutma debisi
gOruntulenir

3: Dil

Menu dilinin segimi

4: Ekran-kontrast

Ekran-kontrast

LCD ekran igin kontrast ayari

5: Sogutma sistemi modu 0 =Auto Kaynak bagladiginda su sogutma
sistemi devrede
1=Aclk Su sogutma sistemi sirekli galigir
2 = Kapali Su sogutma sistemi devre disi
3 =30 dak Su sogutma sistemi 30 dakikaligina
calisir
6: Tus kilidi 0 Tum fonksiyonlar kullanilabilir
Kaynak akimi, mod segimi, voltaj/
tel diizeltme ve Tiptronic On/Off
kullanilabilir
2 Tiptronic On/Off ve is segimi
kullanilabilir
3 MenU seg¢imi, gaz ve pompa testi

haricindekiler Kilitli
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Ana Seviye

Seviye 1

Seviye 2

Not

Ekstralar

7:i¢ kose kay. ylksekligi

4.0 mm = 60 cm/dak

Bir boyuta gére kaynak hizini
belirleme.

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

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

8: Ark boyu dlizeltme

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

yapllir.

9: Robotik araytz

MenU 6geleri makine bir robota
baglandiginda ekranda gordildr.

A: Torg/yardimci tahrik

0= itme ¢ekme kapali

itme cekme aktif degil

Desteklenen bazi torglarin listesi.
Eger secilen torg icin "*" karakteri
beliriyorsa, tor¢ kalibre edilmemistir.
Eger secilen torg icin "=" karakteri
beliriyorsa, torg kalibre edilmistir.
"levet" = yardimci tahrik mevcut

"/-" = yardimci tahrik yok

Menii noktasi sadece itme gcekme
segenegi yuklendiginde gordldr.

Ozel fonksiyonlar

Ayarlari 6zellestir

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

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

"Ayarlari 6zellestir" mesaji ekranda
belirene dek 58 numarali “A” diigmesi
ve tel gapi secim digmesine (51)
ayni anda basili tutun.

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

TorchPotPow On / Off
(Off = ana ayar)

TorchPotArc On / Off
(Off = ana ayar)

TorchPotPow ve TorchPotArc
fonksiyonlarinin ikisi de acik konuma
getirildiyse, TorchPotArc fonksiyonu
onceliklidir.

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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3.2.1 ikincil Parametreler (Ana Menii Seviyesi)

® 57 ve 58 numarall “V¥” ve “A” dugmeleriyle
parametreler arasinda gegcisler yapilir. Anlk
secilen parametre cok fonksiyonlu goéstergede
(47) gorulir. Koseli parantez icindeki degerler
standart ya da varsayilan degerlerdir.

® 48 (-) numarali digme, segilen parametrenin
degerini azaltir, 54 (+) numarali digme segilen
parametrenin degeri arttirir. 51 numarali END
digmesini etkin hale getirerek kurulum malzeme-
tel-gaz kombinasyonu goruntilemeye geger.

Ekstra Menii

* ikincil parametrelere ilave olarak, ekstra menii
icinde gesitli fonksiyonlar sunulmaktadir.

® Ekstra menl 6geleri arasinda gegis yapmak igin
48 (-) ve 54 (+) numarali digmeler kullanilir.
Secilen parametrenin igerigini gérmek veya alt
menusiune girmek icin 57 ve 58 numarall “¥” ve
“A” dugmelere ayni anda basiimalidir.

* Menlden ¢ikmak, bir 6nceki menidye geri donus
yapmak icin 51 numarali END digmesikullanilir.

3.2.2 Kaynak Modlari
Normal

* Normal modda kaynak, makinede kayitl olan bir
karakteristik egriyle gerceklesir.

®* Cok fonksiyonlu gdstergede (47) “Normal”
gorilene dek mod segim diigmesine (46) basin.

SpeedArc

® SpeedArc modunda kaynak, makinede kayitli olan
bir karakteristik egriyle gerceklesir. SpeedArc
normal moda gore daha yuksek kaynak hizlarinin
yani siradaha derin nufuz saglar.

® Cok fonksiyonlu gdstergede (47) “SpeedArc”
gorulene dek mod se¢cim dugmesine (46) basin.

Pulse

* Pulse modunda kaynak, makinede kayith olan bir
karakteristik egriyle gerceklesir. Pulse akimi,
normal akima gore daha az isi agida cikartir ve
sigrantlyl minimize eder.

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Pulse” goriilene
dek mod se¢im dugmesine (46) basin.

Twin Pulse

® Twin pulse modunda kaynak, makinede kayitli
olan bir karakteristik egriyle gerceklesir. Twin
pulse akimi iki farkl, sabit olarak birbirini izleyen
pulsetan olusur.

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Twin Pulse”
gorilene dek mod segim digmesine (46) basin.

SpeedPulse

® SpeedPulse modunda kaynak, makinede kayitli
olan bir karakteristik egriyle gerceklesir.
SpeedPulse modu Pulse moduna goére daha
yuksek kaynak hizlarinin yani sira daha derin
nufuz saglar.

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) “SpeedPulse”
gorilene dek mod secim digmesine (46) basin.

MMA

e Ortiilii elektrod kaynagi igin bu mod kullanilir.

°* ‘MMA Acik mi? Evet ->" mesaji ¢ok fonksiyonlu
gbstergede (47) gorilene dek mod segim
digmesine (46) basin. Ardindan 58 numarali “A”
digmesine basarak ortulid elektrod kaynagi
moduna gegebilirsiniz.

Manuel MIG/MAG

* Manuel MIG/IMAG modunda karakteristik bir egri
olmadan kaynak yapilir. Sadece kaynak gerilimi

ve tel slUrme hizi birbirinden bagimsiz olarak
ayarlanir:

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Man. MIGMAG”
gorilene dek mod segim digmesine (46) basin.

* Kaynak akimi/malzeme kalinhig ayar enkoderi
(68) ile kaynak gerilimini ayarlayin.

* Ark boyu / tel hizi dizeltme enkoderi (61) ile tel
surme hizini ayarlayin.

3.2.3 CO, ile Kaynak

Kaynak makinemiz, CO, gazi altinda kaynak icin de

uygundur.

Normal Mod

®* Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Normal”
gorulene dek mod se¢im digmesine (46) basin.

* Malzeme tipi secim digmesi (48) ile uygun
malzeme tipini segin.

* Tel capi secim diigmesi (51) ile kullanilacak olan tel
gapini segin.

* Gaz tipi segim digmesi ile koruyucu gaz olarak
CO,yisegin.

Manuel MIG/MAG Modu

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) “Man. MIGMAG”
gorilene dek mod segim digmesine (46) basin.

® 57 ve 58 numaral “¥” ve “A” digmeleriyle ikincil
parametre “Sok bobini etkinligi man.” 1 segin.

® 48 (-) ve 54 (+) numaral dudgmeler ile ihtiyag
duyulan sok bobini etkisini ayarlayin.

En iyi sonucglara % 80-100 araliindaki
indUktor etkisiyle ulasilabilir.
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3.2.4 Quatromatik

®* Quatromatik modda, 3 kaynak programi
(P1,P2,P3) 4-T modundayken tor¢ digmesi
aracihigiyla getirilir.
® Programlar 4-T ninilk 3 konumuna atanmistir.
Program1 (P1) --»» 1. Konum (torg diigmesine basildi)
Program2 (P2) --»> 2. Konum (torg diigmesi birakild)
Program3 (P3) --» 3. Konum (torg diigmesine basildi)
Off --»» 4. Konum (torg diigmesi birakildi)

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

Quatromatik Kaynak Modu

® 4-konumunu segin. Ayrica, 4-konumu LEDi (67)
yanana dek 2-konumu/4-konumu/Punta sec¢im
digmesine (69) basin.

* Asagl egim/Quatro segim dugmesine (62) basin.
Quatromatik LEDi (63) ve TT Save/P2 LEDi (53)
yanip sdnmeye baglayacaktir.

* P1, P2 ve P3 programlari arasindan birini secin. P1
icin 49, P2 icin 52 ve P3 i¢cin 55 numarali diigmeye
basin. Sectiginiz programin LEDi yanacaktir.

* Artik kaynak parametrelerini ihtiya¢ duydugunuz
degerlere ayarlayabilirsiniz. Bu parametreler:

- Manuel MIG/MAG modunda kaynak gerilimi ve tel
stirme hizi

- Normal modda kaynak akimi ve Ark boyu / Tel hizi
dlizeltmedir.

® Yukarida anlatildidi gekilde diger iki programi
(P1,P2,P3) da secip ihtiya¢c duydugunuz kaynak
parametrelerini ayarlayin.

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

Quatromatik Mod
® 4-konumunu segin. Ayrica, 4-konumu LEDi (67)

yanana dek 2-konumu/4-konumu/Punta seg¢im
digmesine (69) basin.

* Asagi egim/Quatro sec¢im digmesine (62) basip
en az 2 saniye basili tutun.

® Quatromatik LEDi (63) ve TT Save/P2 LEDi (53)
yanacaktir.

* Tor¢ tetigine basip tutarak kaynagi baslatin.
Makine program P1 de kaynak yapacaktir.

* Tor¢ tetigini birakin. Makine program P2 de
kaynak yapacaktir.

® Tekrar torg tetigine basip tutun. Makine program
P3 de kaynak yapacaktir.

* Torg tetigini tekrar birakin. Kaynak sona erecektir.

3.2.5 Ozel 4-Konumu

Cok fonksiyonlu gdstergede “Ayarlari ézellestir’
goOrunene dek 58 numarali “A” digmesi ve tel ¢capi
secim digmesine (51) ayni anda 5 saniye sure ile
basin.

Fonksiyon 4-T 2

4-T 2yi aktif hale getirin.

Artik torg tetigine kisa basip gekerek basarak kaynak
gerilimi (kaynak akimi) ve ikincil gerilim +- (ikincil
akim) arasinda gegis yapabilirsiniz (Sadece 4-T
modunda).

Fonksiyon4-TTT

4-T TT yi aktif hale getirin.

Artik tor¢ tetigine kisa basip cekerek sonraki is
programina gegebilirsiniz.

Hem 4-T 2, hem 4-T TT aktif
durumdaysa, 4-T TT fonksiyonu éncelikli
olarak calisir.

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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3.3 TIPTRONIK FONKSIYONU

Tiptronik fonksiyonu 100 adet badimsiz program
(10 is paketi ve her is paketi icin de 10 program
seklinde) yapma imkani saglar. Bir program 6n
panel Uzerinden gerceklestirilen tim ayarlari ve
degisikleriigerir.

Tiptronik fonksiyonunu kullanmanin en iyi yolu, en
sik yapilan kaynak islerine veya kaynakgilara gore
is paketlerini ve programlari olugturmaktir.

3.3.1 Program Olusturma

Kaynak parametrelerini ayarlayin.

TT Save/P1 digmesine (49) basin, TT Save/P1
LED:i (50) yanip sonecektir.

48 (-) ve 54 (+) numarali digmelerle veya torg
Uzerindeki parametre ayar dugmesi (75) ile
program numarasini segip TT Enter/P2 (52)
digmesine basarak onaylayin.

10 sn boyunca TT Enter/P2 (52) digmesine
basiimazsa, kaydetme isi otomatik olarak iptal olur.

Kaydetme igleminin tamamlandigini géstermek
icin TT Save/P1 LEDi (50)ve TT Enter/P2 LEDi
(52) kisaca yanip sonerler.

3.3.2 Program Secimi

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

48 (-) ve 54 (+) numarali digmelerle veya torg
Uzerindeki parametre ayar dugmesi (79) ile
program numarasini segin.

Tiptronik modundan ¢ikmak isterseniz, Tiptronic/P3
(55) dugmesine basin, Tiptronic/P3 LEDi (56)
sonecektir. Parametreler, Tiptronik fonksiyonu aktif
halde degdilken ayarlanmis degerlerine geri
ddnecektir.

3.3.3 Bir Programi Pasif Hale Getirme

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

48 (-) ve 54 (+) numaral digmelerle veya torg
Uzerindeki parametre ayar dugmesi (78) ile
program numarasini segin (aktif bir program torg
gOstergesinde (77) ve On paneldeki 7 segment
gOstergede (66), is paketi ve program arasinda bir
ondalik noktayla gdsterilir).

TT Enter/P2 (52) digmesine 2 sn basili
tutuldugunda program pasif hale gelir. Bu
durumda tor¢ gostergesi (74) ve 7 segment
gOstergedeki (66) ondalik nokta kaybolur.

3.3.4 Bir Programi Aktif Hale Getirme

® Tiptronic/P3 (55) dugmesine basarak Tiptronik

fonksiyonunu aktif hale getirin. Tiptronic/P3 LEDi
(56) yanacaktir.

48 (-) ve 54 (+) numaral digmelerle veya torg
Uzerindeki parametre ayar digmesi (77) ile
program numarasini segin (aktif olmayan birig igin
torg gostergesinde (76) ve On paneldeki 7
segment gostergede (66), is paketi ve program
arasinda birondalik nokta yoktur).

TT Enter/P2 (52) digmesine 2 sn basili
tutuldugunda program aktif hale gelir. Bu durumda
torg gostergesi (74) ve 7 segment gostergede (66)
ondalik nokta belirir.

3.3.5 Programin Degistirilmesi

® Tiptronic/P3 (55) dugmesine basarak Tiptronik

fonksiyonunu aktif hale getirin ve ayarlarini
degistirmek istediginiz is numarasini segin.
Ayarlari istediginiz sekilde degistirin ve TT
Save/P1 digmesine (49) basin, TT Save/P1 LEDi
(50) yanip sdnecektir.

TT Enter/P2 (52) digmesine basarak segiminizi
onaylayin.

Kaydetme igleminin tamamlandigini gdstermek
icin TT Save/P1 LEDi (50)ve TT Enter/P2 LEDi
(52) kisaca yanip sonerler.

3.3.6 Programin Kopyalanmasi

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

TT Save/P1 digmesine (49) basin, TT Save/P1
LEDi (50) yanip sdnecektir.

48 (-) ve 54 (+) numarali digmelerle kaydin
yapilacagdi hedef program numarasini seginve TT
Enter/P2 (52) dugmesine basarak kaydi
onaylayin.

10 sn boyunca TT Enter/P2 (52) digmesine
basiimazsa, kaydetme isi otomatik olarak iptal
olur.

Egder secilen program numarasina daha once
herhangi bir program yuklenmemigse, program
numarasli ekranda yanip sénerek gorulecektir.

Kaydetme isleminin tamamlandigini gdstermek
icin TT Save/P1 LEDi (50)ve TT Enter/P2 LEDi
(52) kisaca yanip sénerler.

Kopyalanan programin kullanici tarafindan girilen
aciklama bolumleri de yeni program numarasina
kopyalanir.
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3.3.7 Programa Agiklama ilave Edilmesi

Her bir programa, programin adi, hangi kaynakginin
kullandigi, vs. bilgileri igeren agiklamalar girilebilir.

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

® 48 (-) ve 54 (+) numarali digmeler yardimiyla
aciklama ilave edilecek program numarasini
segin.

* imlegi aktif hale getirmek igin 57 numarali “¥” ve
58 numaral “A” digmelerine ayni anda basin.
imleg, gok fonksiyonlu gdstergede (47) yanip
sdnmeye baslayacaktir.

* imlegin yeri 57 numarall “¥” ve 58 numaral “A”
digmelerle degistirilir. Satir sonlarinda imleg
sonraki satira gecis yapar.

* Karakter (sayi,harf,simge) segimi, 48 (-) ve 54 (+)
dugmeleriyle yapilr.

* Aciklama girisi tamamlandiginda, ¢ikis yapmak
icin ya END dugmesine (51) basin ya da 57
numarall “¥” ve 58 numaral “A” digmelerine
ayniandabasin.

* Aciklama girisi esnasinda Tiptronic/P3 (55)
dugmesine basilarak Tiptronik fonksiyonu
kapatilirsa, girilen agiklamalar kaydedilmeyecektir.

* Aciklama hem is paketi (¢cok fonksiyonlu
goOstergede (47) en Ust satir), hem de her bir
program (¢ok fonksiyonlu géstergede (47) en alt
satir) igin girilebilir.

Sadece is numarasi kopyalanir, is paketi
ismi kopyalanmaz.

3.3.8 Ozel Fonksiyonlar

Gaz Testi:

® 58 numarali “A” dugmeyi basili tutarken gaz tipi
secim digmesine (44) kisaca basin, gaz testi
fonksiyonu aktif hale gelecektir.

® Solenoid valf acilir, bu sayede gaz beslemesi
kontrol edilebilir, ayarlanabilir. Test 30 saniye
boyunca devrede kalir, sonra kendiliginden
kapanir.

® Testi erken bitirmek isterseniz, gaz tipi secim
digmesine (54) tekrar basin.

Sogutma Sistemi Testi*:

® 58 numarall “A” dugmeyi basili tutarken
malzeme tipi se¢im digmesine (48) kisaca basin,
pompa testi fonksiyonu aktif hale gelecektir.

® Supompasi aglilir ve yaklasik 1 dakika ¢alisir.

* Testi erken bitirmek isterseniz, gaz tipi se¢im
digmesine (48) tekrar basin.

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

Tus Kilidi:
® Ekstra menu icindeki kilit fonksiyonu, guvenlik
kodu girisiile aktif hale gelir.

* Kilitteme fonksiyonunu degistirmek icin 3 haneli
kod girilmelidir. Sadece dogru kod girisi
yapildiktan sonra kilitleme seviyesi degistirilebilir.

* Menuden gikarken yeni bir kod girebilir ya da eski
kodu onaylayabilirsiniz. Fabrika tarafindan verilen
ilk kod “000” dir.

Tus kilidi igslem sirasi su sekildedir:
® Ekstra menuye girip “Tus kilid” ni segin.
® 48 (-) veya 54 (+) numarali dugmelere

basildiginda ekranda “Parametre degissin mi?”
sorusu belirir.

® 58 numarali “A” digmesine basarak soruyu
onaylayin.

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

®* 58 numarali “A” digmesine basarak kodu
onaylayin.

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

* END dugmesine (51) basarak ekrandan ¢ikin.

® Gerek gorurseniz, 48 (-) ve 54 (+) numaral
digmelerle veya 68 numarali enkoder ile 3 haneli
yeni bir kod olusturun.

® 58 numarali “A” dugmesine basarak kodu
onaylayin.

Soft Reset:
Tam birincil ve ikincil parametreler fabrika
ayarlarinadoner.
Tiprtonik fonksiyonu aktif ise, mevcut
programin ayari sifirlanir.
Ekstra menu ayarlari (dil,ekran parlakligr,
vs.)degismeden kalir.
®* 58 numarali “A” digmeyi basili tutarken TT
Enter/P2 digmesine (52) kisaca basin.

® Cok fonksiyonlu gostergede (47) gorulen “Reset
Settings” (Ayarlari Sifirla) mesaji islemin
gerceklestigini gosterir.

Master Reset:
Dikkat! Tum tiptronik is paketleri ve
ayarlar silinir.
Dil dahil bitiin ekstra menu ayarlari
fabrika ayarlarina doner.
Tdm birincil ve ikincil parametreler fabrika
ayarlarinadéner.
® 58 numarall “A” digmeyi basili tutarken mod
secim digmesine (52) 5 saniye sireyle basin.
® Cok fonksiyonlu gostergede (47) gorulen “Master
Reset’ mesaji islemin gerceklestigini gosterir.

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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4. BAKIM VE ARIZA BILGILERI

Gegerli guvenlik kurallarina bakim onarim iglemleri sirasinda mutlaka
uyun. Herhangi bir bakim veya tamir isleminden énce gi¢ kaynagi

mutlaka sebekeden ayriimalidir.

4.1 PERIYODIK BAKIM

3 AYDA BiR

Cihaz Uzerindeki etiketleri §
temizleyin. Yipranmis, |
yirtilmis etiketleri onarin
ve/veya degistirin.

Kirilan, kopan, yipranan

kablo ve kordonlarin baki- %/%
mini yapin; gerekiyorsa

yenisiyle degistirin.

Hareketli pargalari temiz-

leyin ve sikigtirin. A

Torg, elektrod ve toprak

kablolarini kontrol edin. \
é»ﬁ @F &

6 AYDA BiR

Makinenin servis kapakla-
rini agarak kuru havayla “
temizleyin. : ®

Su sogutma Unitesinin
deposundaki su periyodik
aralklarla sert olmayan,
temiz bir su ile yenileyin ve
donmaya karsi antifriz ile
koruyun.

NOT: Yukarida belirtilen sureler, cihazinizda higbir sorunla karsilasiimamasi durumunda uygulanmasi
gereken maksimum periyotlardir. Calisma ortaminizin yogunluguna ve kirliligine gére yukarda belirtilen

islemleri daha sik araliklarla tekrarlayabilirsiniz.

Asla kaynak makinesinin kapaklari agcikken kaynak yapmayin.

4.2 PERIYODIK OLMAYAN BAKIM

S

Tel Stirme Mekanizmasi temiz tutulmali ve makara yiizeyleri kesinlikle
yaglanmamali. Her kaynak teli degisiminde mutlaka mekanizma
Uzerinde biriken kalintilari kuru hava yardimiyla temizleyin.

Torg Uzerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli. Eger
gerekiyorsa degistiriimeli. Bu malzemelerin uzun streli kullaniimasi
igin orjinal Urtinler olmasina dikkat edin.
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4.3 HATA MESAJLARI

Bir ariza olusmasi durumunda, olusan arizayla
baglantili bir hata kodu 7 segment gostergede (66),
hatanin tanimi da ¢ok fonksiyonlu gostergede (47)

gOruntulenir.

HATA TANIMI

ACIKLAMA

Segilen malzeme-tel-gaz kombinasyonu igin

oldugu siirece,

Ekranda hata mesaji
kaynak yapmak miimkiin degildir.

EOO | Program yok kaynak parametreleri yok Farkli bir malzeme-tel-gaz kombinasyon segin

EO1 | Asinisinma Makine asiri isinmis h/la?/kai?aenn;?r;c;%llj?:rilgl see(!j?lLayln,

EQ2 | Sebeke voltaji (az/cok) Sebeke gerilimi gok yiiksek Sebeke gerilimini kontrol edin

E03 | Asiriakim Baslangig¢ akimi ¢ok yliksek Servis ¢agirin

E04 | Hava sogutma hatasi Hava debisi cok az Hava girislerini ve fani kontrol edin.

E05 | Susogutma sistemi hatasi Su debisi ¢gok az veya yok Su seviyesini ve filtreyi kontrol edin

EQ6 | Asin voltaj Cikis gerilimi yiksek Servis ¢agirin

EOQO7 | EEProm hatasi Ayar kayitlari hatali veya ulagilamiyor Makineyi kapatip tekrar agin

E08 | Tel sirme/Takometre $el slirme mptorur}dan gelen akim ¢ok ylksek| Torcun if;ini b?S‘Ind‘I hava ile temizleyin
akometre sinyal Uretmiyor ve tel slirme Unitesini kontrol edin

EQ9 | V/Adlgim hatasi Akim/gerilim 6lglim sistemi hatali Servis gagirin

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

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

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

E13 | Sicaklik sensori hatasi Sicaklik sensorii galigmaya hazir degil Servis gagirin

E14 | Calistirma voltaji Giris besleme gerilimi gok dusiik Sebeke gerilimini kontrol edin

E15 | Konfigirasyon hata Cer;f:;gralgaygim;ﬁ ESI-II;irltrlm Servis ¢agirin

E16 | Asiri akim korumasi 1 Glg kaynagi 1 den gelen akim cok yliksek Servis ¢agirin

E18 | Asin yik korumasi ﬁ‘;r'gr);%k:r?‘rgﬂ;??(}ﬁ]lilﬁlrlg(ﬁﬁ;rljooTop_ngunrﬂgﬁn Makinenin beklemede sogumasina izin verin

E20 | ikincil asin voltaj Cikis gerilimi gok yuksek Servis ¢agirin

E21 | Cikis voltaji/akim Glg unitesi gerilimi/akimi direkt veriyor Servis ¢agirin

E22 | Sebeke disik voltaji 1 Glg Unitesi 1 deki sebeke gerilimi cok dlstk | Sebeke gerilimini kontrol edin

E23 | Sebeke asiri voltaji Sebeke gerilimi gok ylksek Sebeke gerilimini kontrol edin

E24 | Asin akim korumasi 2 Glg kaynagi 2 den gelen akim ¢ok yliksek Servis ¢agirin

E25 | Enerji-modiilii tespiti gu.“gk‘;”%easé ltakgh”f?gmuf‘;s'y‘fny: uygun olmayan | o is caginin

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

E30 | Disuk Sebeke Gerilimi 2 Glg Unitesi 2 deki sebeke gerilimi cok dlstk | Sebeke gerilimini kontrol edin

E31 | Haberlesme Hatasi Hatali Can-Bus haberlesmesi Makineyi kapatip tekrar agin

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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4.4 HATA GIDERME

PROBLEM

Torg asiri Isiniyor

PROBLEMIN MUHTEMEL SEBEBI

Sogutma sivisindaki kirlilikten 6tirt su devir
daimi az

cHziM

Su hortumlarindan akis yonuiniin tersine su
gecirerek temizlenmelerini saglayin

Kontakmeme siki degil

Kontrol edin

Torg tetigine basildiginda
makine galismiyor

Torg baglantisi siki degil

Siki sekilde baglayin

Torg kontrol kablolarinda kopukluk veya
temassizhk

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Termal koruma devrede

Makinenin beklemede sogumasini saglayin

Duizensiz tel besleme/telin
kontakmemeye yapigsmasi

Tel makarada sikismig

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Telin ucunda plrlz ve gapak

Telin ucunu kesin

Duzensiz tel besleme veya
tel beslemesi yok

Baski makarasinin ayari uygun degil

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandidi gibi yapin

Arizali torg

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Konnektor icindeki kilavuz boru yok ya da kirli

Kilavuz boruyu takin veya temizleyin

Kaynak teli makarasi hasar gérmus

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Kaynak teli yizeyinde pas

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Torg adaptoéri igindeki spiral boru asinma
tozlariyla tikanmig

Torcu makineden gikarin, kontak memeyi ¢ikarin
ve spiralinin icini basingli hava ile temizleyin

Torg spirali esnemis

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandidi gibi yapin

Tel freni asin sert ayarlanmis

Ayari kullanim bilgilerinde tanimlandigi gibi yapin

Gug kaynagi kapaniyor

Devrede kalma orani asiimis

Makinenin beklemede sogumasini saglayin

Yetersiz sogutma komponentleri

Hava giris ve cikiglarini kontrol edin

Su sogutma sistemi ya da
hortumlar ya da pompa arizali

Anti-friz eksikliginden dolay! sistemde donma var

Servis ¢agirin

Kontak meme ile nozul
arasinda kisa devre ya da ark

Kontak memeyle nozul arasinda sekillenen
sigranti birikimi

Uygun ekipmanla sigrantilari temizleyin

Duzensiz ark

Kontak memenin ¢api tel capiyla ortismuyor
veya kontak meme asinmis

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

On paneldeki hicbir gésterge
ve LED yanmiyor

Fazlardan biri eksik

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

Koruyucu gaz gelmiyor

Gaz tlipt bos

Yenisi ile degistirin

Torg arizali

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Gaz regulatord kirli veya arizali

Kontrol edin ve, gerekiyorsa degistirin

Gaz tiplnin vanasi arizah

Gaz tlplni degistirin

Koruyucu gaz kapanmiyor

Gaz tlipiniin vanasi kirli veya sikismis

Torcu ve gaz regulatérinu gikarin, akis yoninin
tersine basingh hava ile temizleyin

Koruyucu gaz yetersiz

Gaz debisi gaz regulatériinde dogru ayarlanmamig|

Gaz debisini kullanim bilgilerinde tanimlandigdi
gibi yapin

Gaz regulatord kirli, gaz gikigi yok

Gaz regllatori nozulunu kontrol edin
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PROBLEM

Koruyucu gaz akigi yetersiz

PROBLEMIN MUHTEMEL SEBEBI

Torg ya da gaz hortumu tikali veya yeterli hava
gecisi yok

cOzOm

Kontrol edin ve gerekiyorsa degistirin

Koruyucu gaz kaynak boélgesine tam gelmiyor

Gazin kaynak bolgesinden uzaklagsmasina neden
olan hava akimi ile hava emici ve Ufleyici Gnitelerin
gazi etkilemesini 6nleyin

Kaynak performansi disik

Fazlardan biri eksik

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

Toprak baglantisi zayif

Toprak pensesi ile is parcasi arasinda iyi
bir baglanti olmasini saglayin

Topraklama fisi makine Gzerindeki prizine dogru
olarak takilmamis

Topraklama figini prizine takip saat yoniinde
cevirerek sikilayin

Arizali torg

Torcu tamir edin veya yenisi ile degistirin

Topraklama prizi ¢ok isiniyor

Topraklama fisi saat yonuinde gevirilerek
sikilanmamisg

Topraklama fisini saat yonunde gevirerek sikilayin

Tel besleme unitesi telin
asinmasina neden oluyor

Kullanilan makaralar ile tel capi uyumlu degil

Dogru makaralari takin

Baski makarasi ayari uygun degil

Makara baskisini kullanim bilgilerinde
tanimlandigi gibi yapin

Kaynak esnasinda ve/veya
sonrasinda kaynak gerilimi
ve kaynak akimi V/A
g0stergesinde yanip sénlyor

Set standart ayarlarina ulagilamamis ve kurulum
asir yukleme sinin aktif hale gelmis

Kontrol edin ve gerekiyorsa dogru set kaynak
parametrelerini ayarlayin.

Kaynak gerilimiyle kaynak
akimi: Ayarlanan degerlerle
kaynak esnasinda olglilen
degerler farkl

Yapilmakta olan kaynaga gore, kisa ark kaynagi
esnasinda bodyle bir sapma mimkuindur

Bir islem yapmaya gerek yoktur.
Bu durum makinenin kaynak iglemini stabilize
etmek ve ulasilabilir kaynak kalitesini arttirmak

icin gergeklestirdigi "ic kontrol" Gn belirtisidir

IDS 320 MM/ IDS 400 MW / IDS 500 MW
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IDS 320 MM YEDEK PARGA LISTESI

63

25

66—

33

()

31 15

%

66 ‘

©° =

46

45
G~
]

27

&\

€9
o NBAC

% <

v W

i

26 69 44
59 85 86

;

55 51 61

84 52

)

—_

74

=

2

54

| 37

@l |
@,

“

12
64 |

32

67

7))

0on ol

1@

16

48— T T OLTT

C—p
[0 @ @O .
o o
8 %o

e, e

P, T

47

40 39 547772 6873

32

IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW



EK 2
IDS 320 MM YEDEK PARGA LISTESI

MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA
1 549.9074.0 O-Ring 5x2
2 600.6452.0 Altigen Soket Basli Vida M10x25
3 600.7104.0 Galvanizli Rondela 10.5x30
4 600.7260.0 Tirnakli Rondela DIN462 Celik DM22
5 602.0908.0 Torg Tutacagr MIG/IMAG
6 602.1642.0 Yan Panel Tel Besleme G16
7 602.1643.0 Yan Panel invertér G16
8 604.1001.0 Lastik Ayak @40x46 Siyah
9 604.3032.0 Sabit Tekerlek 75/40
10 604.3673.0 Ceyrek Donusliu Baglama Elemani 31mm
1 604.3716.0 Celik Tagsima Kolu 273mm AD 30
12 604.3721.0 Sol Tutamak G14
13 604.3722.0 Sag Tutamak G14
14 604.3724.0 Tapa AD 30 sw KU
15 604.3725.0 Paslanmaz Tasima Kolu 454mm AD 30
16 606.2027.0 “Fisi Cekin” Etiketi 30mm Mavi
18 608.0592.0 On Panel S Relaunch
19 608.0592.2 On Panel P/SBlind
20 608.0592.4 On Panel S Relaunch 21BF Prim.
21 608.0592.6 On Panel S/P 21BF Sec.
23 610.1535.0 Bosluk Ara Pargasi 8,2x14x43
24 610.1562.0 Gosterge Koruyucu Mili @8; 1=261
25 610.2530.0 Kablo Rakoru PG 13,5
26 610.3011.0 248x204x44 Motor Kapagi
27 610.3012.0 Kauguk Gosterge Kapagi 157mm
28 610.3018.0 Plastik Koruyucu BF
29 610.3034.0 Koplk 255x196x65
30 610.3035.0 Koplk 255x196x50
31 610.3126.0 Siyah Plastik Mentese 40x40
32 610.3500.0 Gaz Hortumu 1.8m R 1/4%
33 612.5200.0 Kege Rondela 80x20x4
34 612.5205.0 Kege Rondela 40x20x4
35 614.0550.7 Digme 23mm Siyah Mil 6,35mm
36 614.0561.0 Dugme Kapagi 23mm Kirmizi
37 620.4200.0 Yay 3,4 DI 21x30x4,25
38 620.7109.0 Torg Konnektérd 83,5mm ZF 49mm MEC X4
39 620.7110.0 Torg Konnektdrli Korumasi SF-Serisi
40 620.7111.0 Soket Korumasi Pergini 5x7,5
41 620.7114.0 Kilit Somunu ZA MEC
42 620.7115.0 Tel kilavuz boru M12x1,5 L=43mm
43 620.9003.0 Kilcal Tip 95mm 2,0 Ms
44 620.9313.0 Tel Stirme Unitesi VE 42-30 MEFR MEC
45 620.9462.0 Tel Sepeti Destek Saplamasi 103mm
46 620.9700.0 Tel Sepeti Destegi
47 650.1228.5 PC-Karti DS-VA (E) A9
48 650.1242.5 PC-Karti DS20BF (E) A8
49 650.1243.5 PC-Karti DS22BF (E)
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\[o) MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA
50 650.1244.5 PC-Karti DS21BF (E)

51 650.1261.5 PC-Karti DMR (E) A11
52 650.1281.5 PC-Karti DP-S3NEFI (E) A1
53 650.5265.5 PC-Karti DKGLCL (E) Ad
54 650.5272.5 PC-Karti AMP14-10 (E) X6
55 650.5311.5 PC-Karti DP-UFI-BO (E) A7
56 650.5316.5 PC-Karti DP-EMV (E) A6
57 650.5373.5 PC-Karti DCDR23 (E) A3
59 650.5403.5 PC-Karti DP-MAPRO-SP (E) A10
59 709.0153.0 Sigorta 1,0A TR 5x20

59 709.0193.0 Sigorta 2,5A TR 5x20 F1
60 655.7531.0 IndUktér WA 24000043 L1
61 655.8023.0 Kontrol Transformatéri WA 31000025 T1
62 655.9054.0 Transformatoér WA 13000044 T2
63 657.0103.0 Salter 1/0 20 A Q1
64 657.8500.0 Basma Dugmeli Anahtar S.P. N.C. 20mm Giri S2
65 658.0244.0 Dogrultucu DB 1600V 50A A2
66 661.7614.0 Gii¢ Kablosu 4x2.5 CEE 16 3AE1RO X1
67 661.8235.2 Kablo Takimi CAN M12bu 6pol Minifit 400mm X5
68 661.8235.5 Kablo Takimi CAN M12bu 6pol Minifit 850mm

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

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

71 663.2552.0 izolasyon Seti VE4 80x170x2

72 665.2216.0 Koruyucu Kapak AMP 14pol.

73 665.2218.0 Vidalanabilir Koruyucu Kapak M12Bu

74 665.3008.0 Solenoid Valf 24VDC 2x Hortum Baglantisi Y1
75 665.5242.0 Tel Sirme Motoru 42V 240U/min 73mm T M2
76 665.5727.0 Eksenel Fan 24V DC @150x172x38 M1
77 665.7032.0 Gegme Manson BEB 70-95 mm? X2 - X3
78 706.9004.0 Ferrit Halka GCekirdedi AD58 ID40

79 711.2608.0 MOSFET N-Kanal 900V 26A IXFN26N90

80 713.0294.0 Diyot BYT231 PIV1000

81 713.0298.0 Diyot BYT200 PIV400 A13-A14 - A15
82 716.5009.0 Akim Sensori 500A 2000:1 VAC A5
83 720.5000.0 Dijital Enkoder 24imp 360° 6,35mm

84 724.0005.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi BHC 9,5mm

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

86 981.1419.0 Kontrol Unitesi Isi Sensérii 23x7x5 LD3,4 F2
87 665.2209.0 Panel Soketi 8p+PE 4 AMPH X8
87 665.2265.0 Soket Kontagi 8+PE 12A AMPH

IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW
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EK 4
IDS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARGA LiSTESI

IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW
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EK 4
IDS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARGA LiSTESI

MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA
1 600.3004.0 Emniyet Somunu M12
2 600.6452.0 Altigen Soket Basli Vida M10x25
3 600.7104.0 Galvanizli Rondela 10.5x30
4 600.7260.0 Tirnakli Rondela DIN462 Celik DM22
5 602.0895.0 Sag-Ust Yan Panel
6 602.0896.0 Sag-Alt Yan Panel
7 602.0908.0 Torg Tutacagi MIG/MAG
8 602.1470.0 Sag Yan Panel G14
9 604.3050.0 Doéner Tasima Tekerlegi 125 KU
10 604.3051.0 Frenli Déner Tagsima Tekerlegi 125 KU
1 604.3052.0 Sabit Tekerlek 125 KU
12 604.3072.0 Tekerlek 200x50
13 604.3506.0 Kauguk Déseme 560x350mm
14 604.3602.0 Gaz Tipu Zinciri 770mm
15 604.3673.0 Ceyrek Donusli Baglama Elemani @31mm
16 604.3706.0 Celik Tasima Kolu 397mm AD 30
17 604.3721.0 Sol Tutamak G14
18 604.3722.0 Sag Tutamak G14
19 606.1083.0 Sogutma Sivisi Etiketi
20 606.1096.0 Toprak/Elektrod Etiketi 50x25mm
21 606.2027.0 “Fisi Cekin” Etiketi 30mm Mavi
22 602.1471.0 Sol Yan Panel G14
23 608.0599.0 On Plaka Muhafazasi
24 608.0591.0 On Panel SQ
25 608.0591.4 On Panel 21BF Prim.
26 608.0591.6 On Panel 22BF Sec.
27 608.0595.0 On Panel Blind
29 610.1531.0 Bosluk Ara Pargasi 8,2x14x48
30 610.1541.0 Bosluk Ara Pargasi 12,5x20x59
31 610.1560.0 Gosterge Koruyucu Mili @8; 1=384
32" 610.2550.0 Kablo Rakoru PG 16
32** 610.2560.0 Spiral Bagh Kablo Rakoru PG 21KU
32™ 610.2585.0 Kablo Rakoru Somunu PG 2KU
33 610.3011.0 Motor Kapagi
34 610.3012.0 Kauguk Gosterge Kapagdi 157mm
35 610.3014.0 Plastik Koruyucu 332x195x24
36 610.3126.0 Siyah Plastik Mentese 40x40
37 610.3500.0 Gaz Hortumu 1.8m R 1/4%i
38 612.5200.0 Kege Rondela 80x20x4
39 612.5205.0 Kege Rondela 40x20x4
40 614.5550.7 Digme 23mm Siyah Mil 6,35mm
41 614.0561.0 Digme Kapagi 23mm Kirmizi
42 620.4200.0 Yay 3,4 DI 21x30x4,25
43 620.7109.0 Tor¢ Konnektort 83,5mm ZF 49mm MEC X4
44 620.7110.0 Torg Konnektoriu Soketi Korumasi SF-Serisi

*IDS 400 MW ye 6zgli yedek pargalar
**IDS 500 MW ye 6zgli yedek pargalar
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EK 4
IDS 400 MW / IDS 500 MW YEDEK PARGA LiSTESI

MALZEME KODU MALZEME TANIMI DEVRE SEMASINDA
45 620.7111.0 Soket Korumasi Pergini 5x7,5
46 620.9003.0 Kilcal Tip 95mm 2,0 Ms
47 620.9313.0 Tel Stirme Unitesi VE 42-30 MEFR MEC
48 620.9462.0 Tel Sepeti Destek Saplamasi 103mm
49 620.9700.0 Tel Sepeti Destegi
50 650.1228.5 PC-Karti DS-VA (E) A9
51 650.1242.5 PC-Karti DS20BF (E) A8
52 650.1243.5 PC-Karti DS22BF (E)
53 650.1244.5 PC-Karti DS21BF (E)
54 650.1261.5 PC-Karti DMR (E) A11
55 650.5272.5 PC-Karti AMP14-10 (E) X6
56 650.5311.5 PC-Karti DP-UFI-BO (E) A7
57 650.5316.5 PC-Karti DP-EMV (E) A6
58 650.5403.5 PC-Karti DP-MAPRO (E) A10
58 709.0153.0 Sigorta 1,0A TR 5x20 F1
58 709.0193.0 Sigorta 2,5A TR 5x20 F6
59 655.8021.0 Kontrol Transformatorii WA 31000024 T1
60 657.2030.0 Salter 1/0 32A Q1
61 657.8500.0 Basma Digmeli Anahtar S.P. N.C. 20mm Giri S2
62 661.7724.0 Gug Kablosu 4x4 CEE 32 X1
63 661.8235.5 CAN Kablosu Eki M12Bu 6pol Minifit 850mm X5
64 663.0101.0 izolasyon Pini AD20/8,5 LD6,4 H11,2
65 663.0203.0 izolasyon Soketi M9 1/3mm AD 28mm
66 663.2552.0 izolasyon Seti VE4 80x170x2
67 665.2218.0 Vidalanabilir Koruyucu Kapak M12Bu
68 665.3008.0 Solenoid Valf 24VDC 2x Hortum Baglantisi Y1
69 665.5242.0 Tel Stirme Motoru 42V 240U/min 73mm T M3
70 665.7032.0 Gegme Mangon BEB 70-95 mm? X2 - X3
71 650.8052.5 Gui¢ Unitesi IDS 400MW (E)
72 706.9004.0 Ferrit Halka Cekirdedi AD58 ID40
73 720.5000.0 Dijital Enkoder 24imp 360° 6,35mm
74 724.0005.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi BHC 9,5mm
75 724.0009.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi M4i/12mm
76 724.0022.0 Pcb Bosluk Ara Pargasi M4/12.7mm
77 982.0932.0 Sogutma Sistemi Birimi G14
78 650.1248.5 PC-Karti DS-ERW (E)
79 612.6019.0 Panele Monte Hizli Diskonnektdr DN 2,7
80 661.8877.0 Kablo 17+PE B AMBH/8pol. Minifi 800mm
81 665.2216.0 Koruyucu Kapak AMP 14pol.
82 549.9074.0 O-Ring 5x2
83 620.7114.0 Kilit Somunu ZA MEC
84 620.7115.0 Tel Kilavuz Borusu M12x1,5 L=43mm

38 IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW



EK 5
IDS 400 MW DEVRE SEMASI
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EK 6
IDS 500 MW DEVRE SEMASI

[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
-

Tel Siirme Unitesi

a8 1M a9 |

A4 X26/1
A4 X26/4

>1
o
o

|
&
3

X8/1

*Il‘szszsz

Kapri1 X9/1 - X9/4 sadece hava sogutmali makinelerde

+10VDC——GND

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
E _ "
X8/2 T '
X8/3 T 3 Q,Fr_ "
X8/4 _Ingzwu_ "
)

*
—_— )
Hﬂv*al X1 [ !
A10 X18/1 Fu|_|9 | !
)
| '
X18/3 Fu|_3 | '
)
)
| '
)
| '
)
| H_ Harici "
)
)
)
)
)
)
)
)
1
1
1
1
1
1

N
Bt
~
Ul
Bt |
—\_‘
- - |
EEECANIVN N,
|
|
I X18/2 Fu|_n 2
|
r—-—k=-===-—-—-——= == - - — — 1 T xa waIFu ] Cq | 0doC
| X18/5 Fu|_n 5
| X18/6 Pu|_nm
|
|

|
|
| X18/7 w>——C7
(DS B All
| X18/8 Fv|_nm | o
IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII | | X18/9 WD———C9 o
>
L  — | = \ X18/10 o cpo!
R SIS [
e Z _ |- N R s % 8 2 I :
maa |- T T = Cad [T 7 T i - 4t - - - - — - b
[ [ [ [ | _
| | | | 2 —_ = X6/1 +24VDC
S |
| | | | < 8 X11 X12 ¥ Y1
7 10 X8 |
| | | | X6/2 s
— — i — X4/1
|| _ szl _|_! UL _ Ags | |
M1-2 Xt 3 S1

~ _ gl
“\ X2 4u|\arn X\.Wm |
| - —x

19 A9 *_

3
%
-|
0 % X4
4 +

* Optional equipment

IDS 320 MM / IDS 400 MW / IDS 500 MW

40



YETKILi SERVISLER

MERKEZ SERVIS

ORGANIZE SANAYi BOLGESI 5. KISIM
YALCIN OZARAS CADDESI NO:1 45030
MANISA

TEL: (0236) 226 27 00

FAX: (0236) 226 27 28

ADANA

BIR ELEKTRIK

YESILOBA MH.YENI SAN.SIT. 46025 SK 19. BLOK
NO:22 SEYHAN

TEL: (0322) 429 10 70

FAX: (0322) 429 10 70

ADANA

TEK-SER MAKINA SAN. TiC. LTD. $Ti.

YENI SANAYI SITESI 45.SOK. 4 NOLU GARSI
NO:21 SEYHAN

TEL: (0322) 429 23 92

FAX: (0322) 429 56 04

AFYON

KOCA$ABAN_SANAi VE TIBBi GAZLAR HIRD. TIC.

SAN. LTD. STI.

SANAYI GARSISI NO:23

TEL: (0272) 21512 32 / (0272) 213 17 40
FAX: (0272) 215 24 43

ANKARA

AKTEZ ELEKTRIK SAN. TIC. LTD. STI.
42/A SOKAK NO:38

OSTIM

TEL: (0312) 385 38 69

FAX: (0312) 385 38 70

ANKARA

TEKNIK ADAMLAR

IVEDIK O.S.B. 22.CD.690.SOK.
OSTIM

TEL: (0312) 394 36 48

FAX: (0312) 394 36 75

ANTALYA

GOKLER MAKINE
ESKI SANAYI SITESI 676. SOK. NO:93

TEL: (0242) 343 21 29
FAX: (0242) 345 19 47

BILMER KAYNAK MAKiNE
BESEVLER MAH. ALIM SOK. NO:10

TEL: (0224) 441 97 86
FAX: (0224) 443 34 13

GORUM

KARDESLER BOBINAJ
CEPNI MAH. INONU CAD. NO:75/A

TEL: (0364) 213 23 30

DENIZLI

AS MAKiI\_lA TEKNIK HIRDAVAT
1. SAN. SIT. 150 SOK. NO:20

TEL: (0258) 263 72 50
FAX: (0258) 241 33 92

ELAZIG

BULUT ELEKTRIK BOBINAJ
SANAYI SITESI 10. SOK. NO:12

TEL: (0424) 224 64 79
FAX: (0424) 224 47 39

TEMEK MUHENDISLIK

TEKSAN SAN. BOL. OTO SANAYICILER SIT.
U BLOK NO:18

TEL: (0222) 246 02 46

FAX: (0222) 246 02 48

GAZIANTEP

OZDEMIR BOBINAJ

ISMET PASA MAH. ILK BELEDIYE BASKANI CAD.
NO:2/B (SAHINBEY BLD. ARKASI)

TEL: (0342) 231 60 88

FAX: (0342) 232 22 81

ISTANBUL / ANADOLU

ORTEK KAYNAK

NATO YOLU CAD. ALEV SOK. NO:13
Y.DUDULLU

TEL: (0216) 420 73 19

FAX: (0216) 499 45 77

ISTANBUL / ANADOLU

TEPE MAKINA

ESENSEHIR MAH. NATO YOLU CAD. NO:231/1
DUDULLU UMRANIYE

TEL: (0216) 365 94 00

FAX: (0216) 365 76 23

ISTANBUL / ANADOLU

SVS TEKNIK

EVLIYA CELEBI MAH. [ISTASYON CAD.
GIPTAS SAN. SIT. F BLOK NO:24 TUZLA
TEL: (0216) 446 69 31

FAX: (0216) 449 69 93

ISTANBUL / AVRUPA

ENMAK KAYNAK
KAYA BASI MAH. PAPATYA SOK. NO:10/2
KUGUKGEKMECE

TEL: (0212) 691 15 40

FAX: (0212) 691 15 48

ISTANBUL / AVRUPA

TEKSER KAYNAK

ORGANIZE SAN. BOLGESI DOLAPDERE SAN.SIT
BLOK 7 NO:29 IKITELLI

TEL: (0212) 549 39 48

FAX: (0212) 549 11 40

EGEMEN HIRDAVAT SAN.

419. SOK. NO:53 5. SAN SITESI
BORNOVA

TEL: (0232) 479 11 90

FAX: (0232) 478 58 37

AHMET TEZCAN MAKINA

8280 SOK. NO:20 BALCI i$ MERKEZI KIPA YANI
CIGLI

TEL: (0232) 386 05 55

FAX: (0232) 329 64 70

BERESIT MAK. VE SAN. URUN TEMS. VE TIC.A.S
172. SOKAK NO:2/2-3 ISIKLAR SITESI

ISIKKENT

TEL: (0232) 472 12 52

FAX: (0232) 472 12 54

NURETTIN ZAIM MAK. SAN. TiC. LTD. STI.
6170 SK.NO:4/1 ISIKLAR GARSISI
ISIKLAR

TEL: (0232) 472 00 38

FAX: (0232) 472 00 39

KAYSERI

YILDIZHAN MAKINE

OSMAN KAVUNCU SANAYI SITESI
25. CAD. NO:47 AGAG ISLERI
TEL: (0352) 311 42 49

FAX: (0352) 311 33 58

KOCAELI

BETA ELEKTROMEKANIK
KORFEZ SANAYI SITES| 202 BLOK NO:30

TEL: (0262) 335 02 60
FAX: (0262) 335 20 99

KONYA

MUSTAFA BASAK KAYNAK ELEKTRODLARI HIRD.
TEKS. SAN. VE TIC. LTD. $TI.

BUSAN ORG. SAN. BOL. KOSGEP CAD. NO:2
TEL: (0332) 345 11 71

FAX: (0332) 345 11 59

YES]LD_AL MAKINA HIRDAVAT
SAN. SIT. KILICARSLAN CAD. NO:44

TEL: (0362) 238 10 82
FAX: (0362) 238 72 19

SiVAS

YALCIN TiCA_RET
MEHMET AKIF ERSOY MH. 35 SOK. NO:1

TEL: (0346) 211 26 24
FAX: (0346) 211 26 14

TEKIRDAG

KNT ELEKTROMEKANIK SAN. VE TIC. LTD. STI.
YENI SANAYI SITESI M-3 A BLOK NO:20

ORLU

TEL: (0282) 673 57 43

FAX: (0282) 673 57 44

TRABZON

DINGC BOBINAJ

K. SANAYI SITESI SOSYAL HIZMETLER BINASI
DEGIRMENDERE

TEL: (0462) 325 22 02

FAX: (0462) 325 35 44

TUTUNCUOGLU LTD. STI.
SAN. SIT. 1. BLOK NO:13-14

TEL: (0432) 223 36 76
FAX: (0432) 223 36 76

ZONGULDAK

<
4
Q

TUMEN MAKINA

KISLA SANAYIi SITESI D BLOK NO:17
KARADENIZ EREGLI

TEL: (0372) 323 74 97

FAX: (0372) 323 74 97

Glncel servis listemiz icin www.oerlikon.com.tr web sitemizi ziyaret ediniz.
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