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@ SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

A\

« Safety symbols found in the manual are used to identify potential hazards.

« When any one of the safety symbols are seen in this manual, it must be understood that there is
arisk of injury and the following instructions should be read carefully to avoid potential hazards.

« The possessor of the machine is responsible for preventing unauthorized persons from
accessing the equipment.

¢ Persons using the machine must be experienced or fully trained in welding / cutting they have to
read the user manual before operation and follow the safety instructions.

Explanation Of Safety
Symbols

A\
®

4>
1Qi-

ATTENTION
Indicates a potentially hazardous situation that could cause injury or damage.
In case if no precaution is taken, it may cause injuries or material losses / damages.

IMPORTANT
Specifies notifications and alerts on how to operate the machine.

DANGER
Indicates a serious danger. In case if not avoided, severe or fatal injuries may occur.

Comprehending Safety
Precautions

A\

¢ Read the user manual, the label on the machine and the safety instructions carefully.

* Make sure that the warning labels on the machine are in good condition. Replace missing and
damaged labels.

e Learn how to operate the machine, how to make the checks in a correct manner.

« Use your machine in suitable working environments.

« Improper changes made in your machine will negatively affect the safe operation and its
longevity.

« The manufacturer is not responsible for the consequences resulting from the operation of the
device beyond the specified conditions.

Electric Shocks
May Kill

:q

Fa

Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards

and other relevant regulations, and ensure that the machine is installed by authorized
persons.

¢ Wear dry and sturdy insulated gloves and working apron. Never use wet or damaged gloves and
working aprons.

o Wear flame-resistant protective clothing against the risk of burning. The clothing used by the

operator must be protective against sparks, splashing and arc radiation.

Do not work alone. In case of a danger make sure you have someone for help in your working

environment.

Do not touch the electrode with the bare hand. Do not allow the electrode holder or electrode to

come in contact with any other person or any grounded object.

Never touch parts that carry electricity.

Never touch the electrode if you are in contact with the electrode attached to the work surface,

floor or another machine.

By isolating yourself from the work surface and the floor, you can protect yourself from possible

electric shocks. Use a non-flammable, electrically insulating, dry and undamaged insulation

material that is large enough to cut off the operator’s contact with the work surface.

Do not connect more than one electrode to the electrode holder.

Clamp work cable with good metal-to-metal contact to workpiece or worktable as near the weld

as practical.

Check the torch before operating the machine. Make sure the torch and its cables are in good

condition. Always replace a damaged, worn torch.

Do not touch electrode holders connected to two machines at the same time since double

open-circuit voltage will be present.

Keep the machine turned off and disconnect cables when not in use.

Before repairing the machine, remove all power connections and / or connector plugs or turn

off the machine.

Be careful when using a long mains cable.

www.magmaweld.com
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Make sure all connections are tight, clean, and dry.

Keep cables dry, free of oil and grease, and protected from hot metal and sparks.

Bare wiring can kill. Check all cables frequently for possible damage. If a damaged or an
uninsulated cable is detected, repair or replace it immediately.

Insulate work clamp when not connected to workpiece to prevent contact with any metal
object.

Make sure that the grounding of the power line is properly connected.

Do not use AC weld output in damp, wet, or confined spaces, or if there is a danger of falling.
Use AC output ONLY if required for the welding process.

If AC output is required, use remote output control if present on unit.

Additional safety precautions are required when any of the following electrically hazardous
conditions are present :

« in damp locations or while wearing wet clothing,

« on metal structures such as floors, gratings, or scaffolds,

¢ when in cramped positions such as sitting, kneeling, or lying,

o when there is a high risk of unavoidable or accidental contact with the workpiece or ground.
For these conditions, use the following equipment in order presented:

¢ Semiautomatic DC constant voltage (CV) MIG welding machine,

« DC manual MMA welding machine,

* DC or AC welding machine with reduced open-circuit voltage (VRD), if available.

Procedures for « Turn off the electric power.
Electric Shock « Use non-conducting material, such as dry wood, to free the victim from contact with live parts

or wires.
o Call for emergency services.

If you have first aid training;

If the victim is not breathing, Administer cardiopulmonary resuscitation (CPR) immediately
after breaking contact with the electrical source. Continue CPR (cardiac massage) until
breathing starts or until help arrives.

Where an automatic electronic defibrillator (AED) is available, use according to ins tructions.
Treat an electrical burn as a thermal burn by applying sterile, cold (iced) compresses. Prevent
contamination, and cover with a clean, dry dressing.

Moving Parts May e Keep away from the moving parts.
Cause Injuries « Keep all protective devices such as covers, panels, flaps, etc., of machinery and equipment

{4 closed and in locked position.
@( % * Wear metal toe shoes against the possibility of heavy objects falling on to your feet.

WK LLLESSH, 1 0ng-term inhalation of fumes and gases released from welding / cutting is very dangerous.
May Be Harmful To g f fu g fr g/ g Is very dang, 2

Your Health < Burning sensations and irritations in the eyes, nose and throat are signs of inadequate

@z a ventilation. In such a case, immediately boost the ventilation of the work area, and if the
problem persists, stop the welding / cutting process completely.

Create a natural or artificial ventilation system in the work area.
Use a suitable fume extraction system where welding / cutting works are being carried out. If
necessary, install a system that can expel fumes and gases accumulated in the entire workshop.
Use a suitable filtration system to avoid polluting the environment during discharge.
If you are working in narrow and confined spaces or if you are welding lead, beryllium,
cadmium, zinc, coated or painted materials, use masks that provide fresh air in addition to the
above precautions.
If the gas tanks are grouped in a separate zone, ensure that they are well ventilated, keep the
main valves closed when gas cylinders are not in use, pay attention to possible gas leaks.
Shielding gases such as argon are denser than air and can be inhaled instead of air if used in
confined spaces. This is dangerous for your health as well.
Do not perform welding / cutting operations in the presence of chlorinated hydrocarbon vapors
released during lubrication or painting operations.
Some welded / cut parts require special ventilation. The safety rules of products that require
special ventilation should be read carefully. A suitable gas mask should be worn when
necessary.

Ty

=
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Safety Precautions 7

Arc Light May Damage -« Use a standard protective mask and a suitable glass filter to protect your eyes and face.

Your Eyes and Skin e« Protect other naked parts of your body (arms, neck, ears, etc.) with suitable protective clothing
. v from these rays.
/ « Enclose your work area with flame-resistant folding screens and hang warning signs at eye level
{éégi :?_é;ﬁ so that people around you will not sustain injuries from arc rays and hot metals.
« This machine is not used for heating of icebound pipes. This operation performed with the
welding / cutting machine causes explosion, fire or damage to your installation.
Sparks and Spattering « Performing works such as welding / cutting, surface grinding, and brushing cause sparks and
Particles May Get  metal particles to splatter. Wear approved protective work goggles which have edge guards
Into Eyes and Cause  under the welding masks to prevent sustaining possible injuries.
Damage
24
Hot Parts May Cause e« Do not touch the hot parts with bare hands.
Severe Burns e« Wait until the time required for the machine to cool down before working on its parts.

4

If you need to hold hot parts, use suitable tools, welding / cutting gloves with high-level thermal
insulation and fire-resistant clothes.

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

®

The noise generated by some equipment and operations may damage your hearing ability.
Wear approved personal ear protective equipment if the noise level is high.

Welding Wires Can
Cause Injuries

A\

Do not point the torch towards any part of the body, other persons, or any metal while
unwrapping the welding / cutting wire.

When welding wire is run manually from the roller especially in thin diameters the wire can slip
out of your hand, like a spring or can cause damage to you or other people around, therefore you
must protect your eyes and face while working on this.

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

Never perform welding / cutting work in places near flammable materials. There may be fire or
explosions.

Before starting the welding / cutting work, remove these materials form the environment or cover
them with protective covers to prevent combustions and flaring.

National and international special rules apply in these areas.

Do not apply welding / cutting operations into completely closed tanks or pipes.

Before welding to tanks and closed containers, open them, completely empty them, and clean
them. Pay the greatest attention possible to the welding / cutting operations you will perform in
such places.

Do not weld in tanks and pipes which might have previously contained substances that may
cause explosions, fires or other reactions.

Welding / cutting equipment heats up. For this reason, do not place it on surfaces that could
easily burn or be damaged !

Sparks and splashing parts may cause a fire. For this reason, keep materials such as fire
extinguishers tubes, water, and sand in easily accessible places.

Use holding valves, gas regulators and valves on flammable, explosive and compressed gas
circuits. Make sure that they are periodically inspected and pay attention that they run reliably.

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

A\

Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons.

Errors occurred if failed to do so may result in serious injury or death when using the
equipment.

The gas circuit elements operate under pressure; explosions may occur as a result of services
provided by unauthorized persons, users may sustain serious injuries.

It is recommended to perform technical maintenance of the machine and its auxiliary units at
least once a year.

www.magmaweld.com
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Welding / Cutting in
Small Sized and
Confined Spaces

A

o In small-sized and confined spaces, absolutely make sure to perform welding / cutting
operations, accompanied by another person.
¢ Avoid performing welding / cutting operations in such enclosed areas as much as possible.

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

A\ B

« Take all necessary precautions when moving the machine. The areas where the machine to be
transported, parts to be used in transportation and the physical conditions and health of the
person carrying out the transportation works should be suitable for the transportation process.

« Some machines are extremely heavy; therefore, make sure that the necessary environmental

safety measures are taken when changing their places.

If the machine is to be used on a platform, it must be checked that this platform has suitable load

bearing limits.

If it is to be transported by means of a haulage vehicle (transport trolley, forklift etc.), make sure

of the durableness of the vehicle, and the connection points (carrying suspenders, straps, bolts,

nuts, wheels, etc.) that connect the machine to this vehicle.

If the machine will be carried manually, make sure the durableness of the machine apparatuses

(carrying suspenders, straps, etc.) and connections.

Observe the International Labor Organization’s rules on carriage weights and the transport

regulations in force in your country in order to ensure the necessary transport conditions.

Always use handles or carrying rings when relocating the power-supply sources. Never pull

from torches, cables or hoses. Be absolutely sure to carry gas cylinders separately.

Remove all interconnections before transporting the welding / cutting equipment, each being

separately, lift and transport small ones using its handles, and the big ones from its handling

rings or by using appropriate haulage equipment, such as forklifts.

Falling Parts May
Cause Injuries

A

Improper positioning of the power-supply sources or other equipment can cause serious inju
to persons and physical damage to other objects.

o Place your machine on the floor and platforms with a maximum tilt of 10° so that it does not fall
or tip over. Choose places that do not interfere with the flow of materials, where there is no risk
of tripping over on cables and hoses; yet, large, easily ventilatable, dust-free areas. To prevent
gas cylinders from tipping over, on machines with a gas platform suitable for the tanks, fix the
tanks on to the platform; in stationary usage applications, fix them to the wall with a chain in a
way that they would not tip over for sure.

Allow operators to easily access settings and connections on the machine.

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

§9%
[ ]

o Allow the machine to cool down according to operation cycle rates.

* Reduce the current or operation cycle rate before starting the welding / cutting again.

¢ Do not block the fronts of air vents of the machines.

« Do not put filters that do not have manufacturer approvals into the machine’s ventilation ports.

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

DA

¢ This device is in group 2, class A in EMC tests according to TS EN 55011 standard.

« This class A device is not intended for use in residential areas where electrical power is supplied
from a low-voltage power supply. There may be potential difficulties in providing electromagnetic
compatibility due to radio frequency interference transmitted and emitted in such places.

This device is not compliant with IEC 61000 -3-12. In case if it is desired to be

My ol
connected to the low voltage network used in the home, the installer to make the
electrical connection or the person who will use the machine must be aware that
¢ Y the machine has been connected in such a manner; in this case the responsibility

belongs to the user.

* Make sure that the work area complies with electromagnetic compatibility (EMC).
Electromagnetic interferences during welding / cutting operations may cause undesired effects
on your electronic devices and network; and the effects of these interferences that may occur
during these operations are under the responsibility of the user.

If there is any interference, to ensure compliance; extra measures may be taken, such as the
use of short cables, use of shielded (armored) cables, transportation of the welding machine to
another location, removal of cables from the affected device and / or area, use of filters or taking
the work area under protection in terms of EMC.

To avoid possible EMC damage, make sure to perform your welding / cutting operations as far
away from your sensitive electronic devices as possible (100 m).
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« Ensure that your welding and/or cutting machine has been installed and situated in its place
according to the user manual.

Evaluation Of According to article 5.2 of IEC 60974-9;
Electromagnetic
Suitability Of The
Work Area

Before installing the welding / cutting equipment, the person in charge of the operation and / or
the user must conduct an inspection of possible electromagnetic interference in the environment.
Aspects indicated below has to be taken into consideration;

a) Other supply cables, control cables, signal and telephone cables, above and below the welding
/ cutting machine and its equipment,

b) Radio and television transmitters and receivers,

c) Computer and other control hardware,

d) Critical safety equipment, e.g. protection of industrial equipment,

e) Medical apparatus for people in the vicinity, e.g. pacemakers and hearing aids,

f) Equipment used for measuring or calibration,

g) Immunity of other equipment in the environment. The user must ensure that the other
equipment in use in the environment is compatible. This may require additional protection
measures.

h) Considering the time during which the welding / cutting operations or other activities take
place during the day, the boundaries of the investigation area can be expanded according to the
size of the building, the structure of the building and other activities that are being performed
in the building.

In addition to the evaluation of the field, evaluation of device installations may also be necessary

for solving the interfering effect. In case if deemed necessary, on-site measurements can also be

used to confirm the efficiency of mitigation measures.

(Source: IEC 60974-9).

Electromagnetic
Interferance
Reduction Methods

DA

« The appliance must be connected to the electricity supply in the recommended manner by a
competent person. If interference occurs, additional measures may be applied, such as filtering
the network. The supply of the fixed-mounted arc welding equipment must be made in a metal
tube or with an equivalent shielded cable. The housing of the power supply must be connected
and a good electrical contact between these two structures has to be provided.

The recommended routine maintenance of the appliance must be carried out. All covers on the
body of the machine must be closed and / or locked when the device is in use. Any changes,
other than the standard settings without the written approval of the manufacturer, cannot be
modified on the appliance. Otherwise, the user is responsible for any consequences that may
possibly occur.

Welding / cutting cables should be kept as short as possible. They must move along the floor of
the work area, in a side by side manner. Welding / cutting cables should not be wound in any
way.

A magnetic field is generated on the machine during welding / cutting. This may cause the
machine to pull metal parts on to itself. To avoid this attraction, make sure that the metal
materials are at a safe distance or fixed. The operator must be insulated from all these
interconnected metal materials.

In cases where the workpiece cannot be connected to the ground due to electrical safety, or
because of its size and position (for example, in building marine vessel bodies or in steel
construction manufacturing), a connection between the workpiece and the grounding may
reduce emissions in some cases, it should be kept in mind that grounding of the workpiece may
cause users to sustain injuries or other electrical equipment in the environment to break down.
In cases where necessary, the workpiece and the grounding connection can be made as a direct
connection, but in some countries where direct connection is not permissible, the connection
can be established using appropriate capacity elements in accordance with local regulations
and ordinances.

Screening and shielding of other devices and cables in the work area can prevent aliasing
effects. Screening of the entire welding / cutting area can be evaluated for some specific
applications.

Electromagnetic Field
(EMF)

9

The electrical current passing through any conductor generates zonal electric and magnetic fields

(EMF).

All operators must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to EMF;

o In the name of reducing the magnetic field, the welding / cutting cables must be assembled and
secured as far as possible with the joining materials (tape, cable ties etc.).

* The operator’s body and head should be kept as far away from the welding / cutting machine
and cables as possible,

www.magmaweld.com
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The electrical current passing through any conductor generates zonal electric and magnetic fields
(EMF).

All operators must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to EMF;

¢ In the name of reducing the magnetic field, the welding / cutting cables must be assembled and
secured as far as possible with the joining materials (tape, cable ties etc.).

The operator’s body and head should be kept as far away from the welding / cutting machine
and cables as possible,

Welding / cutting and electric cables should not be wrapped around the body of the machine in
any way,

The body of the machine should not get caught between the welding / cutting cables. The source
cables must be kept away from the body of the machine, both being placed side by side,

The return cable must be connected to the workpiece as close as possible to the work area,
The welding / cutting machine should not rest against the power unit, ensconce on it and not
work too close to it,

Welding / cutting work should not be performed when carrying the wire supply unit or power
unit.

EMF may also disrupt the operation of medical implants (materials placed inside the body), such
as pacemakers. Protective measures should be taken for people who carry medical implants. For
example, access limitation may be imposed for passers-by, or individual risk assessments may be
conducted for welders. Risk assessment should be conducted and recommendations should be
made by a medical professional for users who carry medical implants.

Protection

DY

« Do not expose the machine to rain, prevent the machine from splashing water or
pressurized steam.

Energy Efficiency

@f

o Choose the welding / cutting method and welding machine for the welding work you are to
perform.

o Select the welding / cutting current and/or voltage to match the material and thickness you are
going to weld.

 Ifyou have to wait for a long time before you start your welding / cutting work, turn off the machine
after the fan has cooled it down. Our machines with smart fan control will turn off on their own.

Waste Procedure

)4

« This device is not domestic waste. It must be directed to recycling within the framework of the
European Union directive and national laws.

« Obtain information from your dealer and authorized persons about the waste management of
your used machines.
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% TECHNICAL INFORMATION

. 1.1 General Information

The ID 400 MK / MKW PULSE EXPERT is a three-phase industrial inverter MIG/MAG welding machine with
pulse and double pulse technologies, designed for heavy duty applications. It offers easy mobility with its
compact structure. It offers excelent welding characteristics with all type solid and cored wires. CC / CV
power supply allows you to perform MIG, TIG, MMA welding methods and carbon cutting with a single
machine. With its synergistic feature, welding current and voltage are adjusted automatically after
determining the wire type, thickness and gas composition on the LCD screen. Its classic and intelligent
modes make it easy for the user to adapt to synergistic mode and accelerate their acclimatization.

. 1.2 Machine Components
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Figure 1:ID 400 MK PULSE EXPERT Front and Rear View
1- Digital Display 7- Adjustment Pot
2- Digital Display 8- Adjustment Pot
3- Power Led 9- On / Off Switch
4- Data Socket 10- Electrode (+) Pole Connection
5- Torch Connection 11- Drawer
6- Pole Connection  12- Wheel
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w14

Figure 2 : ID 400 MKW PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display 8- Adjustment Pot

2- Digital Display 9- On / Off Switch

3- Power Led 10- Electrode (+) Pole Connection
4- Data Socket 11- Water Unit Led

5- Torch Connection 12- Water Unit Hot Water Inlet

6- Pole Connection 13- Water Unit Cold Water Outlet
7- Adjustment Pot ~ 14- Wheel
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1.3 Product Label

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TiC.A.S.

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 400MK puise EXPERT

S/N:

HeHA-(QOp=

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

E _ 50A / 22V - 400A / 36V ﬁ- _ 50A/16.5V - 400A / 34V
T X (40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
IEI A 400A 327A | 253A IEI T 400A 327A 253A
U, 36V 334V_| 301V U, 34V 30.3V_| 26.6V
DD U,=400V o= 33.5A l= 21.2A DD U,=400V Lo 32.1A 1,.,= 20.3A
l3~50-60Hz| 3~50-60Hz
IP21S Cce EAL o
CA

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 400MKW puise EXPERT

S/N:

e (QOre=

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 400A / 36V 5 50A / 16.5V - 400A / 34V
T X 40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
, 400A 327A 253A 1, 400A 327A 253A
S| |U,=82Vv S uU,=82v
° U, 36V 33.1V 30.1V ° U, 34V 30.3V 26.6V
DD u=a00v| 1,.=335A I,.=21.2A Dﬂ) u=a0ov| 1I,.=321A I,.= 20.3A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
IP21S ce I ch
cA
=HIg-(Q){B= Three Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
cc/cv Constant Current / Constant Voltage Uo Open Circuit Voltage
= Direct Current U1 Mains Voltage and Frequency
6: MIG/MAG Welding Uz Rated Welding Voltage
> Mains Input 3-Phase Alternating Current I Rated Mains Current
H| %%i]t;lgg;?gn(gseration at Hazardous Iz Rated Welding Current
S1 Rated Power
P21 Protection Class

www.magmaweld.com
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Duty Cycle
Temperature (C°)
A

Time (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.
As defined in the standard EN 60974-1, the duty cycle rate includes a time period of 10 minutes.
For example, if a machine specified as 250A at %60 is to be operated at 2504, the machine can weld / cut
without interruption in the first 6 minutes of the 10 minutes period (zone 1). However, the following
4 minutes should be kept idle for the machine cool down (zone 2).

. 1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Mains Voltage (3 phase - 50-60 Hz) \% 400
Rated Power kVA 22,1 (%40)
Rated Mains Current A 22,1 (%40)
Welding Current Range ADC 50 - 400
Rated Welding Current ADC 400
Open Circuit Voltage VDC 82
Dimensions (L x W x H) mm 702x293x722
Weight kg 94
Protection Class P21

. 1.5 Accessories

STANDARD ACCESSORIES QTY ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Workpiece Clamp and Cable 1 7905305005
Gas Hose 1 790700002
MIG / MAG CO; Accessory Set* 1 7920000541/7920000551
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 7920000545 / 7920000555
* Should be verified during ordering.
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
COz Heater (24 V) 1 7020009003
Gas Regulator (CO2) 1 7020001005
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
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% INSTALLATION
. 2.1 Delivery Control

Make sure that all the materials you have ordered have been received. If any material is missing or damaged,
contact your place of purchase immediately.

Scope of supply;

» Welding machine and connected mains cable ¢ Grounding clamps and cable ¢ Welding Wire
e Gas hose o Warranty certificate

* Gas cylinder fixing chain o User manual

In case of a damaged delivery, record a report, take a picture of the damage and report to the transport
company together with a photocopy of the delivery note. If the problem persists, contact the customer service.

. Symbols and their meanings on the device

precautions should be taken. Specialists are responsible for the machine and have to be equipped with the

-~ i Welding may be dangerous. Proper working conditions should be ensured and necessary
necessary equipment and those who are not relevant should be kept away from the welding area.

+—=1 This device is not compatible with IEC 61000-3-12. Ifit is desired to connect to the low voltage mains used
& in homes, it is essential that the installer or the person who will operate the machine to make the electrical

connection has information on the machine’s connectivity. In this case the responsibility will be assumed
by the person who will perform the installation or by the operator.

[ 'a

The safety symbols and warning notes on the device and in the operating instructions must be observed
and the labels must not be removed.

ﬁ"i Grids are intended for ventilation. The openings should not be covered in order to provide good cooling and
)( no foreign objects should be inserted.

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

» Lifting rings or forklifts should be used to move the machine. Do not lift the MACHINE with the
GAS CYLINDER. Place the power supply on a hard, level, smooth surface where it will not fall or tip over.

» For a better performance, place the machine at least 30 cm away from the surrounding objects. Pay attention
to overheating, dust and moisture near the machine. Do not operate the machine under direct sunlight. If the
ambient temperature exceeds 40°C, operate the machine at a lower current or a lower operating cycle.

¢ Avoid welding outdoors in windy and rainy weather circumstances. If welding is necessary in such cases,
protect the welding area and the welding machine with a curtain and canopy.

¢ When positioning the machine, make sure that materials such as walls, curtains, boards do not prevent easy
access to the machine’s controls and connections.

¢ If you weld indoors, use a suitable fume extraction system. Use breathing apparatus if there is a risk of
inhaling welding fumes and gas in confined spaces.

¢ Observe the operating cycle rates specified on the product label. Suspending operating cycle rates can
damage the machine and this may invalidate the warranty.

¢ The supply cable must comply with the specified fuse value.

« Tighten the ground wire as close as possible to the workpiece. Do not allow the welding current to pass
through equipment other than the welding cables such as the machine itself, gas cylinder, chain and roller
bearing.

¢ When the gas cylinder is placed on the machine, secure the gas cylinder by connecting the chain immediately.
If you will not place the gas cylinder on the machine, secure the gas cylinder to the wall with a chain.

¢ The electrical outlet on the back of the machine is for the COz heater. Never connect a device to the C0z outlet
other than the CO2 heater!
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. 2.3 Connections
M 2.3.1 Mains Plug Connection

A For your safety, never use the mains cord of the machine without a plug.

 No plug has been connected to the mains cable since there may different types of outlets available in plants,
construction sites and workshops. A suitable plug must be connected by a qualified technican. Make sure that
the grounding cable marked with @ and a yellow/green color is present.

e AFTER CONNECTING THE PLUG TO THE CABLE, DO NOT ATTACH IT TO THE OUTLET AT THIS STAGE.

. 2.3.2 Connecting the Grounding Clamp to the Workpiece

e Firmly connect the grounding clamp to the workpiece as close as possible to the welding area.

M 2.3.3 Connecting the Gas Cylinder

¢ Use regulators and heaters that comply with international standards to work safely and achieve the best
results. Make sure the size of the hose connection of the gas regulator you are using is 3/8.

 Open the gas cylinder valve, keeping your head and face away from the outlet of the valve and keep it open for
5 seconds. By this means, possible sediment and impurities will be discharged.

o If the CO2 heater is to be used, first connect the CO2 heater to the gas cylinder. After connecting the gas
regulator to the CO:z heater, insert the plug of the CO2 heater into the CO2z heater outlet on the back of the
machine.

o If the CO2 heater will not be used, connect the gas regulator directly to the gas cylinder.

¢ Connect one end of the tube hose to the gas regulator and tighten the clamp. Connect the other end to the gas
inlet at the back of the machine and tighten the nut.

¢ Open the gas cylinder valve to check that the tube is full and that there are no leaks in the gas flow path.

If you hear a noise and/or detect a smell of gas as a leak indicator, examine your connections and eliminate
leakage.

1- Gas Cylinder Valve 6- Gas Regulator

2- Gas Cylinder 7- Manometer

3- CO2 Heater 8- Flowmeter

4- Chain 9- Flow Adjustment Valve
5- COz Heater Energy Cable 10- Gas Hose

Figure 3 : Gas Cylinder - Heater - Regulator Connections
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M 2.4.3 Water Cooling Unit (for MW Models) m

¢ Unit The water cooling unit is used to cool the torch It is a closed circuit system consisting of radiator, fan,
pump coolant reservoir.

 Connect the cold (blue) water hose to the cold water outlet on the water cooling system, and the hot (red)
water hose to the hot water inlet on the water cooling system.

e Magmaweld welding machines come with Magmaweld coolant, which is produced to give the best
performance. In case of lack of coolant, open the coolant reservoir cap and add Magmaweld coolant suitable
for the temperature of the working environment. The coolant must be within the minimum and maximum
values shown on the front panel of the unit.

« Different coolant or water should not be added. Different liquid additives can cause chemical reactions or
different problems.

* Magmaweld is not responsible for the risks that may arise in case of adding different liquids. All warranty
provisions will be void if different coolant or water is added to the Magmaweld coolant.

o Ifitis desired to use a different brand of coolant, the inside of the coolant tank should be completely empty
and there should be no residue or liquid in it.

e It is not suitable to use the water-cooling units with welding machines other than manufactured by Magma
Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.S. Water cooling units cannot be operated with external supply.

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH | KULLANIM KILAVUZU




18 Operation

COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi

] % oPERATION

3.1 User Interface

@magmaweld ID 400MK

Digital Display
Shows the menu contents. All menu parameters are available on digital display.

Depending on the selected Mode, shows wire speed and welding current in the idle or
loaded position. Displays the error code.

Idle Load

Synergic Mode Welding Set Current Welding Current
Smart Mode Welding Set Current  Welding Current
ClassicMode  Wire Speed Welding Current

[

Depending on the selected Mode, shows the idle value or welding voltage at the time of welding.
Idle Load

Synergic Mode Welding Set Voltage Welding Voltage
Smart Mode Welding Set Voltage Welding Voltage
ClassicMode = Welding Set Voltage Welding Voltage

/’L‘
(=)
BIA

Depending on the selected Mode, welding set current adjustment will be done with the help of
the adjustment knob. The current will be adjusted by turning the adjustment knob to the right
and left.

1
J
v

Depending on the selected Mode, welding set voltage adjustment will be done with the help of the
adjustment knob. The voltage will be adjusted by turning the adjustmentknob to the right and left.
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Menu Key
Itis used to switch between pages in the menu. Press the button once to switch to the other
page. However, it provides return to the main page after the parameter settings.

Pressing any of the arrow directions once will toggle between the parameters (lines) on the
page. If down key is pressed, down direction will be progressed and if up key is pressed, up
direction will be progressed.

Changes the value of the selected parameter (line) in upwards direction.
Press the button once to switch.

Changes the value of the selected parameter (line) in downwards direction.
Press the button once to switch.

[ ] [

. 3.2 Menu Structure

Parameters Setting Range

e Language
¢ Process

* Mode + /
» Cooling Time

<

B Page 1

* Wire Type
¢ Wire Dia

e Gas Type + /
¢ Thickness

<“»

B Page 2

* Pre Gas

* Post Gas

e Burn Back + /
e Crater

<“»

3 Page 3

o Trigger

e Arc On
o Arc Off + /

« Soft Start

<

& Page 4

o Starting C.
o Starting T.

e Finish C. + /
e Finish T.

<v»

E Page 5

¢ Program

¢ Program no

« Save [Y(+)/N()] +]/
¢ D. Pulse Freq

<“»

B Page 6

¢ D. Pulse Current Adj. + /
¢ D. Pulse Time Adj.

<

g Page 7
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PAGE 1

a) LANGUAGE

Menu language is selected.

Setting Range
e TR (Turkish)
¢ EN (English)
¢ FR (French)

¢ DE (German)

b) YONTEM

Welding process will be selected.
Setting Range
¢ MMA
« MIG/MAG

o Pulse (Pulse MIG/MAG)

e D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

A

You need to adjust your connections and accessories according to the selected welding method. There is a
separate outlet for the MMA method in front of the machine.

Selecting from the METHOD menu creates a differentiation in the MODE menu options.

c) MODE
MMA MIG/MAG
Setting Range Setting Range
e Method e Classic
e Set/Carbon e Smart
e Rutile / Basic | e Synergic

Pulse (Pulse MIG/MAG) D. Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Setting Range Setting Range

e Classic e Classic

e Smart o Smart

e Synergic « Synergic

A

MIG/MAG

Ifyou select your source mode correctly, you will get better welded pieces. For example; the method mode
should be selected for the welding processes where continuous short welding seams will be made.

When the MIG/MAG welding method is selected in the METHOD menu, the modes will be as follows:

CLASSIC MODE

You can adjust your wire speed
and welding voltage in certain
tolerance value ranges.

Wire speed will be adjusted
between 1-24 m/min, welding
voltage will be adjusted between
15-40 V.

SMART MODE

When selected, welding
parameters such as wire type,
wire diameter, gas type must be
selected correctly. The machine
will automatically adjust the
optimum voltage according to
the selected welding current.
You can adjust the voltage by
turning the adjustment knob in
the +/- direction within a certain
tolerance range.

SYNERGIC MODE

Welding parameters such as wire
type, wire diameter, gas type and
thickness must be selected
correctly. Both the current and
the voltage will be automatically
adjusted according to the selected
welding parameters. The user can
navigate both in the current and
voltage within a certain tolerance
range. The machine will
automatically recalculate the
voltage according to the current
value set at the specified
tolerance.

A

the adjustment button once.

Ifyou want to see which value the machine originally recommends and return to that value, simply press
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Pulse (Pulse MIG/MAG)

When the Pulse welding method is selected in the METHOD menu, the modes will be as follows:

CLASSIC MODE

The classic mode will not be
active in the pulse method. When
the Pulse method is selected, you
cannot see any value in the classic
mode. This is because in the
Pulse method, all the settings
come from the software base of
the machine and the user is not
allowed to make any adjustments.

SMART MODE

When selected, welding
parameters such as wire type,
wire diameter, gas type must be
selected correctly. The machine
will automatically adjust the
optimum voltage according to
the selected welding current.
You can adjust the voltage by
turning the adjustment knob in
the +/- direction within a certain
tolerance range.

SYNERGIC MODE

Welding parameters such as wire
type, wire diameter, gas type and
thickness must be selected
correctly. Both the current and
the voltage will be automatically
adjusted according to the selected
welding parameters. The user can
navigate both in the current and
voltage within a certain tolerance
range. The machine will
automatically recalculate the
voltage according to the current
value set at the specified

tolerance.
D.Pulse (Double Pulse)
When the D. Pulse (Double Pulse) welding method is selected in the METHOD menu, the modes will be
as follows:
CLASSIC MODE SMART MODE SYNERGIC MODE

The classic mode is not active in
the Double Pulse method. When
the Double Pulse method is
selected, you cannot see any value
in the classic mode. This is
because in the Double Pulse
method, all the settings come
from the software base of the
machine and the user is not
allowed to make any adjustments

When selected, welding
parameters such as wire type,
wire diameter, gas type must be
selected correctly. The machine
will automatically adjust the
optimum voltage according to
the selected welding current.
You can adjust the voltage by
turning the adjustment knob in
the +/- direction within a certain
tolerance range.

Welding parameters such as wire
type, wire diameter, gas type and
thickness must be selected
correctly. Both the current and
the voltage will be automatically
adjusted according to the selected
welding parameters. The user can
navigate both in the current and
voltage within a certain tolerance
range. The machine will
automatically recalculate the
voltage according to the current
value set at the specified

tolerance.

A

When the D.Pulse option is selected, the D.Pulse parameters on pages 6 and 7 of the menu must be set.
With double pulse structure, welding process is done without deformation in the material especially in

root pass process. Double pulse provides more aesthetic welding seams.

d) COOLING TIME

The machine determines how long the water in the system should circulate in the torch after the machine

has cut off the welding process.

As soon as the machine starts welding, the water circulation will start and after the welding is completed, the

water-cooling unit LED will remain on during the time set in the menu.

Setting Range

e 1-5min.

www.magmaweld.com
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PAGE 2

a) WIRE TYPE

Select the wire types

The wire type to be used must be selected correctly.
Setting Range
o Fe e 307 « CuAl8
» CrNiER308 » CrNiER316 e Al199.5
e AlMg 4.5Mn * FCW-B e FCW-R

e CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

b) WIRE DIA. (WIRE DIAMETER)

Select the wire diameter.

The wire diameter to be used must be selected correctly.
Setting Range
¢ 0.8-1.6 mm

c) GAS TYPE

Gas type will be selected.
The type of gas to be used must be selected correctly.

Setting Range
» 82/18 ° 92/8 * 97,5/2,5
* %100 Ar * %100 C02

d) THICKNESS

Material thickness is selected.
The material thickness to be used must be selected correctly.

e 0.6-20 mm
Example;

While the smart mode is selected, if you select argon gas and wire as SG 0.8, the value 0 will be displayed on
the screen since this wire cannot be used with argon gas. If you see the value of 0 on the screen, in any case
something wrong has been selected in the menu such as method / wire type / gas mismatch.

USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIUH | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi Operation 23

PAGE 3 E3

a) PRE-GAS TIME

The pre-gas time is set.

e 0-9.9 sec.
The gas comes before the welding for the specified period and then the welding starts. The time can be set
from 0.0 to 9.9 seconds. Provides protection of the welding pool at the start of the welding process.

b) POST GAS TIME

Post Gas time will be set.

Setting Range

e 0-9.9 sec.
End of welding, gas continues to come and welding ends for the specified time. The time can be set from 0.0
to 9.9 seconds. Provides protection of the welding pool at the end of the welding process.

c) ) BURN BACK

Burn back adjustment will be done.

Setting Range

e €&25-25>
If the arrow shown on the screen during burn back is on the right side, the wire will come forward for the
specified time but if it is on the left, then burn back on the wire will continue as long as specified. It can be set
to 25 in the maximum € direction and 25 in the <> direction. Prevents the wire from sticking to the contact
nozzle when the welding process is finished.

D) CRATER

The crater function will be set.

e Active-Passive
It is the filling process to prevent cracking at the end of welding. This function has active and passive modes.
When the Crater Filling is active, the welding current is reduced by a certain linearity at the end of the
welding and the welding ends.

c The Crater Filling feature is recommended for the classic mode in MIG/MAG. If you use the 6 trigger
positions in the pulse function and perform a Crater Filling operation, you will get more efficient results.
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PAGE 4

a) TRIGGER

Trigger mode selection will be made.

Setting Range
¢ 2 Trigger

* 4 Trigger

¢ 6 Trigger

e Method

‘-‘5\% ﬁ\% -’-’ﬁ\Q

Press the Trigger Hold the Trigger Pressed Release Trigger

2 TRIGGER MODE: When the torch trigger is pressed, welding starts and the trigger will be held pressed
until the welding ends. Releasing the trigger will end the welding.

Welding Start; Welding Termination;

o Press and hold the torch trigger.  Release the pressed torch trigger.

« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period. ¢ The wire feed motor will stop.

o At the end of the pre-gas period, the wire feed motor » The arc extinguishes after the set
runs at a slow speed. burn-back time.

« Welding current increases when the workpiece is reached. » The process ends after the final gas period.
D

iﬁ\\s iﬁ\\\

| tt ' ~ PrG :Initial Gas Time

I : Welding Current
PoG : Final Gas Time

PG 1 PoG t

4 TRIGGER MODE: When the torch trigger is pressed and released once, welding starts and there is no
need to hold it pressed until the welding ends. Pressing and releasing the trigger again will end the welding
process.

Welding Start; Welding Termination;
e Press and hold the torch trigger. « Release the pressed torch trigger.
« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period. * The wire feed motor will stop.
o At the end of the pre-gas period, the wire feed motor « The arc extinguishes after the set

runs at a slow speed. burn-back time.
e Welding current increases when the workpiece is reached. « The process ends after the final gas period.
« Release the pressed torch trigger and the welding will continue.

o to+ o

E N I N
} ' -

I PrG : Initial Gas Time
I : Welding Current
PoG : Final Gas Time

PIG 1 pPoG| t
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6 TRIGGER MODE: The parameters on page 5 of the menu will be active. According to the parameters set on m
page 5, the 6-trigger mode will run.

A You can use the 6 trigger functions to make a crater or prevent start and end welding errors.

For instance;

Welding Current: 200 A, Initial current: 200%, End current: 50% and End time: Set to 2 seconds.

In this case, the Initial current will be 4004, to be 200% of the main current. The end current will be 100 A,

that is 50% of the main current.

Welding Start and End;

e Press and hold the torch trigger.

« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period and continues at the initial current.

 The torch trigger is released and the current decreases during the specified start time and the main
current value is reached then the operation continues at the main current.

* Press and hold the trigger. Transition from main current to end current is done, the process continues at
the end current.

» Release the trigger when you want to finish the process, the process ends at the end of the final gas time.

o+ o+
=g, S=u, amig~, e, PrG :Pre-Gas Period
tt ol tt > |+ IC :Initial Current
! ST :Start Time
I : Welding Current
FT :End Time
FC :End Current
PoG : Final Gas Period

PrG | IC ST I FT FC|poG| t

METHOD: It is the pnt welding to be mentioned in the mode. The welding continues for the specified wel-
ding period and ends at the end of the period. No welding will be performed if as long as the defined void
period. This period will continue as long as the trigger is not released. Welding Time: 0.2-9.9 and void time:
It is between 0.0 and 9.9 seconds.

c It should be preferred when the same welding seam and penetration are desired every time. The lengths
of the welds made in Method mode will be equal.

b) ARC ON TIME

When the method mode is selected, the welding time will be set.

¢ 0.2-9.9 sec.

c) JARC OFF TIME

When Method mode is selected, the non-welding time will be set.

Setting Range
¢ 0.0-9.9 sec.

d) SOFT START

Adjust the speed of the wire when it first comes.

Setting Range

e Active / Passive
The fast incoming wire gives the user a sense of pushing backwards at the first moment. If you activate the
clicking setting, the wire comes slowly and accelerates as soon as the welding starts. So the feeling of push
back disappears.
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PAGE 5

a) STARTING C. (STARTING CURRENT)

The starting current will be determined. It will operate as a percentage of the main current. It will be active
when 6 trigger mode is selected. Even though it allows setting for other modes, it will not work.

* %0-200

b) STARTING T. (STARTING TIME)

Start time will be set. It will be active when 6 trigger mode is selected. Even though it allows setting for other
modes, it will not work.
Setting Range

e 0-5 sec.

c) FINISH C. (FINISH CURRENT)

Finish Current will be determined. It operates as a percentage of the main current. It will be active when 6
trigger mode is selected. Even though it allows setting for other modes, it will not work.

e %0-200

d) FINISH T. (FINISH TIME)

The finish time will be set. It will be active when 6 trigger mode is selected. Even though it allows setting for
other modes, it will not work.

e 0-5sec.
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PAGE 6 E3

a) PROGRAM

It is used for saving the works performed.

Setting Range

e Read / Write
In the “Read” status, parameters can be modified. When the “Write” status is reached, the program will be
ready to be saved.

b) PROGRAM NO

The program number will be selected.

Setting Range

e 0-99
After selecting the “Write” option in the program line, the program number you will save will be selected
from the “Program no” line. 100 programs are available between 0-99.

c) Save[Y(+)/N(-)]

Program saving will be performed.

e Yes(+) / No ()
After selecting the program number, select “yes” on the last line “Save” button: Yes (Y) or No (N) Option H

«n

will be selected. Press + to select yes. If you do not want to save, press “-” button to select no.

c You can recall the programs stored in your machine’s memory with the help of the torch trigger button
without having to go near the machine while working on the workpiece.

If you want to proceed with any of the previously saved programs, you can recall this previously saved
program by one of the following methods;

1) If you are at the point where you can reach the machine, the Program on the display will be as follows: You
can select “Read” and recall the program you want to use by reaching the “program no” page and perform
the operations on that program.

2) If you are not within the reach of the machine, you will need to rapidly press the torch trigger 2 times in
succession so that the program reading will be active. After pressing 2 times to switch to the desired
program number, press the trigger once to switch between the programs (this period will not exceed

5 seconds in the total of all these operations).

For Example;

If you want to switch to program 1 and if the program was on “0” before: Quickly press the torch trigger twice
and the program will be ready to be selected. After this operation, press the torch trigger one more time to
select program 1. If you wish to select program 2, you will need to press the torch trigger once again.

D) D. PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREQUENCY)

When the Double Pulse welding method is selected, double pulse frequency setting will be done.

e 0.5-5Hz
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PAGE 7

a) D.PULSE CURRENT AD]J. (DOUBLE PULSE CURRENT ADJUSTMENT)

It operates as a percentage of the main current. The minimum and maximum current range to which the
double pulse will go will be determined.

* %5-50
The display shows both the setting in terms of percentage and the maximum and minimum current values.

For Example;

D Pulse Current Adi | Letthe current be set to 118 A. If the 10% current setting range is selected, the
i | “_lJ value will be read as 129/106. That is, 10% more of 118 and 10% less than 118
=> %0 129 /106] win be displayed on the screen.

b) D.PULSE TIME AD]J. (DOUBLE PULSE TIME ADJUSTMENT)

When double pulse method is selected, the time of maximum and minimum current will be determined as
a percentage.

e %20-80
The % value displayed on the screen is the time at which the maximum current is displayed.

For Example;

D. Pulse Current Rdy. Let the current be set to 118 A. If the 10% current setting range is selected, the

= %I0 128 /10 value will be read as 129/106. That is, 10% more of 118 and 10% less than 118

D. Pulse Time Adj. will be displayed on the screen. If the D. pulse time setting is set to 20%, it holds
%c0 129 Ain 20% in the double pulse function and 106 A in 80%.
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. 3.3 Remote Control

With a torch with suitable properties and a connector, you can also change your welding current (wire speed) / welding
voltage through the torch without going near your machine. Connect the remote control torch socket.

Socket connections are as follows : Remote Control Torch Socket
Front View

/\
ap
6

TORCH CONTROL - A378000110 -1
TORCH CONTROL - BLACK A378000110 -2
TORCH CONTROL - RED A378000110 - 4
TORCH CONTROL - WHITE A378000110-5
TORCH CONTROL - GREEN A378000110-3

Mode Bu Posit
You can reduce your wire speed to the minimum tolerance value (-10%).
1 X .
Setting Range : 0.5 m/min
2 You can increase your wire speed up to the maximum tolerance value (+10%).
. Setting Range : 0.5 m/min
Classic Mode - - -
You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+10%).
A X
Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage up to the minimum tolerance value (-10).
B .
Setting Range : 0.5V
1 You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 5 A
2 You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
Setting Range : 5 A
Smart Mode - - -
You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+ 10%).
A X
Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
B X
Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
1 .
Setting Range: 5 A
2 You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
) Setting Range : 5 A
Synergic Mode - - -
You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+10%).
A X
Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
B .
Setting Range : 0.5V
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. 3.4 Arc Length Adjustment (ArC)

When you press and hold the voltage adjustment knob for 3 seconds, the arc length function will be active.

The factory setting is 0.0. You can change the arc length adjustment in the range of + 7 / -7 by turning the
same knob to the right or left. As it goes towards +7, the wire approaches the nozzle, the arc length increases.
As it goes towards -7, the wire approaches the welding metal and the arc length decreases. After the desired
setting is made, the setting is exited by pressing the same knob.

. 3.5 MIG Curve

Set Voltage

Voltage 0 - 258

Crater Open S.low Releas.ei Crater _I§L_u:13 ?.a.cl(.
Pre Gas On : Post Gas
Set Wire------------ "
Wire 0- 25 - Sow Release! Burn Back.
Crater Closed '
Pre-Gas E Post Gas
Set Voltage
Voltage 0 - 25 ' Burn Back
Crater Open m:; cater | ]
Pre Gas On Post Gas
Set Wire------------ =
Wire 0 - 258 Slow Releasei
Crater Closed off 4 Burn Back
Pre-Gas E ---------- Post Gas
PntMode
On Pnt Mode
Spot Off
Pre-Gas Post Gas
Pre-Gas 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Post Gas 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Burn Back 25-0-25 0 step v v v
Arc On Time 0,2-9,9 sec 0,2 sec v v v
Arc Off Time 0,0-9,9 sec 0,0 sec v v v
Wire Di: 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Thickness 0,6 -20,0 mm 1,0 mm v v v
Gas Type 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Wire Type SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Clicking Adjustment Active / Passive Passive v v v
Crater Active / Passive Passive v v v
Mode Synergic / Smart / Classic / Cell-Gauging / Ruile-Basic / Method
Trigger Method /2/4/6 2 v \ v \ v
Method MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Cooling Time 1-5min 1
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. 3.6 Connection to Mains

Depending on the selected mode, welding set current

adjustment will be done with the help of the pot. The Connect the poles according to the
setting will be performed by turning the pot left or type of the welding process.

right.

e Start the machine with the on/off switch.
e Turn the machine off by turning the on / off switch back to off after hearing the fan noise and seeing the
mains lamp is illuminated.

. 3.7 Selection and Replacement of Wire Feed Rollers

e When you open the cover of the wire feeding section, you can adjust the free gas and wire with the button
on the side. You will see the four-roller wire feeding system with an encoder structure. Thanks to its 4 WD
system structure, the wire is mechanically driven with the power applied to the four rollers. Even in
negativities such as motor heating and increased friction, the wire feed speed will not change, provides
excelent arc stability. As soon as the machine is energized, the LED inside of the compartment will be active
which will make it easier to replace the roller.

a- Motor

b- Euro Connector

c- Pressure Adjustment Screw

d- Top Wire Feed Rollers

e- Bottom Wire Feed Reels

f- Wire Feed Rollers Locking Mechanism

Figure 4 : Wire Feed System

¢ Use wire feed rollers suitable for the material and diameter of the welding wire you will use. Use V-grooved
wire feed rollers for steel and stainless steel, V-grooves type for cored wires and U-grooves type for
aluminum.

« If you need to replace the wire feed rollers, pull the pressure adjustment screw toward your side and after
lifting the roller covers, remove the existing rollers.

locking direction, the cavities inside the wire feed roller must be overlapped with the

& » You must unlock the rollers before you can remove them. By reverse-turning the
o protrusions on the wire feed body in order to unlock the lock.

* Both sides of the rollers are marked according to the wire diameter used.
« Place the rollers on the flange so that the wire diameter value you will use will be on
the side facing your side.
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m o Place the roller to be used so that the cavities inside the wire feed roller overlap the protrusions on the
wire feed body. Turn to the right or left to ensure that the locking sound is heard and that the wire
feed rollers are in place. Then lower the pressure rollers and lift the pressure roll lever to lock it onto
the pressure roller.

Figure 5 : Wire Feed Roller Removal Figure 6 : Wire Feed Roller Placement

. 3.8 Placing The Wire Spool And Wire Feeding Process

» Unscrew the screw of the wire transport system by turning it. Slide the welding wire roller onto the wire

carrier system shaft and re-tighten the screw.

Tightening the screw of the wire transport system prevents the wire
from being fed and may cause failures. If the screw has not been
tightened adequately this can cause the wire spool to empty after a
period of time when the wire feed has stopped. For this reason, do
not connect the screw too tightly or too loosely.

Figure 7 : Placement of Wire Spool

 Pull and lower the pressure screw on the wire feed roller, which means bring the pressure rollers to idle
position.

 Find and open the welding wire end from the wire spool and cut off the end with a side
chisel.

A If the end of the wire is missed, the wire can jump like a spring and damage you and others.

* Pass the wire through the wire entry slot without releasing
the wire into the rollers and into the torch through the rollers.

Figure 8 : Feeding the Wire to Rollers
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o Pull the pressure adjustment screws towards you and release the pressure on the rollers[H. m
e Turn the on/off switch to position “1” to start the machineH.
* Remove the nozzle and the contact nozzle and press the trigger until the wire comes out from the tip of
the torch, while observing that the welding wire roller rotates freely then push and release the trigger a
few times to check for any loosening of the winding[Hl.
« Re-attach the nozzle and contact nozzle to the torch when the wire comes out from the tip of the torch .
¢ Drive the wire on a non-insulating material B such as wood and make the appropriate wire pressure
adjustment B and cut the tip of the wire H.

o el a S

5\ = 7

The following effects will occur if the pressure adjustment screw is overtightened, left loose
or if the wrong wire feed roller is used.

>|
|

A: Suitable wire pressure and conduit dimensions.

B: The wire is distorted since the pressure lever is too tight.

C: The roller surface is deteriorated due to excessive pressure on the pressure lever.

D: The conduit length of the roller is small for the wire used. Wire form is distorted.

E: The conduit length of the roller is big for the wire used. The wire cannot be transmitted to the welding area.

A B C D E
S T I O
TTrTTT T

N/ VF "F "F vF

Figure 9 : Pressure Setting and Roller Selection Mistakes

. 3.9 Adjustment of Gas Flow

A Make the gas adjustment and gas test by lifting the wire feed roller pressure lever!

o Adjust the gas flow with the flow control valve.

e Practical gas flow rate (CO,, Ar, mixture) is 10 times ----
of wire diameter. 08 8lt/min. 7I1t/min. 8It/min. 8 Ilt/min.
For example, if the wire diameter is 0.9 mm, the gas 09 9]t/min. 8lt/min. 9Ilt/min. 9 Ilt/min.
flow rate can be adjusted as 10 x 0.9 = 9 I/min. 10 10It/min. 91t/min. 10I1t/min. 10 lt/min.

¢ You can use the table on the side for more precise 12 121t/min. 11lt/min. 12 It/min. 12 lt/min.
flow adjustment.

o After adjusting the gas flow, lift the thrust bearing
arm and close the wire feed unit door.

Diameter (mm)
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. 3.10 Machine Features

CC / CV Construction
o Allows MIG, MMA and TIG welding.

Memory
e There are 100 job memories that can be saved.

Variety of Usage Functions
e Classic, smart and synergic MIG/MAG methods with pulse and double pulse feature provides an user
friendly operation.

Soft Start
¢ Performs spatter-free arc ignition.

Smart Performance

¢ Thanks to the intelligent performance control, the welding parameters of the machine are continuously
monitored and analyzed.

e If compulsory conditions occur, the machine switches to the protection mode in order to extend its life and
protect itself against malfunctions.

o This protection is indicated by a thermal LED warning on the machine panel.

o The machine is reactivated after 2 minutes of safe time.

Smart Fan

o The internal temperature of the machine is continuously measured. The cooling fan speed is increased or
decreased according to the measured temperature. When the temperature is below a certain degree, the
phase will be stopped completely. The amount of dust entering the machine is reduced by this function. As
the machine life is prolonged, energy will be saved. The fan provides continuous cooling performance
during welding.

Current/Voltage Control over the Torch
» With the control connection option, you can also change your welding current / welding voltage through
the torch without going near your machine.

Robot Compatibility
« Provides ease of use with its robot compatible structure.

Magnet Compatibility

e Source and media information is stored in real time form thanks to its magNET-ready structure.
Some values can be read on the LCD panel on the machine front, while other information (Original
Equipment Activity-OEE, Welding Parameters-WR, Quality, etc.) can be stored and monitored or reported
on the magNET platform (Optional).

Operation with generators
« Suitable for operation with generators. The kVA operating value should be determined by referring to the
technical specifications.

Protection
e Protected against missing or incorrect phase.

Voltage Protection

« [f the mains voltage is too high or too low, the machine automatically protects itself by giving an error code
on the display. By this means, no damage is caused to the machine components and long life of the machine
is ensured. After the ambient conditions have returned to normal, the machine functions will also be
activated.
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& MAINTENANCE AND SERVICE E3

¢ Maintenance and repairs to the machine must be carried out by a qualified personnel. Our company will
not be responsible for any accidents that may occur by unauthorized interventions.

¢ Parts that will be used during repair can be obtained from our authorized services. The use of original
spare parts will extend the life of your machine and prevent performance losses.

¢ Always contact the manufacturer or an authorized service designated by the manufacturer.

o Any unauthorized attempt other than by the manufacturer during the warranty period will cause all
warranty provisions to be void.

o Always comply with the applicable safety regulations during maintenance and repair.

¢ Before performing any work on the machine for repair, disconnect the machine’s power plug from the
power supply and wait for 10 seconds for the capacitors to discharge.

. 4.1 Maintenance

-
r('.'_) Daily Maintenance

lubricated. Each time you replace the welding wire, always clean the residues on
the mechanism with dry air.

¢ The supplies on the optional TIG torch must be cleaned regularly. Should be
replaced if necessary. It should be ensured that these materials are original

products for a long-term use.

o The wire feed mechanism must be kept clean and the roller surfaces must not be 1@?

|-
|::'®I Every 3 Months

NE| [
¢ Do not remove the warning labels on the device. Replace worn / torn labels with %

new ones. The labels can be obtained from the authorized service centers.
o Check the clamps and cables. Pay attention to the connections and strength of the “ A
parts. Replace damaged / defective parts with new ones. Do not extend or fix the /
cables. M)
« Ensure that enough space for ventilation is available.

e A

EC?-) Every 6 Months

e Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts. Check the electrode clamp and
grounding clamp cables. Open the side covers of the machine and clean with low
pressure dry air. Do not apply compressed air to electroniccomponents at close
distance.

« Replace the water in the tank of the water-cooling unit at periodic intervals with a
soft, clean water and ensure protection against freezing with antifreeze.

NOTE: The above mentioned periods are the maximum ones that should be applied if no problems

are encountered in your device. Depending on the work load and contamination of your work
environment, you can repeat the above processes more frequently.

A Never operate the machine when covers are open.
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m . 4.2 Troubleshooting

The following tables contain possible errors to be encountered and their solutions.

Reason

o Electronic card failure

Contact the authorized service

Problematic electrical connection in
the machine

Make sure the machine is connected
to the mains

Machine is not operating

¢ The mains connections are not correct

Check whether the mains
connections are correct

The power supply fuses, mains cable
or plug are problematic or damaged

Check the power supply fuses, mains
cable and plug

The on/off switch does not
operate correctly

Check the on/off switch

Wire feed motor failure

Electronic card failure

Contact the authorized service

The wire feed motor is operating,

Wire feed rollers were not chosen to
fit the wire diameter

Select the appropriate wire feed roller

but the wire is not moving further

The pressure on the wire feed
rollers is too light

Set the correct pressure wheel setting

Contact nozzle size was selected
incorrectly or is damaged

Replace the contact nozzle

The pressure of the reels is not enough

Set the correct pressure wheel setting

No good welding

The protecting gas flows too much
or too little

Check the gas used and its setting.
If the gas cannot be adjusted, consult
the authorized service

The welding parameters have not
been selected correctly

Change your voltage and wire speed
settings

The grounding clamps of the machine
is not connected to the workpiece

Make sure that the grounding
clamps of the machine is connected
to the workpiece

Cables and connection points are
damaged

Make sure that the cables are secure
and that the connection points are
not worn

Unstable and/or non-adjustable

Parameter and process selection
are not correct

Make sure that the parameter and
process selection are correct

welding current

Electrode pole and amperage values
are incorrect (MMA welding)

Check the pole that the electrode
must be connected to and the current
value that must be set on the machine

Tungsten tip worn (TIG welding)

Make sure that the tungsten tip is
clean

Welding torch damaged
(MIG, TIG welding)

Make sure the welding torch is
secure

Fan is not operating

Electronic card failure

Contact the authorized service

Unstable and/or non-adjustable
welding current

Electronic card failure

Contact the authorized service

nnnn
[ )

The value no0P will be
displayed on the screen

¢ The welding parameters have not
been selected appropriately

All parameters such as wire type,
gas type, etc. must be selected
according to your welding method
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. 4.3 Error Codes

Erro

Cause

E01 Communication | e Th(?re may be probl'ems at different « Contact the authorized service
Error points in the machine
» Wait for a while to allow the machine
to cool down. If the failure
« The machine’s run time rate may have | disappears, try to run the machine at
been exceeded lower amperage values
e Visually inspect the fan for proper
« Fan mav not be operatin operation. Please contact the
£02 Thermal y P g authorized service if it does not
Protection operate
o The air inlet and outlet ducts may .
have been blocked * Open the air ducts
. . . ¢ Ensure that the machine is placed
* The machine operating environment in an area where it can work operate
can be extremely hot or lack of air comfortably
* The machine may have been  Contact the authorized service
overloaded
Overcurrent
E03 -
Failure .
* There may be problems at different o Contact the authorized service
points in the machine
¢ Check the mains connection cables
Low mains and voltage. Make sure that the
E04 voltage ¢ Mains voltage may have decreased correct voltage input is provided. If
& the mains voltage is normal, contact
the authorized service
Temperature « Temperature sensor may have failed
EO5 Sensor or there may be an electrical « Contact the authorized service
Reading Failure connection problem
¢ Check the mains connection cables
Hioh mains and voltage. Make sure that the
E06 \%olta e « Mains voltage may have increased correct voltage input is provided.
& If the mains voltage is normal,
contact the authorized service

www.magmaweld.com
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M Annex

. 5.1 Fine Settings in the Wire Feed Unit

1-Free Wire Feed Button

As long as the button is held pressed, the wire is fed and the gas valve does not operate. You can use this
button to feed the wire into the torch.

2-Free Gas Button

When the free gas button is pressed, the gas will come for 30 seconds and if the free gas button is not pressed
again within 30 seconds, the gas flow will stop after 30 seconds. If the free gas button is pressed again within
30 seconds, the gas flow will stop as soon as it is pressed. With the free gas button, gas flow is enabled and
wire feed does not run. You can use this button to change the gas in the system after a gas change.

£
TN
N
\
e putton ‘Button
/
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. 5.2 Power Source Spare Part List

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO DEFINITION EXPERT EXPERT
1 Membrane Label K109900160 K109900160
2 Potential Button Small A229500005 A229500005
3 Torch Control Cable K301300106 K301300106
4 Pacco Switch A308033102 A308033102
5 Switch Button A308900004 A308900004
6 Welding Plug A377900106 A377900106
7 Electronic Card E206A-CNT3P V1.1 K405000290 K405000290
8 Electronic Card E206A-1 K405000253 K405000253
9 Relay Socket (With Clips) A312900020 A312900020
10 Processed Control Transformer K366100006 K366100006
11 Power Connector A378000050 A378000050
12 Electronic Card E206A FLT K405000251 K405000251
13 Quick Coupling A245700004 A245700004
14 Electronic Card RS Filter K405000262 K405000262
15 Electronic Card E121A-2 V1.1 K405000230 K405000230
16 Gas Valve A253006019 A253006019
17 Wire Carr. Mac. System 3-Way Connection A229900003 A229900003
18 Connector A378002002 A378002002
19 Fan K250200019 K250200019
20 Electronic Card E202A-4A K405000255 K405000255
21 Hall Effect Sensor A834000002 A834000002
22 Power Transformer A366000032 A366000032
23 Shunt A833000004 A833000004
24 Processed Wire Feeding System K309003213 K309003213
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ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO DEFINITION EXPERT EXPERT
25 Electronic Card E306A-4 V1.2 K405000298 K405000298
26 Plastic Wheel A225222010 A225222010
27  Sheet Swivel Wheel ( Perforated - With Brake) A225100019 A225100019
28 Handle Slot Cover A229103003 A229103003
29 Carrying Handle K103009016 K103009016
Relay A312100018 A312100018
Output Diode A430130009 A430130009
3 Phase Bridge Diode A430901031 A430901031
Welding Trolley K100000400 K100000400
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. 5.3 Cooling Unit Spare Part List

S
=)

&

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO DEFINITION EXPERT EXPERT
1 Water Tank - A249000005
2 Quick Coupling - Red - A245700003
3 Quick Coupling - Blue - A245700002
4 Water Pump - A240000006
5 Fan - A250001126
6 Radiator - A260000010
7 Glass Fuse Holder - A300190001
8 Glass Fuse Fast - A300101011
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m . 5.4 Block Diagram

N
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. 5.5 Water Unit Circuit Diagram m

A250100011
380VAC Fan
A250100011
380VAC Fan
A240000006
380VAC WATER PUMP
A430800002
5MM LED

M
/%

A410100031
470K

A410100031
470K

A300101011
GLASS FUSE FAST
4A

A378002003
(Water Unit Socket)
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) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel!

Informations sur la
Sécurité

A\

* Les pictogrammes de sécurité utilisés dans le présent manuel sont destinés a identifier les
dangers potentiels.

¢ Siun pictogramme de sécurité apparait dans le présent manuel, cela signifie qu'il existe un
risque de blessure et que les dangers éventuels doivent étre écartés en lisant attentivement les
explications fournies.

* Le propriétaire de la machine est responsable d’empécher les personnes non autorisées
d’accéder a I'équipement.

« Toute personne appelée a travailler avec cette machine doit posséder 'expérience en soudage
/ coupage ou avoir terminé avec succes la formation requise, lire le présent manuel d’utilisation
avant de travailler et se conformer a tout moment aux consignes de sécurité.

Pictogrammes de
Sécurité

A\
®

4>
1Qi-

ATTENTION

Indique une situation potentiellement dangereuse qui pourrait causer des blessures ou des
dommages. Le fait de ne pas prendre de précautions peut causer des blessures ou des pertes ou
dommages matériels.

REMARQUE

Indique des informations et des avertissements concernant 'utilisation de la machine.

DANGER

Indique une situation imminente dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, entrainera une blessure
grave ou mortelle.

Prise de connaissance
des consignes de sécurité

A\

 Veuillez lire attentivement le présent manuel d’utilisation, les étiquettes et les consignes de
sécurité se trouvant sur la machine.

« Assurez-vous que les étiquettes d’avertissement sur la machine sont en bon état. Remplacez les
étiquettes manquantes ou endommagées.

 Veuillez prendre connaissance des informations concernant I'utilisation et les procédés de
vérification de votre machine.

« Utilisez votre machine dans des environnements de travail appropriés.

* Des modifications inappropriées a votre machine peuvent avoir un impact négatif sur la
sécurité de fonctionnement et la durée de vie de votre machine.

o Le fabricant ne pourra pas étre tenu responsable des conséquences du fonctionnement de
I'appareil en dehors des conditions préconisées.

Lélectrisation peut
entrainer la mort

:q

-

Veillez a ce que les procédures d’installation soient conformes aux normes nationales en

matieére d’électricité et aux autres réglements pertinents. L'installation de la machine doit
étre effectuée par des personnes autorisées.

« Porter un tablier de travail et des gants de protection secs offrant une bonne isolation.
Ne jamais utiliser des gants et des tabliers de travail mouillés ou endommagés.

« Porter des vétements de protection ignifuges contre le risque de brilure. Les vétements utilisés
par I'opérateur doivent étre protégés contre les étincelles, les projections et le rayonnement
d’arc.

¢ Ne travaillez pas seul. Soyez sur d’avoir quelqu’un qui peut vous aider en cas de danger dans
votre lieu de travail

« Ne touchez pas I'électrode avec la main nue. Ne laissez pas étre en contact la pince d’électrode
ou I'électrode avec quelqu’un ou avec un objet alimenté.

* Ne touchez aucun composant électrique.

« Ne touchez pas I'électrode si vous étes en contact avec I'électrode reliée a la surface de travail,
au plancher ou a une autre machine.

« Vous pouvez vous protéger d’une électrisation potentielle en vous isolant de la surface de
travail et du sol. Utilisez un matériau isolant non inflammable, électriquement isolant, sec et
non endommagé, suffisamment grand pour couper le contact de 'opérateur avec la surface de
travail.

« Ne connectez pas plus d’'une électrode au porte-électrode.

o Placez bien la pince de masse métal-sur-métal sur votre objet de travail ou sur la table a souder.
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o Vérifiez la torche avant d’utiliser la machine. Assurez-vous que la torche et ses cables sont en

bon état. Assurez-vous de remplacer une torche endommagée ou usée.

Ne pas laisser toucher les deux pinces de masse connectés a deux différents postes. Ceci est

dangereux vu qu'’il y aura deux tensions en circuit ouvert.

Gardez le poste éteint et déconnecter les cibles de soudage quand vous vous ne travaillez pas.

Avant de réparer la machine, retirez toutes les connexions d’alimentation et / ou les

connecteurs ou éteignez la machine.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

Soyez sur que toutes les connexions sont bien serrées, propres et seches.

Soyez sur que les cdbles sont secs, sans graisses et protégés du métal chaud et des étincelles.

Fil dénudé peut tuer. Controler fréquemment vos cibles de soudage. S'il y a des cables

endommagés ou non isolés, réparer ou échanger immédiatement les cables.

Isoler le cable de masse quand il n’est pas connecté a un objet de travail.

Assurez-vous que la mise a la terre de la ligne d’alimentation est correctement connectée.

N'utilisez pas le courant alternatif (AC) dans des endroits humides, mouillés ou confinés. Eviter

également les endroits ou il y aura un risque de chute.

Le courant alternatif doit étre utilisé uniquement s'il est nécessaire pour le proces de soudage.

Sile courant alternatif est obligatoire pour votre travail, utilisez (si existe) votre télécommande

pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses

ci-dessous existe :

¢ Dans des endroits humides ou si vos habilles sont mouillés,

o Sur les structures mettalliques comme les escaliers, les grilles ou les échafauds.,

* Dans des positions comme assises, a genoux ou allongées,

¢ Quand il ya un grand risque d’accident ou d'un contact inévitable avec I'objet de travail ou la
masse.

Pour les conditions mentionnées ci-dessus, utilisez les equippements ci-dessous dans l'ordre de

présentation :

« Un poste MIG semi-automatique en courant continu (DC),

¢ Un poste a souder MMA en courant continu (DC),

« Un poste en courant continue ou alternatif avec la tension réduit a circuit ouvert (VRD).

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

AN + |

o Arrétez le courant électrique.

« Utilisez des matériaux non conductibles comme le bois sec pour couper le contact de la victime
avec les cables ou les endroits alimentés.

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

« Sila victime ne respire plus, apres avoir coupé le contact de la victime avec le courant, effectuez

immédiatement la réanimation cardiorespiratoire (RCP). Continuez la RCP jusqu’au moment o

la victime respire de nouveau ou les secours arrivent.,

Utilisez un défibrillateur automatique (DEA) selon les instructions indiquées dessus.

Traiter une brulure électrique comme une brulure thermique. Appliquez des compresses

stériles et froides.

Les piéces mobiles
peuvent causer des
blessures

~

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

« Gardez tous les capots de protection tels que les portes, les panneaux, les portes des machines
et des appareils fermés et verrouillés.

Portez des chaussures a coque métallique a protection contre le risque de chute d’objets lourds.

La fumée et les
gaz peuvent étre nocifs
pour votre santé

e
@7‘%‘9 SO

Linhalation prolongée de la fumée et du gaz générés par le soudage / coupage et le découpage
est trés nocive pour la santé.

« La sensation de brilure et l'irritation au niveau des yeux, des muqueuses nasales et des voies
respiratoires sont des symptomes d’une ventilation inadéquate. Dans ce cas, veuillez
augmenter immédiatement le niveau de ventilation de la zone de travail et arréter le processus
de soudage / coupage si le probléme persiste.

Créez un systéme d’aération naturelle ou artificielle dans la zone de travail.

Utilisez un systéme d’absorption de fumée approprié a I'endroit ou le soudage / coupage et le
découpage sont effectués. Si nécessaire, installez un systéeme adéquat pour éliminer les fumées
et les gaz accumulés dans I'ensemble de I'atelier. Utilisez un systeme de filtration approprié
pour éviter de polluer 'environnement lors du rejet.

Si vous travaillez dans des espaces étroits ou confinés, ou que vous soudez du plomb,

du béryllium, du cadmium, du zinc, des matériaux revétus ou peints, utilisez une protection
respiratoire autonome en plus des précautions susmentionnées.

USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIUH | KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi Consignes de Sécurité 47

 Siles bouteilles de gaz sont groupées dans une zone séparée, assurez-y une bonne ventilation,
gardez les soupapes principales fermées lorsque les bouteilles de gaz ne sont pas utilisées, et
surveillez les fuites de gaz éventuelles.

Les gaz protecteurs tels que 'argon étant plus denses que I'air, ils peuvent étre inhalés a la place
de l'air s'ils sont utilisés a l'intérieur. Cela présente également un risque pour votre santé.

Ne soudage / coupage pas dans des environnements contenant des vapeurs d’hydrocarbures
chlorés libérées lors de la lubrification ou de la coloration.

Certaines piéces soudées / coupées nécessitent une ventilation spéciale. Aération spéciale Les
régles de sécurité des produits qui le nécessitent doivent étre lues attentivement. Le masque a
gaz doit étre porté Dans de tels cas, un masque a gaz approprié doit étre porté.

La lumiére émise par
l'arc peut
endommager vos yeux
et votre peau

Lamst

« Pour protéger vos yeux et votre visage, utilisez un masque et un écran de protection en verre
appropriés (4 a 13 selon la norme EN 379).

« Protégez les autres parties nues de votre corps (bras, cou, oreilles, etc.) contre ces rayons a
l'aide des vétements de protection adéquats.

« Munissez votre plan de travail d’écrans anti-flammes au niveau des yeux et accrochez des

panneaux d’avertissement afin que les gens autour de vous ne soient pas exposés aux rayons de

I'arc et métaux chauds.

Cette machine n’est pas destinée a chauffer des tuyaux gelés. Ce procédé provoquera une

explosion, un incendie ou des dommages a votre installation.

Les étincelles et les
protections de piéeces

* Les procédés tels que le soudage / coupage, le meulage, le brossage de la surface peuvent
générer des étincelles et des projections de particules métalliques. Portez des lunettes de

peuvent blesser vos  protectio homologuées munies de bordures de protection sous le masque de soudure afin de
yeux  prévenir les blessures éventuelles.
s |
Les surfaces chaudes ¢ Ne touchez pas les piéces chaudes a mains nues.
peuvent causer de « Avant d’intervenir sur les pieces de la machine, attendez un certain temps pour les laissera
briilures graves  refroidir.
« Sivous devez manipuler les pieces chaudes, portez des outils appropriés, gants de soudage
w / coupage a isolation thermique et vétements résistant au feu.
i,
Le bruit peut altérer e Le bruit créé par certains équipements et processus peut altérer I'ouie.

votre capacité d’ouie

e

e Sile niveau de bruit est élevé, portez des protege-oreilles agréés.

Le fil de soudage peut
causer des blessures

>

« Ne maintenez pas la torche contre une partie du corps, d’autres personnes ou tout autre métal
lors du dévidage du fil de soudage.

Lors de 'ouverture manuelle du fil de soudage a partir de la bobine - en particulier pour les
diameétres minces - le fil peut étre éjecté de votre main comme un ressort, ce qui pourrait vous
blesser ou blesser des tiers, protégez particulierement vos yeux et votre visage lors de cette
manipulation.

Le procédé de soudage /
coupage peut entrainer des
incendies et des explosions

« Ne jamais souder a proximité de matériaux inflammables. Un incendie ou des explosions
peuvent se produire.

« Enlevez ces matériaux de I'environnement avant de commencer a soudage / coupage ou

couvrez-les avec des couvertures protectrices pour éviter les briilures.

Les régles nationales et internationales spécifiques s’appliquent dans ces domaines.

Ne procédez a aucune opération de soudage / coupage e ni de découpage sur des tubes ou des
tuyaux entiérement fermés.

Avant de soudage / coupage des tubes et des conteneurs fermés, ouvrez-les, videz-les
completement, ventilez-les et nettoyez-les. Prenez toutes les précautions nécessaires lors d’'un
soudage / coupage dans ces types d’endroits.

Ne soudez pas les tubes ou les tuyaux destinés aux substances susceptibles de provoquer une
explosion, un incendie ou d’autres réactions, méme s'ils sont vides.

L'équipement de soudage / coupage chauffe. Par conséquent, ne le placez pas sur des surfaces
qui peuvent facilement étre briilées ou endommagées !
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Les étincelles générées lors du soudage peuvent provoquer un incendie. Par conséquent, gardez
un extincteur, de I'eau, du sable et autres matériaux a portée de la main.

Utilisez des clapets anti-retour, régulateurs de gaz et vannes sur les circuits de gaz
inflammables, explosifs et pressurisés. Assurez-vous de leurs vérifications périodiques soient
effectuées et qu’elles fonctionnent correctement.

La maintenance des

machines et appareils par
des personnes non
autorisées peut causer
des blessures

A

« Les équipements électriques ne doivent pas étre réparés par des personnes non autorisées. Les
erreurs éventuelles peuvent entrainer des blessures graves, voire mortelles, lors de I'utilisation.

o Les éléments du circuit de gaz fonctionnent sous pression; I'intervention de personnes non
autorisées peut causer des explosions et des blessures graves pour les utilisateurs.

o [l est recommandé d’effectuer la maintenance technique de la machine et de ses unités
auxiliaires au moins une fois par an.

Soudage / Coupage dans e Effectuez les opérations de soudage / coupage et de découpage dans des espaces confinés et de
des endroits confinés  petits volumes et en compagnie d’une autre personne.
2 « Evitez autant que possible le soudage / coupage et le découpage dans des endroits fermés.

Le fait de ne pas < Prenez toutes les précautions nécessaires pour le transport de la machine. Les zones a

prendre les précautions  transporter, les équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé
nécessaires lors du  de la personne chargée de la manutention doivent étre conformes au processus de transport.
transport peut e Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les
causer des accidents  précautions nécessaires en matiére de sécurité environnementale soient prises pour la

VANV

manutention.

Si la machine de soudage doit étre utilisée sur une plateforme, la capacité de charge de la
plateforme doit étre vérifiée.

En cas d’utilisation d’un véhicule (chariot, chariot élévateur a fourche, etc.) lors du transport
de la machine, assurez-vous que le véhicule et les accessoires d’élingage et d’arrimage
(élingues, sangles d’arrimage, boulons, écrous, roues, etc.) reliant la machine au véhicule sont
intacts.

S'il s’agit d’'un transport manuel, assurez-vous que les accessoires d’élingage et d’arrimage
(élingues, sangles d’arrimage, etc.) et leurs connexions soient bien fixées.

Afin de garantir les conditions de transport nécessaires, consultez les regles de 1'Organisation
Internationale du Travail sur le poids du transport et les réglementations en vigueur dans votre
pays.

Utilisez toujours des poignées ou des anneaux pour le déplacement du bloc d’alimentation. Ne
tirez jamais sur les torches, les cables ou les tuyaux. Transportez toujours les bouteilles de gaz
séparément.

Avant de transporter le matériel de soudage / coupage et de découpe, débranchez toutes les
connexions intermédiaires, puis soulevez et transportez les petites piéces séparément en les
tenant par leurs poignées, et les grandes a I'aide d’'un équipement de manutention approprié tel
que des anneaux de transport ou des chariots élévateurs.

La chute de piéces
peut causer des
blessures

A\

Ne pas positionner correctement I'alimentation électrique ou tout autre équipement peut
causer des blessures graves et des dommages matériels.

« Installer votre machine sur des sols et des plateformes avec une inclinaison maximale de 10°
pour éviter les chutes et les renversements. Préférez les zones immobiles, mais vastes,
facilement ventilées et sans poussiere, qui ne géneront pas le flux de matériaux. Disposez les
cables et tuyaux de telle maniére que personne ne puisse les piétiner ou trébucher dessus. Pour
éviter que les bouteilles de gaz ne se renversent, fixez-les sur la plate-forme pour les machines
équipées d’une plate-forme a gaz adaptée a la bouteille et sur le mur aI'aide une chaine pour les
installations fixes afin d’éviter tout basculement.

Les opérateurs doivent facilement et rapidement accéder aux parameétres de commande et
connexions de la machine.

Une utilisation excessive
provoque la surchauffe
de la machine”

§9%
[ ]

¢ Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

* Réduisez le courant ou le taux de cycle de fonctionnement avant de recommencer le soudage.

« Ne bloquez pas les entrées de ventilation de la machine.

¢ Ne placez pas de filtre sur les entrées de ventilation de la machine sans I'approbation du
fabricant.
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Le soudage a I'arc
peut causer des
interférences
électromagnétiques

DA

o Cetappareil appartient au groupe 2, classe A dans les tests de CEM selon la norme TS EN 55011.

o Cetappareil de classe A n’est pas destiné a une utilisation dans les zones résidentielles ou
I'électricité est fournie a partir d’'un réseau basse tension. Il peut étre difficile d’assurer la
compatibilité électromagnétique en raison des interférences radioélectriques transmises et
émises dans ces endroits.

i s1| Cet appareil n’est pas conforme a la norme CEI 61000-312. Si vous souhaitez vous
connecter au réseau basse tension utilisé dans les maisons, l'installateur ou la
personne qui utilisera la machine doit étre familiarisé avec la connexion de la

L 4| machine, dans ce cas la responsabilité appartient a I'opérateur.

* Assurez-vous que la zone d’exploitation soit conforme a la compatibilité électromagnétique
(CEM). Les interférences électromagnétiques qui peuvent se produire lors du soudage /
coupage ou du découpage peuvent causer des effets indésirables sur vos appareils
électroniques et votre secteur. Les effets qui peuvent se produire au cours du processus sont
sous la responsabilité de 'opérateur.

Si des interférences se produisent, des mesures supplémentaires peuvent étre prises pour
assurer la conformité, telles que 'utilisation de cables courts, l'utilisation de cables blindés, le
transport de la machine a souder vers un autre endroit, I'’enlévement des cables du dispositif et/
ou de la zone affectée, I'utilisation de filtres, ou la protection CEM de la zone de travail.
Effectuez les opérations de soudage / coupage le plus loin possible (100 m) de vos appareils
électroniques sensibles pour prévenir les dommages CEM potentiels.

Assurez-vous que votre machine de soudage et de découpe est installée et placée
conformément aux consignes d'utilisation.

Evaluation de la com-
patibilité électromag-
nétique du champ de
fonctionnement

9

Conformément a I'article 5.2 de CEI 60974-9 ;

Avant d’installer la machine de soudage / coupage et de découpe, le responsable du site et / ou

I'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

a) Autres cables d’alimentation, cables de commande, cables de signalisation et cables
téléphoniques au-dessus, au-dessous et a coté de la machine et du matériel de soudage / coupage,

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

d) Equipements de sécurité critiques, par exemple protection de I'équipement industriel,

e) Appareils médicaux des personnes a proximité, tels que stimulateurs cardiaques et appareils
auditifs,

f) Equipement utilisé pour la mesure ou I'étalonnage,

g) Immunité des autres équipements dans I'environnement. L'opérateur doi s’assurer que tout
autre matériel utilisé dans I'environnement soit compatible. Cela peut nécessiter des mesures
de protection supplémentaires,

h) Les limites de la zone d’inspection peuvent se varier en fonction du temps pendant lequel le
procédé de soudage / coupage ou d’autres activités seront effectués pendant la journée, de la

taille de I'environnement, de la structure du batiment et d’autres activités.

En plus de I'évaluation des conditions de la zone, I'évaluation de l'installation des appareils peut

également étre nécessaire pour résoudre I'effet perturbateur. Si nécessaire, des mesures sur site

peuvent également étre prises pour confirmer l'efficacité des mesures d’atténuation.

(Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire
les interférences

DA

« La machine doit étre branchée a un réseau électrique tel que recommandé et par une personne
autorisée. En cas d'interférence, des mesures supplémentaires telles que le filtrage du réseau
peuvent étre mises en place. Lalimentation d’équipement de soudage a I'arc fixe doit étre
effectuée a partir du tube métallique ou un cable blindé équivalent. Une connexion et un bon
contact électrique doivent étre assurés entre le blindage et le boitier de I'alimentation.
Lentretien de routine recommandé pour la machine doit étre effectué. Lors del’utilisation de la
machine, tous les capots de protection doivent étre fermées et / ou consignés. Aucun changement
ni modification autre que les réglages standards ne doivent étre effectués sur la machine sans
I'approbation écrite du fabricant. Sinon, I'opérateur sera responsable de toutes les conséquences.
Les cables de soudage / coupage doivent étre aussi courts que possible. Le cheminement des
cables sur le sol de la zone de travail doit étre paralléle. Les cables de soudage ne doivent en aucun
cas étre enroulés autour du corps.

Un champ magnétique se forme dans la machine lors du soudage / coupage. Cela peut amener la
machine a tirer les piéces métalliques sur elle-méme. Afin d’éviter ce phénomene, assurez-vous
que les matériaux métalliques soient a une distance de sécurité et sécurisés. Lopérateur doit étre
isolé de tous ces matériaux métalliques interconnectés.
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« Toutefois, dans certains pays ou la connexion directe n’est pas autorisée, la connexion peut étre
établie a I'aide d’éléments de capacité appropriés, conformément aux réglementations locales
en vigueur. Le blindage et la protection d’autres périphériques et cables dans la zone de travail
peuvent prévenir les effets perturbateurs. Le cas échéant, la connexion entre la piéce a usiner
et la terre peut étre réalisée sous forme de connexion directe. Toutefois, dans certains pays
ou la connexion directe n’est pas autorisée, la connexion peut étre établie a 'aide d’éléments de
capacité appropriés, conformément aux réglementations locales en vigueur.

o Le blindage et la protection d’autres périphériques et cibles dans la zone de travail peuvent
prévenir des effets perturbateurs. Le blindage de toute la zone de soudage / coupage peut étre
évalué pour certaines applications spécifiques.

Magnétique
électromagnétique
(CEM)

9

Le courant électrique passant par n'importe quel conducteur crée des champs électriques et
magnétiques régionaux (CEM). Les opérateurs doivent suivre les procédures suivantes afin de
minimiser les risques engendrés par I’exposition aux CEM du circuit de soudage :

o Afin de réduire le champ magnétique, les cables de soudage / coupage doivent étre rassemblés
et fixés autant que possible avec des équipements de fixation (ruban, serre-cébles, etc.).

Le corps et la téte de 'opérateur doivent étre tenus aussi loin que possible de la machine a
soudage / coupage et des cdbles.

Les cables électriques et de soudage / coupage ne doivent jamais étre enroulés autour du corps
du poste a souder.

Le corps ne doit pas rester entre les fils de soudage / coupage. Les cdbles de soudage doivent
étre tenus a I'écart du qq corps, cote a cote.

Le cable de retour doit étre connecté a la piece a usiner aussi prés que possible de la zone
soudage / coupage.

Ne vous appuyez pas sur le groupe électrogéne de soudage, ne vous asseyez pas dessus et ne
travaillez pas trop pres.

Le soudage / coupage ne doit pas étre effectué pendant le transport de I'unité d’alimentation en
fil de soudage / coupage ou du bloc d’alimentation en courant de soudage.

Les CEM peuvent également perturber le fonctionnement des implants médicaux (substance
placée a l'intérieur du corps), tels que les stimulateurs cardiaques. Des mesures de protection
doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, 'acces dans
la zone du travail pourraient étre restreint pour les passants, ou des évaluations individuelles des
risques pourraient étre effectuées pour les soudeurs. Une évaluation des risques doit étre
effectuée par un spécialiste médical pour les utilisateurs d’'implants médicaux.

Protection

DY

« N’exposez pas la machine a la pluie, empéchez les éclaboussures d’eau ou de la vapeur
pressurisée d’y pénétrer.

Efficacité Energétique

@f

o Choisissez la méthode et la machine de soudage / coupage appropriées pour votre soudage.
Sélectionnez le courant et/ou la tension de soudage / coupage en fonction du matériau et de I'épais
seur auxquels vous soudez.

Sivous devez attendre longtemps pour le soudage / coupage, éteignez la machine une fois que le
ventilateur I'a refroidie. Nos machines (produits) munies d’un systéme de ventilateur intelligent
s’arréteront automatiquement.

Procédure relative
aux déchets

o Cetappareil n’est pas un déchet ménager. Elle doit étre déposée dans un centre de recyclage
agrée dans le cadre de la directive de I'Union Européenne et du droit national.
Renseignez-vous aupres de votre revendeur et des personnes autorisées sur la gestion des
déchets de votre machine usagée.
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

. 1.1 Explications Générales ﬂ

ID 400 MK/MKW est un poste de soudage MIG/MAG onduleur , triphasée et de type industriel avec
technologie Pulse et Double Pulse. Spécialement cong¢u pour les conditions difficilles, c’est un poste
compacte pour un déplacement facile. Il offre d’excellentes capacités de soudage avec tous les fils pleins et
fils fourrées. L'alimentation CC/CV vous permet de réunir les trois procédés de soudage MIG, TIG, MMA et de
découper le carbone avec un seul poste. Grace a I'option synergique; 'amperage et la tension sont
automatiquementajustéesunefois queletypedefil,I'épaisseuretletypede gazsontdéterminéssurl’écran LCD.
Les modes classiques et intelligents facilitent I'adaptation de I'utilisateur au mode synergique.

. 1.2 Composants de la Machine
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Figure 1 : ID 400 MK PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére

1- Affichage numérique  7- Pot d’ajustement
2- Affichage numérique 8- Pot d’ajustement

3- Led d’alimentation 9- Interrupteur marche / arrét

4- Prise de données 10- Connexion du pole d’électrode (+)
5- Connexion de la torche 11- Tiroir

6- Connexion du pole 12- Molette
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Figure 2 : ID 400 MKW PULSE EXPERT Vue Avant et Arriéere

1- Affichage numérique 8- Pot d’ajustement
2- Affichage numérique  9- Interrupteur marche / arrét

3- Led d’alimentation 10- Connexion du pdle d’électrode (+)
4- Prise de données 11- Unité d’eau led

5- Connexion de la torche 12- Entrée d’eau chaude de I'unité d’eau
6- Connexion du pole 13- Sortie d’eau froide de 'unité d’eau
7- Pot d’ajustement 14- Molette

w14
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1.3 Etiquette du Produit

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TiC.A.S.

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 400MK puise EXPERT

S/N:

HeHA-(QOp=

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

E _ 50A / 22V - 400A / 36V Lf- - 50A / 16.5V - 400A / 34V
T X (40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
E U =82V 1, 400A 327A 253A E U,=82v I, 400A 327A 253A
U, 36V 33.1V 30.1V U, 34V 30.3V 26.6V
DD U,=400V o= 33.5A l= 21.2A DD U,=400V Lo 32.1A 1,.,= 20.3A
l3~50-60Hz| 3~50-60Hz
IP21S |3 il eR
CA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
ID 400MKW puise EXPERT | si:
EHI-CO Hel= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
E 50A / 22V - 400A / 36V ‘? 50A / 16.5V - 400A / 34V
T X 40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
1, 400A 327A 253A , 400A 327A 253A
S| |U,=82Vv S| |U,=82V
° U, 36V 33.1V 30.1V ° U, 34V 30.3V 26.6V
DD u=a00v| 1,.=335A I,.=21.2A Dﬂ) u=a0ov| 1I,.=321A I,.= 20.3A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
IP21S ce I =
cA
=eHIZHO{P= Transformateur Redresseur Triphasé X Cycle de Fonctionnement
cc/cv Courant Constant / Tension Constante Uo Tension de Fonctionnement a Vide
== Courant Continu Ux Tension et Fréquence du Secteur
6: Soudage MIG / MAG Uz Tension Nominale de Soudage
> Entrée Secteur - I1 Courant d’entrée Assigné
Courant Alternatif Triphasé
E Compatible Pour Travailler dans des I Courant d’entrée Nominal
Environnements Dangereux
S1 Tension d’entrée Assignée
P21 Classe de Protection
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Cycle de Fonctionnement
Température (C°)
A

Temps (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.
Le taux de cycle de fonctionnement comprend une période de 10 minutes, telle que définie dans 'EN 60974-1.
Par exemple, si vous souhaitez travailler a 250 A sur un poste spécifié a 250 A a 60%, le poste peut soudage
/ coupage sans arrét (zone 1) pendant les 6 premieres minutes de la période de 10 minutes. Cependant, doit
rester inactive pendant les 4 minutes suivantes pour se refroidir.

. 1.4 Caractéristiques Techniques

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Alimentation Triphasé 50/60 Hz \ 400
Tension d’entrée assignée kVA 22,1 (%40)
Courant d’entrée Assignée A 32,1 (%40)
Zone d’ajustement de courant de soudage ADC 50 - 400
Courant de soudage nominal ADC 400
Tension en circuit ouvert VDC 82
Dimensions (L X L X H) mm 702x293x722
Poids kg 94
Classe de protection P21

. 1.5 Accessoires

ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Pince et Cable de Masse 1 7905305005
Tuyau de Gaz 1 790700002
Boite d’Accessoire MIG/MAG CO2* 1 7920000541/7920000551
Boite d’Accessoire MIG/MAG Mix / Argon* 1 7920000545 / 7920000555

* Doit étre vérifié lors de la commande.

ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Réchauffeur CO2 (24V) 1 7020009003
Régulateur de Gaz (CO2) 1 7020001005
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Torche MIG Refroidie a 'Eau 1 7120050003
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% INSTALLATION

. 2.1 Considérations Relatives a la Réception de la Machine

Assurez-vous que tous les composants que vous avez commandés soient livrés. Si un matériel quelconque est
manquant ou endommagé, contactez immédiatement votre revendeur.
La boite standard comprend les éléments suivants;

» Machine principale et cable secteur connecté e Certificat de garantie « Fil de soudage
* Pince et Cable de Masse ¢ Chaine de fixation de tube
¢ Tuyau de tube e Manuel d'utilisation

En cas de réception de la marchandise endommagée, prenez les photos des dégats constatés et signalez-les au
transporteur avec une copie du bon de livraison. Si le probléeme persiste, contactez le service client.

. Symboles se trouvant sur 'appareil et leur signification;

précautions nécessaires doivent étre prises. Les experts sont responsables de la machine et doivent fournir

j\ Le procédé de soudage est dangereux. Les conditions de travail appropriées doivent étre fournies et les
le matériel nécessaire. Les personnes non concernées doivent étre tenues a I'écart de la zone de soudage.

Cet appareil n'est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au réseau
ﬁ basse tension utilisé dans les résidences, l'installateur ou la personne qui utilisera la machine doit étre
L 4] familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas la responsabilité appartient a 'opérateur.

Il faut respecter les symboles de sécurité et les avertissements sur 'appareil et dans le manuel d'utilisation
et ne pas retirer les étiquettes.

Les grilles sont destinées a la ventilation. Les ouvertures ne doivent pas étre recouvertes afin d’assurer un
bon refroidissement et aucun corps étranger ne doit étre y introduit.

. 2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

 Des anneaux de levage ou un chariot élévateur doivent étre utilisés pour la manutention de la machine.

Ne soulevez pas la machine AVEC LA BOUTEILLE DE GAZ. Placez le bloc d’alimentation sur une surface stable,
plane, rigide et non inclinée.

* Pour une meilleure performance, installez votre machine a au moins 30 cm des objets environnants. Faites
attention a la surchauffe, a la poussiere et a 'humidité autour de la machine. Ne pas utiliser la machine en plein
soleil. Lorsque la température ambiante dépasse 40 °C, faites fonctionner la machine a un courant plus faible ou
a un cycle de fonctionnement plus faible.

« Evitez de souder a I'extérieur lorsqu’il y a du vent et de la pluie. Si le soudage est nécessaire dans de tels cas,
protégez la zone de soudage et la machine de soudage avec des rideaux et des auvents.

e Lors de I'installation de la machine, assurez-vous que des éléments tels que des murs, des rideaux, des
panneaus, etc. n’'empéchent pas 'acces facile aux commandes et aux connexions de la machine.

« Sivous soudez a I'intérieur, utilisez un systeme approprié d’absorption de fumée. Utilisez un appareil
respiratoire s'il y a un risque d’inhalation de fumée et de gaz a l'intérieur.

* Respectez les taux de cycle de fonctionnement spécifiés sur I'étiquette du produit. Dépasser régulierement le
nombre de cycle approprié peut endommager la machine et annuler la garantie.

 Un cable d’alimentation adapté a la valeur de fusible spécifiée doit étre utilisé.

» Connectez le fil de masse aussi prés que possible de la zone de soudage. Ne laissez pas le courant de soudage
traverser des éléments autres que les cables de soudage, tels que la machine elle-méme, la bouteille de gaz, la
chaine et le roulement.

« Lorsque la bouteille de gaz est placée sur la machine, fixez-la immédiatement a I'aide de la chaine. Si vous ne
placez pas la bouteille de gaz sur la machine, fixez-la au mur a l'aide de la chaine.

e La prise électrique située a l'arriere de la machine est destinée au réchauffeur de gaz CO2. Ne brancher jamais
un appareil autre que le réchauffeur de gaz CO2 a la prise COz.
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. 2.3 Branchements pour le Poste de Soudage
B 2.3.1 Branchements Electriques

A Pour votre sécurité, n’utilisez jamais le cable secteur de la machine sans fiche.

» Puisqu'il peut y avoir différentes prises en fonction de 'usine, des chantiers de construction et des ateliers, le
cable d’alimentation est livré sans fiche. Une fiche adaptée a la prise doit étre connectée par un électricien
qualifié. Assurez-vous que le fil de la mise a la masse jaune/vert, marqué par @ est présent.

 APRES LE RACCORDEMENT DE LA FICHE AU CABLE, NE PAS BRANCHER LE CABLE A LA PRISE A CE STADE.

. 2.3.2 Connexion de la Pince de Masse a la Piéece a Travailler

¢ Connectez la pince de masse a la piéce le plus pres possible de la zone de soudage.

[ 2.3.3 Connexion de la Bouteille de Gaz

« Utilisez des régulateurs et des réchauffeurs conformes aux normes pour travailler en toute sécurité et obtenir
des résultats optimaux. Assurez-vous que le raccord du tuyau du régulateur de gaz a utiliser mesure 3/8.

 Ouvrez la valve de la bouteille de gaz en gardant la téte et le visage a I'écart de la sortie de la valve de la
bouteille et laissez-la ouverte pendant 5 secondes. De cette fagon, les éventuels sédiments et saletés seront
évacués.

« Siun réchauffeur de CO: sera utilisé, connectez d’abord le réchauffeur de CO2 a la bouteille de gaz. Apres
avoir connecté le régulateur de gaz au réchauffeur de COz, insérez la fiche du réchauffeur de CO2 dans la prise.

e Siun réchauffeur de COz ne sera pas utilisé, connectez d’abord le régulateur de gaz a la bouteille de gaz.

 Connectez une extrémité du tuyau flexible au régulateur de gaz et serrez le collier. Connectez l'autre
extrémité a 'entrée de gaz a I'arriére de la machine et serrez I'écrou.

 Ouvrez la vanne de la bouteille de gaz et vérifiez que la bouteille est pleine et qu’il n’y a pas de fuite dans
le circuit de gaz. Si vous percevez des signes de fuite, tels que bruit et / ou odeur de gaz, vérifiez les
connexions et remédier au probléme.

1- Vanne de la Bouteille de Gaz

2- Bouteille de Gaz

3- Réchauffeur de Gaz CO2

4- Chalne

5- Cable d’Energie du Réchauffeur de CO2
6- Régulateur de gaz

7- Manomeétre

8- Débitmetre

9- Vanne de Régulation de Débit

10- Tuyau de gaz

Figure 3 : Raccordements de la Bouteille / du Réchauffeur / du Régulateur de Gaz
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M 2.3.4 Unité de Refroidissement Par Eau (Pour les Modéles MW)

« L'unité de refroidissement par eau est utilisée pour refroidir la torche. Il s'agit d'un systéme en circuit fermé
composé d'un radiateur, d'un ventilateur, d'un réservoir de liquide de refroidissement de la pompe.

« Connectez le tuyau d'eau froide (bleu) a la sortie d'eau froide du systéeme de refroidissement par eau et le
tuyau d'eau chaude (rouge) a I'entrée d'eau chaude du systéme de refroidissement par eau.

* Les machines a souder Magmaweld sont livrées avec le liquide de refroidissement Magmaweld, qui est
produit pour donner les meilleures performances. En cas de manque de liquide de refroidissement, ouvrez
le bouchon du réservoir de liquide de refroidissement et ajoutez du liquide de refroidissement Magmaweld
adapté a la température de I'environnement de travail. Le liquide de refroidissement doit étre compris dans
les valeurs minimales et maximales indiquées sur le panneau avant de 1'unité.

« Un autre liquide de refroidissement ou de 1'eau ne doit pas étre ajouté. Différents additifs liquides peuvent
provoquer des réactions chimiques ou différents problemes.

» Magmaweld n'est pas responsable des risques pouvant survenir en cas d'ajout de liquides différents. Toutes
les dispositions de la garantie seront annulées si un liquide de refroidissement ou de I'eau différent est ajouté
au liquide de refroidissement Magmaweld.

« Si vous souhaitez utiliser une autre marque de liquide de refroidissement, l'intérieur du réservoir de liquide
de refroidissement doit étre complétement vide et il ne doit y avoir aucun résidu ou liquide a l'intérieur.

e [l n'est pas approprié d'utiliser les unités de refroidissement par eau avec des machines a souder autres que
celles fabriquées par Magma Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.S. Les refroidisseurs a eau ne peuvent
pas fonctionner avec une alimentation externe.
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A UTILISATION
3.1 Interface Utilisateur

@magmaweld ID 400MK

Affichage numérique
Affiche le contenu du menu. Tous les parametres du menu sont affichés sur l'affichage numérique.

Selon le mode sélectionné, sans charge ou sous charge, il affiche la vitesse du fil et le courant de soudage
etles messages d’erreur.

Sans Charge Sous Charge

Mode Synergique Courant de Soudage Réglé Courant de Soudage
Mode Intelligent Courant de Soudage Réglé Courant de Soudage
Mode Classique Vitesse de Fil Courant de Soudage

Indique la tension de soudage sans charge ou sous charge, selon le mode sélectionné.

Sans Charge Sous Charge

Mode Synergique Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage
Mode Intelligent Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage
Mode Classique  Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage

Selon le mode sélectionné, la vitesse du fil et le courant de soudage sont définis a 'aide du bouton de
réglage. Le courant se fait en tournant le bouton de réglage vers la droite et la gauche.

(;‘\‘ Selon le mode sélectionné, la tension de faisceau de soudage sont définis a I'aide du bouton de réglage.
4 La tension se fait en tournant le bouton de réglage vers la droite et la gauche.
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Touche Menu
Permet de basculer entre les pages du menu. Pour passer a une autre page, appuyez une fois sur le
bouton; Permet également le retour a la page d’accueil aprés le réglage des parameétres.

a
[¢]

Pour basculer entre les parametres (lignes) sur la page, appuyez une fois sur I'une des fleches.
Pour défiler vers le haut, appuyez sur la fleche vers le haut et pour défiler vers le bas, appuyez sur la
fleche vers le bas.

Permet de modifier la valeur du parameétre (ligne) sélectionnée vers le haut. La modification se fait en
appuyant une fois sur le bouton.

(]

Permet de modifier la valeur du parametre (ligne) sélectionnée vers le bas. La modification se fait en
appuyant une fois sur le bouton.

. 3.2 Structure du Menu

Parametres Plage de Réglage

e Langue
Méthode

Mode + / -

Temps de Refroidissement

<

Page 1

Type du Fil
Diameétre du Fil
« Type du Gaz + / -

Epaisseur

<“»

Page 2

Pré-Gaz

Gaz Final
Retour de Flamme + / -
Cratére

<“»

Page 3

Gachette

Temps De Soudage
Temps inactif + /=
Réglage Des A-Coups

<

Page 4

Courant initial

Heure De Démarrage
Courant Final + / -
Heure D’arrét

<v»

Page 5

Programme

N° Du Programme
Sauvegarder + / -
D.Pulse Freq

<“»

Page 6

. Du Courant D’'impulsion
D.Pulse

Réglage Du Temps D’impulsion + / -
D.Pulse

<

Page 7

www.magmaweld.com
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PAGE 1

a) LANGUE

La langue du menu est sélectionnée.

Plage de Réglage

e Turc

¢ Anglais

e Francais
¢ Allemand

b) METHODE

La méthode de soudage est définie.
Pl Régl.
« MMA
« MIG / MAG

e Pulse (Pulse MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

Vous devez ajuster vos connexions et accessoires selon la méthode de soudage choisie. Une sortie distincte,
destinée a la méthode MMA se trouve devant la machine.

Les sélections effectuées dans le menu METHODE affectent les options du menu MODE.

¢) MODE
MMA MIG/MAG
e Méthode e Classique

e Cel/Carbone
« Rutile/Basique

e Intelligent
e Synergique

Pulse (Pulse MIG/MAG)

e Classique
e Intelligent
e Synergique

D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

e Classique
¢ Intelligent
e Synergique

A

MIG/MAG

Lorsque la méthode de soudage MIG / MAG est sélectionnée dans le menu METHODE, les modes sont les suivants :

Le choix correct du mode de soudage permet d’obtenir des soudures plus fluides. Par exemple, pour
réaliser le soudage par points il faudra choisir le mode de méthode.

MODE CLASSIQUE

Vous pouvez régler vous-méme la
vitesse du fil et la tension de
soudage dans une certaine plage
de tolérance.

La vitesse du fil est réglée entre 1
et 24 m / min et la tension de
soudage entre 15 et 40 V.

MODE INTELLIGENT

Les parametres de soudage tels
que le type de fil, le diamétre du
fil, le type de gaz doivent étre
choisis correctement. La machine
ajuste automatiquement la
tension optimale en fonction du
courant de soudage sélectionné.
Vous pouvez régler la tension en
tournant le bouton de réglage
dans le sens +/- dans une certaine
plage de tolérance.

MODE SYNERGIQUE

Les parameétres de soudage tels
que le type de fil, le diametre du
fil, I'épaisseur doivent étre
choisis correctement. Le courant
et la tension s’ajustent
automatiquement en fonction des
parametres de soudage
sélectionnés. Lutilisateur peut
modifier le courant et la

tension dans une certaine plage
de tolérance. La machine
recalcule automatiquement la
tension en fonction de la valeur
de courant définie dans la plage
de tolérance spécifique.

A

Si vous voulez consulter la valeur que la machine a initialement suggérée et revenir a cette valeur,
appuyez simplement une fois sur le bouton de réglage.
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Pulse (Pulse MIG/MAG)

Lorsque la méthode de soudage Pulse est sélectionnée dans le menu METHODE, les modes sont les suivants :

MODE CLASSIQUE

Dans la méthode Pulse, le mode
classique n’est pas disponible.
Lorsque la méthode Pulse est
sélectionnée, vous ne pourrez voir
aucune valeur en mode classique.
Dans la méthode Pulse, tous les
parameétres provenant de la base
de données du logiciel de la
machine I'utilisateur n’est pas
autorisé a procéder a des réglages.

MODE INTELLIGENT

Les parameétres de soudage tels
que le type de fil, le diametre du
fil, le type de gaz doivent étre
choisis correctement. La machine
ajuste automatiquement la
tension optimale en fonction du
courant de soudage sélectionné.
Vous pouvez régler la tension en
tournant le bouton de réglage
dans le sens +/- dans une certaine
plage de tolérance.

MODE SYNERGIQUE

Les parameétres de soudage tels
que le type de fil, le diamétre du
fil, 'épaisseur doivent étre
choisis correctement. Le courant
et la tension s’ajustent
automatiquement en fonction des
parameétres de soudage
sélectionnés. Lutilisateur peut
modifier le courant et la

tension dans une certaine plage
de tolérance. La machine
recalcule  automatiquement la
tension en fonction de la valeur
de courant définie dans la plage
de tolérance spécifique.

D.Pulse (Double Pulse)

Lorsque la méthode de soudage D.Pulse (Double Pulse) est sélectionnée dans le menu METHODE, les modes

sont les suivants:

MODE CLASSIQUE

Dans la méthode Double Pulse, le
mode classique n’est pas
disponible. Lorsque la méthode
Double Pulse est sélectionnée,
Vous he pourrez voir aucune
valeur en mode classique. Dans
la méthode Double Pulse, tous les
parameétres provenant de la base
de données du logiciel de la
machine l'utilisateur n’est pas
autorisé a procéder a des réglages.

MODE INTELLIGENT

Les parameétres de soudage tels
que le type de fil, le diametre du
fil, le type de gaz doivent étre
choisis correctement. La machine
ajuste automatiquement la
tension optimale en fonction du
courant de soudage sélectionné.
Vous pouvez régler la tension en
tournant le bouton de réglage
dans le sens +/- dans une certaine
plage de tolérance.

MODE SYNERGIQUE

Les parameétres de soudage tels
que le type de fil, le diamétre du
fil, 'épaisseur doivent étre
choisis correctement. Le courant
et la tension s’ajustent
automatiquement en fonction des
parameétres de soudage
sélectionnés. Lutilisateur peut
modifier le courant et la

tension dans une certaine plage
de tolérance. La machine
recalcule  automatiquement la
tension en fonction de la valeur
de courant définie dans la plage
de tolérance spécifique.

Lorsque l'option D.Pulse est sélectionnée, les paramétres D.Pulse doivent étre définis a partir des pages 6

A

sont obtenus.

et 7 du menu. ! Double pulse permet de procéder un soudage sans déformer le matériau notamment lors
du procédé de soudure par passe de fond. Grdce a Double pulse, les cordons de soudures plus esthétiques

d) TEMPS DE REFROIDISSEMENT
La machine détermine la durée de circulation de I'eau dans le systéeme dans la torche apres l'arrét de la
source. Dés que la machine commence a souder, la circulation de I'eau démarre et une fois le procédé de
soudage complétement terminé, le voyant de l'unité de refroidissement a eau reste allumé pendant la durée

définie dans le menu.

e 1-5 min

www.magmaweld.com
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PAGE 2

a) TYPE DE FIL

Le type de fil est sélectionné.
Le type de fil a utiliser doit étre sélectionné correctement.

Plage de Réglage

o Fe e 307 o CuAl8
* CrNiER308 e CrNiER316 e A199.5
¢ AlMg 4.5Mn « FCW-B o FCW-R

e CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

b) DIAMETRE DU FIL

Le diametre du fil est sélectionné.

Le diameétre du fil a utiliser doit étre sélectionné correctement.
Pl Régl
e 0.8-1.6 mm

c) TYPE DE GAZ

Le type de gaz est sélectionné.
Le type de gaz a utiliser doit étre sélectionné correctement.

. 82/18 « 92/8 ¢ 97,5/2,5
* %100 Ar * 9100 CO2
d) EPAISSEUR

L'épaisseur du matériau est sélectionnée.

L'épaisseur du matériau a utiliser doit étre sélectionnée correctement.

-

e 0.6-20 mm
Par Exemple;

En mode intelligent, si vous avez sélectionné I'argon comme gaz et le SG 0.8 comme fil ; le fil défini ne
pouvant pas étre utilisé avec le gaz défini, 0 sera affiché a I'écran. Si vous voyez une valeur de 0 a I'écran,
cela signifie que les sélections d’options (inadéquation de la méthode, du type de fil / gaz etc.) ne sont pas

effectuées correctement via ce menu.
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PAGE 3

a) DUREE DE PRE-GAZ

La durée de pré-gaz est réglée.

¢ 0-9.9 sec.
Avant de commencer le procédé de soudage, le flux de gaz déclenche et continue pendant la durée définie.
La durée peut étre réglée entre 0,0 et 9,9 secondes. Cela permet de protéger le bain de soudure au début du
soudage.

b) DUREE DE GAZ FINAL

La durée de gaz final est réglée.

¢ 0-9.9 sec.
Le flux de gaz continue pendant la durée définie aprés la fin du procédé de soudage. La durée peut étre réglée
entre 0,0 et 9,9 secondes. Cela permet de protéger le bain de soudure aprés le soudage.

c) BURN BACK

Le réglage du Burn Back est effectué.

o €25-25>
En mode du Burn Back, si la fleche sur I'écran est a droite, le fil se mettre en avant pendant le temps spécifié,
si la fleche est a gauche, le retour de flamme continuera sur le fil pendant le temps spécifié.
La valeur maximale peut étre réglée sur 25 dans le sens € et 25 dans le sens .
Cela empéche le fil a souder de coller a la buse de contact lorsque le procédé de soudage est terminé.

d) CRATERE

La fonction du cratére est réglée.

o Actif-Passif
Il s’agit d’'un processus de remplissage pour éviter les fissures en fin de soudage. Cette fonction dispose de
modes : actif et passif. Lorsque le cratére est actif, en fin de soudage, le courant de soudage est réduit avec
une certaine linéarité.

La fonction “cratére” est recommandée pour le mode classique en MIG / MAG. En mode “Pulse’; si vous

A utilisez la position 6 de la gdchette dans la fonction Pulse tout en utilisant la fonction “cratére’, vous
obtiendrez des résultats plus efficaces.
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PAGE 4

a) GACHETTE

Le mode de gachette est sélectionné.
¢ 2 Gachettes

¢ 4 Gachettes
¢ 6 Gachettes

e Méthode
a‘i\g ﬁ\% ﬁ\%
Appuyez sur La Gachette Maintenez La Gachette Relachez La Gachette

MODE 2 GACHETTES: Le soudage commence lorsque la gichette de la torche est enfoncée et la gachette
est maintenue enfoncée jusqu’a la fin du soudage. Le relachement de la gachette mettre fin au procédé de
soudage.

Début du Soudage;

e Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée.

 Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.
o Alafin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.
e Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est atteinte.

Fin du Soudage;

* Relachez la gachette

* Le moteur du dévidoir s’arréte.

e L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme réglée.
» Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

7+
==~ ==~
tt Voo .
| PrG :Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PrG 1 PoG | t

4 MODE GACHETTE: Le soudage commence une fois que la gichette de la torche est enfoncée et relachée,
et il n’est pas nécessaire de la maintenir jusqu’a la fin du soudage. Le soudage s’arrétera lorsque la gachette
sera enfoncée et relachée a nouveau.

Début du Soudage;

e Appuyez sur la gichette de la torche et maintenez-la enfoncée.

* Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.
e Alafin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.
* Le courant de soudage augmente lorsque la piece est atteinte.

 Relachez la gachette de la torche, le soudage continuera.

Fin du Soudage;

 Appuyez sur la gachette de la torche et relachez-la.

¢ Le moteur du dévidoir s’arréte.

e L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme réglée.
e Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIUH | KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi Utilisation 65

t + > t o+ Q’
— I 3
14 PrG :Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PrG 1 pog| t

MODE 6 GACHETTES: Les paramétres de la page 5 du menu seront actifs. Selon les paramétres définis a la
page 5, le mode “6 gachettes” sera activé.

e La fonction “6 gdchettes” peut étre utilisée pour remplir le cratére ou éviter les irrégularités de début et
de fin de soudage.

Par Exemple :

Courant de soudage : 200 A, Courant initial : 200%, Courant final : 50% et Durée de fin : 2 secondes.

Dans ce cas, le courant initial sera de 400 A, soit 200% du courant principal. Le courant final sera de 100 A,
soit 50% du courant principal.

Début et Fin du Soudage;

» Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée

e Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz et continue au courant
initial.

* La gachette de la torche est relachée, le courant diminue et la valeur du courant principal est atteinte
pendant 'heure de démarrage spécifiée, le processus se poursuit au courant principal.

¢ Appuyez a nouveau sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée Cela permet la transition du
courant principal au courant final. Le processus se poursuit au courant final.

» Lorsque vous souhaitez terminer le processus, relachez la gachette, le processus se termine a la durée de
gaz final.

AN AN
t o+ o+
S S, =S~ S\, PrG :Temps de Pré-Gaz
tt + tt ' IC :Courant Initial
I ST :Durée Initiale
I : Courant de Soudage
FT :Durée deFin
FC :Courant Final
PoG : Temps de Gaz Final
PrG | 1c | ST I GREAZA

METHODE: Il s’agit du mode ponctuel (soudage par points). Le soudage se poursuit pendant la durée de
soudage définie et se termine a la fin de celle-ci. Aucune soudure n’est effectuée pendant le temps inactif
défini. Cette période se poursuivra tant que la gachette n’est pas relachée. Temps de soudage : 0.2 a 9.9 sec.
et Temps inactif : 0.0 2 9.9 sec.

e Cette option doit étre choisie chaque fois que I'on souhaite obtenir le méme cordon de soudage.
Les soudures crées en mode “méthode” seront de longueur égale.
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b) TEMPS DE SOUDAGE

Le temps de soudage est réglé lorsque le mode “méthode” est sélectionné.

¢ 0.2-9.9 sec.

c) TEMPS INACTIF

Le temps inactif est réglé lorsque le mode “méthode” est sélectionné.

¢ 0.0- 9.9 sec.

d) REGLAGES DES A-COUPS

La vitesse de l'arrivée du fil est réglée.

o Actif-Passif
Le fil arrivant rapidement crée une sensation de poussée chez l'utilisateur en premier lieu. Si vous activez
ce réglage, le fil arrive lentement et le dévidage accélére une fois le procédé de soudage commence. Ainsi, la
sensation de poussée est évitée.
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PAGE 5

a) COURANT INITIAL ﬂ

Le courant initial est défini en pourcentage du courant principal Cela est actif, lorsque le mode “6 gachettes”
est sélectionné. Il ne sera pas disponible pour d’autres mode méme si le réglage restera possible.

¢ 0-200%

b) DUREE INITIALE

La durée initiale est réglée. Cela est actif, lorsque le mode “6 gachettes” est sélectionné. Il ne sera pas
disponible pour d’autres mode méme si le réglage restera possible.

Pl Régl

e 0-5 sec.

c) COURANT FINAL

Le courant final est réglé. Il est défini en pourcentage du courant principal Cela est actif, lorsque le mode “6
gachettes” est sélectionné. Il ne sera pas disponible pour d’autres mode méme si le réglage restera possible.

¢ 0-200%

d) TEMPS D’ARRET

Le temps d’arrét est réglé. Cela est actif, lorsque le mode “6 gachettes” est sélectionné. Il ne sera pas
disponible pour d’autres mode méme si le réglage restera possible.

¢ 0-5 sec.
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PAGE 6

a) PROGRAMME

Permet I'enregistrement du travail effectué.

Plage de Réglage

e Lecture/Ecriture
Dans I'état “Lecture”, les parametres peuvent étre modifiés. Dans I'état “Ecriture”, le programme est prét a
étre enregistré.

b) N° Du Programme

La sélection du numéro de programme est effectuée.

Pl Régl

*0-99
Apres avoir sélectionné 'option “Ecriture” dans la ligne de programme, le numéro de programme a
enregistrer est sélectionné dans la ligne “N° de Programme”. Il existe 100 programmes entre 0 et 99.

c) SAUVEGARDER

Permet de sauvegarder le programme.

e oui (+) /non (-)
Apreés avoir sélectionné le numéro de programme, 'option “oui : E” ou “non: H” est sélectionnée a l'aide
du bouton “Sauvegarder”. .. “Oui” est sélectionné en appuyant sur le bouton + pour sauvegarder. Si vous ne
souhaitez pas sauvegarder appuyez sur le bouton - .

Vous pouvez appeler les programmes que vous avez précédemment enregistrés dans la mémoire de votre
A machine a l'aide du bouton de gdchette de la torche, sans avoir a vous rendre preés de votre machine, tout
en travaillant sur la piéce.

Si vous souhaitez travailler avec I'un des programmes que vous avez déja enregistrés, vous devez appeler le
programme.

1) Si vous parvenez a atteindre la machine, vous pouvez sélectionner le programme “Lecture” sur I'écran de
la machine, accéder a la page “N° de
programme” pour appeler ensuite le programme a effectuer.

2) Sivous n’étes pas dans un endroit ou vous pouvez atteindre la machine, vous devrez appuyer rapidement
deux fois de suite sur la gachette de la torche pour que la lecture du programme soit active. Pour accéder
au numéro de programme souhaité aprés 2 pressions, changez de programme en appuyant une fois sur la
gachette (la durée totale de toutes ces opérations ne dépassera pas 5 secondes).

Par Exemple;

Sile numéro de programme est a «0» et vous voulez passer au ler programme ; en appuyant 2 fois
rapidement sur la gichette de la torche, vous serez prét a sélectionner le programme. Lorsque vous appuyez
une fois de plus sur la gachette de la torche apres cette opération, le ler programme est sélectionné. Si vous
souhaitez choisir le programme 2, vous devrez appuyer a nouveau sur la gachette de la torche.

d) D. PULSE FREQ

Lorsque la méthode source Double Pulse est sélectionnée, le réglage de la fréquence double impulsion est
effectué.

¢ 0,5-5 Hz
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PAGE 7

a) REGLAGE DU COURANT D.PULSE ﬂ

Il est défini en pourcentage du courant principal La plage de courant minimum et maximum que va parcourir
la double impulsion est définie.
é e
* 5-50%
Le pourcentage et les valeurs de courant maximum et minimum sont affichés a 'écran.
Par Exemple :

D Pulse Current Adi | Supposons que le courant soit réglé sur 118 A. Si une plage de réglage de
i - | “_lJ courant de 10% est sélectionnée, la valeur sera lue comme 129/106. Autrement
> %0 i29 /10 dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés a I’écran.

b) REGLAGE DU TEMPS D.PULSE

Lorsque la méthode Double impulsion est sélectionnée, la durée du courant maximum et minimum est
définie en pourcentage.

¢ 20-80%
La valeur % affichée a I'écran correspond a la durée du courant maximum.

Par Exemple :

Supposons que le courant soit réglé sur 118 A. Si une plage de réglage de
>%0 129 /10 courant de 10% est sélectionnée, la valeur sera lue comme 129/106. Autrement
e * dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés a I’écran. Si le
0. Pulse Time HdJL . . Py 0 .
%20 réglage du temps Double Impulsion est défini comme 20%, en fonction
d’impulsion double le temps sera a 20% pour 129 A et a 80% pour 106 A.

D. Pulse Current Rdy.
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. 3.3 Controéle a Distance

AVYaide d’une torche et d’un connecteur appropriés, vous pouvez également modifier votre courant de
soudage (vitesse du fil) / tension de soudage sur la torche sans vous rendre prés de votre machine. Brancher
la prise de la torche de la télécommande.

A . . Vue avant de la prise de la
Les connexions de prise sont les suivantes : torche de Ia télécommande

iy
b

COMMANDE DE TORCHE - MARRON A378000110- 1
COMMANDE DE TORCHE - NOIR A378000110 - 2
COMMANDE DE TORCHE - ROUGE A378000110 - 4
COMMANDE DE TORCHE - BLANC A378000110- 5
COMMANDE DE TORCHE - VERT A378000110- 3 A

A378000110

N

Mode Touche Foncti

1 Vous pouvez réduire la vitesse de votre fil jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage : 0.5 m/min
2 Vous pouvez augmenter la vitesse de votre fil jusqu’a la valeur de tolérance
i maximale (+10%). Plage de réglage : 0.5 m/min
Mode Classique - - N -
A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage: 0.5V
B Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage : 0.5V
1 Vous pouvez réduire le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage : 5 A
2 Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
. maximale (+10%). Plage de réglage: 5 A
Mode Intelligent : - 5 .
A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage: 0.5V
B Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage: 0.5V
1 Vous pouvez réduire le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage:5 A
2 Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
) maximale (+10%). Plage de réglage : 5 A
Mode Synergique - - - -
A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage: 0.5V
B Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance minimale
(-10%). Plage de réglage: 0.5V
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. 3.4 Réglage de la Longueur de I’Arc (ArC)

Lorsque vous maintenez enfoncé le bouton de réglage de la tension pendant 3 secondes, la fonction de
longueur d’arc est active. Le réglage d’usine est de 0,0. Vous pouvez modifier le réglage de la

longueur de l'arc dans la plage + 7 / -7 en tournant le méme bouton vers la droite ou la gauche.
En allant vers +7, le fils’ approche de la buse, la longueur de 'arc augmente. En allant vers -7, le fils’ approche
du métal a souder et la longueur de 1 'arc diminue. Une fois le réglage souhaité effectué, le réglage est quitté
en appuyant sur le méme bouton.

. 3.5 Courbe de Soudage MIG

Tension Faiscequ=-=-----=====---=------

Tension 0 - 25~

-—,

Critere Active Démarrage | Cratére .Eél.lfn. p_a_cl(_
Pré-Gaz Lent Activé } Gaz Final
Fil - ===~
fil0-25m- Burn Back_
Cratére Désactivé
W H Gaz Final
Tension Faisceau
Tension 0 - 25m- . Burn Back
Critére Activé mi cratire | ]
Pré-Gaz Lent Activé 1 Gaz Final
7 -
Fil 0-25m-
Cratére Désactivé | Lent De'sactive: |_Burn Back
Pré-Gaz H Gaz Final
Points [‘Désactivé)
Pré-Gaz Gaz Final
OB T el e s 2 eson i | - Fostion i  osion i
Pré-Gaz 0,0-9,9 sec 0,1sec v v v
Gaz Final 0,0-9,9 sec 0,1sec v v v
Burn Back 25-0-25 0 step v v v
Temps de Soudage 0,2 -9,9 sec 0,2 sec v v v
Temps inactif 0,0-9,9 sec 0,0 sec v v v
Diamétre du Fil 0,8- 1,6 mm 1,0 mm v v v
Epaisseur 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Type du Gaz 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Type du Fil SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Réglage des A-Coups Activé-Désactivé|  Désactivé v v v
Cratére Activé-Désactivé| Désactivé v v v
Mode Synergique / Intelligent / Classique /Sel-Carbone / Rutile-Basique / Méthode
Géchette Méthode /2 /4 /6 2 \ v \ v \ v
Méthode MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Temps de Refroidissement 1-5min 1
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. 3.6 Branchement au Réseau

Selon le mode sélectionné, la vitesse du fil et le
courant de soudage sont définis a I'aide du Effectuez les connexions des pdles
potentiomeétre de réglage de courant. Le réglage se fait ° en fonction du type de soudage que
en tournant a droite et a gauche le bouton de réglage vous allez procéder.
du potentiometre .

e Allumez la poste a souder en utilisant I'interrupteur Marche / Arrét.
» Eteignez la machine en remettant l'interrupteur marche / arrét en position d’arrét apres avoir entendu le
bruit du ventilateur et vu que la lampe principale est allumée.

. 3.7 Choix et Remplacement des Galets de Dévidage

¢ Lorsque vous ouvrez le couvercle du dévidoir, vous pouvez régler le gaz et le fil a I'aide du bouton se trouvant
sur le coté. Dans le dévidoir, vous verrez le systéme de dévidage composé de 4 poulies encodeurs. Grace a la
structure du systéme a 4 roues motrices, le fil est entrainé mécaniquement par une puissance appliquée sur
les 4 poulies a fois. Ainsi le réchauffement du moteur et 'augmentation de la friction n’affectent pas la vitesse
de dévidage du fil. Cela permet également d’obtenir une stabilité d’arc excellente. Des que la machine est mise
sous tension, la led a I'intérieur sera active pour faciliter le remplacement de la poulie.

a- Moteur

b- Connecteur Euro

c- Vis de réglage de la pression
d- Poulie de dévidage supérieure

e- Poulie de dévidage inférieure

f- Mécanisme de verrouillage du systéme de dévidage

Figure 4 : Systéeme du Dévidoir

« Utilisez des rouleaux de dévidage adaptés au matériau et au diametre du fil de soudure que vous allez
utiliser. Utilisez les poulies a nervures en V pour du fil en acier et acier inoxydable, les poulies
dentelées a nervures en V pour du fil fourré et les poulies a nervures en U pour du fil en aluminium.

« Lorsque vous devez remplacer les poulies de dévidage, tirez la vis de réglage de la pression vers vous pour
ensuite retirer les couvercles supérieurs et enlever les poulies présentes.

dévidage dans le sens inverse de verrouillage pour que les encoches se trouvant a la
partie intérieure de la poulie de dévidage soient chevauchés par les saillies du corps

& » Vous devez déverrouiller les poulies avant de pouvoir les retirer. Tournez la poulie
o du dévidoir, de sorte que vous déverrouillez.

» Les deux cotés des poulies sont marqués en fonction du diametre du fil utilisé.
» Placez les poulies sur la bride de sorte que la valeur du diameétre du fil que vous
utiliserez soit du coté qui vous fait face.
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 Placez la poulie que vous allez utiliser de sorte que les encoches se trouvant a la partie intérieure de la
poulie de dévidage soient chevauchés par les saillies du corps du dévidoir. Tournez-la vers la droite ou
la gauche pour entendre le clic de verrouillage et pour vous assurer la poulie est en place. Abaissez ensuite
les rouleaux de pression et soulevez le levier du rouleau de pression pour ensuite le verrouiller sur le
rouleau de pression.

Figure 5 : Retrait des Galets de Dévidage Figure 6 : Installation des Galets de Dévidage

. 3.8 Installation de la Bobine de Fil et Dévidage

 Dévissez et retirez la vis du systéme de support de fil. Insérez la bobine de fil a soude sur I'arbre du systéme

de transport de fil et resserrez la vis.

Un serrage excessif de la vis empéchera le fil de passer et
pourrait causer des dysfonctionnements. Un serrage
insuffisant de la vis peut amener le panier a se vider et a
s’emmeéler aprés un certain temps lorsque le fil est arrété. Par
conséquent, le serrage de la vis ne doit étre ni trop fort, ni trop
lache.

Figure 7 : Installation de la Bobine a Fil

» Tirez et abaissez le levier de pression sur les poulies, c’est-a-dire relachez les.

7 » Retirez le fil de soudage de son emplacement sur la bobine et coupez-le avec un burin
Q \ sans lacher son extrémité.

A Si I'extrémité du fil s’échappe, le fil peut étre projeté comme un ressort et provoquer des
blessures.

» Faites passer le fil a travers le guide d’entrée de fil sans le
relacher sur les bobines et par-dessus les bobines dans la
torche.

Figure 8 : Dévidage du Fil vers les Galets
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 Tirez les vis de réglage de la pression vers vous et libérez la pression des poulies i .

¢ Démarrez la machine en tournant I'interrupteur marche / arrét sur la position “1”H.

 Retirez la buse et la buse de contact, appuyez sur la gachette jusqu’a ce que le fil sorte de 'embout de la
torche tout en observant que la poulie de fil a souder tourne librement. Vérifiez 'absence de jeu dans
I’enroulement en appuyant et en reldchant la gichette a plusieurs reprises H.

« Lorsque le fil sort de la pointe de la torche, attachez a nouveau la buse et la buse de contact a la torche H.

o Appliquez le réglage de pression du fil approprié en dévidant le fil sur un matériau non conducteur (par
exemple du bois) et coupez I'extrémité du fil H @ H.

t Yo |
M

Ce qui suit se produit lorsque la vis de réglage de la pression est trop serrée, laissée
desserrée ou lorsqu’une poulie non adaptée est utilisée.

|
1
\

bl

7

A : Pression de fil et dimensions de conduit appropriées

B : Le levier de pression étant trop serré, le fil est déformé.

C: Le levier de pression étant trop serré, la surface de la poulie est déformée.

D : La longueur de canal de la bobine est petite pour le fil utilisé. Des distorsions de fil se produisent.

E: Lalongueur de canal de la bobine est grande pour le fil utilisé. Le fil ne peut pas étre dévidé vers la zone
de soudage.

A D E
—ﬂ,-rv—_— L - L
T+ —+ - —— - I

F F
\/ \
yF

Figure 9 : Erreurs de Réglage de Pression et de Sélection de Poulie

. 3.9 Ajustement du Débit de Gaz

de dévidage !

» Réglez le débit de gaz avec la vanne de régulation de
débit.

¢ Le débit de gaz (CO,, mixe) utilisé est 10 fois le 08 8lt/min. 7lt/min. 8lt/min. 8lt/min.
diametre du fil. 209 9lt/min. 8lt/min. 9lt/min. 9 It/min.
Par exemple, si le diamétre du fil est de 0,9 mm, le £10 10It/min. 91t/min. 101t/min. 10 It/min.
débit de gaz peut étreréglé a10x0,9=91/min 12 121t/min. 11Ilt/min. 121t/min. 12 lt/min.
 Vous pouvez vous référer au tableau ci-dessous
pour un réglage plus précis du débit.
e Apres avoir réglé le débit de gaz, relevez le levier du
galet presseur et fermez le capot du dévidoir.

Q Effectuez le réglage du gaz et le test du gaz en levant le levier de pression de la poulie

Diameétre du fil
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. 3.10 Caractéristiques de la Machine

Structure CC/CV
¢ Permet le soudage MIG, MMA et TIG.

Mémoire
o [l existe 100 mémoires permettant de sauvegarder le travail effectué.

Diversité des Fonctions d’utilisation
e Les modes MIG / MAG classiques, intelligents et synergiques avec les fonctions Pulse et Double Pulse
offrent une utilisation conviviale.

Soft Start
» Permet un démarrage sans éclaboussures.

Smart Performance

 Grace au contrdle intelligent des performances, permet d’analyser en permanence les parameétres de
soudage de la machine.

« En cas de conditions difficiles, la machine se met sous état de protection pour prolonger sa durée de vie et
se protéger contre les dysfonctionnements.

« Cette protection est signalée par I'indicateur LED thermique se trouvant sur le panneau de la machine.

e Alafin de la période de protection de 2 minutes, la machine est a nouveau allumée.

Smart Fan

o La température interne de la machine est mesurée de maniére permanente. La vitesse du ventilateur de
refroidissement augmente ou diminue en fonction de la température mesurée. Lorsque la température
descend en dessous d’un certain degré, le ventilateur est complétement arrété. Grace a cette fonction, la
quantité de poussiére entrant dans la machine est réduite. Une durée de vie prolongée de la machine et des
économies d’énergie sont ainsi assurés. Le ventilateur se met en route pour assurer le refroidissement
pendant le soudage.

Controle de Courant / Tension Via la Torche
e ATl'aide d’'une torche appropriée, vous pouvez modifier votre courant de soudage (vitesse du fil) / tension
de soudage via la torche sans vous rendre pres de votre machine.

Compatibilité avec I'automate
 Offre une facilité d’utilisation grace a sa structure compatible avec I'automate.

Compatibilité avec Magnet

 Les informations sur le soudage et I'environnement sont conservées en temps réel, griace a sa structure
compatible avec Magnet Alors que certaines valeurs peuvent étre lues a partir du panneau LCD se trouvant
devant la machine, d’autres informations (efficacité totale de I'équipement-OEE, parametres de
soudage-WP, qualité, etc.) sont archivées et surveillées sur la plateforme Magnet (en option).

Fonctionnement avec des Générateurs
* Le poste convient pour travailler avec des générateurs. La valeur en kVA doit étre déterminée en
consultant les spécifications techniques.

Protection Contre Phase
e La machine est protégée contre les phases manquantes ou erronées.

Protection Contre Tension

« Sila tension secteur est trop élevée ou trop basse, la machine se met automatiquement en état de
protection et un code de défaut s’affiche a I'écran. Ainsi les composants de la machine sont protégés contre
tout dommage et la longévité de la machine est garantie. Une fois que les conditions ambiantes sont
redevenues normales, les fonctions de la machine sont également activées.
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£ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

e L'entretien et la réparation de la machine doivent étre effectués par des personnes compétentes. Notre
société n’est pas responsable des accidents qui se produisent a la suite d'interventions par des personnes
non autorisées.

 Les pieces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues aupres de nos services autorisés.
L'utilisation de pieces détachées d’origine prolongera la durée de vie de votre machine et empéchera les
pertes de rendement:

» Contactez toujours le fabricant ou un agent de service autorisé spécifié par le fabricant.

« Toute tentative non autorisée par le fabricant pendant la période de garantie annulera toutes les
dispositions de la garantie.

« Respectez scrupuleusement les consignes de sécurité applicables pendant les procédures d’entretien et de
réparation.

« Avant toute opération de réparation de la machine, déconnectez la sortie électrique de la machine du
secteur et attendez 10 secondes pour que les condenseurs se déchargent.

. 4.1 Maintenance

r('.'_) Tous les Jours

e Le mécanisme du dévidoir doit étre toujours maintenu propre et les surfaces des /
bobines ne doivent jamais étre lubrifiées. Eliminez toujours les dépots @
accumulés sur le mécanisme avec de 'air sec lors de chaque remplacement d’'un
fil de soudage.

o Les consommables sur la torche doivent étre nettoyés régulierement et
remplacé si nécessaire. Pour une utilisation longue durée de ces matériaux,
assurez-vous qui’ils sont des produits originaux.

-
té Tous les 3 Mois

o Ne retirez pas les étiquettes d’avertissement sur 'appareil. Remplacez les
étiquettes usées / déchirées par des neuves. Vous pouvez obtenir les étiquettes
aupres de votre revendeur.

» Vérifiez les pinces et les cables. Vérifiez le bon état et les fixations des composants.

* Remplacez les pieces endommagées ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez
pas des rallonges pour les cables et n’essayez jamais réparer un cable.

o Assurez-vous qu'il y a suffisamment d’espace pour la ventilation.

Les consommables sur la torche TIG doivent étre nettoyés réguliérement et
remplacé si nécessaire. Pour une utilisation longue durée de ces matériaux,
assurez-vous que ce sont des produits originaux.

-}
Eé Tous les 6 Mois

» Nettoyez et serrez les fixations telles que les boulons et les écrous. Vérifiez le fil de
la pince a électrode et de la pince de masse. Ouvrez les capots latéraux de la
machine et nettoyez-les a l'air sec a basse pression. N'appliquez pas d’air
comprimé sur des composants électroniques a courte distance.

* Remplacez périodiquement I'eau dans le réservoir de l'unité de refroidissement
par de I'eau non dure et propre et protégez-la du gel avec de I'antigel.

REMARQUE: Les délais mentionnés ci-dessus sont les périodes maximales a appliquer dans le cas
ou aucun probléme ne se produit sur la machine. En fonction de la densité de votre activité et de la

pollution de votre environnement de travail, vous pouvez répéter les opérations ci-dessus plus
fréquemment.

A Ne jamais procéder au soudage lorsque les couvercles du poste de soudage sont ouverts.
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. 4.2 Dépannage

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

« Défaillance de la carte électronique » Contactez le service agrée
¢ La machine n’est pas correctement ¢ Assurez-vous que la machine est
alimentée correctement branchée

o Vérifiez que les connexions secteur

Les connexions secteur sont incorrectes .
soient correctes

La machine ne fonctionne pas

Le fusible d’alimentation secteur est
défectu eux ou le cible d’alimentation
est endommagé

Vérifiez les fusibles d’alimentation,
le cable d’alimentation et la fiche

¢ Linterrupteur Marche / Arrét ne o Vérifiez 'interrupteur marche /
fonctionne pas correctement arrét
Le moteur du dévidoir ne fonctionne pas | ¢ Défaillance de la carte électronique « Contactez le service agrée

. . . Les poulies d’entrainement de filne | » Choisissez des poulies d’alimentation
Le moteur d’alimentation de fil

: ! ; conviennent pas au diametre du fil de fil appropriées
fonctionne mais le fil n'avance - — - -

pas e La pression appliquée sur]es poulies | Effectuez le bon réglage de la
d’alimentation de fil est tres faible pression de poulie

La taille de buse de contact n’est pas
adaptée ou la buse est endommagée

Remplacez la buse

La pression des poulies n’est pas Effectuez le bon réglage de la

suffisante pression de poulie
La soudure n’est pas correcte — . —
¢ La quantité du gaz de protection est | * V'erlfle’z le réglage du gaz utilisé.
trop forte ou faible Sile réglage du gaz n’est pas

possible, consultez le service agréé

Les parametres de soudage ne Modifiez vos parameétres de tension

sont pas correctement choisis et de vitesse du fil

¢ La pince de masse de la machine ¢ Assurez-vous que la pince de mise a
n’est pas connectée a la piece a la masse de la machine est
travailler connectée a la piéce a travailler

Les cdbles et les ports de connexion | ¢ Assurez-vous que les cables et les
sont usés ports de connexion sont en bon état

. N e Assurez-vous que la sélection du
Les mauvais parametres et processus |
Le courant de soudage est RS ) parameétre et du processus est
sont sélectionnés

instable et / ou ne peut pas correcte
étre réglé

Les valeurs de pdle et d'ampérage de | e Vérifiez le pdle a connecter

I'électrode sont incorrectes I'électrode et la valeur de courant a
(pour le soudage MMA) régler sur le poste
« La pointe en tungsténe est usée o Assurez-vous que la pointe en
(pour le soudage TIG) tungsténe est propre
¢ La torche de soudage endommagée ¢ Assurez-vous que la torche de
(pour les soudages MIG et TIG) soudage est en bon état
Le ventilateur ne fonctionne pas « Défaillance de la carte électronique » Contactez le service agrée

Le courant de soudage est instable
et / ou ne peut pas étre réglé

« Défaillance de la carte électronique Contactez le service agrée

Tous les parametres tels que le
type de fil, le type de gaz etc.
doivent étre sélectionnés en
fonction de votre méthode de
soudage

Lavaleur 8030 / NOP apparait « Les parameétres de soudage ne sont
al’écran pas correctement choisis
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. 4.3 Codes d’incident

E01 Erreurl' del . {1 p')'eut, y avoir un probléme électrique | Contactez le service agrée
Communication al'intérieur du poste
« La durée appropriée pourle « Laissez la machine refroidir pendant
. X n in temps. Si le déf:
fonctionnement de la machine est u cert;i temps S, e_d-e aut
dépassée disparait, essayez d’utiliser des
P ampérages inférieurs
o Vérifiez visuellement le
¢ Leventilateur est en panne fonctionnement du ventilateur. En cas
p
02 Protection de panne, contactez le service agrée
Thermique
* Les conduits d’entrée et de sortie d’air L, L
sont bloqués e Libérez le passage de I'air
o Lenvironnement de travail de la .
machine nest pas suffisamment ¢ Assurez-vous que la machine est
a2 . . lacée dans un endroit adapté aux
ventilé ou la température ambiante est placee PR P
trop élevée conditions d’utilisation
e Il est possible que la machine c ) X )
consomme un courant excessif * Contactez le service agree
Erreur de
E03 Surintensité 1 . bl flectri
° N ll?i‘:ll::il%/i:::guu;oizg eme electrique | | oo htactez le service agrée
¢ Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous
que la tension fournie est correcte.
E04 Tension Secteur | | La tension secteur peut étre basse Avant toutg operlzmon de reparatlop
asse e la machine, dé connectez la sortie
B del hine, di tez 1 t
électrique de la machine du secteur et
attendez 10 secondes pour que
les condenseurs se déchargent
Erreur de ¢ Le capteur est en panne ou le
EO05 Capteur de P onpa . « Contactez le service agrée
. branchement électrique est défaillant
Température
o Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous
que la tension fournie est correcte.
06 Tension Secteur | | La tension secteur peut &tre &levé Avant toute opération de réparation
Elevée atension secteur peut etre elevee de la machine, dé connectez la sortie
électrique de la machine du secteur et
attendez 10 secondes pour que les
condenseurs se déchargent
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M ANNEXE

. 5.1 Réglages Précis du Dévidoir

1- Bouton de Dévidage Libre

Tant que le bouton est maintenu enfoncé, le fil est entrainé, la soupape a gaz ne fonctionne pas. Vous pouvez
utiliser ce bouton pour conduire le fil vers la torche.

2- Bouton de Gaz Libre

Lorsque le bouton de gaz libre est enfoncé, le gaz arrive pendant 30 secondes et si le bouton de gaz libre n’est
pas enfoncé a nouveau dans les 30 secondes suivants, le débit de gaz s’arréte. Si vous appuyez a nouveau sur
le bouton de gazlibre dans les 30 secondes, le débit de gaz s’arréte immédiatement. Le débit de gaz est fourni
avec un bouton de gaz libre, le dévidoir ne fonctionne pas. Vous pouvez utiliser ce bouton pour changer le gaz
dans le systéme apres le changement de gaz.

=N
TN
N\
\
Bouton de Dévidage Bouton de Gaz|
Libre Libre
y
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. 5.2 Listes des piéces Détachées

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

N° DESCRIPTION EXPERT EXPERT

1 Etiquette de Membrane K109900160 K109900160
2 Bouton de Puissance A229500005 A229500005
3 Cable de Commande de Torche K301300106 K301300106
4 Interrupteur a Cames A308033102 A308033102
5 Interrupteur A308900004 A308900004
6 Prise de Soudage A377900106 A377900106
7 Carte Electronique E206A-CNT3P V1.1 K405000290 K405000290
8 Carte Electronique E206A-1 K405000253 K405000253
9 Prise Relais A312900020 A312900020
10 Transformateur de Commande K366100006 K366100006
11 Connecteur d’Alimentation A378000050 A378000050
12 Carte Electronique E206A FLT K405000251 K405000251
13 Raccord Rapide A245700004 A245700004
14 Carte Electronique Filtre RS K405000262 K405000262
15 Carte Electronique E121A-2 V1.1 K405000230 K405000230
16 Valve a Gaz A253006019 A253006019
17  Triple Connexion pour Le Systéme de Dévidage A229900003 A229900003
18 Connecteur A378002002 A378002002
19 Ventilateur K250200019 K250200019
20 Carte Electronique E202A-4A K405000255 K405000255
21 Capteur a Effet Hall A834000002 A834000002
22 Transformateur de Puissance A366000032 A366000032
23 Shunt A833000004 A833000004
24 Systeme d’Alimentation de Fil Traité K309003213 K309003213
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ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

N° DESCRIPTION EXPERT EXPERT

25 Carte Electronique E306A-4 V1.2 K405000298 K405000298 ﬂ

26 Roue en Plastique A225222010 A225222010

27 Roue Pivotante de Tole (Perforé - Avec Frein) A225100019 A225100019

28 Couvercle de la Fente de la Poignée A229103003 A229103003

29 Poignée de Transport K103009016 K103009016

Relais A312100018 A312100018

Diode de Sortie A430130009 A430130009

Diode de Pont A 3 Phases A430901031 A430901031

Chariot de Soudage K100000400 K100000400
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. 5.3 Listes des piéces Détachées pour I'unité de Refroidissement

S
=)

&

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

N° DESCRIPTION EXPERT EXPERT

1 Réservoir d’eau - A249000005
2 Raccord Rapide Rouge - A245700003
3 Raccord Rapide Bleu - A245700002
4 Pompe a Eau - A240000006
5 Ventilateur - A250001126
6 Radiateur - A260000010
7 Verre Porte Fusible - A300190001
8 Verre Fusible Rapide - A300101011
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. 5.4 Diagramme

Ny
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Piece

Ligne de contrdle de
torche de souVdage

Electrovanne

Filtre de sortie

I
L]
Shunter

[]

2]

i Unité dali on de fil
—D'— Effet Hall
primaire

1|
Self de sortie

fréquence
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conrite| L & L
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Condensateurs

ité de controle|

Panneau a membrane

Redresseur primaire

Transformateur de controle

2

©

Filtre de ligne
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. 5.5 Schéma du circuit de I'unité d’eau
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@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

Co6.10daiime 8ce npagu.ia mexXHUKU 6e30NacHOCMU, yKa3aHHble 8 IMoM pykoeodcmee!

OnucaHue ceedeHuli no * 3HaKH M0 TeXHHUKe 6e30MacHOCTH, YKa3aHHbIe B PyKOBO/ACTBE, UCIIOJIb3YHOTCA AJISA
- mexHuKe 6e3onacHocmu ornpezeJieHrs NMOTEHUAJIbHbIX UCTOYHUKOB OITACHOCTH.
RU

[Tpu pa3MellleHUH KaKoro-a160 3HaKa [0 TeXHHKe 6e30MacHOCTH B 9TOM PYKOBO/CTBE €ro

A c/leflyeT MOHUMAThb KaK yKa3aHHe Ha HaJIMYKe PHUCKa TeJeCHbIX TOBPEXJeHUH 1 BO
n36exaHue NOTeHIMalbHON OMAaCHOCTH BHUMATEIbHO 03HAKOMUTHCS C IPE/I0CTABIEHHBIMHU

Jlajiee MosICHEHUSIMHU.

Buazesier; o6opyioBaHMsI HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a NPeJ0TBpallieHHe JOCTyna

[IOCTOPOHHUX JIUL| K 060PY0BAHHUIO.

Jlvna, ocyecTBISIO e IKCITyaTalMio 060PyA0BaHUS, J0/DKHBI UMETh OTIBIT W IPOHTH

MIOJIHYIO MTOJTOTOBKY 110 BOITPOCY BBIIIOJTHEHHUsI CBAPOYHBIX CBapKa / pe3Ka; nepej paboTol Ha

060py/10BAHUH 03HAKOMBTECH C PyKOBO/CTBOM I10 3KCIJIyaTAllUU U CO6JII0/1aliTe MHCTPYKLUU

0 TeXHHKe 6e30MaCHOCTH.

Onucaxue 3HaK08 no
mexHuKe 6ezonacHocmu
BHUMAHUE
A YkasbIBaeT Ha MOTEHI[MAJbHO OMACHYI0 CHTYal[HI0, KOTOpas MOKeT MPUBECTH K TpaBMe WU
nospex/eHuio. HecoGoieHye 3T0i Mepbl IPe0CTOPOXKHOCTH MOXKET IIPUBECTH K TPaBMe HJIH
noTepe/MOBPeX/JeHUI0 UMYyILIeCTBa.

@ BAYKHO
y}(aBbIBaeT Ha l/IH(bOpMaL[Pl}O U npeaynpemgel—m;{, Kacawuyecd 3KCIIyaTaluu.
OINACHOCTh

49>
‘Q’ YkasbiBaeT Ha CepbEé3HYI0 ONACHOCTD. B C/ly4yae HENMPUHATUA MEP MOXKET IMPUBECTU K CMEPTHU
W Cepbé3HbIM TpaBMaM.

IonumaHue + BHMMaTeJbHO IPOYNTANTE PYKOBOJCTBO 110 IKCIUIyaTallMH, a TAKXKe 03HAKOMBTECH C
npedynpesicdeHuii  MapKUPOBKOH (IpJIBIKOM) U IpeyNpex/eHUAMH 10 TEXHHKe 6e3011aCHOCTH, Pa3Mel|éHHbIMU

no mexHuKe 6e30NACHOCMU  Ha 0GOPYAOBAHUU.

Y6enuTecs, 4TO NpeAynpexAariias MapKUPOBKa HAX0AUThCS B HaJIeXKallleM COCTOSTHHH.

A 3aMeHHUTe OTCYTCTBYIOLIME U NOBPEXAEHHbBIE PJIBIKHU.

03HAKOMBTECH CO CIIOCOGOM IKCIIyaTal K 060PY/A0BaHHs ¥ TPAaBUJIbHBIMU METOJAMHU
yTpaBJieHus: 060pyJ0BaHHEM.
Ocy1ecTBJIAHTE SKCIIyaTalMIO Balllero 0G0pyA0BaHUsA B COOTBETCTBYIOLIEH ofiexe.
HecooTBeTcTByOLIMEe H3MEHEHMUs], TPOBOANMbIE Ha BallleM 060Py/J0BaHHUH, HETaTUBHO
CKaXXyTcs Ha 6e30MacHOM 3KCILTyaTalluk ¥ CPOKe CITYKObI 060pyAOBaHHUS.
[Ipor3BogUTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a KaKHe-/T160 N0C/IeACTBHS, BOSHUKAIOLIKE B
pe3yJibTaTe 3KCIIyaTaluy YCTPOHCTBA 3a Ipe/ie/laMU BblllleyKa3aHHbIX YCIOBUM.

ﬂopamceﬂue /IeKMpomoKom
Modicem npusecmu K

Y6edumecs, ymo npoyedypsl ycmaHo8KU cO0maeemcmayom HayuoHAAbHbIM

J/1eKmpu4ecKum cmaHdapmaM U UHbIM coomeemcmey oujuM HOpMam, a makKaice

L LS (o Gecnensme yemaHoeKy 060pydoeanus KomMnemeHmHbLMU AUYAMU.
- o To/b3yiiTech CyXMMU 1 HETOBPEXAEHHBIMM H30JIHPOBAHHBIMHU MEPYATKAMU H PaBOIHM
(apTyKoM. 3anpelaeTcs UCIONb30BaTh MOKpPbIE HIM TIOBPEX/IEHHbIE IIePYaTKH ¥ paGoune
dapTyku.

o HocuTe OrHecTOMKYIO 3aIUTHYIO O/i€XK/Y, YTOGbI H36exaTh 03koroB. Oerx/a, UCIIob3yeMast
0IIepaTOpPOM, JOJIKHA 3ALHILATD OT UCKP, 6PBI3T U U3JIy49eHUsT AYTH.

« He pa6oTaiiTe B OAMHOYKY. B c/1y4ae omacHoCTH yGeANTECh, 4TO y BAC €CTh NOMOIIHHUK Ha
paGoueM MecTe.

« He Kacaiirech 3/1eKTpo/ia rosibiMu pykaMu. He foryckaiiTe KOHTaKTa AepKaTesis 3J1eKTpoja
WJIM 3J1EKTPOJiA C APYTUMH JIOABMH MU 3a3eMJIEHHBIMU IPeAAMETAMH.

o Huxorga He mpuKacaiTech K 4acTsAM, KOTOPbIE Pa3HOCST 3JIEKTPUYECTBO.

o He npukacaiiTech K 3/IeKTPOAY IIPH KOHTAKTE C 3JIEKTPOOM, OAK/II0OYEHHBIM K paboyeii
HOBEPXHOCTH, N0JIy HJIU APYTOMY 060PYAOBAHHUIO.
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BBl MOXeTe 3alUTUTB Ce6s1 OT BO3MOXKHBIX IIOPa’KeHUH 3JIEKTPUUECKUM TOKOM,

H30JIMPOBAB ce6s 0T paboyell NOBePXHOCTH U noJia. Mcrosib3yiTe CyXoH, HeloBpeX1EHHbIH,
HEeBOCIJIaMEeHSAOLIUHCA 3/1eKTPOU30JISILIMOHHBIM MaTepHasl TAKUX Pa3MepoB, UTOGbI OH ObLIT
HNPUTOAHBIM [/ TPeJJOTBPallleHNsl KOHTAKTa ollepaTopa ¢ pa6o4eil IOBEpXHOCTbIO.

He noax.oyaiiTe 60osiee 0AHOTO 3JIEKTPOAA K A€PKATEIIO 3JIEKTPOAA.

[MoacoeMHUTE 3aKUM 3a3eMJIEHHS] K 3arOTOBKE MJIM PaboueMy CTOJTy KaK MOXKHO GJIHKe,
YTOGBI 06€CIeYHUTh XOPOIINI KOHTAKT MeTaJlJla C MeTa/JIOM.

[IpoBepbTe ropeJiKy nepej paboToil Co CBApOYHBIM aNnapaToM. YGeAUTeCh, YUTO FOpeJIKa ¥ ero
KabeJsiy B XopoleM cocTossHUU. O6s13aTe/IbHO 3aMEeHUTE MOBPEX/eHHYI0 H3HOIIEHHYO
TOpEeJIKY.

He kacaiiTechb fepxaTesieii 3/1eKTPOAOB, OAK/IIOUEHHBIX K IBYM CBAPOYHBIM alNapaTaM
0/JHOBPEMEHHO, TaK KaK OyJeT NPUCYTCTBOBATh BOWHOE HANPs)KEeHHEe X0JI0CTOr0 X0Aa.
Jlep>kUTe annapaT BBIK/IIOYEHHBIM U OTCOEJUHUTE KaGeJlu, KOT/ja OHa He UCIOJIb3yeTCs.
I[lepes peMOHTOM MalIMHbI OTKJ/IIOUUTE BCE 3JIEKTPUYECKUE COeJUHEHUS U / UM pa3’beMbl
WJIW BBIKJIDYXWTE MalllKWHA.

BynbTe 0CTOPOXHBI TPH UCIIO/Ib30BaHUHU JJIMHHOTO CETEBOT0 KaGess.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHUS] YUCThIE U CyXUe.

CnepuTe 3a TeM, 4TO6bI KaGesii GbIIM CYXUMH, YUCTBIMU U 00€3)KUPEHHBIMH, a TAKXKe
3alMIeHHBIMHU OT rOpsY€ero MeTaslIa U UCKP.

OroJieHHast IPOBOAKA MOXET y6UTb. YacTo NpoBepsiiiTe Bce Kabesy HAa IPeAMET BO3MOXKHBIX
noBpexaeHui. Ecin o6Hapy»eH MoBpex/JeHHbIN WM HEU30JIUPOBaHHbBIN Kabeslb,
HeMe/lIeHHO OTPEeMOHTHUPYITe UJI 3aMeHHTe ero.

Ec/v 3a>x1M 3a3eMJIeHHUs He IO KJII0Y€eH K 3ar0TOBKe, U30JIUPYHTe ero, 4To6bl IPeJOTBPATUTD
KOHTAKT C JIIOObIM MeTa/JInYeCKUM npegMeToM.

Y6enuTecn, 4TO 3a3eM/IeHHe IMHUN TUTAHHA TOK/II0Y€HO IPaBHIBHO.

He ucnosb3yliTe HCTOYHUK IepEMEHHOT0 TOKA BO BJIAXKHBIX, ChIPBIX HJIU I€pPerpyKeHHbIX
MeCTax, a TAKXKe B MeCTax, I/le CyLeCTBYeT ONAaCHOCTb NaJleHUsl.

HUcnonb3yiiTe ucTouHuk nepeMeHHoro Toka TOJIBKO, ecin aTo Heo6X0AMMO /s Tporiecca
CBapKHU.

Ecsin Tpe6yeTcst MCTOYHHMK TepeMeHHOr0 TOKa, UCIOJIb3yHTe AUCTAaHLMOHHOE yIIpaBJIeHne
HCTOYHUKOM, eC/TH OHO UMeeTCs Ha yCTPOMCTBe.

Jono/IHUTE/IbHbIE Mepbl NPeJOCTOPOXKHOCTH TPeGYITCA HPH HAJIUYUU JIIOGOro M3
c/1eJyI0IIMX 3/IEKTPHUYeCKH ONACHBIX YC/I0BUM:

BO BJIQ’KHBIX MeCTaX HJIM B MOKPOH ofiex/ie,

Ha MeTa/l/IMYeCKUX KOHCTPYKIHSX, TAKUX KaK [0JIbl, PEIIEeTKH UJIK CTPOUTEJIbHBIE JIeca,
KOr/ia Bbl HAXOAUTEChb B CTECHEHHOM I10JIOXKEHHW U, HAallpUuMep, CU/d, Ha KOJIEHAX WUJIU JIexa,
KOT/Ia CyILIleCTBYeT BBICOKHH PHCK HEH36eXHOT0 HJIH CIy4allHOTO KOHTAKTa C 3arOTOBKOM HJIH
3eMJIeH.

JIJ1s1 TUX YCJIOBUH UCIIO/IB3YHTE Clefiytoliee 060pyoBaHue:

[TosryaBTOMaTHYECKHH annmapar s cBapku MIG noctosiHHoro HanpsbkeHus (CV),

Py4Ho¥i cBapouHbIi annapaT MMA nocTOSSHHOTO TOKa,

CBapO‘{HbIﬁ anmnapaT noCTOAHHOTO UJIU IIEPEMEHHOr0 TOKa C IOHUXXEHHbIM HallpsXXeHUueM
xoJsioctoro xoza (VRD), ecii umeeTcs.

IIpoyedypul npu
nopasceHuu
/1€KmpuyecKumM mokom

VA +

o OTKJIIOYHTE 3JIEKTPUYECTBO.

¢ Mcnosb3yiiTe HeNPOBOAALIMI MaTepHaJl, HANPUMeEP CyXylo JipeBeCHHY, YTO6bI 0CBOGOAUTD

OCTPa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIIMMH YacTAMHU UM IPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH MOMOILH.

Ecnm y Bac ecTb 06y4yeHHe OKa3aHHI0 epBOoii MOMOILH;

o Eci mocTpa/iaBIInMi He JIbILINT, IPOBEJUTE CepiedHO-IeroyHyo peanumanuio (CJIP) cpasy
ocJie pa3pblBa KOHTAKTa C MICTOYHUKOM 3JleKTpUdecTBa. [Iposomkaiite CJIP (Maccax cepaua)
A0 TeX Iop, MOKAa He HAYHEeTCA AbIXaHUE UJIX II0Ka He le/lﬁyﬂeT IOMOIIb.

o Ecai1 uMeeTcsl aBTOMaTH4eCKUH 3/1eKTPOHHbIN AedubpusiaTop (AED), ucnosib3yiiTe ero B
COOTBETCTBHHU C HHCTPYKIUMAMHU.

¢ OTHOCHTECH K 3/IEKTPHYECKOMY 0XOTY KaK K TepMU4eCKOMY 0KOT'y, IPUKJ/1a/ibIBast
CTepUJIbHbIE X0JI0/IHBIE (JleisHbIe) KoMNpecchl. M36eraiiTe 3arps3sHeHNs U HAKPOHWTe YUCTON
CyXO¥ MOBSA3KOM.

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/1eCHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He npubimxaliTech K ABWXYIMMCA 06beKTaM.

¢ 3akpbIBaliTe ¥ 3aNMpalTe BCe KPBIIIKY, TaHEJH, ABEPIbI U T.I1. 3alllUTHbIE NIPUCIOCOGIEHUS
060pPYZI0BAHUS U YCTPOMCTB.

¢ HocuTe 60THHKH C MeTa/ZIN4eCKMM HOCKOM Ha C/Iy4Yail Ma/ieHus TSKEbIX TPeMeTOB.
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Abim u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
eauiemy 300p0o8bio

S N
Qﬁ%‘jiﬂ

Bo epems 8bino/iHeHUs1 ceapka / pe3Ka U pe3Ku Ype3e8bI4aiiHO ONACHO 80bIXANb dbLM U 2a3 6
meyeHue 01ume/1bHO20 8peMeHU.

2K>keHue 1 pasapakeHUe IJ1a3, HOCA U FOPJIa YKa3bIBAIOT HA HEJJOCTATOYHOCTb BEHTUJISILIUH.
B 3TOM cilydae He06X0JMMO He3aMe/JINTeIbHO YAYYIIUTh YPOBeHb BeHTHJIALMH H, eCH
npo6JieMa He yCTpaHeHa, OCTAHOBUTH CBapKa / pesKa.

[IpeaycMoTpHrTe HAa paGoYeM yyacTKe CUCTEMY eCTeCTBEHHOH HJIM HCKYCCTBEHHOM
BEHTUJIALIUMHA.

Ha yyacTkax BbINOJIHEHHUS CBapKa / pe3Ka HJIM Pe3KH UCI0/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO
cucTeMynabIMoyzaieHus. [Ipy He06X0AUMOCTH YCTAaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpasi 06eCIeYuT
BBIBO/, ZibIMa M I'a30B, HAKaIJIMBAIOLIUXCA B LieXe B LjesIoM. Bo n36exxaHue 3arps3sHeHus
OKpY>Kalolliel cpe/ibl BO BpeMsl BbI6GpOCa ra3oB UCIO/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOILYIO CHCTEMY
dunpTpanum.

IIpu npoBeieHNH paboOT B OrpaHUYEHHOM MPOCTPAHCTBE UM NPH BBINOJHEHUHU CBapKa /
pesKa MaTepuasioB C HIOKPLITHEM U3 CBUHIA, GePUJIINA, KaIMUs, IMHKA, a TAKXKe OKPaIleHHbIX
MaTepHasoB, IOMUMO BblllleyKa3aHHBIX Mep NPeJOCTOPOXKHOCTH, UCHIO/Ib3YHTe MacKH,
obecreynBallye MoJayy CBeXero Bos/yxa.

Ecv rasoBble 6aJIJIOHBI CTPYINMPOBAHBI B OT/Ie/IbHOM 30He y6eAUTeCh B HAJTUYUHU
XOpolllel BEHTHJISILIMY B 3TOM IIOMellleHHH; 3aKpbIBaiiTe [JIaBHble KJIAlaHbl 10 OKOHYaHUHU
HCIO0JIb30BaHUS ra30BbIX 6a/IJIOHOB, NPOBePsANTe Ga/JIOHBbI HAa TPeAMeT YTeYKH rasa.
3aluTHBIE rasbl (AproH M T.I1.) IVIOTHee BO3/lyXa U IIPH HCI0JIb30BAHUH B IIOMEIlleHUH MOy T
[ONAJATh B JibIXaTeJbHble IyTH BMECTO BO3/yXa. ITO ONACHO JJIsl BAIEro 3/[0POBbSI.

He NpoOBOAUTE CBAPOYHbIE paﬁOTbl MPpHA HAJIMYUHU [1apOB XJIOPUPOBAHHBIX YIVIEBOLOPO/J 0B,
BBI/Ie/IAIOIIMXCS BO BpEMs CMa304HBIX U IIOKPACOYHBIX Pa6OT.

HexoTopble cBapHble / BbIpe3aHHbIEe JieTali TPe6YIOT ClielalbHOM BeHTUIsnuu. Ciesyet
BHHUMaTeJIbHO NPOYUTATh PaBUJIa 6e30MacHOCTH NPOJAYKTOB, TPEGYIOIUX ClIeliMaJIbHON
BEHTHJIALMU. B ciyyasx, koraa TpebyeTcs IpoTHBOras, clefiyeT HaJieTh MOAXOAAIUI
IPOTUBOras.

H3znyueHnue e
ceapoy4Holi dyau

Modicem HaHecmu  »
eped sawum 21a3am

Ry

Jl4 3alMTHI IJ1a3 Y JIMLA UCII0JIb3yHTe COOTBETCTBYIONIYIO 3alUTHYI0 MacKy U IIPUTOAHBIN
JLJIS1 MAaCKH CTEKJISTHHBIA QUIIBTD.

3aluiaiTe OT 3TOro U3JIyYeHHs: TaKKe Jpyrue 4acT Tesa (PyKHy, e, YU U T.A.)
COOTBETCTBYIOILEN 3aIIUTHON OZEXK0H.

Jlnst mpefynpex/jeHrsl BOSHUKHOBEHUS Y OKPY>KaIOIUX IOBPEX/eHUH OT BO3/eiCcTBUA
CBAapOYHOM /IyTH U rOpsYMX METAJIJIOB, OTPAJIUTE Balll paGoYMi y4aCTOK OTHECTOMKUMU
3KpaHaMM BBLICOTOM Ha yPOBHe IV1a3 M MOBeCkTe Npe/ynpex/jaliie 3HaKH.

O6opyz0BaHKe He Ipe/HAa3HAY€EHO [/ HarpeBaHUsA 3aMép3lux Tpy6. [I[poBesieHne TaKUX
paboT CBAapOYHBIM aNNapaToM MOXET MPUBECTH K B3PbIBY, [10XKapy UJIU

MOBPEX/EHHUIO BaIllero 060py/[0BaHHsL.

Hckporu »
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

IIpu BBINOJIHEHUH TAKUX PAGOT, KaK CBapKa, LIM(OBKa UM 3a4MCTKA IOBEPXHOCTH,
MOryT O6pa3OBaTbCﬂ HCKPbI U IPOUCXOUTH pa36phI3I‘I/lBaHI/le MeTaJIJ/IMYeCKUX 4YaCTHUIlL.
Jlns mpefynpex/ieHns TeJIeCHbIX OBPeX/eHNH HaJileBaliTe 110/ MacKy yTBePKAEHHbIE K
NPUMEHEHHIO 3alUTHbIe Pa60oure OUKU C 60KOBBIMU IUTKAMH.

Topsiuue demaau o
Mo2ym npusecmu K
MAHCENBIM 034C02aM *

4

He npukacaiTech K TOPsIYUM JIeTaJIsIM FOJIBIMUA PyKaMH.

Iepes paGoToii ¢ AeTaasIMU 0GOPYAOBAHUSA NIOJ0XKANTE HEKOTOPOE BpeMs, IOKa OHHU OCTBIHYT.
[Ipy HeO6XOAMMOCTH KOHTAKTA C FOPSYMMU JeTa/IsIMH, UCII0JIb3yHTe COOTBETCTBYIOLIHE
HMHCTPYMEHTBI, TEIJION30IL{HIOHHbIE CBAPOYHbIE IEPYATKH 1 OTHEYIOPHYIO OJEXKAY.

IMoevlweHHblll

YposeHns lllyma
Mooscem Hanecmu
Bped Cayxy

5

Illym, BeIAe/IsIeMbIH HEKOTOPBIM 060Py/I0BaHHEM U PaGOTaMM, MOXKET HAHECTH BPeJ, CIIyXY.
I[Ipy NOBBIILIEHHOM YPOBHE IIyMa UCIOJIb3YHTe YTBEPXK/JEHHbIE K IPUMEHEHHIO 3alUTHbIE
HayIIHUKH.
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CeapouHas e Ilpy pa3MaThIBaHWHU KaTYIIKH CBAPOYHOH MPOBOJIOKH He HANPABJIANTe ropesKy Ha
npososioka mModicem  Kakyro-J160 4acTb TeJIa, a TAKXKe Ha APYTHX JIIOAeH WK KaKre-TM60 MeTalJIu4ecKe
HaHecmu mesiecHble  TIpeJMEeThI.

noepesicdeHus e Ipyu pasMaTbIBaHWU BPY4HYIO KaTYLIKH CBApPOYHON MPOBOJIOKH, 0COGEHHO, HEGOJIBIIOTO
JMaMeTpa, IPOBOJIOKA MOXKeT BLICKOYUTD U3 BallIMX PYK, KaK NPY>KHHA, U TPAaBMUPOBATh
A BacC WJIK OKPY»KAILIUX, IO3TOMY IIPU BBIITOJIHEHUU 3TUX pa60T 0co6eHHOEe BHUMaHHe yaeure
3allMTe IV1a3 1 JIUNaA.
Ceapka modicem ¢ 3anpeliaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BO/IM3H JIETKOBOCIJIAMEHSIOIUXCS MaTePUaIoB. ITO
npueecmu Kk  MOXeT IPUBECTH K [10XKapy HUJIN B3PBIBY.
noxcapamu e Ilepes npoBeJieHHEM CBAPOUHBIX PAGOT yAaIHUTe 3T MPeAMETHI C y9acTKa UM HAKpOHTe UX
83pbleaM  3aIUTHBIMU NOKPBITUAMH JJIS IPeAYIPEXAEHUS BO3TOPAHUH.

‘W

Ha sTux y4acTKax IPUMEHSI0TCA ClieljMaJ/ibHble HAlJUOHAJIbHbIE U MEeXJYHAapPOJHbIe IpaBUJIa.

He npousBoaxTe CBapKy U Pe3Ky NMOJHOCTBIO 3aKPBIThIX TPY6 UM TPYGOK.

Ilepes BBINOJTHEHHEM CBapKa / pe3Ka TPy6 U 3aKPBIThIX EMKOCTeH OTKPOHTE UX, TOJTHOCThIO
OINOPOXHUTE, TPOBETPUTe U ourcTHTe. COGII0AANTE MAKCUMAIbHYI0 OCTOPOXKHOCTD ITPU
BBLINOJIHEHUH CBapKa / pe3Ka Ha TaKMX yyacTKaX.

He npousBoauTe CBapKy ONOPOKHEHHBIX TPY6 M TPYGOK, KOTOPbIE paHee CoJepiKann
Bell|eCTBa, CIOCOGHBIE BbI3BATh B3PBIB, IOXKap UM JPYTHe PeaKIuH.

CBapouHOe 060py/J0BaHHe UMeeT CBOMCTBO HarpeBaThbCs. [103TOMy He pa3MeliaiTe ero Ha
JIETKO BOCIJIaMeHsIeMbIX UJIM JIETKO OBPEeX/jaeMbIX IIOBEPXHOCTAX!

CBapO‘{HbIE HCKPbI MOTYT IPUBECTHA K BOBHUKHOBEHMUIO ITOXKapa. Io saTou NpUYrHE obecrneybTe
HaJ/In4yve B JIErKO JOCTYIIHBIX /1JIf BaC MeCTaX TaKMX MaTepHUaJIoB, KaK OTHETYIIUTEH, BOJa U
TecoK.

HCHOJIbSyﬁTe OﬁpaTHbIE KJIallaHbl, ra30BbI€ PETYJIATOPbI U KJIAllaHbl B CETAX TOPHOYHUX,
B3PbIBOOIACHBIX I'A30B U CXKATOI'0 rasa.

BbinoiHeHue mexHu4eckozo
o6cayscusaHus

sAu ycmp
HeKoMnemeHMHsIMU
AUYamu modxcem
npusecmu K me/iecHoIM
noepesicoeHuAM

A

3
(24

'me

3anpenaeTcs NpUBJIeKaTb HEKOMIETEHTHBIX JIUIL K PeMOHTY 060pyi0BaHuA. OIINGKY,
KOTOpBI€ MOTYT GbITh AOMYIIeHb] TPYU HapyIIEHUH 3TOr0 TPeGOBAHUSA, MOTYT IPUBECTH K
CepbE3HBIM TPAaBMaM HJIH JIETAIbHOMY HCXOAY.

JJIeMeHTBI Fa30BOM CETH PabOTAIOT MO/ laBeHHeM; B pe3y/ibTaTe MaHUIYJIALNH,
POU3BOJUMBIX HEKOMIIETEHTHBIMH JIMIIAMH, MOTYT BOSHUKHYTb B3PBIBBI, U I10JIb30BATENN
MOTYT MOJIyYUThb CEpbE3HbIE TPABMBI.

PexkoMeH/iyeTcst IPOU3BOJUTD O6C/IyKMBaHHe 060PY/I0BaHHA U ero neprdepruiHbIX
YCTPOHCTB He pexxe 0HOTO pasa B rof.

Ceapka / Pe3ka Ha

Brinmo/iHANRTe cBapKy/pe3Ky Ha HeGOJIbIINX yYacTKaxX M y4acTKaxX C OTPaHUYeHHbIM

HeGOo/1bWUX yHacmKax  TPOCTPAHCTBOM B IPHCYTCTBUH ellé OHOTO YesIoBeKa.
uy4yacmkax ¢ * 1o Mepe BO3MOXXHOCTH U36eraiTe NpoBe/ieHHst CBAPOYHBIX PabOT/pe3KU B OrpaHHYEHHBIX
02PAHUYEeHHbIM  TIPOCTPAHCTBAX.
npocmpaxHcmeom
Heco6.1100eHue « Tlpu nepeMelieHUH 060pyA0OBaHHUSA COOMIOAANTE BCe HEOGXO[UMbIE MephbI TPeJOCTOPOKHOCTH.
Heo6x00umbIXx Mep  Y4acTKH, Ha KOTOPBIX Oy/JieT IPOM3BOAUTHCS IepeMelleHHe, YaCTH, MoAJIexalue
npedocmopoxcHocmu  nepeMeleHHIo, a TaKKe GpU3MIecKoe COCTOSIHUE U 3[J0POBbe JIIO/eH, BOBJIEYEHHBIX B
npu nepemeujeHuu  Tpolecc nepeMeleHn 060py0BaHH, JO/DKHBI COOTBETCTBOBATh TPe6OBaHUAM NPOLieypPhl
060pydoeaHuss  NepeMellleHUs] U TPAHCIOPTHUPOBKH.

Modcem npueecmu K
Hec4acmHbvIM CAyHaam

A B

HexoTopoe oGopy/ioBaHie HMeeT 60JIbLIYI0 MACCy, TI03TOMY NPH NepeMellleHHH y6euTech B
NPUHATHH BCEX Mep NPe0CTOPOKHOCTH MO OXpaHe OKpY»Kalollei cpesbl.

Ecv cBapo4HBIH anmapat npeJoaraeTcsi UCI0/Ib30BaTh Ha I1IaTGopMe, HEO6XOAUMO
y6euTbCsl B TOM, YTO Takas laTGopMa UMeeT COOTBETCTBYIOLLME Pe/iesIbl Harpy3KH.
IIpu nepeMenieHUH 060PYAOBAHHUSA NPH TTOMOIIM KaKOr0-1160 MeXaHM3Ma (TesIexKa,
BUJIOYHBIH MOIPY34HK U IP.) yGeAUTECh B HAJIJIeXKallleM COCTOSTHUU TOY€eK KpeIlJIeHUs
MexaHM3Ma M 060py/i0BaHuUs (KpelleHHe O/BECOK, peMHel [isl mepeMeleHust, 60JITOB,
raek, KoJéc u T.IL.).

[Ipu BEINOTHEHUHU IlepeMellieHUs] BpyYHYI0 YOeAUTEeCh B Ha/lJIeXallleM COCTOSTHUU
npucrnoco6ieHni 060py0BaHus (MOABECKH, PEMHHU /JIs lepeMelleHus U T.IL) U UX
KpeInJeHuH.
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¢ C esbio obecnedeHUs HeO6XOAMMBIX TPeGOBAHUH /JIs MepeMellleHUs cobIIo/jaliTe MpaByIa
MesxayHapoAHOH OpraHU3alUy TPy/Ja B OTHOLIEHUH Beca IepeMellaeMoro 060pyjoBaHus, a
TaK)Ke HOPMaTHUBbI 10 IlepeMellleHHI0 060Py0BaHMUs, JeiCTBYyOlee B Balllel CTpaHe.

 [Ipy mepeMeljeHUH UCTOYHHKA IUTAHUA UCIIOJIb3YHTE CIel{a/IbHbIe TPUCTIOCO6GTeHHUS
(mepkaTeJsy MM IPOYLIMHBI). 3aNpellaeTcs epeMelaTb 060pyA0BaHuUe, YepKUBast ero 3a
ropesiky, Ka6esb WK LIaHTH. [lepeMeljeHre ra30BbIX 6a1JIOHOB OCYIECTBJISIITE OTAEIbHO
OT BCero 060py/J0BaHHUA.

« [lepes nepeMeleHHeM CBAPOYHOTO U PEXYLEro 060py0BaHUs JEMOHTUDYITe Bce
l'lpOMe)KyTO‘{Hble COoeIUHEeHUH, OCyU.leCTBJTﬂiITe NOoAHATHE U llepeMeleHue He60}'lbLLIl/lX
YyacTel MOCPeICTBOM pydeK, a 60J1ee KPYIHBIX YacTeH ¢ TOMOIIbIO COOTBETCTBYIOIIUX
pUCIOCO6IeHUH (IPOYLIMHBI) UK BUTOYHBIX IOTPY34YHKOB.

Madenue uacmeii
06opydosaHus Modcem
npueecmu K meJiecHolM
nospescoeHuAM

A\

Henpaeu/lbnoe pacnosiodxceHue uCmo4YHuUKa numaHus ua1u UHo2o o6opyaoeanwi Modcem
npusecmu K cepbe3HbIM mpasmam u noepe.m'aenum umywecmead.

¢ Bo usGexxaHHe NaJileHUH ¥ ONIPOKU/IbIBAHUSA Balllero 060py/j0BaHHeE ero He06X0ANMO
pa3MecTUThb Ha 0CHOBaHUH (110J1y) WK m1aTdopme ¢ MaKCUMaslbHbIM YKjI0HOM 10°. 3TO
npeaynpesuT BOCIPENnATCTBOBAHUE [10/1a4e MaTepHrasia U pUCK 3aCTOIIOPUBAHUA B KabeJssx
U IIJIaHTaX; IpeANoYUTalTe [ yCTAaHOBKH 060PY/[0BaHHS HENO/BIKHbIE IIIMPOKHUe, He
3alblIEHHBIE, JIETKO BEHTHIUPYeMble Y4acTKU. Bo U36exxaHne ONPOKHAbIBAHHUS [a30BbIX
6aJIJIOHOB 3aKpenuTe UX, IIPU HaJINYUK, HA l'lpPlFO}lHOﬁ AJIs 6aJIJIOHOB nﬂaTQ)opme,
HaxoZsllelcs Ha 060py/J0BaHMY, a IPH CTAallMOHAPHOM HCII0JIb30BaHUH, 3aQpUKCUPYHTe
6aJIJIOH Ha/I&XKHBIM CIIOCOGOM, IPUKPENHB €ro K CTEHe.

¢ OGecrneybTe onepaTopaM JIETKUH JOCTYI K HACTPOHKAM Y MOAK/IIOYEHUSM Ha 060Py/I0BaHHH.

YpesamepHas
JKkcnayamayus

K nepezpesy
o6opydoeaHus

Q

» OGecreybTe OCTHIBAHNE 060PYAOBAHMUS B COOTBETCTBUH C PA60YUM L{UKJIOM.

« [lepes NOBTOPHBIM HAYaJI0M CBAPOYHBIX PA6OT yMEHbLINUTE KO3 GUIUEHT TOKA UK 3aTPY3KY
paboyero LKA,

« He 3aKkpbiBaiiTe BEHTUISLHOHHbBIE OTBEPCTHUS 060PY0BAHHUSI.

o HeycranaBsiuBaiitTe GUIbTPbI B BEHTUJISALIMOHHBIE OTBEPCTHsI 060Py0BaHMUsA 6€3 pa3pelieHus
NPOU3BOJUTEIA.

/Jly2oeas ceapka
Modicem 8bl38amb
J/1eKmpomMazHUmHsle
nomexu

DA

L4 [[aHHOe yCTpOﬁCTBO OTHOCHUTCA K rpynne 2, KJ1acC A B UCTIBITAaHUSIX BHBKTPOMHFHHTHOﬁ
coBmectuMocTH (IMC) B cooTBeTcTBHHM O ctaHAapToM TS EN 55011.

o JlaHHOe ycTpoiicTBa KJacca A He pe/{Ha3HaYeHo /JIst SKCIULYaTaliK B XKUJIbIX IOMELLeHHUsIX
C l'loﬂ,a"leﬁ 3JIEKTPO3HEPTHH OT HU3KOBOJIBTHOU ceTH. BO3MOXXHbBI 3aTpyAHEHHUA B JOCTUKEHH U
3JIEKTPOMArHUTHOM COBMECTHMOCTH B CBSI3H C Pa/{O4aCTOTHBIMH TOMeXaMH, epeJada i
pacnpocTpaHeHHe KOTOPbIX UMEIOT MECTO Ha TAKUX y4acTKax.

JToycTpoicTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3 -12. [Tpr HEOGXOAMMOCTH
K s)| moAK/IIOYEHUS K HM3KOBOJIBTHOH CETH, HCIOJIb3YeMOH B OBITOBBIX YC/IOBHAX,
CNELMAINCT, KOTOPbIA 6yAeT OCyLeCTBAATb 3JeKTPUYecKoe IMOAK/II0UEHHE,
WM JIMIO, KOTOpoe OyAeT 3KCIUIyaTHPOBaThb 06Opy/JOBaHME, JOJDKHBI GBITH
! M| ocBefOMJIEHBI B BOIPOCE OCOGEHHOCTEH NMOAKI/IIOYEHUsl 06OpYJOBaHHUSA, B 3TOM
C/lydae 10JIb30BaTe b HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a IPOBeJleHHe TaKUX PaboT.

e Y6eauTeck, 4TO paGoyasi 30Ha COOTBETCTBYET 3JIeKTPOMAarHUTHOM coBMecTuMocTH (IMC).
JJIeKTPOMAarHUTHbIE IOMEXU BO BpeMsl CBapKa / pe3ka WJIM Pe3KU MOTYT BbI3BaThb
HeXkeJlaTeJIbHble BO3/IeHCTBHSA Ha BallX 3/IeKTPOHHbIE YCTPOMCTBA B Balleil ceTu, U
M0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKHe-JMG0 TOMeXH, KOTOpble MOTYT BO3HUKHYTh
BO BpeMsl IPOBe/ieHUs paGoT.

le/[ BO3HUKHOBEHUH KaKUX-THUGO noMex, MOryT ObITh NPUHATDBI JONOJIHUTEJ/IbHbIe Mepbl JJif
obecreyeHHsa COBMECTUMOCTH B BU/Ie MCII0JIb30BaHUA KOPOTKHX Kabesel, SKpaHHPOBAHHBIX
KabeJsiel, mepeMellleHHs] CBAPOYHOro almapara B Jpyroe MecTo, OTAAJIeHUs KabeJss OT
060py/J0BaHuUs U /HUJIM Y4aCTKa, OMaBIIEro 10/ BO3/ieHCTBHEe UCI0/Ib30BaHUA GUILTPOB UK
3alMThI paboyero yyacTka B acnekte IMC.

Bo us6exxaHre BO3MOXHbBIX OBPEXKJAEHUN B CBA3U ¢ HapyiueHHeM IMC BbINOIHANTE
cBapoyHble paGoThl KaK MOXKHO Jajblie (100M) OT Ballero 4yBCTBUTENBHOTO 3JIEKTPOHHOTO
060py/10BaHUSs.

Y6enuTech B yCTAHOBKE U pa3MellleHHH Balllero CBApOYHOTo annapaTa UM ra30BOro pesaka B
COOTBETCTBHH C PyKOBOACTBOM I10 3KCIJIyaTallkH.
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Oyenka
3/1eKMpOMaAzHUMHOL
coemecmumocmu
pa6oyezo

yuacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTta IEC 60974-9,

[lepes; yCTAaHOBKOH CBapO4YHOrO M peXyIlero 060pyJOBaHUs YIOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpusTUs ¥/ WM 1N0JIb30BaTeJb AOJDKHBI NPOM3BECTH OCMOTP y4yacTKa Ha HNpeaMeT

BO3MOXHBIX 3JIeKTPOMarHUTHBIX [IOMeX Ha NpHJlerarmieil Tepputopruu. Heo6xoanmo o6paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJjyIol{ie BOIIPOCHI:

a) HaJMuue APYrux KabeJsiel MUTaHuUs, Kabesiel ynpaB/aeHUs], CATHAJIbHBIX U TesleOHHBIX
KabeJiel cBepXy, CHU3Y U PsAJJOM CO CBAPOYHBIM alllapaToM U 060py/J0BaHHEM;

b) Hasnuue pasuo- U TeJIeBUSHOHHBIX I€PeaTYUKOB U IPUEMHUKOB;

C) HaJInYre KOMIIbIOTEPHOr'0 U UHOTO OﬁOpyﬁLOBaHI/lH, UCIIOJIb3YEMOT0 /111 yIIpaBJIEHUS;

d) Ha/M4YMe KPUTHYECKOTO 060py/j0BaHHe /I 0GecriedeHUs] 6e30MacCHOCTH, HalpuMep JJis
3alLIKTh] IPOMBIIIJIEHHOTO 060PYAOBAHUS;

€) Ha/iM4YMe MeJUIMHCKUX annapaToB (HanpuMmep, KapAUOCTUMYJISITOPOB U CIyXOBBIX
annapaToB), UCIOJIb3yeMbIX HaceJeHHeM Ha NpHJleralolleil TeppuTOpHy;

f) Hasmuue 060pPYAOBaHMS, UCIIOJIb3yEMOrO st U3MEPEHUs WU KaTMGPOBKY;

£) HEeBOCIIPUHUMUYHBOCTb MHOTO 060PY/I0BaHUsl, HAXO/AILErocs Ha NpuJeraiolied TeppuTOPUH.
[Tos1b30BaTe b JOKEH y6eJUThCS, ITO HHOe 060py/[0BaHHe, UCIIO/Ib3yeMOe Ha IpHJIeralei
TEPPUTOPUHY, SIBJISIETCS COBMECTUMBIM. ITO MOXKeET OTPeGOBATD JONOJHUTENbHBIX MEP
3alUThI;

h) 'paHuUIBI paccMaTpPHBaeMOro y4acTKa MOTYT 6bITh pacIIMpPeHbI B COOTBETCTBUH C Pa3MepaMu
npujeramolled TepPUTOPUH, KOHCTPYKLMeH 3JaHMH U UHBIMU Pa60TaMH, BbIIOJIHSAE€MbIMU
B3/1aHUH, Cy‘—léTOM BpEeMEeHH, B TeYeHHW e KOTOPOro npejnoJiaraeTcd Npou3BoAUTh CBAPOYHbIEe
WJIM MHBIE PaGOTHI B TeUeHHeE JHA.

B JonosHeHHe K OLieHKe y4acTKa TaKKe MOXET IO0TpeGOBaThbCs OLEHKA MECT YCTaHOBKU

YCTPOMCTB € Lesbl0 YCTPaHEHHs HapylIalolero COBMECTHMOCTb Bo3jeilcTBus. Ilpu

HEeoGX0JUMOCTH, [/ TOATBepKAeHHA 3G PeKTUBHOCTH Mep M0 CHIKEHHUIO BO3JeHCTBHUSA TaKxkKe

MOXKHO IPOBeCTH u3MepeHus Ha Mecte. (Mctounuk: MIK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

. yCTpOl‘/JICTBO AOJIKHO ObITh NOAKJIDYEHO K UCTOYHUKY MMUTAHWA KOMIIETEHTHbIM
CMeNMajucTOM B COOTBETCTBHHM C PeKOMeHJalusAMH. [Ipy BOSHUKHOBEHUH TIOMeX MOTYT
HPUMEHSATBCA JONOJHUTENbHbIE MEPbI, TAKHe KaK GUIbTPALUS CETH. DJIEKTPONUTAHUE
060pyZ0BaHUS JIJIst yTOBOM CBapKa / pe3ka ¢ GUKCHPOBAHHBIM KpeIJIeHUEM JJ0JDKHO
OCyILIeCTBJIATHCA MMPH MOMOIIM KabeJisl, IPOJIOKEHHOT0 Yepe3 MeTa/UIMYeCKyIo TPyGy WIn
SKBHBAJIEHTHOT0 3KPAaHUPOBAHHOTO Kabesisl. Heo6Xo4uMO MOAKIIIOYUTb 3KpaH U KOPIyC
HUCTOYHHKA MMUTAHHWSA, U MEXY 3TUMHU IBYMS KOHCTPYKIUAMU JOJIKEH 6bITh 06ecIeYeH
XOPOUIMH 3JIeKTPUYECKUH KOHTAKT.

Heo6xo1Mo BBINOJHATE PEKOMEH/lyeMoe IJIaHOBOe 06C/TyKMBaHHe ycTpoiicTBa. [Ipu
3KCIJIyaTalMK YCTPOMCTBA JOJKHBI 6bITh 3aKPbIThI /UM 3allepThl BCe KPBILIKK KOpIIyca
o6opy/i0BaHKs. Be3 nucbMeHHOro paspelleHHs NPOU3BOAMTE/IA B YCTPOHCTBO 3anpeniaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-JT160 U3MeHeHHs U1 MOANHUKALUH, OTJIMYHbIE OT CTAHAAPTHBIX HACTPOEK.
B NPOTHUBHOM CJiy4ae BCA OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakue-a1u60o MmocseiCTBUA BO3J1araeTcd Ha
oJIb30BaTeIs.

CBapo4HbIe KaGe/ JJO/DKHBI 6bITh MAKCUMa/IbHO KOPOTKUMHU. Kabesu 10/KHBI BEIXOAUTD U3
rnoJsia pa6oyero yyactka 60k o 60k. HamMaTbiBaHMe CBAPOYHBIX KabeJsiel 3anpelieHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060py/J0BaHUHU FreHepUpPyeTCsl MarHUTHOE MoJie. ITO MOXKeT
HPUBECTH K IPUTATUBAHUIO 0G0PYAOBAHUEM META/UINYECKUX IIPe/IMETOB.

Jlist mpefloTBpalleHusl 3TOro yoeJuTech B pasMellleHUH MeTa/lJIM4eCKUX MaTepuasioB Ha
6e30MacHOM PacCTOSTHUM WJIM B HaZEKHON PUKCcalM TaKMX MaTepHasioB. OnmepaTop JomKeH
GBbITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKHUX B3aHUMOCBsA3aHHBIX MeTAa/UINYECKUX MaTepUaIOB.
BcaydaeoTcyTcTBHs 3a3eMJIeHHs1 00pabaThIBAEMOr0 06'beKTa UJIU U3/1eJHsl, 110 COOBpaXKeHUAM
3/IEKTPUYECKOH 6e30MacHOCTH UJIM B CBSI3M C ero rabapUTHBIMU Pa3MepaMH U MOJI0KeHHeM
(HanpuMep, IpY U3rOTOBJIEHUH KOPITyca Cy/{HA UM CTaJIbHOM KOHCTPYKLMH), HOAK/II0YeHUe
Mex/ly 06pabaTbiBaeMbIM 00bEKTOM UJIM U3/|€JIMEM U 3eMJIEH B HEKOTOPBIX C/1yyasix MOXKeT
CHU3HTB BBIGPOCH], 1 HEOOXOANMO IOMHHUTE, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06beKTa HJIH
M3/1eJIUsI MOXKET IPUBECTH K TeJIeCHBIM IOBPEX/eHUAM 110J1b30BATEJIs] HJIM HEUCIIPABHOCTAM
HHOTO 3/IEKTPHYECKOTr0 060PYA0BAHUS, HAXOASILIIErocsl Ha NIpHJleraoleil TeppuTOpUn.

IIpu HEO6XOMMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06pabaThIBAEMOro 06'beKTa UM U3/e/IMs MOXKET GbITh
BBINOJTHEHO MPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPaHaX, B KOTOPBIX IPSIMOe 3a3eMJIEHHe
3amnpeleHo, MoJK/IIYeHHe MOXeT O6bITh CO3/JaHO MPU IOMOLM COOTBETCTBYIOLUX
3/IeMeHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBUH C MECTHBIMH HOPMaMH U PaBUIaMH.

JKpaHUPOBaHHeE U 3allMTa APYTHX YCTPOHCTB U KaGeslel Ha paGo4eM yyacTKe MOXKeT
MpeZloTBPaTUTh BO3HHKHOBEHHE BO3/IeCTBUH, HApYIIAIOLIUX COBMECTUMOCTb. [lyist
HEKOTOPBIX C/IydaeB MOXeT pacCMaTPHBAThLCA M0JHOe SKpaHHPOBaHUeE yyacTKa

CBapKH / pe3KH.
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Jlyzo0eas ceapka
Modicem co3dasamsv

/1eKmpoMazHumHoe
nose (IMF)

J/IeKTPUYECKHH TOK, NPOXOJAIMH dYepe3 KaKOH-TM60 IPOBOAHHUK, CO3JAET JIOKAJbHBIE
3/IeKTpUYeCKUe U MarHUTHble noJs (AMII). Bce cBapuiMKy JOIKHBI IPUMEHSITh CIeAyOle
MpoLeypbI C IleJIbI0 MUHUMHU3AL MK pUcKa Bo3aendcTBUsA IMIT oT cBapodHOi Lenu:

o /1 yMeHblIeHUA MarHUTHOTO MOJISl CBAPOYHbIe KabeJH 0/KHBI ObITh 06'beIMHEHB] U KaK
MO>KHO G0JIee Ha/leXKHO 3aKpeIlIeHbI C TOMOIbI0 KPENEXHbIX MATEPHUA/IOB (JIEHTBI,
KabeJIbHbIe CTAKKH U T.IL).

TeJ1o ¥ roJI0Ba CBapIIMKa/paGoyero A0KHBI HAXOAUTHCSA KaK MOXHO Jla/ibllle OT CBAPOYHOTO
annapara 1 kabeJsen.

CBapO‘{HbIe U 3JIEKTpHUYEeCKUue KabeJii HU B KOeM CJly4qae HeJ1b3d HaMaTbIBaTh Ha KOPIYC
ammapara.

TeJ1o cBaplIMKa He J0JDKHO HAXOAUThCS MEXAY CBAPOUHBIMU KabessiMu. 06a CBapOYHbIX
KabeJist JOJKHBI HAXOUThCS BJJa/IM OT TeJIa CBApIMKa, PAZOM APYT C JPYroM.

OGpaTHbBIN Kabesb 10/KEH ObITh MOJKJI0UEH K 06pabaThiBaeMOMY 00'bEKTY UK U3/IeJIHI0
MaKCHMaJIbHO 6JIM3KO K Y4aCTKy CBapKHU / Pe3KH.

3anpeuaeTcst OMUPAThCsl, CAAUTHCS HAa UCTOYHMK MUTAHHs CBAPOYHOrO ammapara, a Takxe
pa6oTaTh B HENOCPe/[CTBEHHOH 6IM30CTH K HEMY.

3anpelaeTcst IPOU3BOAUTD CBAPKHU / PE3KH BO BpeMsi lepeMellleHHs YCTPOHCTBA OAAYU
CBapO'—lHOI‘/Jl NPOBOJIOKH UJIM UCTOYHHUKA IMTAHWUSA CBAPOYHOTO arrapaTa.

IMII Takxe MOXeT HapyllaTb PaboTy MeJUIMHCKUX HMIUIAHTATOB (KapAHOCTHMYIATOPBI
U TIL). B Buay sToro Asis sojel ¢ MeJULMHCKUMU MMILIAHTATaMU JOJKHBI 6bITh HPUHSATBHI
OT/e/IbHble Mepbl NMPeAoCTOPOXKHOCTH. HampuMep, BBeJileHHe OrpaHUYeHUH Ha JOCTyn JJs
nepeceKamIUX JJOPOTY JoJiel, a TaKxkKe OlleHKa MHAMBUAYaJbHBIX PHUCKOA /IS CBApIIHKOB.
OLieHKa PUCKOB U Bblla4a peKOMeHAALUH /IS T0JIb30BaTesel ¢ MeJULIUHCKUMHU UMILIAaHTaTaMU
AOJIKHA BBINOJHATHCA MEJUIITMHCKUM pa60THl/IKOM.

3awyjuma

Ol

* He nojBepraiiTe 060pyjoBaHUe BO3/IeHCTBUIO JOXK /s, U36eraiTe nonajaHus Ha
060pyj0BaHKe 6PBI3T BOABI UM 1apa MO/ JAaBJIE€HUEM.

mo

@f

* BriGepuTe MeTO/ CBapKa / pe3Ka U CBapOYHbBIH anmnapaT, COOTBETCTBYIOIUI
3aNJJaHUPOBAHHBIM CBapPOYHBIM PaboTaM.

YcTaHOBHTE NapaMeTpbl CBAPOYHOIO TOKA U/HUJIM HAIPSKEHUsl, COOTBETCTBYIOLINE
MaTepHaJy, ojJjiexalleMy CBapKM / pe3KH, a TaKKe ero TOJIIIMHE.

I[Ipu AUTEIBHOM NTPOCTOE CBAPOYHOT0 060PY/I0BAHHS BBIKJIIOYUTE 060py/J0BaHHE MOC/IE ero
OXJIXK/eHUs BeHTHIsATOpoM. Haltle o6opysoBaHye (Halla IpoAyKLIus),

OCHal.LLéHHOE BEHTUJIATOPOM C MHTEJIJIEKTYaJIbHBIM YIIpaBJI€HUEM, OTK/II0OYaeTCA
aBTOMAaTHYECKH.

IIpoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ ITO yCTPOMICTBO He SABJISAETCS GBITOBBIM MYCOPOM. Y TUJIM3aLlUs YCTPOHCTBA JO/DKHA
OCYLIeCTBJISIThCS B paMKax HallMOHA/IbHOT'0 3aKOHOJaTeIbCTBA B COOTBETCTBUH C JUPEKTUBOM
EBpomneiickoro Coro3a.

[ony4nTte nHGOPMaNHUIO 06 yTUIM3AL UK OTXO/0B BAIIET0 UCI0Ib30BaHHOI'0 0GOPYAOBAHUSA Y
Balllero Jujiepa ¥ KOMIETeHTHBIX JIULL.
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% TEXHUYECKAA UH®OPMALUA

. 1.1 O6wee onucaHue

ID 400 MK / MKW PULSE EXPERT -3To Tpex¢a3Hblil MPOMBIIIJIEHHBIH HWHBEPTOPHBIA CBapOYHbIN
anmapat MIG / MAG ¢ uMOy/sbCHOH W JBOWHOM HMIYJbCHOM TEXHOJIOTHEH, pa3pabGOTaHHBLIN sl
TSDKEJIBIX YCJIOBUM 3KCIIyaTaluu. Jlerko nepeMentaeTcss 6jarofapsi CBoed KOMIAKTHOW KOHCTPYKLHH.
O6./1a/jaeT OTIIMYHBIMUA CBAPOYHBIMH CBOMCTBAMHU CO BCEMH CILJIOIIHBIMU M MOPOIIKOBBIMHU NPOBOJIOKAMH.
Ucrouynuk nutanus CC / CV; [lo3BosisieT BbINOJHATb cBapky MIG, TIG, MMA u pe3ky yriepoja Ha OAHOM
anmnapare. bsiarosaps cHHepreTHueckod QYHKIMM CBapOYHBIA TOK M HaNpshDKEHHE PeryJupylTcs
aBTOMaTHUYeCKHU I[OC/e ONpejeseHHs] THUIIA NPOBOJOKH, TOJNLMHBI M TuUma rasa Ha JKK-akpane.
Krnaccuuecknii ¥ MHTeJJIEKTya/lbHBIM PeXUMbl M03BOJISIOT MOJIb30BaTe IO JIETKO aJalTHpPOBaTbC K
CUHEepPreTUYeCKOMY PeXUMY.

. 1.2 Komnaekmylowue ceapo4Ho20 annapama

17
2
|
1
5 J}
6
0
PucyHnok 1 :ID 400 MK PULSE EXPERT Buj cnepeau u c3agu
1- ludpoBou Aucniei 7- PeryupoBOYHbIN FOPIIOK
2- udposoii gucnieit 8- Pery/1upoBOYHbIN IrOPIIOK
3- UHauKaTOp NUTaHUsA 9- BoikJouaTe b
4- PazbeM JJlaHHBIX 10- [Topkr04YeHUe 3/1eKTpoAa (+) mosroca

5- [loaktoyeHue ropeaxku  11- Ak
6- [MostocHoe coegquHeHue 12- Koseco

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH | KULLANIM KILAVUZU




94 TexHu4yeckas UHpopManus COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi

1D 400MKW |

w14

Pucynoxk 2 : ID 400 MKW PULSE EXPERT Bupg cnepeu u c3agu

1- lludpposoit gucnieit 8- Pery/1upoBOYHBIN TOPIIOK

2- llupposout gucniei 9- BeikJtoyaTesib

3- UnauKaToOp NUTaHUA 10- [oaxs0yeHUe 3/1eKTpoja (+) moJroca
4- PazbeM JJaHHBIX 11- CBeTOAMOAHBIN rUipoarperaT

5- [loakJII0UeHNE TOPEJIKH 12- Bxog ropsiueil BoZipl B BO/ISIHOM arperat
6- [lostocHOE coeiMHEHHE 13- BbIX0/1 X0JI04HOHM BOZbI U3 BOJ0OGJIOKA
7- PerynupoBoyHbId ropiiok 14- Koseco
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1.3 3mukemka npodykma

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TiC.A.S.

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 400MK puise EXPERT

S/N:

HeHA-(QOp=

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

E - 50A / 22V - 400A / 36V ﬁ- _ 50A / 16.5V - 400A / 34V
T X (40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
E U =82V 1, 400A 327A 253A E U,=82v I, 400A 327A 253A
U, 36V 33.1V 30.1V U, 34V 30.3V 26.6V
DD U,=400V o= 33.5A l= 21.2A DD U,=400V Lo 32.1A 1,.,= 20.3A
| ERIE 3~50-60Hz
IP21S C€ ERL ch
cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
ID 400MKW puise EXPERT | sin:
EHI-CO Hel= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
E 50A / 22V - 400A / 36V 5 50A / 16.5V - 400A / 34V
T X 40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
1, 400A 327A 253A 1, 400A 327A 253A
S| |U,=82Vv S uU,=82v
° U, 36V 33.1V 30.1V ° U, 34V 30.3V 26.6V
DD u=a00v| 1,.=335A I,.=21.2A Dﬂ) u=a0ov| 1I,.=321A I,.= 20.3A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
IP21S ce M =
cA
=B OBE= Tpexdasnbiii Tpancdopmatop - BoinpsmuTess X PaGouuit Lk
CTa6uM3MpoBaHHbIH BeixoaHo Tok /
cc/ev CrabuiusnpoBaHHoe BbixogHoe HanpsokeHue Uo Hanpsicenme PaGorsi Bes Harpysi
== IMocTosiHHbIM Tok Us Hanpsxenue M Yacrora Cetn
HomunanbHoe HanpspkeHue
i MIG / MAG - Capka Uz Crapounoro Toka
DD CeteBoit Bxoa-3-®azubiii [lepemenHbli Tok I HomunaneHoe IMoTpe6enne Toka CeTn
5| TMpurozaen Jlnst Pa6otsl B OnacHbIxX Ye10BHAX I2 HomunasnbHbii CBapouHbilii Tok
S1 [MoTpebsiemast MomHocTb CeTH
P21 Knacc 3amutsbt

www.magmaweld.com
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PaGouuii UK
Temne Ea'rypa (°Q)
r

Bpewmsi (MUH.)
6 MUH. 4 MUH. 6 MUH. 4 MUH. 6 MMH. 4 MUH.
CorsnacHo crangapty EN 60974-1, npoJj0/DKUTENBbHOCTh paboyero MKJa BKJIYAET epuos BpeMeHu 10
MUHYT. Hanpumep, eciu MalnHa, ykasaHHas kak 250A npu% 60, fomkHa pa6oTaTh npu 2504, MamyHa
MO>XXET BBINOJIHATB CBApKy / pe3Ky 6e3 nepeprbiBa B epBble 6 MUHYT U3 10-MuHyTHOTO nepuoja (3oHa 1).
TeM He MeHee, c/eflyoliye 4 MUHYTHI CJleyeT OCTAaBUTb 6e3 Harpy3KH JJIs1 OXJ1aXK/JeHUsl MallliHbI (30Ha 2).

. 1.4 TexHuueckue xapakmepucmuku

TEXHUYECKHE XAPAKTEPUCTHUKH En. u3m. ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
CereBoe Hampsioxenue (3 ¢asza - 50-60 I'y) B 400
BxopHast MouHocTs (MMA) KBA 22,1 (%40)
Cuuia Toka cetu (MMA) A 32,1 (%40)
Jluanazon Hactpoiiku CBapouyHoro Toka A mocT.Toka 50 - 400
HomuHanbHbINA cBapOYHBIN TOK A noct.ToKa 400
Hanpsi>keH1e OTKPbITOr0 KOHTYpa cBapku B nocT.Toka 82
Paszmepsr (JxI11xB) MM 702 x293x722
Bec KT 94
Kunacc 3amuthl 1P21

. 1.5 BcnomozameibHble ycmpolicmeda u npucnoco6/eHus
CTAH/JIAPTHBIE BCIIOMOTATE/IbHBIE

YCTPOMCTBA U IIPUCIIOCOBJIEHUA KOJI-BO ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
KsemMa 1 kabesb 3a3eMJIeHUS 1 7905305005
['a30BbIN HUTAHT 1 790700002
Ha6op npuHagnexsocreit MIG / MAG CO, * 1 7920000541/7920000551
Ha6op npunaanexunocreit MIG / MAG Mix / Aprou * 1 7920000545 / 7920000555
* Heo6X04MMO YTOYHSATb NPU 0POPMJIEHUH 3aKa3a.
JOINOJIHUTE/IbHBIE AKCECCYAPbBI K0JI-BO ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
[TopgorpesaTenb COz (24V) 1 7020009003
l'azoBelii Perynsitop (CO2) 1 7020001005
['azoBriii Perynarop (Mix) 1 7020001004

T'opesika MIG Lava MIG 50 BT (3 m)
C BOASIHBIM OXJIQXKeHHEM

1 7120050003
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‘X HH®OPMALUA 11O YCTAHOBKE U HACTPOMKE
. 2.1 Konmposbs docmasku

Y6eauTech, yTO BMecCTe CO CBApPOYHBIM allapaToM JOCTaBJeHbl BCe 3aKasaHHble MaTepuasbl. B ciydae
OTCYTCTBHS WM NMOBPEXAEHHUS KaKOro-JM60 MaTeprasa, HeMe/[JIEHHO CBSDKUTECh C KOMIIaHHEH, Y KOTOPOH
ObLT TPUOGPETEH CBAPOYHBIH alnapar.

CTaHzapTHast KOMIUIEKTALMs CBAPOYHOT'0 aNapaTa COJEPKHUT Clle/yolee:

e [J1aBHBIH KOPIyC CBAPOYHOTO annaparta U ceTeBoH kabesib, MOAK/II0YeHHBIN K allapaTy

» Kiiemma u ka6esib 3a3eMJIeHHs » CBapoYyHasi MPOBOJIOKA
e [ll;1aHr ra30Boro 6a/uioHa e [apaHTUIHBIN TAJIOH
o llenb asis1 GUKCALMU ra30BOro GajIoOHa ¢ PYKOBOZICTBO M0 3KCIUTyaTaluU

B ciydae ecir Bo BpeMsi MOJIydeHHMsl anmapaTa GOyJyT BbISIBJ€HbI MOBPEXIEHHs], COCTaBbTe IPOTOKOJI
u chortorpadpupyiite nospexaeHus. [Ipunoxure npoTokos U dororpaduu K POTOKONUH HAKJIALHOH U
M3BECTUTe TPAHCIOPTHYI0 KOMIAHHUIO. B c/ly4yae OTCYyTCTBHsSI OTBeTa Ha Ballle O6palleHHe B TPAHCIOPTHYIO
KOMIIaHH1I0, 06PAaTUTECh B CIIYKOY MOAAEPKKU KJIEHTOB.

. Cumeovl U 0603Ha‘leHuﬂ,yCmaHOB./leHHble Ha ceapo4HOM annapame:

l'[pouecc CBapKH NpeACcTaBJideT OIIaCHOCTD 11 YeJIOBEKa U OKPYXKAUUX ITpeJMEeTOB. BoinosiHeHue
? CBAapKU NOJIXKHO OCYILIECTBJIATbCA B COOTBETCTBYHIOIUHX YCJIOBUAX C IPUHATUEM HGOGXO/II/IM]:IX

Mep 6e3omacHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAHHOCTb M HCHPABHOCTb CBAPOYHOTO almapara,
obecrieyeHre HeOGXOJMMOrO OCHAIleHHsl BoO3jlaraeTcss Ha crenuanucros. Ilpeaynpenure
HaXox/leHHe TOCTOPOHHUX JIFoJlel B6/IM3K CBapOYHOTO ammapara.

JlaHHBIM CBapoO4YHBbIM anmapaT He cooTBeTcTByeT cranzaapty IEC 61000-3-12. B cayuyae ecau
CBApOYHbIM anmapaT OyJeT NOJKJ/IYEH K CEeTH HHU3KOTO HANpsDKEHMs], HCIO0JIb3YeMOro JJisi
ﬁ 3JIEKTPOCHAGKEHUS] KWJbIX IOMElleHUH, M0Jb30BaTe/b HECET MOJIHYH OTBETCTBEHHOCTh 3a
KA—\,| obecneueHue BBbINOJHEHUsI PAGOT TOJK/IIOUEHHUsI IJIEKTPUYECKUX COEJUHEHHH CBapOYHOIO
anmnapaTta 3JIEKTPOTEXHUKOM WJIM T0JIb30BaTeJIeM amlmapaTa, UMeKLIUM 3HAaHUS U HaBbIKH MO
BONPOCAM MOAK/II0YEeHHsI CBAPOYHOT0 annapara.

ByabTe BHMMAaTe/JbHbI M CTPOTO COGJIIOJAiiTe BCe CMMBOJIbI U NpeAyHpexeHns] 6e30MacHOCTH,
YCTaHOBJIEHHblE HA CBAapOYHOM allapaTe W YyKasaHHble B PyKOBOACTBe IO 3KCIUIyaTaLKH.
3amnperaeTcs yAaasTh STUKETKH, YCTAaHOBJIEHHbIe HAa CBAPOYHOM armnapare.

annapara. C 1e/sbi0 obGecriedeHHs] XOPOLIEro OXJIaX/eHHsl, 3alpeliaeTcsi 3aKpblBaTh JOCTYN K

gi PemléTky npesHasHayeHbl /[Js1 OOecled4eHUs] BEHTWJIALMM BHYTPEHHUX 4YacTedl CBapO4YHOro
X OTKPBITBIM YaCTSIM alapaTa 1 pa3MellaTb HHOPO/AHbIE IPeAMEThl BHYTPb KOPIIyca yCTPOHCTBA.

. 2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke u 3Kkcnayamayuu

¢ TlogbéM U epeMellieHHe CBaPOYHOr0 alNapaTa JA0/BKHbI BBIOJIHATHCS My TEM KpeIlIeHHUsl CTPOIHJI 3a
T0/TbEMHBIE IPOYLIMHbI UK BUJIOYHBIM orpy34rkoM. 3SAIPELIIAETCA MO/IbEM ceapouHoro annapara
BMecTe ¢ TA30BbIM BAJIJIOHOM. [lomecTHTe 610K TUTaHMs HA TBEP/YIO, POBHYIO IOBEPXHOCTH 6€3 YKJIOHA,
npeAynpexzas naJieHue 1 OpOKH/bIBaHHE.

Jl1s1 oGecrieyeHNst XOPOIIMX pabOYMX XapaKTEPUCTHK pa3MeCTUTe CBAPOYHBIH annapar He MeHee yeM Ha 30
CM OT OKpYKaIoLIMX NpeMeToB. [IpeynperxiaiiTe Ype3aMepHbIi HarpeBs, 3abUIeHNe U YBIBKHEHUE Cpe/ibl,
B KOTOPOH BBINOJIHAETCSA 3KCIIyaTallysl CBApOYHOro anmnapaTa. He BbINoIHANTe 3KCIUyaTalMio CBApOYHOTO
amnmnapara o psiMbIMH COJTHEUHBIMH JiydaMu. [Ipu pa6oTe B cpejie ¢ TeMIiepaTypoi Boszyxa Bbiiie 40°C,
BBINOJIHANTE paboThI Ha CBAPOYHOM armapaTe Npy 60Jiee HUSKOM CBAPOYHOM TOKE MJIM IIPH 60J1ee HUSKOM
YPOBHE NPOJ0LKUTENBHOCTH BKItoueHus [1B.

WsGeraiiTe BbINOJIHEHHUS CBAPOYHBIX pabOT BHe MOMeLlleHUH ITPU BeTpe 1K Aoxe. Ecii Heo6xoguMo
BBINOJIHEHHE CBAPOYHBIX PAbOT MPU TAKUX NOrOJHBIX YCIOBHUSAX, 06ecreybTe 3alUTY CBAPOIHON 30HbI U
CBapOYHOIO aniapaTa 3aBeCOH UM TEeHTOM.
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o [Ipy pasMellieHHH CBAPOYHOrO aNnapara y6euTech, YTO TaKHe MaTepHaJIbl, KaK CTEHBI, IITOPbI, TAHEU He
TIPENATCTBYIOT JIErKOMY JIOCTYTly K OpraHaM yTpaBJIeHHs U COIMHEHUsIM CBAPOYHOTO anmapara.

Ecsiu cBapKa BbINOJIHSIETCS] BHYTPH IOMeELLEHHs], 00eCIIeubTe JOCTaTOYHYH0 CUCTEMY BbITSDKKH CBAPOYHOTO
nbiva. [Tpy BBITIOJTHEHNH CBaPKH B 3aKPBITBIX TOMEIEHHSX, B CBA3H C PUCKOM B/IbIXaHHS CBAPOYHOTO JIbIMA
rasoB, UCMOJIb3YHTE PECTIMPATOPHbIE CUCTEMBI.

Co6JttofialiTe ypoBeHb MPOAODKUTENBHOCTH BKItoYeHHs [1 B cBapouHoro anmapara, ykasaHHOTo Ha
3aBO/ICKOM TabJIM4Ke ycTpolicTBa. YacToe NpeBbllleHHe BpeMeHH paboThl [0/} Harpy3Koi MOXeT CTaTh
NPUYMHON MOBPEX/ieHHs CBAPOYHOrO alapaTa ¥ aHHYJIMPOBAaHHsA rapaHTHHHOTO CPOKa.

Hcnosib3yiiTe KaGesib 3/1eKTPONUTAHUS, COOTBETCTBYIOLIME YKAa3aHHBIM IApaMeTpaM NpejoXpaHHuTe s,
[MoaxtrounTe 3a3eMJIAIOINH Kabeslb Kak MOXHO OJIM>Ke K 30He cBapkH. He jomyckaiiTe, 4TOGbI CBApOYHBIi
TOK IPOXO/IMJI IOMMMO CBapOYHBIX KabeJiel 110 060py0BaHHIO, HATPUMED, HENOCPEACTBEHHO 110 CBAPOYHOMY
anmapary, ra30BoMYy GaJlJIOHY, LieNH, TTOAIIUITHHKY.

ITocie ycTaHOBKY ra3oBoro 6aJyloHa Ha CBApOYHOM allfapare, HeMe/IJIEHHO YCTAaHOBUTE Liellb U 3apUKCUpyHTe
rasoBbli 6a/ioH. Eciiv ra3oBbli 6a/IoH He Gy/ieT yCTaHABIMBATbCSA Ha CBAPOYHOM arnmapare, 3apUKcupyiTe
ra3oBbli 6a/lJIOH LieNbIo K CTEHe.

JneKTpHYecKas po3eTKa Ha 3a/jHel aHe/IM CBapOYHOro annapaTa npeiHasHa4deHa J/1d nogorpesaTess COz.
PoseTka npe/iHa3Ha4YeHa TOJIbKO J1JIs1 TOACOeAMHeHHUs1 ToforpeBaTeisi COz. 3anpelaeTcs NOACOEAUHSTD K
poseTke s noporpesatess CO2 iro6ble Apyrye ycTpoiicTaal

. 2.3 CoeduHeHUus ceapo4H020 annapama
M 2.3.1 Hodcoedunenue 3nekmpuueckoii 6uaKu

C yesvio o6ecneveHus eaweli 6e30nacHOCMU,Kamezopu4yecKu 3anpeujaemcsi
ucno/1b308aHUE cemeso2o Kabe1s 6e3 8U/IKU.

* B cBA3M C TeM, YTO Ha 3aBOJAX, CTPOMILIOMA/IKAX M B Il€XaX MOTYT GBITh YCTAHOBJIEHBI Pa3/MYHbIE
BU/Ibl PO3ETOK JJIs1 O/COeIMHEHHS K CeTeBOMY 3JIeKTPOCHAOXEHHUIO, CeTeBOM Kabesb MocTaBJsieTcs: 6e3
BWJIKM. YCTAaHOBKA BHJIKM Ha CETeBOW KabeJsb [JO/DKHA BBITOJHATHCA KBAMTHU(PUIIMPOBAHHBIM 3J1EKTPUKOM
B 3aBUCHMOCTH OT MMeIollelicsl pO3eTKU CeTeBOro 3JeKTPOCHabueHusl. Y6e uTech, YTO UMeeTcsl Kabesb
3a3eMJIeHH KEJITOr0/3e1IEHOTO IBeTa D.

e« HA 3TOM 3TAIE, HE MOJAK/IIOYAMTE KABEJb K PO3ETKE CETEBOIO 3JIEKTPOCHABXEHHKSA
HEIOCPE/ZICTBEHHO CPA3Y I10CJIE [IOICOEJVMHEHUA BUJIKK K CETEBOMY KABEJIIO.

. 2.3.2 [lodcoeduHeHUue Kj1eMMbl 3a3emMaeHUs K paéouell 3a2omoske

o Knemmy 3a3eMJIeHHd [IPOYHO MMOACOeJUHUTE K pa60qe171 3aroTOBKe KaK MOXKHO OJIMIKE K 30He CBapKH.

M 2.3.3 [lodcoeduneHue 2a308020 6a1/10HA

 CueJiblo o6ecrevyeHrst 6e30MacHOCTH U OJIyYeHHs XOPOIIUX Pe3y/IbTaTOB CBAPKH, UCIOJIb3YHTE PErYIsATOD
pacxojia ra3a, COOTBETCTBYIOIMH CTaHJapTaM, U IOJ0rpeBaTe b CBAPOUHBIX Ia30B. Y 6eAUTECE, YTO
pa3Mepbl LJIAHIOBOE COeJUHEHHsI pery/isiTopa pacxoja rasa 3/8.

* /lep>ka ToJIOBY 1 JIMIIO BJJaJIM OT BBIXO/la U3 BEHTHUJISI Fa30BOr0 Ga/lJIOHA, OTKPOHTE BEHTUJIb Fa30BOI0

6aJlJIOHA U BBDKJUTE B TeueHHe 5 cekyH/1. TakuM o6pa3oM GyeT o6ecrievdeH BbIBOJ HAPYXKY CKOILJIEHUH U

3arpsisHEHUH.

Ecnu 6ymeT ucnosib3oBathbesi mogorpeBaresib COz, BHauase NOLCOEAUHUTE K Fa30BOMY GaJIJIOHY

nogorpesareJib. [locsie aToro nofcoesuHuTe K nogorpesaTestio COz perysasiTop pacxoja rasa v 3aTeM

oJicoeJUHUTE BUJIKY nogorpesaress COz U poseTke.

Ecnu noporpeBaTesib CO2 He GyieT UCI0JIb30BAThCS, BHIIIOJHUTE MOZCOEMHEHUE PETYIATOPA pacxoaa

rasa HernocpeACTBEHHO K ra30BOMY GaJlJIOHY.

OZiMH KOHel IIJTaHTa Fa30BOro 6a/IoHa MOACOeAMHUTE K PETYIATOPY pacxoja rasa U IJI0THO

3QKMUTE 06)KUMHOU XOMYT. J|pyroii KOHel| IJIaHTa MOJCOeIMHUTE K BXOJAHOMY THEe3/y AJIs ra3a Ha 3a/{Hei

MaHeJIM CBAPOYHOTO anlapaTa u 3aTSHUTE raukKy.
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e OTKpO#Te BEHTWJb ra30BOr0 Ga/UIOHA U YGeAUTECh, YTO Ga/JIOH 3alOJIHEH W B JIMHUW MOJAYM rasa
OTCYTCTByeT yTedka rasa. Eciu B KauecTBe NPU3HAKOB YTEYKU Bbl MOYYBCTBYeTEe 3alax rasa H/wjid
YC/IBIIIKUTE XapaKTEPHBIH 3BYK, BLIIIOJIHUTE BU3yaJIbHbIM OCMOTP COEJMHEHUH U YCTPAHUTE YTEUKY.

1- Knanas ra3oBoro 6a/iioHa

2- l'a30Bbl# Ga/I/IOH

3- l'azoBbiii HarpeBaresib CO2

4- llenb

5- Ka6esib nuTanus Harpesaresst CO2
6- ['a30BbIN peryasaTop

7- MaHomeTp

8- Pacxoznomep

9- KjlanaH yrnpasJieHHs IOTOKOM

10- l'a3oBas Tpy6Ka

M 2.3.4 Baok e0dsaHo020 oxaaxcdeHus (das modenaeii MW)

¢ BJi0K BOJSIHOTO OXJIaXK/A€HHUs1, UCII0JIb3yeMBbIH /151 OXJIaXAeHH sl TOPeJIKH; DTO 3aMKHYyTasl CUCTeMa,
cocTosIIast U3 paZiaTopa, BeHTUISATOPA, IOMIIbI 6ayKa OXJIaXKAaroLlel )KUAKOCTH.

[ToficoefUHMTE IIJIAHT XOJIOAHON (CHHUIT) BOJIbI TPOMEXYTOYHOTO 6JI0KA K BBIXOAY XOJIOJHOM BOJIbI B
cucTeMe BOJSHOTO OXJIQXK/eHUS, a LIJIAHT ropstyel (KpacHbIH) BOAbI K BXOAY ropsiyel BoJbl B CUCTEMe
BOJISTHOTO OXJIQXK/I€HHUSI.

CapouHble annapaTbl Magmaweld ocTaBJIsII0TCS € OX/1KAAI0IEeH XKUJKoCcTbio Magmaweld, koTopas
obecreyrBaeT HAWIy4llyl0 IPOU3BOAUTENBHOCTD. B cllydae oTCYyTCTBHUSA oX/1axAalol el XK1 JKOCTH
OTKpPOHTE KPBILIKY 6auKa oxJIaXJaoleH )KUKOCTH U 06aBbTe 0XJIKAAI0ILYI0 XKUKoCTh Magmaweld,
HOAXOAAIIYIO0 [IJIS1 TeMIIepaTyphl pabodeil cpe/ibl. YpOBeHb OXJ1aXAAI0IeHN XUJKOCTH [JOJKEH HaXOAUTbCS
B Npe/ieJlax MUHMMAJIbHBIX U MaKCHMaJIbHbBIX 3HAYeHUH, yKa3aHHbIX Ha Ilepe/iHel aHe M arperara.
Hesib3s1 £06aBATh APYTYI0 OXJIK/JAIOILYIO )KUAKOCTD UM BoAy. Pas/inuHble xxuaKkue 06aBKU MOTYT
BbI3BIBATh XMMUYECKHE peaKL[MHU UK pa3Hble IPOGJIEMBIL.

Magmaweld He HeceT OTBETCTBEHHOCTH 3a PUCKH, KOTOpPble MOTYT BO3HUKHYTD B C/ly4ae 106aBJIeHHs
JIpyTHX )KUAKocTel. /loGaByieHHe APYroi OXJIaKAAIOLeH XUAKOCTH UM BOJbI B OXJIAXKJAIOLLYIO XKHAKOCTh
Magmaweld aHHY/IMpYyeT Bce rapaHTHUHHbIE 06513aTe/IbCTBA.

Ecsiu TpeGyeTcs UCIo/1b30BaTh OX/IKAAIOILYIO0 XKUKOCTD APYTOd MapKH, BHYTPEHHsIS 4acThb 6aka
oxJIaXKJarollel XKUAKOCTH J0J/KHA GbITh OJTHOCTbIO IyCTOM U B Hell He J0JIXKHO ObITh OCTATKOB UJIN
YKUJIKOCTH.

YcTaHOBKH BOJITHOTO OXJIaXKAeHHs1, MalnHoCTpoeHre U Topros/st Magma Mechatronics. Inc. OH He
npeJHa3Ha4eH JJIs UCIO/Ib30BaHUs B KAKUX-TM60 UHBIX allllapaTaX, KpoMe CBapOYHbBIX. ArperaThbl
BOJISTHOTO OXJIQXK/IeHHUsI He MOTYT pab0oTaTh OT BHEIIHEr0 UCTOYHUKA NUTaHUS.
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3.1 HHmepdbeiic no1v3osamens

ID 400MK

Lndposoii IkpaH
TlokasbIBaeT cozieprkaHre MeHI0. Bce mapamMeTpbl MEHIO BHIBOASITCS Ha UPPOBOH IKpaH.

B 3aBHCHMOCTH OT BEIGPAHHOTO PEXKMA [OKA3bIBAET CBAPOYHBIN TOK U CKOPOCTB MOZAAYH IIPOBOJIOKH
BO BpeMs pab0ThbI CBAPOYHOr0 aMapara 6e3 H o/, Harpy3Koi, oKa3bIBaeT COOGLIeH s 06 OLIMOKaX.
O PaGoTa 6e3 Harpy3Ku Pa6oTa noj, Harpy3kou

CUHepreTH4ecKUil peXKMM  YCTaHOBJIEHHbIH CBapO4HbIH TOK CBapouHBIH TOK
HHTe/IeKTya/IbHBIH PEeXXUM YCTaHOBJIEHHbIH CBapOYHbIi TOK CBapOYHBIH TOK
Knaccuyeckuii pexxum CKOpOCTb N0/ja41 IPOBOJIOKH CBapo4HbIN TOK

B 3aBucuMOCTH OT BblﬁpaHHOFO pexrma MNOoKasbIBaeT CBAPOYHOE HalpsyKeHHe BO BpeMs pa6OTbI
CBApOYHOrO anmnapara 6e3 1 Mo/ HarpysKoii.
PaGoTa 6e3 Harpy3Ku PaGoTa noj, Harpy3sKoit

CuHepreTH4ecKUi peXKMM  YCTaHOBJIEHHOE CBapOYHOe HanpsbkeHHe CBapovHOe HampshKeHHe
HHTe//IEKTya/IbHBIA PeXKUM YCTaHOBJIEHHOE CBapOYHOe HanpshkeHHe CBapodHOe HalpsbKeHHe
Knaccuyeckuii pexxum YcTaHOBJIEHHOE CBapO4YHOe HanpskeHWe CBapoyHOe HanpshkeHHe

B 3aBHCHMOCTH OT BBIGDAHHOTO PEXMMa, IPHY MOMOIM KHOIKH PEry/ATopa YCTaHABJIMBAIOTCS
3Ha4eHHsl CKOPOCTH MOJAYM IPOBOJIOKH M CBAPOYHOIO TOKA. YCTAHOBKA 3HA4€HHsI CBAPOYHOIO TOKA
BBITOJIHSIETCS Iy TEM NIOBOPOTA KHOIIKU PEry/IiTopa BIPaBo/BJIEBO.

B 3aBHCHMMOCTH OT BBIGPAHHOTO PEXMMA, NPU IOMOIM KHOIKH PETYJIATOpa yCTaHAB/IMBAETCS
3Ha4eHHe CBApOYHOr0 HANpPsDKeHHs. YCTAaHOBKA 3HAUEHMsl CBAPOYHOTO HANPSDKEHHs BBINOJIHAETCS
IIyTeM [OBOPOTA KHOIKH PEry/IsiTopa BIPaBo,/BJIEBO.
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Knonku MeHio
% HUcnonb3yroTess Al Mepexofa MeXJy CTpaHULIaMu MeHwo. HaxaTueMm oAuH pas
obecreynBaeTcsl Nepexoj K clefyiolield cTpaHuie. [IoMUMO 3TOro, mocje yCTaHOBKU

TlapaMeTpoB, obecrieyrBaeT BO3BpaT Ha I[VIaBHYI0 CTPaHULy MEHIO.

Iepexoz Mex/ly napamMeTpamu (CTPOKaMH) Ha CTPAHHIIE MEHIO BBINOJIHSIETCS] HAXKAaTHEM
1 pa3 Ha Ji106y10 U3 KHOIIOK CO CTpeJsIKaMu. Ec/ii HakaTb Ha KHOIIKY CO CTPEJIKOH “BHHU3”,
nepexozi 6yZeT BBINOJHEH K CTPOKe HIDKE, eC/IM HAXKaTh Ha KHOIIKY CO CTPEJIKOM “BBepX ;-
iepexo/ Gy/ieT BbIIOJIHEH K CTPOKE BBILLIE.

O6ecrie4rBaeT yBeJIMueHHe 3Ha4eHNs B BBIGPAHHOM ITapaMeTpe (CTpoKe).
Jl11 ©3MeHeHUsl 3Ha4eHHst He06X04MMO 1 pa3 HaKaTb Ha KHOIIKY.

O6ecrie4rBaeT yMeHbIIIeHHe 3HAaYeHNs B BBIOPAaHHOM ITapaMeTpe (CTPoKe).
J11 ©3MeHeHUsl 3Ha4eHHst He06X04MMO 1 pas HaKaTb Ha KHOIIKY.

. 3.2 Cmpykmypa meHio

CTpaHULBI IlapameTpbl Jluana3oH HaCTPOUKH

o A3BIK
 MeTop

¢ Pexxum + /

¢ Bpemsa OxytaxjeHus

<

B Crpanuna 1

¢ Tun CBapouHoii [IpoBoIOKH
o luameTtp CBapo4Hoii [IpoBosioku + /
e Tun laza

o TosmuHa

<

B Crpanuna 2

o [Ipoayska l'aza Ilepen CBapkoit
¢ [Ipoayska 'aza B Konue CBapku + /
¢ Pactskka Jlyru B Konne CBapku

« 3aBapka KpaTtepa

<

B Crpanuna 3

e Tpurrep

¢ Bpemsa l'openus lyru

« Bpems Iaysst + / _

« Hacrpoiika [lnaBHoi#i ogaun
IpoBo0KHU

<

B Crpanuna 4

« HayasnbHbI# Tok
¢ Bpema HayasbHoro Toka + /
* KoneuHblit Tok

¢ Bpemsa Koneuynoro Toka

<

B Crpanuna 5

¢ [Iporpamma
¢ IIporpamma Ne + / _
¢ Coxpanuts U YacToTa

JiBoiiHoro UMnysbca

<

B Crpanuna 6

« Hacrpoiika Toka
JiBoiiHoro UMnysibca + /
« Hacrpoiika Bpemenun
JiBoiiHoro UMnysibca

B Crpanuna 7

— O
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CTPAHHUIIA 1
a) A3bIK

BbI6Op s13bIKa MEHIO.
JuanazoH HACTPOMKH
o Typenxuit
o AHIVIMHCKUH
o OpaHIy3cKUH
e Hemenkui

b) METO/]

OnpepesnsieT MeTO/, CBapPKHU.

¢ MMA
e MIG/MAG
e Umnynsc (Pulse MIG/MAG)
o JIBoitHo# ummysbc (DoublePulse MIG/MAG)
B 3agucumocmu om @ul6paHHO20 Memoda ceapku Heob6xodumo obecneyumb coomeemcmeyloujue

A coeduHeHus1 U 8CnomozameibHbule ycmpoticmea u npucnocobienust. /145 evinosaneHusi MMA-ceapku Ha
nepedHell naHeu c8apo4HO20 annapama umeemcst 0moe/bHblll 8b1x00.

) PEXKUM

[locne BbIGOpa COOTBETCTBYIOLEro MeToAa cBapku B MeHio “METOJ” B menio “PEXKHUM” nsmeHsTcs
napaMeTpbl BbIG0Opa /Jisl COOTBETCTBYIOLIEr0 METO/A CBAPKH.

o lless1./YriepoaH.
¢ PyTunoBbliii/ba3oBbiii

e HTe/1IeKTyalbHbIN
o CUHepreTUYeCcKui

MMA MIG/MAG Wmnynsc (Pulse MIG/MAG) | [IBoiiHOM UMIyJIbC
Juanaszod HacTPOMKHM | JManazoH HACTPOMKH i (DoublePulse MIG/MAG)
e MeTon » Kinaccuyeckui o Knaccuyeckuit Jlnana3oH HACTPOMKH

e MHTe//1eKTyalbHbIN
o CHHepreTUYecKui

o Knaccnyeckuit
e HTe/I/1eKTyalbHbIN

e CuHepreTHyecKui

c TIpasuabHblil 86160p pescuma ceapku obecneyum 60.1ee 8bICOKOe KA4ecmeo c8apKu.
Hanpumep, 045 ceapKu wea Kopomkumu npoxodamu Heo6xodumo eblbpams pexcum “Memod”.

MIG/MAG
Ecnn B Menwo “METO/” 6yneT BbiGpaH MeTos MIG/MAG - cBapKH, peXUMbl CBapKU OYAYT BBIMIAAETH
CIeAy0IIUM 06pa3oM:

KJIACCUYECKHUY PEXKUM

MOXXHO CaMOCTOSITE/IBHO YCTAHOBUTD
omnpe/ieIEHHbIH AUaNa3oH
MOTPEIIHOCTH JJIs1 CKOPOCTH

[0/ja41 IPOBOJIOKH U CBAPOYHOT0
Hal'lpﬂ)KeHl/IH.

CKOpPOCTb 0JJa4X MPOBOJIOKH MOXET
6bIThb YCTAHOBJIEHA B JiMana3oHe 1-24
M/MI/IH., CBapO'-lHOe HanmeeHMe -B
nuanasone 15- 40 B.

CUHEPTETUYECKUI PEXXUM
Heo6x01MMO npaBUJIbHO BbIOPATH
TaKue napaMeTpbl CBAPKH, KaK THII
CBapOYHOU NPOBOJIOKH, AUAMETP
CBAapOYHON IPOBOJIOKH, THII rasa

W TOJIIHUHA. B 3aBHCHMOCTH OT
BbIGPAHHBIX TapaMeTPOB CBAPKU
aBTOMAaTHYeCKH BbINOJIHUTCS
HaCTpoiKa CBAPOYHOro TOKa U
HanpsbkeHHs. [Tosb30BaTeIb MOXKET
HEMHOT'0 U3MEHHUTb CBAPOYHBIN

TOK U HallpsXKeHUe B IIpejesiax
oInpe/ie/IEHHOTO OTKJIOHEHHS.

B 3aBHCHMOCTH OT 3HaUEHHUs
CBapOYHOI'0 TOKA, yCTaHOBJIEHHOT'O
C onpe/ie/IEHHbIM OTKJIOHEHUEM,
CBAapOYHBIH aNapaTt aBTOMaTHYeCKU
MOBTOPHO TIePecyuTaeT CBapOyHOe
HaInpsDKeHHe.

UHTEJVIEKTYAJIbHBIN PEXKUM
Ecsiv BbIOpaH JJaHHBIN pEXUM,
cyefiyeT y6eAUThCS, YTO MPABUIbHO
BbIGpaHBI TaKHe TapaMeTpbl CBapKH,
KaK THII CBAPOYHOM IPOBOJIOKH,
JIMaMeTp CBapOYHOH MPOBOJIOKH,
THIN rasa. B 3aBucumoctu ot
BbIGPAHHOI0 CBAPOYHOTO TOKA
CBapO‘{HbIﬁ alnmnapart BbIITOJIHUT
ABTOMATHYECKYH0 HACTPOHKY
ONTHUMAJIbHOTO HaNpPsHKEHMUsI.
[ToBOpOTOM KHOIKH perynsiTopa

B CTOPOHY +/- MOXKHO YCTaHOBUTh
HalpshKeHUe B ONpeie/IEHHOM
JiMana3oHe MorpelrHoCTH.
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Q ,Zl./l}l mozo, YmoGbl nosy4umsos UH¢OPMGUUM O6yCmaH08./leHHO.M no yMoJ/14aHUK 3Ha4eHur napamempa

U 8EpPHYMuCA K OaHHomy 3HayeHur docmamoyHo 1 pas Hax)xcamsv Ha KHONKY pe2yaupoeKu.

HUmnynsc (Pulse MIG/MAG)

Ecnu B Mento “METO/I” 6yzer BeIGpaH MeTon MMIysbCHOM CBapKH, PeXXUMBI CBAPKU OYAYT BHIMVISAJETH

C/leyI0KUM 06pa3oM:

KJIACCHYECKHI PEXKUM

ITpu uMnyIbCHOM CBapke
KJIaCCUYEeCKHH PEXHM He
akTuBUpoBaH. [Ipyu BeIGOpe MeToja
HMITyJIbCHOW CBapKH BBl He CMOXeTe
YBUJETb KaKHe-JI160 3Ha4YeHUs B
KJIACCUYECKOM PeXXHUMe CBapKH. ITO
CBSI3aHO C TeM, YTO NTPU BbIGOpE
HMITyJIbCHOH CBapKU BCE HACTPOHKHU
CBAapOYHOTI'0 allNapaTa 3arpyarTcs
13 6a3bl JaHHBIX TIPOrPaMMHOTO
o6ecreyeHHst 1 0JIb30BaTeJb He
nuMeeT AOCTyHa AJId UBMEeHeHUs1
napaMeTpoB.

UHTEJ/UIEKTYAJIbHBIN PEXXUM
Ec/ii BbIOpaH JJaHHBIH PEXUM,
cleflyeT y6eJUThCsl, YTO MPAaBUJIbHO
BbIGPAHbI TaKKe TapaMeTphbl CBAPKH,
KaK TMI CBAPOYHOM NPOBOJIOKH,
JIMaMeTp CBapOYHOH NPOBOJIOKH,
TUI rasa. B saBucumocru ot
BbIGPAHHOTO CBAPOYHOTO TOKA
CBApOYHBIH annapar BbINIOJHUT
ABTOMATHYECKYI0 HACTPOUKY
ONTUMaJIbHOTO HaNpsKeHUs.
[ToBOpOTOM KHOIIKHM perysitopa

B CTOPOHY +/- MOXHO YCTaHOBUTh
HanpsKeHHe B OTpe/1eIEHHOM
JlManasoHe MorpelHoCTH.

CUHEPTETUYECKHUI PEXXUM
Heo6xoiMMo npaBUJILHO BBIGPATH
TaKHe NapaMeTpbl CBapKH, KaK THII
CBapOYHOU NPOBOJIOKH, AUAMETP
CBapOYHOM MPOBOJIOKH, THIT ra3a

1 ToJILMHA. B 3aBHCHMOCTH OT
BbIGPAHHBIX [TapaMeTPOB CBAapKH
aBTOMATHYECKH BBITOJHUTCS
HACTpOHKa CBAPOYHOr0 TOKA U
HallpsXKeHUs. [Tosib30BaTeIb MOXET
HEMHOT0 H3MEHHUTD CBApOYHbI#
TOK U HalpshKeHHe B Ipejiesiax
onpeziesIEHHOr0 OTKJIOHEHHSs.

B 3aBUCHMOCTH OT 3Ha4Y€HHUSI
CBapOYHOT0 TOKA, YCTAHOBJIEHHOTO
C omnpe/ieJieHHbIM OTKJIOHEHHEM,
CBapOYHBIH aNMmapaT aBTOMaTHYEeCKH
MIOBTOPHO NEPeCYUTAET CBAPOYHOE
HamnpsDKeHHe.

JBoiiHoit UMmnysbc (DoublePulse)

Ecin B meHo “METOJ” 6yzeTr BbIGpaH MeToA cBapku /IBoiHOM uMnynbc (DoublePulse), pexxumbl
CBapKH OYAYT BBINISIET CJIEAYIOLIMM 06pa3oM:

KJIACCHYECKHH PEXKUM

Ipu cBapke /IBOMHOW UMITY/IbC
(DoublePulse) knaccuveckuii pexxum
He aKTHUBHpOBaH. [Ipy BbIGOpE MeTO/ 1A
JIBoiiHo# nmmnysbc (Double- Pulse)
BbI HE CMOXETe YBU/IETh KaKHe-THG0
3HaYeHUsI B KJIACCUYECKOM peXKUMe
CBapKH. ITO CBA3aHO C TEM, YTO NIPH
BbIGOpe /[BoiiHOM nMmysibe (Doub-
lePulse) Bce HaCTPOMKH CBapOYHOTO
anmapara 3arpy»<arTcs U3 6asbl
JIaHHBIX IPOrPaMMHOI'0 06GecreyeHust
W 110J1b30BaTeJIb HEe UMeeT J0CTyna
JIIS1 ©3MeHeHHs TapaMeTpOoB.

UHTEJ/UIEKTYAJIbHBIN PEXXUM
Ec/ii BbIGpaH JJaHHBIH PEXUM,
cleflyeT y6eJUThCsl, YTO MPAaBHJIBHO
BbIOpaHbI TaKKe apaMeTpbl CBAPKH,
KaK THMI CBAPOYHOM NPOBOJIOKH,
JIMaMeTp CBapOYHOH NPOBOJIOKH,
TUI rasa. B saBucumoctu ot
BbIGPAHHOT'O CBAPOYHOTO TOKA
CBAapOYHBIH annapar BbINOJHUT
ABTOMAaTHYeCKYH HaCTPOHKY
ONTHUMaJIbHOTO HaNpsKeHHs.
[ToBOPOTOM KHOIIKHM pery/sitopa

B CTOPOHY +/- MOXKHO YCTaHOBUTb
HanpskeHHe B OTpe/1eIEHHOM
JlManasoHe MorpelHOCTH.

CUHEPTETUYECKHUI PEXXUM
Heo6xo1MMo npaBU/ILHO BIGPATH
TaK{e napaMeTpbl CBAPKH, KaK THII
CBapOYHOU NPOBOJIOKH, AUAMETP
CBapOYHOMN NMPOBOJIOKH, THII rasa

Y TOJIIMHA. B 3aBHCcHMOCTH OT
BbIOPAHHBIX [IApaMeTPOB CBAPKH
aBTOMAaTHYeCKH BBIMOJIHUTCH
HacTpoiKa CBApOYHOT0 TOKa 1
HallpsXKeHUs. IMonb3oBaTe/Ib MOXKET
HEMHOT'0 U3MEHHUTb CBAPOYHBIN
TOK M HalpspKeHHe B Ipejiesiax
onpezie/IEHHOr0 OTKJIOHEHHS.

B 3aBHCHMOCTH OT 3HaUeHHUs
CBAapOYHOI'0 TOKA, YCTaHOBJIEHHOT'O
Cc omnpe/ieJieHHbIM OTKJIOHEHHEM,
CBAapOYHBIH aNnapaT aBTOMaTHYeCKU
MOBTOPHO I1€PECYUTAET CBAPOYHOE
HamnpsDKeHHUe.

Ilpu evibope memoda /JeotiHotll umnynsc (DoublePulse) na 6-ii u 7-ii cmpaHuye meHio ciedyem
ycmaHosums napamempul ceapku /leoliHotl umnyasc (DoublePulse).

A Memod /lsoiiHoli umnyawc (DoublePulse) no3gossiem svinoHums ceapky 6e3 degpopmayuu mamepuana
npu npoxode KopHegozo ca051 wea. Memod /lgotiHoli umnysasc (DoublePulse) no3goasiem noay4ums

60s1e€ IcMmemMuy4HbILl C8APHOU WOB.
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d) BPEMA OXJIAXKJIEHHWA

[loka3biBaeT BpeMsd, B Te4YeHHe KOTOPOro BoZa NpoAOoJ/KAET UUPKYJIUPOBATH U OXJIAXK/AATh FOPEJIKY mocie
3aBeplieHrsa CBapO4YHOro Ipouecca. CBGTO,Z[I/IOLL 6J10Ka BOJAAHOI'0 OXJIAXAEHUA MNPOAOJ/IKAET TI'OpeTh,
YyKa3biBad Ha LUPKYJALKWIO BOAblI B 3aMKHYTOM KOHTYpe, ¢ MOMEHTA Ha4daJ/la CBAPKH W [0 HCTEYEHUSA
- YCTaHOBJIEHHOT'O BPEMEHHU ITOCJI€ II0JIHOTO 3aBeplIeHHdaA CBapOYHOI'0 nMpouecca.
RU i

JlManazoH HaCTPOMKH

e 1-5 MuH.
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CTPAHMLIA 2
a) TUIl CBAPOYHOM IPOBOJIOKU

BhInosiHsAeTCS BBIGOD THIIA CBAPOYHOM MPOBOJIOKH.
Heo6xouMo npaBUJIbHO BBIGUPATh TUII CBAPOYHOM IPOBOJIOKH, KOTOPasi OY/IeT UCI0JIb30BAThCSl BO BpeMs
CBapKH. RU

JAnanasoH HACTPOIKU

e Fe e 307 o CuAl8 e CuSn e 309L
¢ CrNiER308 ¢ CrNiER316 ¢ Al99.5 ¢ AlSi5 ¢ AlMg5
o AlMg 4.5Mn e FCW-B e FCW-R

b) AUAMETP CBAPOYHOM ITPOBOJIOKHU

BhInosiHsieTCsl BBIOOD UaMeTpa CBAPOYHON MTPOBOJIOKH.
Heo6xo1Mo0 MpaBH/IbHO BHIGHPATh JUAaMeTp CBAPOYHOH MPOBOJIOKH, KOTOPast 6yeT UCI0Ib30BaAThCS BO
BpeMsl CBapKH.

Juana3oH HACTPOUKU
e 0.8-1.6 mm

c) THII TA3A

BoinosiHsieTcst BLIGOD THIIA rasa.
Heo6xoa1Mo npaBUIBHO BBIOGUPATH THII I'a3a, KOTOPBIN OyZeT UCII0JIb30BaThCS BO BpeMsl CBapKH.

JlManazoH HaCTPOMKH
» 82/18 * 92/8 * 97,5/2,5
* %100 Ar * %100 CO2

d) TOJILIIUHA

Bbl60p TOJILIMHBI CBAPpHUBA€MOTI'0 MaTepuaJa.
HEOGXOLU/IMO NpaBUJIBHO BbIﬁpaTb TOJILIKUHY MaTepHraJsia, IJid KOTOPpOro 6yz[eT BBINOJIHATBHCA CBapKa.

e 0.6-20 mm
Hanpumep;
Ecnu B UHTe//IeKTyaJbHOM peXHMe B KauyecTBe CBapOYHOro rasa BbIGpaH AproH u GyZeT BbiGpaHa
cBapoyHas npososioka SG 0.8, B CBAA3M € TeM, YTO AaHHbIM TUI CBAPOYHOU IPOBOJIOKU HE UCTIO0JIb3YeTCA A1
CBapKH B Cpe/ie aprOHOBOTrO rasa, Ha 9KpaHe NosiBUTCs 3HadeHue 0. Eciv BbI yBU/IUTe Ha 9KpaHe 3HaYeHHe
0, 3TO 03HAYAET, YTO B KAaKOM-JM0O0 apaMeTpe MeHIO 6bLIO BHIGPAHO OLIMG0YHOE 3HAYeHUe: HalpruMep,
HECOOTBETCTBHE MeT0/ja/ TUIAa CBAPOYHOM MPOBOJIOKH,/CBAPOYHOTO rasa.
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CTPAHMIIA 3
a) BPEMA HPEABAPMTEHBHOﬁ IMPOAYBKHN rA3A

YcranaBiuBaeTcs BpeMAa npeABapHTeanoﬁ NPpOAYBKHU rasa.

e 0-9.9 cek.
YcTaHOBJIEHHOE BpeMsl onpejessieT NPoJo/KUTEbHOCTb oJauy rasa mnepej HadajJoM CBapKHU U Hocie
3aBepLIeHHs 3TOr0 BpeMeHH Gy/leT HauyaT CBapO4YHbIi npouecc. Bpems ycranasiuBaercd B Auanasoxe 0.0
- 9.9 cexyHj. O6ecneyrBaeT 3alIUTy CBAPOYHOM BaHHbI B HauaJsle CBapKHU.

b) BPEMA KOHEYHO! ITPOIYBKHU I'A3A

YcTaHaB/IMBaeTCa BpeMs 3aBeplLialollei MpoJyBKH rasa.

¢ 0-9.9 cek.
YcTaHOBJIEHHOE BpeMsl OMpeJesisieT MPOJOJDKUTENbHOCTh MOAAYM ra3a Mocjie OKOHYaHHs CBapKH U
I0cJIe 3TOr0 CBAPOYHBIM Ipoljecc 3aBepiuaeTcs. Bpems ycranaBauBaeTcs B Auanasone 0.0 - 9.9 cexyH,.
OGecrneyrBaeT 3alUTy CBAPOYHON BaHHbBI B KOHLE CBAPKH.

c) PACTSXKKA 1YTU B KOHIIE CBAPKH

[IpesHasHaveH /sl yCTAaHOBKHU TapaMeTPOB PACTSKKHU JJIMHBI AYTH (OT>KHTIa IPOBOJIOKH) B KOHIIE CBapKH.

e € 25-25>
Ecii Bo BpeMsl pacTsDKKH yT'M Ha 3KpaHe BU/IHA CTPeJIKa “BIIpaBO”’, CBapoyHas IPOBOJIOKA HA YKa3aHHOe
BpeMs BbIWJleT Bepéa. Ecin Ha 3KpaHe cTpesika “BJIEBO”, paCTsKKa IyTH OyZleT MPOJ0JKAThCS B TeYeHHe
YCTaHOBJIEHHOTO BpeMeHU. MaKkcUMasibHble 3HAaYeHUs: [IJIs1 CTPEJIKH “BIPaBo”- 25 U AJ1s1 CTPEJIKU “BjieBO”
- 25. [IpefoTBpalaeT NpuInnaHie IPOBOJIOKK K KOHTAKTHOMY COILJIY [0 OKOHYaHHUH IIPOIiecca CBapKH
€.

d) 3ABAPKA KPATEPA

YcraHaB/IMBaeT apaMeTpbl HACTPOHKH J/1s1 GYHKIMU 3aBapKU KpaTepa.

¢ AKTHUBHBIN-[lacCUBHBIHN

3amosiHeHHe KpaTepa MpUMeHsAeTCs JJIs MpeJynpex/eHns o6pa3oBaHUN TPeIIMH B KOHI[e cBapkH. Jlid
JlaHHO! (QYHKIMHU NpPeAyCMOTPEHBI JiBa PeXXHMa: aKTUBHBIA U NAcCUBHBIA. Ecayn QyHKLuMS 3amosHeHUs
KpaTepa aKTHMBHA, B KOHI[e CBapKH BBINOJIHAETCA JIMHEHHOe CHM)KeHHe CBAapOYHOTO TOKa M CBapKa
3aKaH4YMBaETCs.

DyuKkyusl 3a8apku Kpamepa pekomeHdyemcsi 045 Kaaccuyeckozo pedxcuma MIG/MAG-ceapku. Ilpu
A 8bINO/HEHUU UMNYAbCHOU c8apku npoyedypa 3as8apku kpamepa, 8bIN0JAHIeMAsl 8 6-MmaAKMO8OMpPeNcUMe

pabombel mpuzeepa, N03804UM NOAY4YUMb HAMHO20 60.1ee 3hekmusHble pe3y1bmambol.
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CTPAHMIIA 4
a) TPUITEP

Tetik modu se¢imi yapilir.

* 2-TaKTOBBIH PeXXUM paGoThI TpUrrepa
¢ 4-TaKTOBBII pe>XUM paGOThl TPUITEPA
* 6-TaKTOBBIH peXXKUM paGoThl TpUrrepa
e MeTog,

N N

HaxmuTe Ha TpUrrep YiaepKuBaiiTe TPUITEP B HAXKATOM COCTOSTHUM OTHnycTHTE TPUITEP

2-TAKTOBBIA PEXXMM PABOTBbI TPUITEPA; Capka HauMHaeTCs BMecTe C HaXkaTHeM Ha TpPHITEp
rOpeJsIK{ ¥ MPOJ0J/DKAeTCsl 10 TeX MOP, TOKa TPUTTeP OCTAETCsl B HAXKATOM COCTOSIHUU. [locie oTnyckaHus
TpUITepa cBapKa 3aBepIlaeTCs.

Havano cBapkuy; KoHen, cBapku;
e HaxxMuTe Ha TpUTTEP U yJiep>KUBalTe B HAXKATOM e OTIyCTHUTE HAXKATBIM TPUTTEP FOPEJKU
COCTOAHUH e OCcTaHOBUTCS 3JIEKTPOMOTOP MeXaHHW3Ma Nogavun
e B Teuenue YCTAaHOBJIEHHOI'O BpeMeHH npeuBapuTeanoﬁ CBapO‘{HOﬁ NIPOBOJIOKHA
NPOAYBKH rasa HayHETCsA nojayva 3allJMTHOIO rasa * B KOHILI€ YCTAaHOBJIEHHOTO BpEMEHH PACTAXKH, Ayra
¢ B KOHIle BpeMeHH Npe/iBapUTeTbHON NPOAYBKH noracHeT
rasa Ha MaJjiou CKOpOCTHU 060p0TOB Ha4yHET pa6OTaTb e [locsie okoHYaHUS BpeMeHU KOHEYHOU NPOAYBKHU rasa
3JIEKTPOMOTOP MeXaHHU3Ma oJa4ur CBapO‘lHOﬁ CBapKa 3aBepliaeTcs
NPOBOJIOKH
o [locsie KOHTaKTa ¢ paboyel 3aroTOBKOM CBapOYHbIN TOK
YBEJIMYHUTCA
7+
tte Voo
14 PrG: Bpems npejBapuTeibHOM NPOJyBKU rasa
I :CBapouHBI TOK
PoG: BpeMsi KOHEYHOU NPO/IyBKH rasa
PrG I PoG | t

4 -TAKTOBBIN PEXXHM PABOTbI TPUITEPA; Capka HauMHaeTcs, ecid 1 pa3 HaxaTh M OTHYCTUTD
TPUTTEP TOpEeJIKY, He TPebyeTCsl Y[ epKUBATh TPUITEP B HAXKATOM COCTOSIHMM /10 KOHIA cBapku. Ecin
MOBTOPHO HAXaTh U OTIYCTUTb TPUITEP, CBAPKA 3aKOHYUTCH.

HayaJsio cBapku; KoHern cBapku;
¢ HaxxMuTe Ha TPUTTEp U yAepKUBalTe B HAXKAaTOM ¢ HaxxMuTe ¥ OTIYCTUTE TPUTTEP TOPENKU
COCTOSIHUH ¢ JJIEKTPOMOTOP MeXaHH3Ma 10Jja4y CBapO4YHON
e B TeuyeHMe yCTAaHOBJIEHHOI'O BpeMeHH Mpe/BapUTebHON MPOBOJIOKH He GyieT paboTaTh
NPOAYBKH rasa Ha4HETCA MoZlaya 3al[UTHOTO ra3a ¢ B KOHIle yCTaHOBJIEHHOT'O BPEMEHH PACTKKH, JiyTa
¢ B KOHIle BpeMeHH Npe/IBAPUTEIbLHON NIPOAYBKH MoracHeT
rasa Ha MaJiol CKOpOCTH 060pPOTOB HAYHET paboTaTh o [locsie OKOHYaHUSI BpeMeHU KOHEYHOM! NPO/yBKHU rasa
3/IEKTPOMOTOP MexXaHH3Ma Mo/ja4H CBapOYHON CBapKa 3aBepliaeTcs
HPOBOJIOKU
o [locsie KOHTaKTa ¢ paboyel 3aroTOBKOM CBapOYHbIN TOK
YBEJUYUTCS
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1§ + - to o
14 .
PrG: Bpems npesiBapuTeIbHOM NPOAYBKY rasa
I :CBapouHbIH TOK
PoG: BpeMsi KOHeYHOH NPO/IyBKH ra3a
| PiG | I | pog|

6-TAKTOBBIN PEXXHM PABOTHI TPUITEPA; AKTHBUpYIOTCS TapaMeTphbl, yKa3aHHbIe Ha 5-if cTpaHuIle
MEHI0. 6-TaKTOBBIH PeXKUM pabOThI TPUTTEPA OY/I€T BBIIOJIHATD JeHCTBUS B COOTBETCTBUY C TapaMeTpaMy,
YKa3aHHbIMHU Ha 5-# cTpaHulle.

DyHKYU 6-makmogozo pexcuma pabomsl mpuzzepa MOXHO UCNO/b308aMb 015 3A8apKU Kpamepa
A u npedynpedxcoenusi dedheKmog ceapku, Komopble MO2ym G03HUKHYMb @ HavaJie U KOHYe C8apoYHO20
npoyecca.

Hanpumep;

MOXXHO YCTAHOBUTD CJIeAylolue napameTpsl: CBapouHbli Tok: 200 A, HauanbHbIH Tok : 200%, KoHeuHbIH
TokK: 50% 1 Bpems KoHeuHOM NPOJYBKH rasa: 2 CeKyH/bl.

B sTom ciyyae HavanbHbIN TOK 6yzeT uMeThb 3HaueHHe 200% ocHOBHOTrOo ToKa U cocTaBUT 400A. BmecTe ¢
3tuM, KoHeuHbI# Tok 6yzeT uMeThb 3HaueHre 50% 0CHOBHOro Toka U cocTaBUT 100A.

Hauano n KOHeL| CBAPKH;

o Haxxmure u yﬂep)KHBaFlTe B HaXXaTOM COCTOAAHUH TPUTITEP FOPEJIKH

B Teuenue YCTaHOBJIEHHOI'O BpeMeHH npeaBapHTeanoﬁ NPOAYBKH rasa Ha4HeTCA Ioja4a 3allJUTHOI'0 ra3a, npouecc
NPOJAOJIKUTCA NPU HAYAJIbHOM TOKe

OTl'lyCTl/lTe TPUTTEpP rOpeJIKh U B TEYEHHE YKa3aHHOI'0 BpEMEHH Ha4Ya/IbHOI'O TOKa CBapO‘{Hblﬁ TOK YMEHBIIUTCA 10
3HAa4Y€HHWA OCHOBHOI'O CBAPOYHOTIO TOKa, CBapO‘{Hblﬁ npouecc NpoAgoJIXKUTCA ITPAU OCHOBHOM CBAPOYHOM TOKe

[TOBTOPHO HAXMUTE U yJIEP)KUBANTE B HAXKATOM COCTOSIHUU TpUTrTep ropesiku. OCHOBHOM CBApOYHBIN TOK CHU3UTCS /10
3Ha4Y€HHA KOHEYHOI'0 TOKa. l'lpouecc ﬁyﬂeT NIPOAOJ/IXKATHCA NPH 3HAYEHHUAX KOHEYHOTO TOKa

KOI‘ﬂa BbI pelIrTe 3aBePIIUTDb IPOLEeCC, OTIYCTUTE TPUTTEP rOpeJiKH, IPOoLecc CBapKu 6y}IET 3aKOHY€eH mnocie
3aBeplIeHus] BpeMeHH PO/yBKH ra3oM B KOHIle CBapKH

t o+ t o+
- ‘:\\\’ E ) "’g ﬁ\\\ E ' *s PrG :Bpems npoayBKku rasa B HayaJie CBapKu
| tt ' tt ' IC  :HauanbHbIM TOK

ST :BpeMms Haya/JbHOIO TOKA

I : CBapOYHbIN TOK

FT :BpeMs koHe4HOTO TOKa

FC :KoHeuHbI! TOK

PoG : Bpems npojyBKHU rasa B KOHIle CBapKH
Pra | IC ST | FT FC | PoG t

METO/I: B 3ToM pexrHMe BBINOJIHSETCS TO4YeuyHas cBapka. CBapka 6yneT NpPOJO/DKATbCS B TeyeHHe
YKa3aHHOTO BpeMeHH U 3aKOHYUTCS B KOHIle 3TOr0 BpeMeHHU. B TeyeHHe ycTaHOBJIEHHOI'O BpeMeHH Nay3bl
CBapKa BBINIOJHATLCSA He OyzeT. JlIaHHBIH TepHo/ 6y/ieT NPo/0/DKAThCS [0 TeX M0, T0OKa TPUTTep He OyAeT
OTHylleH. BpeMsi CBapKH MOXKeT GbITh YCTAHOBJIEHO B JuanasoHe: 0.2- 9.9 cek., Bpems nay3sri: 0.0- 9.9 cek.

JanHulll pexcum ceapku npednoumumesieH 8 CAy4asx, Kozda mpeGyemcsi nosyveHue 00UHAKOBbIX
A CBAPOYHBIX WB08 U 2/1y6UHbI Nponsas.ieHus. CeapoyHble uiebl, 8bINOAHSIEMblE 8 pexcume Memod, 6ydym
uMmems 00UHAKOBYH0 ONUHY.
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b) BPEMA I'OPEHUA AYTU

BmecTe ¢ BbIGOPOM pexxuMa MeToz BBINOJIHAETCS HAaCTPOHKA BpeMeHH CBapKH.

e 0.2-9.9 cek.

c) BPEMSI [IAY3bI

BmecTe ¢ BbIGOPOM pexxuMa MeToz BbINOJIHSAETCS] HAaCTPOHKa BpeMeHH 11ay3bl B IPOLiecce CBAPKH.

¢ 0.0- 9.9 cek.

d) HACTPOWKA IIJIABHOM IMOIAYM IPOBOJIOKH

0O6GecrneyrBaeT BO3MOXKHOCTb OTPEeryJinpoBaTb CKOPOCTH I1OAA4YU ITPOBOJIOKH BO BpeMA HadaJla IIporecca.

e AKTUBHBIH / [lacCUBHBIN
B nepBbIit MOMeHT GbICTpasi ojjaya MPOBOJIOKH CO3/1aéT OT/AAYY B PyKe [0JIb30BaTe Is. EC/IM akTHBHPOBATh
Pery/JIMpOBKY IJIABHOM MOAAYH NMPOBOJIOKH, M0/la4ya MPOBOJIOKH Oy/ieT BBINMOJHEHAa Ha MajJoi CKOPOCTH U
3aTeM CKOPOCTb YBEJUUYUTCS B MOMEHT Havyasla CBapoyHOro nporecca. TakuM 06pa3oM npesynpexiaeTcs
YyBCTBO OTAA4YH B PyKe MOJIb30BaTe .
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CTPAHMLA 5
a) HAYAJIbHBINW TOK

OnpefensieT CBapoOYHBI TOK B HayaJle CBapKW. YKasblBaeTCd B INPOLEHTaX OT OCHOBHOTO TOKa.
AKTHBH3UpYeTCs NocJie BbI60pa 3-TaKTOBOTO pexHMa paboThl TPUrrepa ropesky. B Jpyrux pexxumax He
HCIIOJIb3YeTCs, JaXKe eCJIM BO BpeMsl HAaCTPOHKHU peskuMa 6y/ieT BO3MOXHOCTbD /111 yCTaHOBKH

3HAYeHMUs.

* %0-200

b) BPEMA HAYAJIBHOT'O TOKA

OnpesiesisieT 3HayeHWe BPeMeHH DPabOThl NMPH 3HAYEHHSIX HA4YaJbHOrO TOKA. AKTUBHU3HMPYETCs MOCje
BbIGOpA 3-TaKTOBOI'O PeXHMa paboThl TPUTTEPA FOPeJIKU. B [pyrux pexxnumax He HCIOJIb3YeTCs, JJaKe eCIN
BO BpeMsl HACTPOMKH peKuMa Gy/1eT BO3MOXHOCTb /1JIs1 yCTAHOBKH 3HaYeHHUSI.

e 0-5 cek.

¢) KOHEYHBIN TOK

Omnpesie/isieT 3HaYeHHe KOHEYHOTO TOKa. YKa3bIBA€TCs B IPOLEHTaX OT OCHOBHOI'O TOKAa. AKTUBU3HUPYeETCS
nocsie Bbi6opa 3-TaKTOBOrO peXMMa paboThbl TPUITepa ropesiki. B Apyrux pexxumax He HCIOJb3YeTcs,
JlaKke ecJIM BO BpeMs HaCTPOHKH pexkiuMa 6y/leT BOSMOXHOCTb /JIfl yCTAHOBKHM 3HA4eHHS.

e %0-200

d) BPEMA KOHEYHOI'O TOKA

Omnpesie/isieT 3Ha4eHHe BpeMeHH paGoThl IPY 3HaYEeHHUSIX KOHEYHOT0 TOKA. AKTUBU3HPYeTCsl IocJie BbIGopa
3-TaKTOBOTI'O pexXXMMa paboThl TPUTTEpa ropejku. B pyrux pexumax He HCIOJIb3yeTcs, Aaxe eCld BO
BpeMsi HACTPOHKHU peXrMa GyileT BO3MOXKHOCTD /s yCTAHOBKH 3Ha4Y€eHHsl.

e 0-5 cek.
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CTPAHHUIIA 6
a) MPOrPAMMA

I/ICHOJIb3yeTCH AJ1s COXpaHEHUA B IaMATH IapaMeTPOB CBaPKH.

e YuraTts / 3anucatb
B craTyce “UuTaTh” MOXKHO BHOCUTb U3MEHEHUSs B mapaMeTphl. B craTyce “3anucats” nporpamma GygeTt
roTOBa COXPAaHUTb BBE/IEHHBIE TapaMeTphl.

b) IPOTPAMMA Ne

BbI6Gop HOMepa nporpaMmal.

[luanasoH HacCTPOMKU

* 0-99
[Tocsie BbIGOpA cTaTyca“3anycaTs” B CTPOKe IPOrpaMMbl HOMED NIPOrpaMMBbl JIJIs1 COXpaHEHHsI BBIOHpaeTcs
B cTpoke“[IporpamMma Ne”. [lamMsTh UMeeT BO3MOXKHOCTb coxpaHeHust 100 nporpamm B JuanasoHe 0-99.

c) COXPAHUTDb

BreinosiHsAeT npoueypy COXpaHEeHUA apaMeTpPOB IPOrpaMMBbl.

* Aa(+) /mer ()
[Tocne BBIGOpa HOMepa NpOrpaMMbl JJf COXpaHEHMs [JaHHBIX B HocjaefHed cTpoke “CoxpaHHUTB”
Heo0XoAuMMO BbiI6paTh “Aa: E” nan “HeT: H”. [l coxpaHeHHUs JaHHbIX HaKaTHeM Ha KHONKy“+” GyaeT
BbIGpaHo“na: E”. Eciiu BbI He )KeJlaeTe OXpaHSTh JaHHblE, HEO6XOAMMO HAXKATh Ha KHONKY “-” W, TAKUM

o6pasom, 6yzeT Bol6paHo “HeT: H”.

Jasa mozo, umobbl 80 8pems 8bINO/HEHUS] C8APKU paboyell 3d20MOBKU yCMAHO8UMb napamempwl
npozpammbl, Komopble paHee 6blAU COXPAHUAU 8 NAMAMU CEAPOYHO20 annapama, He mpebyemcs
nodxodums K ceapouHoMy annapamy, doCMamo4Ho HAXAmMsb HA KHONKYy mpuazepa 20pe/Ku.

Eciu Bbl »KeJlaeTe HCIOJIb30BaTh MapaMeTpbl CBapKH, KOTOpble paHee ObUIM COXpPaHEHbl B MaMSTH
pOrpaMMbl, HEOGXOAMMO BBIIIOJHHUTB CJIEAyOlIee:

1) Eciu BbI HaX0AUTECh B MECTE, OTKY/1 JIETKO MOXHO MOJIyYHTh IOCTYI K CBAPOYHOMY alnapaTy, Ha 9KpaHe
ycTpoiicTBa BbIOpaTh onuuio [Iporpamma: “Uurtate”, nepeidtu Ha cTpaHuuy “[IporpamMma Ne”, BbI3BaTh
HY’KHY0 IPOTPaMMy U BBINIOJIHUTb CBAPKY COTJIACHO TapaMeTpaM, COXpPAaHEHHBIM B 3TOH IporpaMmme.

2) Ec/ii Bbl HaXO/JUTECh B MECTe, OTKY/la HEBO3MOXKHO JIETKO MOJIYYUTb JOCTYI K CBAPOYHOMY aIllapary,
HEoOX0JMMO 2 pasa MoAps/ GbICTPO HaXKaTh Ha KHOINKY TPHUITepa ropesIKM U TaKMM 00pa3oM OyAeT
AKTUBHUPOBAH cTaTyc nporpammsel “Urenue”. [locse 2-KpaTHOrO HaXKATHUS HA KHOINKY TPUITEpa TOPEJKU
MOJTIyYUTB AOCTYI K TpeGyeMoii mporpaMMe MOKHO I10C/Iel0BaTe/IbHBIM HaXKaTHeM 1 pa3 KHOIKU TPUTTepa
KaXk/Ibli pa3 mpu nepexo/ie OT OAHOU MporpaMMe K Apyroi (Bcs npoueypa B 1jeJIoM He JJOJDKHA JJIUThCS
60J1ee 5 CeKyH[).

Hanpumep;

Ecsin nporpaMma HaxozuTcs Ha “0” 1 BB JKeJlaeTe c/ieJIaThb epexoA K 1-i mporpaMMe, 6bICTPO HAXKMUTe 2
pasa Ha KOIKy TpUITepa FopeJiKH JJIsl Iepexoja K BbI6opy mporpaMMsl. [locsie 5TOro NOBTOPHO HAXKMHUTeE
1 pa3 Ha TpuUrrep ropeJsiKy U, TaKUM 06pa3oM, 6y/ieT ciesaH BbIGOp 1-# nporpammsel. Eciv Bel BeIGUpaeTe
2-10 IporpaMMy, He06X0AMMO MOBTOPHO ellle 1 pa3 HaXaTh Ha TPUTTEDP TOPEJIKH.

d) Yacrora aBoiiHoro umnyabca (D.PULSE FREQ)

[Tocne BbIGOpa MeToza cBapkH “/[BoriHO# uMmnysnbc (DoublePulse)” o6ecneurBaeT ycTaHOBKY napaMeTpa
4aCTOTbI JBOMHOTO HMIIYJIbCA.

e 0,5-5Tn
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CTPAHMLA 7
a) HACTPOMKA TOKA IBOMHOI0 UMITY/IbCA

Yka3pIBaeTcs B NPOLEHTaX OT OCHOBHOro Toka. OnpesiesiieT MUHMMaJbHOEe U MaKCHUMaJlbHOe 3HaYyeHHe
JiMana3oHa TOKa AJis CBAPKH JJBOMHBIM UMITYJIbCOM.

e %5-50
Ha skpaH BBIBOAATCA 3HAU€HUA B NIPOLEHTaX ¥ MaKCHMaJlbHble/ MUHUMaJlbHble 3HAa4eHUs TOKa.
Hanpumep;

JlonycTM, JJ1s1 TOKa ycTaHOBJeHO 3HadeHwe 118 A. Eciu GymeT BbIGpaH
D Pulse Current Hd} Auvana3oH Toka 10%, 3HayeHue TOKa JJis CBapKU JBONHBIM HMIIYJbCOM
=> %!0] 129 /10 6yzeT coctaBasaTb 129/106. lpyruMu cJIoBaMH, Ha 3KpaHe GYAYyT MTOKa3aHbI
3HaueHHUs Ha 10% Bbimie 118 A v Ha 10% Huke 118 A.

b) HACTPOMKA BPEMEHHU JIBOMHOI0 MMITY/IbCA

[Ipu BbIGOpe MeTozna [lBoiiHoW uMmnyabc (DoublePulse) onpegensieT BpeMs mojadyd MaKCHMaJIbHOTO U
MHHHMMAJIbHOTO TOKa B MPOIeHTax.

e %20-80
3HaueHuUe B % Ha sKpaHe COOTBETCTBYeT BpeMeHU CBapKU IPU MaKCHMaJbHOM TOKe.
Hanpumep;

JlonycTuM, JJisd TOKa ycTaHOBJIeHO 3HayeHue 118 A. Eciu Gyger BbIGpaH

- Auana3oH Toka 10%, 3HayeHHe TOKa AJs CBapKHM JBOWHBIM HMIYJBCOM
D Pulse Current Rdy.
>%0 129 /10 6yneT cocTaBasaTb 129/106. IpyruMu cjioBaMH, Ha 3KpaHe GYyAyT [TOKa3aHbI
1=} 1 L=}
D, Pulse Time Ad: 3HaueHHd Ha 10% Bbime 118 A u Ha 10% Hmxe 118 A. Eciu g BpeMeHH
.%E‘D > JIBOWHOTO UMIIyJibca BbIOpaHo 3HayeHUe 20%, 3To 03HAYaeT, YTO NPU CBapKe
JIBOMHBIM UMIyJbcoM 20% BpeMeHM CBapKa BBINOJHAETCA NpH Toke 129 A u

80% npu Toke 106 A.
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. 3.3 lucmaHyuoHHoe ynpaeseHue

[Tpy HanMYMK COOTBETCTBYIONEH rOpesIKK 1 KOHHEKTOPa CBaPOYHBIN TOK (CKOPOCTB I0/Jauy IPOBOJIOKH) /
CBapOYHOeE HaNpsDKeHHe MOXKHO U3MEHSITh HEMOCPE/ICTBEHHO Ha ropeJsike 6e3 He06X0JUMOCTH MOJXOAUTb
K CBapoYHOMY anmnapary. [lofK/IrounTe pas’beM ropesiky ¢ AUCTAaHLMOHHBIM yrpaB/eHueM. [logkmoueHne
pasbeMa ropeJsikM ¢ JUCTAHI[MOHHBIM YIIPaBJIeHUeM IPOU3BOAMUTCS CIEYIOLIMM 06pa3oM :

BHJ CIIepe/iu pasbema ropesiku

y PAKEJIOM - KOPH
YNPABJIEHUE ®AKEJIOM - YEPHBIN

A378000110 - 1
© AMCTaHIMOHHBIM yNIpaB/IeHHeM

YIIPABJIEHME ®AKEJIOM - KPACHBIH

A378000110 - 2

YNPABJIEHME ®AKEJIOM - BE/IbIi

A378000110 - 4

YNPAB/IEHME ®AKE/IOM - 3EJEHBIN

A378000110 - 5

A378000110 - 3

/—\
B
%Y

A378000110

Pexxum KnaBuma dyHKknuA
1 YMeHbIIaeT CKOPOCTb INOZAAYU IPOBOJIOKM /A0 MHUHHMMAaJbHOTO JOIycKa
3HaveHus (-10%). /inana3oH HacTpoiikm: 0.5 M/MHUH.
2 YBeJIMUMBaeT CKOPOCTb MOAAYM HPOBOJIOKM [0 MaKCHMaJbHOrO JOIycKa
KJiaccuyecKuii 3HaveHud (+10%). AuanasoH HacTpoiikm: 0.5 M/MHUH.
Pexxum A YBesMuMBaeT 3HaueHHe CBAPOYHOrO HANPSKEHHs JO MaKCHMaJbHOTO
jonycka 3HadyeHus (+10%). /inana3on HacTpo¥iku: 0.5 B
B YMeHbIIaeT 3HayeHHe CBAPOYHOrO HANpSDKEHHUs [0 MHHUMaJbHOTO
nonycka sHadenus (-10%). luanazon HacTpoiiku: 0.5 B
1 YMeHbIIaeT 3HAYeHHe CBApOYHOrO TOKAa /0 MHHHUMAJbHOIO JOMycKa
3HaveHus (-10%). /inana3oH HACTPOMKM: 5 A
2 YBesMuMBaeT 3HayeHHEe CBAPOYHOrO TOKA A0 MAaKCHMAaJIbHOIO JOIycKa
HHTe/UIeKTyaIbHbII 3HaveHud (+10%). inanasoH HaCTpoikm: 5 A
pexuM A VBeNMuMBaeT 3HAYEHHEe CBAPOYHOTrO HAMpPSXKEHUs [0 MaKCUMAJbHOTO
jomnycka 3HadeHus (+10%). /inana3on HacTpoiiku: 0.5 B
B YMeHbIIaeT 3HayeHHe CBAPOYHOrO HANPSDKEHHUs [0 MHHUMaJbHOTO
Jonycka sHadeHus (-10%). AuanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
1 YMeHbIIaeT 3HAYeHHe CBApOYHOrO TOKAa /0 MHHHUMAJbHOrO JOMycKa
3HaveHus (-10%). /inana3oH HACTPOMKM: 5 A
2 YBesJMuMBaeT 3HayeHHEe CBAPOYHOrO TOKA A0 MAaKCHMAaJbHOIO JOIycKa
v 0, " .
CHHepreTH4eCKHil 3HavyeHud (+10%). ilnanasoH HaCTpoikm: 5 A
Pexxum A YBesMuMBaeT 3HaueHHe CBApPOYHOrO HANPSKEHHsS [0 MaKCHMMaJbHOTO
nonycka 3HayeHus (+10%). JuanasoH HacTpoiku: 0.5 B
B YMeHbIIaeT 3HayeHHe CBAPOYHOrO HANpSDKEHHUsT [0 MHUHUMaJbHOTO
Jonycka sHadeHus (-10%). AuanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
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. 3.4 Pecynupoeka daunvwt /lyzu (ArcC)

Ecyii HaXkaTh U y/iepKUBaTh PyYKY PETyIMPOBKH HaNPSKeHHUA B TedyeHHe 3 ceKyH/, QyHKINSA ATUHBI JyTH
Oy/eT aKTUBHA. 3aBo/icKasl HacTpoiika - 0,0. Bbl MoXkeTe U3MEHUTb HACTPOUKY AJIMHBI [yT'U B AMaNa30He
+7 /-7, IOBepHYB Ty e Py4Ky BIpaBO WM BJieBO. [lo Mepe mpubMKeHHUs K +7 IPOBOJIOKA IPUGJIHKAETCSA
K COILTY, AJIMHA AyTH yBeJn4uBaeTcs. [Io Mepe mpU6IMKeHUS K -7 TPOBOJIOKA IPUBJIMKAETCsl K CBAPOYHOMY
MeTaJllly, ¥ JJJIMHA AyTH yMeHblIaeTcs. [locse Toro, Kak »kejlaeMasl HACTPOHKa C/ieslaHa, U3 Hee MOXKHO
BBIATH, HA’KaB TY XKe PyUKy.

. 3.5 Kpusas usmeHeHus caapo4Ho2o0 moka 6 npoyecce MIG-Ceapku

YemaroenenHoe c8apouHOe HANPANCEHUE = === =============--=

Hanpsiscenue 0 - 258

-~
3asapka kpaTepa - BkitoueHo| Yy apnii +

IposysKa rasa nepej cBapKoi — PO3KHI -

Brutiouen
ceap POB0NOKA- == -=======-~
-—
Ceapounas npososoka OFelf - 25~ Tnanmoii + PacTiKica /iyT B KOHUE CBApKH
3aBapka kparepa - Boiksioueno| poswur -}
TpoayBKa rasa nepes cBapKoi B”K"'O"e"os IposiyBKa rasa B KOHLe CBapKu
Ve CBAPOUHOE HANPAHCEHUE - - -~~~ == -~
Hanpsiicenue 0 - 258~ ' JyTU B KOHIle CBapKH
3apapka kpatepa - BkmoueHo| S apnmr + 3aBapka| ]
IposysKa rasa nepey capkoii ~ PO3HKHI - E Kparepa Tpoayska rasa B KOHLEe CBapKn
Binoen
Ye ceap WOGONO0RU=- == ========= n
Ceapounas npogosoka 0 - 258 ‘_—v'i
TMnaBHbI# '
3aBapka Kpatepa - Beikiioueno| posiur - | PacTssiia AyrH B KOHIE cBAPKH
MposysKa rasa nepeji capkoii BIK04€HO] TpostyBKa rasa B KOHIE CBAPKH
Toueunas
coapia -
Bioueno | Toueunas
ToyeyHas cBapka cBapKa -
Bbikii0ueHo|
Mpoayska rasa nepej TpojyBKa rasa B KoHUe
CBapKoit CBapKH
IapameTp 2-TaKTOBBIH 4-TaKTOBBIA 6-TaKTOBBIH
ID 400 MK / MKW EXPERT JinanasoH 3aBOJACKOM pexuM pexumM pexumM
IMapameTpb1 3HAYeHUH HAaCTPOWKH MO TpUrrepa TpHUrrepa TpuUrrepa
YMOJT4aHHI0 MIG
IlpoayBKa ra3a nepeJ cBapkoi 0,0-9,9 cek. 0,1 cek. v v
IIpoayska rasa B KOHIe CBapKH 0,0-9,9 cex. 0,1 cex. v v
PacTsi>KKa YT B KOHLE CBapKH 25-0-25 0 mar N NG
Bpems ropeHus Ayru 0,2-9,9 cek. 0,2 cex. v v
Bpems nay3bl 0,0 - 9,9 cek. 0,0 cek. v v
JluaMeTp CBapOYHOH NPOBOJIOKH 0,8-1,6 Mm 1,0 Mmm v v
To. 0,6 - 20,0 MM 1,0 Mm v v
Tumn rasa 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tun cBapoYHO¥ MPOBOJIOKH SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
HacTpojiika m. il NoJayM NPOBOJIOKH |A it ii ii v v v
Hacrpoyika . i 0Aa4M NPOBOJIOKH |A i / i TlaccuBHbit v v v
Pexxum CunepreTuyeckuii / UHTe/UIeKTyanbHbli / Knaccuyeckuii / Llesn-Yriepoa./ PyTusioseiii-basosblii / MeTos
Tpurrep Metoa/2/4/6 2 ‘ v ‘ v ‘ v
MeTtop, MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Bpems oxniaxaeHus 1-5MuH. 1
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. 3.6 IllodcoeduHeHue K cemegoMy 3/1eKmponumaHuio

B3aBucuMocTH OT BbI6paHHOI‘O pexuma, Ipru NoMoIHu

KHONKHK peryjadTrtopa yCTaHABJIMBAWOTCA 3HA4YE€HUA BeinosiHuTe noACoOeJUHEHHA K
CKOpPOCTHU IOJAa4YU IMPOBOJIOKHW U CBAPOYHOI'O TOKa. IoJIr0CaM B 3aBUCUMOCTHU OT BHU/A
YcTaHOBKa 3HAYEHUS HACTpPOEK BbINOJIHAETCA l'lyTéM CBapKH.

MIOBOPOTA KHOMKHU PeTy/IATOpa BIPaBo/BJIEBO.

e BKJIIOYMTE CBApOYHbIN annapaT Npyu NOMOLIH MepekJdaTesis Bkioy./Beikiioy.
e TlocJsie TOro, KaK BbI YC/IBIIIKTE 3BYK BEHTUJIATOPA U YBU/JJUTE, UTO 3aropeJicsl MHAUKATOP CeTEBOr0
MMTaHUs, IOBTOPHO NepeBeUTe NepeK/odaTe b Bk/o4./BbIKJI. B 0J10KeHH e BbIK/II0U€eHO.

. 3.7 Bvl60op u 3aMeHa poUK08 MeXaHU3Ma noda4u npoeo10Ku

e Ec/1M OTKPBITB KPBIIIKY CEKI[MH [0/a41 TPOBOJIOKH, Ha GOKOBOM CTOPOHE HAXOAUTCS KHOIKA,
npe/iHa3HauYeHHas AJId BbINOJHEHUS HAaCTPOUKH pacxo/ia rasa U mporecca NoAady CBapouyHOH
IPOBOJIOKH. BJI0K MexaHH3Ma [oZja4y NPOBOJIOKH NPeJICTAB/IEH CUCTEMOM NOAAYH C 4 poIMKaMHU
MO3ULMOHUPOBAHUSA CBApOYHOH MpoBoJokH. KoHcTpyKIius cuctembl 4 WD oGecrnedrBaeT MeXaHU4eCKYIO
110/1a4y CBAPOYHOM NIPOBOJIOKH Iy TEM NPOTATUBAHUSA Yepe3 4 poJIMKa, paGoTAIUMH OT IPUBO/AA.
Takas cucrema o6ecrnedrBaeT HEM3MEHHYI0 CKOPOCTb OAA4YH MPOBOJIOKH IaKe B CJIydae BOSHUKHOBEHHS
TaKUX HeraTUBHBIX GpaKTOPOB, KaK HarpeB MOTOPA, MOBbIIIEHHE TPeHUsl. PABHOMepHasi noada
IIPOBOJIOKH 06ecredrBaeT NPeBOCXOJHYI0 CTAaOMIBHOCTD AyTH. [loc/ie BKIIOUYEHHS 3/1eKTPONUTAHUSA
CBapOYHOTO annapara 3aropuTcsi CBETOJHO/, yCTaHOBJIEHHbIN BHYTPH 6JI0Ka. ITO TO3BOJIUT JIETKO
BBITNIOJIHUTD 3aMeHy POJINKOB MeXaHM3Ma.

a- JJIeKTpo/ABUTraTe b

b- EBponeiickuii pazbeMm

c- BUHT perysmpoBKH IpM>KKUMa

d- BepxHui poJIMK MeXaHU3Ma 110, a41 MPOBOJIOKH
e- HimxHMI po/IMK MexaHU3Ma 110/jauy IPOBOJIOKH
f- MexaHM3M GJIOKHPOBKH POJIMKOB

PucyHok 4 : CucremMa noaa4yy NpoBOJIOKH

» HcnoJib3yiiTe poJIMKH /1 MeXaHHU3Ma [0Ja4H NPOBOJIOKH, COOTBETCTBYIOIHE AUaMeTpy U MaTepuasIy
CBapOYHO! NPOBOJIOKM. /I/Isl CBApOYHOM NPOBOJIOKH U3 CTA/bHBIX CIUIABOB M HEpXKaBeKwIlel cTaliu
KCNOJIb3yiiTe POJMKHA ¢ V-06pasHbIMM KaHaBKaMHM, AJIs1 CBapOYHOW NMPOBOJIOKH C NOPOIIKOBBIM
cepeYHHKOM - ¢ V-06pa3sHbIMHM KaHaBKaMU C HaceYKaMHu, AJ1s1 ATIOMHMHUEBOI CBapO4YHOIl
MPOBOJIOKH - ¢ U-06pa3sHbIMU KaHaBKaMHU.

e /151 3aMeHbl POJIMKOB MexaHU3Ma I10Jja4H IPOBOJIOKU MOTSHUTeE Ha ce6s1 BUHT PEryJIMpOBKYU NPUKUMA,
NOZIHUMHTE KPBILIKY BEPXHET0 POJIMKA ¥ BbIHBTE yCTaHOBJIEHHbIE POJIUKH.

ponukoB. IloBepimnre MexaHH3M OJIOKHPOBKH B OGPAaTHYI0 CTOPOHY, 3a30pbI Ha
BHYTPEHHE 4YaCcTH POJIMKa JA0/LKHbI COOTBETCTBOBATH BHICTYIIAM Ha KOPITYCce MeXaHU3Ma

& ¢ [lepea TeM, Kak BBIHYTb POJIMKY, HEOGX0AUMO Pa36/I0KUPOBATh MeXaHU3M GJIOKMPOBKHU
o NoAa4YM NPOBOJIOKH, TAKUM 06pPa30M MeXaHM3M GJIOKUPOBKHM GyAeT pa36/I0KMPOBaH.

* Ha o6eux cTopoHax poJ/IMKOB HMeeTcs MApKMPOBKa JUaMeTpa CBAapOYHOi MPOBOJIOKH,
JAJ151 KOTOPOW OHU MCII0JIb3YIOTCS.

 [lomecTuTe pOJIMKU HA ¢y1aHel TAKUM 06pa3oM, YTOGBI BbI BU/Ie/IM 3HAYEHUE JUAMeTpa
TPOBOJIOKH.
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¢ [loMecTHTe POJIMK, KOTOPbIH BbI COGHMpPaeTeCh UCIOJIb30BaTh, TAKUM 00pa3oM, 4TOGkI 3a30pbl HA
BHYTpEeHHeH CTOpOHE poJIMKa NO/a41 TPOBOJIOKH COOTBETCTBOBAJIM BBICTYNAaM Ha KOpIyce MexaHHU3Ma
0/ia41 MPOBOJIOKH. [loBepHUTE POJIMK BIPABO MJIM BJIEBO 10 TEX IMOP, NI0OKA BbI HE YCJBILINTE 3BYK
6JIOKUPOBKH, y6eIUTECh, YTO POJIMKH IIPOYHO YCTAHOBJIEHBI HA MECTaX. 3aTEM OINYCTUTE NPKUMHbIE
POJIMKH, TOAHUMUTE pblYar IPHKUMHOI0 POJIMKA U 3apUKCUPYHTE ero Ha MPKUMHOM POJIHKE.

PucyHoOK 5 : JleMOHTaXX pOJIMKOB PHCYHOK 6 : YCTaHOBKa POJIMKOB
MexaHH3Ma N0Ja4YHU NPOBOJIOKH MeXaHH3Ma [0Aa4y NPOBOJIOKH

. 3.8 YemaHoeka Kamyuwku ceapotmoﬁ npoeo/ioku u npomsicueaHue npogo/ioKu

o OTKpYTHTE BUHT HeCyleil CUCTeMBI AJIsi Pa3MOTKH MPOBOJIOKH. KaTyLIKy co cBapOYHO# NPOBOJIOKOH
YCTAaHOBHTE Ha BaJl HECYIled CHCTEMBI ¥ TIOBTOPHO 3aTAHUTE BUHT.

U3GeraliTe O4YeHb CHJILHOrO 3aTATMBAaHUS BHUHTA Hecyllei
CHCTEeMBI, 3TO MOXKET BbI3BaTh 3aTPYAHEHUS AJiA NPOTATHUBAHUA
NPOBOJIOKM U BO3HMKHOBEHHe HeHcNpaBHoOCTel. BMecTe ¢ 3TuM,
c/a6oe 3aTArTMBaHNe BUHTA MOXKET CTaTh NPUYMHON BbINAJeHUS
CBapOYHOI1 MPOBOJIOKY U3 KOP3MHBI KaTYIIKH B MOMEHTBI, KOraa
MeXaHM3M N0Ja4Yu NMPOBOJIOKM He pa6GortaerT. Ilo 3Toii nmpuyune,
c/ieAyeT NpeAynpekAaTh CIUIIKOM CHJIbHOE U CIUIIKOM c1a6oe
3aTArMBaHMeE BUHTA.

PucyHoK 7 : YcTaHOBKA KaTYLIKU CBAPOYHOM NPOBOJIOKUA

 Ha poJsirike MexaHM3Ma 104241 POBOJIOKHU NOTSIHUTE U ONMYCTUTE BHU3 MPIKUMHOM pbIYar, TO eCThb
0CBOGOANTE NPHKUMHOM POJIHK.

¢ BoiHbTE CBApPO4HYIO TPOBOJIOKY U3 ME€CTa COEJUHEHUA C KaTyIJ.[KOﬁ csapoqﬂoﬂ
IIPOBOJIOKH Y, yiepKUBasdd KOHEL, IPOBOJIOKH, 06pe>1<bTe KOHeIl C TIOMOIIbI0 60](0]3833.

ByAbTe 0CTOPOXKHBI, €CJIM Bbl YIIyCTUTE KOHEL, IPOBOJIOKH, IPOBO/IOKA MOXKeT NOANPBITHYTh
KaK IPy>KUHA U CTaTh NPUYUHOU PaHEHUH BaC U OKPYKAKLIMX JIIOJeH.
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» [Iposio/kast yaepKUBaTh IPOBOJIOKY B PYKe, IIPOMYCTUTE
IIPOBOJIOKY Yepe3 HalpaBJISAILLYI0 /s BBOAA IIPOBOJIOKH,
NPOTSIHUTE MPOBOJIOKY MEX/Iy POJINKAaMHU U 3aTEM B TOPEJIKY.

PucyHok 8 : [IpoTsiruBaHue NPOBOJIOKU MEXAY POJTMKAMU

o [loTAAHKMTE Ha Ce6s1 BUHTBI PEryJIMPOBKH NPWKMUMA U ocabbre npxkuM Ha posinkax .

e [lepektoyaTtesib Brii./Bbiki. nepek/ounTe B mosioxkeHue “1” u BKJtounTe cBapouHbii annapat B

* BbIHBTE COMJIO M KOHTAKTHBIN HAKOHEYHUK U HaXKMMaWTe Ha TPUTTEP rOpesIKH A0 TeX I0p, MoKa
KOHell IPOBOJIOKH He BbIAJIET U3 FOPesIKY, IPU 3TOM 00paTHUTE BHUMAaHUeE, YTOObI KaTYLIKA CBAPOYHOH
IPOBOJIOKH Bpalla/ach I1aBHO. HaXXKMHUTe HECKOJIBKO pa3 Ha TPUITED FOpPesIKH U yOeJUTeCh, YTO B
HAMOTKe KaTyIIKU OTCyTCTBYeT ocabsenue npososioku H.

« [ocsie TOrO, KaK NPOBOJIOKA BBIN/ET U3 FOPEJIKM YCTAHOBHUTE HAa MeCTa COILJIO M KOHTAKTHBIH
HakoHeyHuk H.

¢ BoInosiHUTE HEO6XOIMMYIO PETryJTMPOBKY NMPXKKUMa TPOBOJIOKH, IPUJIOKUB ITPOBOJIOKY K
HENpOBO/ALIEMY MaTepHaJly, HApUMep JepeBaHHas 4ocKa, 1 o6pexsTe koner mpososoxy H B H.

T oy o |l

N e

B ciyyae eciM BUHT PeryJIMPOBKH NPHKMMa NPOBOJIOKHM GyJeT CJULIKOM CHJIBHO WJIH
C/IMIIKOM CJIaG0 3aTsHYT, JIM60 B cJy4ae MCINOJIb30BaHUA HENMPaBUJBHOTO pPOJIMKa
MeXaHHW3Ma N0JaYH, 3TO CTAaHEeT NPUYUHOH BO3HUKHOBEHUS CJIEAYIOIETO.

A: [TpaBUJIBHBIN IPUKUM NIPOBOJIOKH U pa3Mep KaHasa

B: [IpM>KMMHO# pblYar CUJIbHO 3aTSHYT - AepopMalvst GopMbI IPOBOJIOKH.

C: [Ipm>XMMHOM pbIYar CUJIBHO 3aTAHYT - AiedopMalvy Ha TOBEPXHOCTH POJIMKA.

D: Pasmep kaHasa poJIMKa CJIMIIKOM MaJ AJist AUaMeTpa NpoBoJIoKu. lepopmarivisi GopMbl IPOBOJIOKH.

E: Pazmep kaHa/ia posiMKa CJUIIKOM GOJIbIION A8 AMaMeTpa NpoBosioKu. [IpoBoJioka He M0JjaéTcs B 30HY
CBapKH.

A D E
=\ 171 I R
i & yF

PucyHok 9 : HacTpoiika npmxumMa U olIMGKH BbIGOpA KaTYIIKH
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. 3.9 Hacmpoiika pacxoda 2a3a

IlogHMMUTE phIYar NPpMKUMa PoJIMKa I0Aa4YH MPOBOJIOKH U BBINMOJHUTE PETYJIMPOBKY ra3a
M NpoBepbTe nojayy rasa!

« [Ipy oMoy perynaTopa pacxo/a rasa OTperyJnpyiTe KoJH4eCTBO MOAaBaeMoro rasa.

o [IpakTHyecknit MeTo/;: pacxo rasa (COz, Ar, cMechb) fosmkeH O6bITh B 10 pas GoJiblie AuaMeTpa IPOBOJIOKH.
Hanpumep, ecnin fuamMeTtp noBosioku coctasiseT 0,9 MM, pacxo/; ra3a MOXKHO yCTaHOBUTB U3 pacyeTa
10x0,9 =9 si/mMuH.

¢ Bosiee To4Has peryJMpoBKa pacxo/ia rasa MoXeT GbITh BBINOJIHEHA B COOTBETCTBUH C JAHHBIMHY,
YKa3aHHBIMHU B TabJIUILE.

e [loc/ie HaCTPOMKM pacxozia rasa MoJHUMHUTE MPKMMHOM pbIuar poJIMKa U 3aKpOHTe KPBIIIKY 6J10Ka
MO/Ia41 MTPOBOJIOKH.

EE 08 8ia/mMuH. 7/MHUH. 8/1/MHUH. 8 J/MHUH.
§“§ 0.9 9 /mMuH. 8J/MUH. 9J/MHMH. 9 JI/MMH.
EE 1.0 101/mMun. 9/mMuH. 10 a/MuH. 10 J1/MHH.
212 12 a/muH. 11 n1/muH. 12 1/MuH. 12 g/MuH.
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. 3.10 PyHKYyUuoHA1bHbIE 0COGEeHHOCMU C8APO4YHO020 annapama

Pexxumbl cra6umsanuu CC/CV
¢ OGecneyrBaeT BO3MOXKHOCTB BbinosiHeHUs: MIG, MMA u TIG-cBapku.

IMNamATb
¢ 100 onepanOHHBIX MAMSITH 06ECIIEYHBAIOT BO3MOXKHOCTb COXpAaHEHHUSI TapaMeTPOB CBaPOYHBIX MPOLECCOB.

PasHoo6pa3ue pyHKIM IKCIJIyaTaluu
o Kilaccuueckuii, MHTeJUIEKTyalIbHbIN U cUHepreTrudeckuil pexxuMbl MIG / MAG-cBapku ¢ QyHKIUAMU
HMMIYJIbCHON CBAPKU U CBAPKH JABOMHBIM UMIYJIbCOM.

I1aBHBIH PO3KHUT
e O6ecrnieyrBaeT IJIABHbIM POIKUT JyTrH 6e3 pa3GpbI3THBAaHUSA MeTalla.

HHTe //IeKTya IbHBII peKUM yIpaBJIeHHs pa60YHMHU TapaMeTpaMu

¢ CHucTeMa HHTEJJIEKTYaIbHOTO YIPaBJIeHHs 06ecrieuuBaeT NOCTOSTHHOE HAabJII0/ileHHe U aHa/Iu3 TapaMeTpoB
CBAapOYHOTI'O NPOIECCa, BBIMOJIHAEMOTr0 CBAPOYHBIM alllapaToOM.

¢ B ci1yyae BO3HUKHOBEHUs He6GIarONPHUSTHBIX YCIOBUH, CHCTeMa aBTOMaTHYeCKH aKTUBUPYeT GYHKLUH
3allUTHI, peAynpex/Jas BO3MOXXHbIe HEUCIIPABHOCTH U OﬁeCHe‘{HBaﬂ l'IpO[lOJ'[)KI/lTeJ'lebIﬁ CPOK 3KCIJIyaTalluu
CBapOYHOTIO almapara.

e B ciyyae cpaGaTbiBaHMs 3alUTHOM QYHKIMK CHCTEMbI Ha IaHeJ/IM alnapaTa 3aropaeTcsi CBETOAUOS,
npeAynpex/arlui o neperpese anmnapara.

e [loc/ie OKOHYAHHUA 2-X MUHYTHOT'0 IEPUOJA JeHCTBUSA 3aIUTHON QYHKIMH, CHCTEMA aBTOMAaTHYECKH
IPOU3BOAUT BKJIIOUEHHE CBAPOYHOrO alapara.

HHTe //IeKTya/IbHOE yIpaB/eHHe BEeHTHIATOpa

o CucreMa BBINOJIHSIET TOCTOSTHHOE U3MepeHHe TeMIlepaTypbl BO BHYTPEHHE# YacTH CBApOYHOTO anmnapara.
B 3aBHCHMMOCTH OT H3MepEeHHOH TeMIepaTyphl CHCTeMa aBTOMAaTHIECKH YBeIMUMBAET UJIU CHIDKAeT CKOPOCTh
060poTOB BeHTUIATOPA. [IpU TeMnepaType HiKe yCTaHOBJIEHHOr0 3Ha4yeHUs paGoTa BEHTHUJIATOPA OJIHOCTBIO
ocraHaBauBaeTcs. laHHast YHKIKSA 06ecrieyrBaeT CHIXKEHHE KOJIMYeCTBa IbUIX, KOTOpasi oNajaeT BO
BHYTPEHHIOIO YacTh KOpPITyca CBapOYHOTO annapata. Hapsay ¢ mpo/iieHreM cpoka CIy»K6bl CBAPOYHOTO
anmnapata, obecrneynBaeT aHeprocGepexkeHre. PaboTa BEHTUJIATOpPA BO BpeMsl CBapKU 06ecreyrBaeT
3ddeKTUBHOE OXJIAXKAEHHE.

KoHTpoJIb TOKa/HanpsKeHHUs B ropeJike

¢ OnuuoHHas GYHKLUSA KOHTPOJIA, UCIIOJIb3yeMast IPH HaJIMUMHU COOTBETCTBYIOLEH rOpeJIKi U KOHHEKTODa,
obecrne4rBaeT BO3MOXXHOCTb U3MEHATb CBAPOYHBIN TOK / CBApOYHOE HAaNPshHKeHHe Helocpe/ICTBEHHO Ha
ropeJike 6e3 He06X0JUMOCTH MOJXOAUTh K CBAPOUHOMY almapary.

COBMeCTHMOCTB CO CBAPOYHBIMU POGOTAMH
¢ BO3MOXHOCTb UCIO/Ib30BAHUS B CUCTEME POGOTH3UPOBAHHON CBapPKU 06eCeyrBaeT JIErKOCTh IKCIIyaTaL[HH1.

CoBMecTHMOCTB ¢ Magnet

e CucreMma, nogaepxusaemMas MagNET, o6ecrnedrBaeT coxpaHeHHe TapaMeTPOB CBaPKHU U OKpY»Kalolleit cpe/ibl
B peKMMe peajbHOro BpeMeHH. HekoTophle 3Ha4eHHsa MOXHO CYMThIBaTh ¢ LCD-3xpaHa Ha nepe/jHel naHesn
anmnapara, ipyrue ceejieHus (061mas apdekTuBHOCTL 060pynoBanus-0EE, [TapamMerpsl cBapku-WR, «KauectBo»
U T. I1.) XPaHATCH U MOTYT OTCJIeXHBaThcs Ha muiatdopme magNET (OnuuoHanbHoO).

Pa6oTa oT reHepaTopa TOKa
o CBapOYHbBIH annapaT NpUrojeH JJisi paboThl OT reHepaTopa Toka. PaGo4re nmapameTpel KBA onpezensiioTcs B
COOTBETCTBUH C TEXHUYECKHMHU XapaKTePUCTUKAMHU.

3amuTa oT 06pbIBa (pa3bl MUTAIOIEr0 HANPSHKEHUs
o 3alUThI OT 06PBIBA UK HENPABUJILHOTO M0/COeJUHEH s (pasbL.

3auuTa OT NepenajoB HaNpsKeHUs

o B csiyyae BO3HUKHOBEHHUs [IEPENajioB CETEBOTO HANPsKeHHUs (CIUILIKOM BbICOKOE MJIM HU3KO0€e) Ha 9KpaHe
CBApOYHOTO annapaTa aBTOMaTH4eCKH MOSIBUTCS KO OLIMOGKU U CpaGoTaeT YCTPOHUCTBO 3aIUTHI.
TakuM 06pa3oM NpeAyHpexaeTcsi PUCK KaKOro-1160 MOBPEX/eHHsl COCTABHbIX YaCTeH CBAPOYHOrO anmnapara
U 06ecre4rBaeTCs NPOJJIEHHE CPOKa CayKObL. [loc/ie BO3BpaTa HaNpPsKEeHKsI B HOPMaJIbHOE COCTOSIHUE,
AKTUBU3UPYIOTCSA QYHKIMY CBAPOYHOTrO arnmapara.
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTEH

e TexoGC/ay»KMBaHNUE U PEMOHT CBAPOYHOI0 AlNapaTa A0JBKHbI BbINOJIHATHCS TOJIbKO KBAJIMQULMPOBAHHBIMHU
crnequanyicTaMy. KoMnaHusi He HECET OTBETCTBEHHOCTH 110 aBAPUIHBIM CUTYaLMsIM, BO3HUKAIOLIUM B
pe3y/ibTaTe BbINOJHEHUS TEXOOCAYKUBAHHUsI U PEMOHTA JIMI[aMU 6€3 COOTBETCTBYHOLIEN KBaJTUPHUKALUU.

* 3amacHble YacTH, UCIOJIb3yeMble BO BpEMs PEMOHTA, MOXKHO IPUOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.
Hcnosb3oBaHMe OpUTrHHANBHBIX 3aMIACHBIX YacTeH 06ecreyuT Mpo/iIeHHe CpoKa SKCILIyaTalluy U
npeynpesuT CHIKeHHe paboyrX oKa3aTesiel CBApOvYHOro annapara.

¢ O6paIaiTech TOJbKO K IPOM3BOAUTEIIO UJIM BaBTOPU30BaHHbIE TEXCIYKObI, YKa3aHHbIe TPOU3BOAUTEIEM.

* B TedyeHHe rapaHTUHHOIO CPOKA BLINIOJTHEHHE JIIOObIX BMELIATEIbCTB B KOHCTPYKIIUIO CBAPOYHOTO
anmnapara 6e3 IpeZiBapUTeJbHOr0 COIVIACHS IPOU3BOAUTE/ISI MOXKET CTATh IPUYUHOM aHHY/IMPOBAHHUSI BCEX
rapaHTUHHBIX 06513aTEJIbCTB NPOU3BOAUTEJIS.

* Bo BpeMs BbINOJIHEHUS JIIOGBIX TPOLeAYP TEX0OCTYKUBAHHUA U peMOHTA 06513aTesIbHO COBJII0jalTe
[paBUJIa TEXHUKU G6E30IaCHOCTH.

e [lepes1 HAYa/I0M BBINOJTHEHUS JIFOGBIX BU/IOB NPOLIELYP TEXOOCTYKUBAHHUS UM PEMOHTA OTCOEJUHUTE
BUJIKY CETEBOT0 KabeJisi CBApOYHOrO annapara 1 BeDKAUTe 10 ceKyH/ /151 pa3psi/ia HanpsDKeHHs Ha
KOH/IeHCATOpax.

. 4.1 Texo6cayxcusaHue

® EjcedHesHoe mexo6caydcusaHue

e OGecreYuTh YUCTOTY MEXaHHU3Ma [10Jjaul CBAPOYHOU IIPOBOJIOKHU U
npeaynpejuTh nonaJjaHyue Macja Ha NOBEPXHOCTH POJIMKOB. [1pu Kaxa01
3aMeHe CBApOYHOU NPOBOJIOKH 0653aTe/IbHO BBINOJIHUTE OYUCTKY
MOBEPXHOCTEN MeXaHHW3Ma OT CKOTJIEHUH MblJIY U 3arpsi3HeHUH IpYU HOMOILIU
CTPYH CyXOTO0 BO3JyXa.

PerynsipHO BBINOJIHANTE OYMCTKY PAcXOAHBIX MaTepHaloB ropesku. Ecau %

HeO6X0,C[PlMO, 3aMEeHHUTe. AJ'IH obecrieyeHust MIPOAOJKUTEJIbBHOTI'O CPOKa CJ'Iy)K6bI
amnmapara, oﬁpaTnTe BHUMaHHMeE, YTOObI UCII0JIb30BaJUCh TOJBKO
OpHUIMHaJIbHbIE pacXOoAHble MaTepUaJibl.

® OduH pa3 8 3 mecsaya

3ampentaeTcs yAQIATb 3STUKETKH C TIOBEPXHOCTH CBAPOYHOTO anmapara.

HU3HoleHHble /TOBPeX/IeHHbIe STUKETKH 3aMEHHUTE Ha HOBbIE. I TUKETKH MOXHO
NpHO6GPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOax. gﬁ‘m
[IpoBepbTe 3aKUMBbI U Kabesu. 06paTHTe BHUMaHHe Ha COCTOSTHME U IPOYHOCTD é

2

CoeIMHEHUH YacTeu.

[ToBpexxéHHble /HeHCIIpaBHbIe YacTH 3aMeHUTe Ha HoBble. KaTeropuyecku A
3anpelaeTcs BbIMOJHATb PEMOHT/ yAJIMHEeHHe Kabes. /
Y6enuTeCh, YTO UMEETCs JOCTAaTOYHas IJIOIA/b AJ1sl 06ecreyeH st BEHTUJISALMM. ML)
PerynsapHo BbINOJIHANTE 04MCTKY pacxofHbIx AeTased TIG-ropesnku. Ecin

Heo6x04uMo, 3aMeHHUTe. /Iyl o6ecrnedeHus NIPOJOIKUTETbHOTO CPOKaA CIYKObI @\é;
PacxoAHBIX AieTasel, 06paTUTe BHUMaHHe, YTOGbI HCIO0Ib30BaTNCh

OpUTHHaJIbHbIE PACXO/HbIE MaTepHaIbL.
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o OYHUCTUTE U 3AKMUTE COEJUHUTEJIbHBIE 3JIEMEHTDI, TaKHMe KaK railku U 60JIThI.
[IpoBepbTe Kabesn 3JIeKTPOAOAepKaTe s U KJIeMMbI 3a3eMJieHus1. OTKpolTe
60KOBbIE KPBILIKHA CBAPOYHOI'0 aniapaTa i OYMCTUTE BHYTPEHHIOK YacThb [IPU
MIOMOIIM CyXOTr'0 BO3/yXa 0/l HU3KUM JlaBjieHHeM. He ucnosib3yiiTe BO3/yX MOJ,
JlaBJieHHeM Ha 6JIM3KOM PACCTOSIHUH OT 3JIEKTPUUECKUX COeJUHEHUH.
[leproauyecky 0GHOBJISIITE BOJY B pe3epByape 6/10Ka BOASTHOTO OXJIQX/A€HUS

o) OduH pa3 8 6 mecsiyeas

HEeXXeCTKOH, YUCTOH BOZOH 1 06ecriedbTe 3alUTy OT 3aMep3aHus, J06aBUB

aHTUPPU3.

ITPUMEYAHHE: Yka3zaHHas1 8blule nepuodu4HOCMb 03Ha4aem MaKcuMa ibHble nepuodbsl,
Komopble c1edyem co6.a100ams 8 c/ay4yae ec/au eaule ycmpoiicmeo He umeem KaKux-1u6o npo6.aem.

Bbuuenepequmeﬂnue npouedypbl mexo6my.7fcueauuﬂ 00/124CHbI 8bINOIHAMbBCA uepe3 6os1ee
KopomKue nepuodbl 8peMeHU, 8 3asucumocmu 0m UHmMecu8Hocmu pexcuma paﬂombl annapama

U cmeneHu 3az2psi3HeHUs1 paboyeli cpedbl.

KaTeropnqecxn 3anpeinjaeTca BbINMOJIHATb CBaAPpOYHbIE paﬁo'rm npu J€eMOHTUPOBAaHHBIX
KPpBILIKaX Kopnyca CBapoO4YHOro anmnapara.

. 4.2 YempaHeHue HeucnpasHocmeti

B TaGJII/II.Ie HUXe YKa3aHbl BO3MO>KHbI€ HEUCITPABHOCTU U PEKOMEH/yeMble Croco6bl ycTpaHeHud.

. HeucnpaBHa 3JIEKTPOHHAA IlJ1aTa

o CBSDKUTECH C aBTOPU30BAHHON
TeXCIyu 601

[IpoGJieMa B O/AK/II0YEHUH
CBapOYHOro anmnapara K CeTd

Y6enuTech, 4TO CBapOYHBIN
amnmnapar NOAKJII0YeH C HCTOYHUKY
3JIEKTPONUTAHUA

CBapo4HBIi annapaT He pa6oTaeT

HenpaBHanoe nojacoeAuHeHHe
CETEBOI0 3JIEKTPOIMUTAHUA

e [IpoBepbTe NpaBUJIBHOE
MOAKJII0YeHUE CeTEBOT0 Kabest

HenpaBu/bHBIHA MpeoXpaHUTENb
CeTEeBOro 3JIEKTPONUTAHUA UIH
HOBPEX/eHUE CeTeBOro Kabes

e [IpoBepbTe NpeoXpaHUTENN Ha
JIMHMH NOJJa4H CETEBOT0
3/IeKTPONUTaHMs, CETeBOM Kabesb U
HITeKep CeTeBOro Kabess

HenpaBuibHo pa6oTaeT
HepeKJIIoyaTe b BKJIL/BBIKJI

e [IpoBepbTe NepeK/I0YaTeNb
BKJI./BBIKJI

He pa6oTtaeT
3JIEKTPO/|BUTraTe/Ib MEXaHU3Ma
10/1a41 POBOJIOKH

HencnpaBHa 3JIEKTPOHHAA IlJ1aTa

CBsDKUTECH C aBTOPU30BAHHOM
TeXCIyn 601

aﬂeKTpoﬂBl/Il‘aTeJlb MexaHu3Ma
noJa4yu MpoBOJIOKH pa60TaeT, HO

Ponuk 1oAa4Yu MPOBOJIOKHU HEe
COOTBETCTBYET AUAMETPY
NPOBOJIOKH

BriGepuTe oMK MoAA4U
NIPOBOJIOKH B COOTBETCTBUH C
JiuaMeTPOM HPOBOJIOKH

CBapoOYHadA NIPOBOJIOKA HeE MOAAeTcA

OueHb c/1a0bIH NPHKXUM POJTMKOB
MO/a4H MIPOBOJIOKH

e [IpaBUJILHO BBINOJHHUTE
PeryJMpoBKy MPHXUMHOTO POJIMKA

HenpaBu/bHO BbIGPAHBI pa3Mepbl
WJIM TOBPEX/IeH KOHTAaKTHBIN
HaKOHEYHUK

e 3aMeHHUTE KOHTAKTHbIH HAKOHEYHHK

I1oxoe kauecTBO CBapKu

MaJiblii MPHXXUM MPHXKUMHOTO
poJIMKa

e [IpaBUJILHO BBINOJHUTE
peryJMpoBKy MPHXXUMHOTO POJIMKA
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[l1oxoe kauecTBO CBapKu

CJIMIIKOM MHOTO MJIM CTUIIKOM
MaJio 3alMTHOIO rasa

YcrpaHeHue

¢ [IpoBepbTe UCIO/Ib3yeMblH ra3
U HacTpoiku. Ecin He yiaetcs
BBINOJHUTb HaCTPOMKH rasa,
06paTUTECh B TEXCIYKOY

HenpaBusibHO BbIGPAHbI
napaMeTpbl CBapKH

e lI3MeHUTE HACTPOHUKH HAaNPSKEHUS
Y CKOPOCTH MO/Ia4y NPOBOJIOKU

CBapoYHbI# TOK HECTAGUIbHBIN
U/WJIH He peryJupyeTcs

Knemma 3asemsieHus He
NoJicoe/IMHeHa K pabodeit
3aroToBKe

Y6enuTech, 4TO KIeMMa
3a3eMJIeHHs CBAPOYHOTO anmapara
MoJicoe/JMHeHa K pabodei
3aroTOBKe

HOBpemgeHHe Kabesist U ToYeK
nojacoefuHeHUA

Y6eauTech, YTO Bce Kabesu
HCMpaBHBI ¥ B TOYKAX CO€AMHEHUS
OTCYTCTBYET U3HOC

HenpaBu/bHO BbIGpaHbI TapaMeTphbl
U PEeXUM CBapKU

Y6eauTech, YTO BbIOPAHbI
MpaBHJ/IbHbIE TApaMeTPhbl 1
MPOLeCChl CBApKH

HenpaBuibHOe mogcoejiHeHHe
3JIEKTPO/ia K MOJIIOCY U
HelpaBU/IbHbIE 3HAYEHHUS
conportuseHuss (MMA-cBapka)

« [IpoBepbTe MOJIIOC MOAKII0YEHUsT
3J1eKTpO/la M 3HaYeHHUs TOKa,
YCTaHOBJIEHHbIE HA CBAPOYHOM
anmapare

CBapoOYHbBIH TOK HECTAGUIBbHBIH
W/WJIN He PeryIUpyeTcst

 H3HOC BOJIbGPAMOBOroO 3J1eKTPOJA
(TIG-cBapka)

Y6eauTech, 4TO HAKOHEYHHUK
BOJIbHPAMOBOr0 3JIEKTPOA
YUCTBIN

MoBpex/eHre CBapOYHO
ropesiku (MIG, TIG-cBapka)

Y6eauTech B MCIIPAaBHOCTH
CBapOYHOU ropesiku

He paGoTaeT BeHTUIATOD

HeHCl‘lpaBHOCTb 3J'leKTp0HHOﬁ
TJ1aThl

CBSKMTECH C aBTOPU30BaHHOH
TEeXCIYKO0H

CBapoYHbIH TOK HECTAGUIbLHBIN
W/WIH He PeryaupyeTcs

HencnpaBHOCTb 3/1eKTPOHHON
IJ1aThl

CBSKUTECH C aBTOPU30BAaHHOM
TeXCIyK601

Ha 3KpaH BbIBEJEHO 3HaYeHue

0000 / noP

HenpaBu/bHO BBIGPAHBI
napaMeTpbl CBAPKU

Bu cBapo4HO#H NPOBOJIOKH, THII
rasa ¥ T.II. TapaMeTpPbl JOLKHBI
BbIGHPATHCS B 3aBUCUMOCTH OT
MeTo/ja CBapKH
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. 4.4 Kodvl HeucnpagHocmell

A
HEeUCnpaBHOC

HeucnpaBHocTh

HewncnpaBHocTh .
E01 nepesauu e MoryT 6bITb TPO6JIEMbI B Pa3/IMYHbIX | ¢ CBXKUTECH C aBTOPU30BAHHOM
YacTAX CBAPOYHOro anmnapara TeXCIyxO60H
JIaHHBIX.
¢ BbDKJMTE HEKOTOpPOE BpeMs,
¢ Bo3MOXHO NpeBbIlIeHa M03BOJIMB OX/1aIUThCS CBAPOYHOMY
HPOAO/LKUTENBHOCTD PAGOTHI 1O, anmnapary. Ecam HencipaBHOCTb
Harpyskoi HcyesJa, NonpobyiTe paboTaTh NpH
60J1ee HU3KOM CHJIe TOKA
¢ BusyasbHO mpoBepbTe paGoTy
BeHTUJIAITOpA. B ciyyae ecn
¢ Bo3MoxHO He pab0TaeT BEeHTUIATOP
BEHTHJIITOP He paGoTaeT, CBSHKUTECh
TepmanbHas C aBTOPM30BaHHOM CJIYXK60M
E02 3auuTa
¢ B0o3MOXHO MMeITCA Mperpasel ¢ YAanuTe Nperpajibl, 3aKphlBaoLiie
nepe/| KaHaJlaMH1 OJja4y ¥ BbIXOJA KaHaJIbl JIJIs1 HUPKYJIALMY BO3yXa
BO3/yXa BEHTUJIITOPA CBAPOYHOTI'0 anmnapara
¢ Bo3MoXHO TeMnepaTypa pabodei
¢ OGecrneybTe pa3MellleHUe
Cpe/ibl CIMIIKOM BbICOKAs MU
CBapOYHOro anmnapara B 6oJiee
OTCYTCTBYET JJOCTaTOYHAass .
nozxoAd1eH cpese
BEHTHJISILMS TOMeLeH s
¢ B03MOXHO B CETH BO3HHUK TOK, .
. ¢ CBSXKUTECH C aBTOPH30BAaHHOM
10 BeJIMYMHe MPeBbIMAKIUT .
o o TeXCIyx601
MaKCHMaJIbHBIA pabouuii TOK
[Teperpy3ka
E03
0 TOKY .
¢ MoryT 6bITb IPOG/IEMBI B pa3/IMYHBIX | ¢ CBSXKUTECHh C aBTOPH30BAaHHOM
YacTsX CBAPOYHOrO anmnapara TeXCIyx60#
o [IpoBepbTe COeAUHEHUS CETEBOTO
KabeJisl ¥ HanpshKeHHe CeTH.
Y6eaurech, 4TO 06ecredyeHo
Huskoe ceTeBoe | ¢ Bo3MOXHO NPOM30IIJIO0 CHHXKEHHE
E04 NpaBUJIbHOE BXO/slllee HallPsXKEHUe.
HamnpspKeHUe CeTeBOro HapPsKEeHHs
Ecnu ceTeBoe HanpskeHHe
HOPMaJIbHOE, CBSKUTECH C
ABTOPU30BAaHHOM TEXCJIYKO0H
¢ Bo3MOXHO HeUcIpaBeH
HeucnpaBHocTb o o
TeMIepaTypHbIH JaTYUK UIU ¢ CBSXKMTECh C aBTOPH30BAaHHOM
EO05 TeMIepaTypHoro o
npo6JieMa B 371eKTPHYECKUX TeXCIyXO60H
JlaTuyuKa
COeJUHEHUSX
« [IpoBepbTe COeAUHEHUS CETEBOTO
KabeJisl ¥ HanpshKeHHe CeTH.
V6eauTeck, 4TO 06ecnedeHo
Bricokoe ceTeBoe |  BO3MOXHO NPOM30ILJI0 NOBbIIIEHHE
EO6 NpaBUJIbHOE BXO/slllee HallPsXKeHUe.
HamnpsKeHUe CeTeBOro HampsHKeHHs
Ecnu ceTeBoe HanpskeHue
HOPMaJIbHOE, CBSKUTECh C
aBTOPU30BAHHOM TEXC/IYKOO0H
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M nPuI0KEHKE

. 5.1 Tounvle Hacmpoliku 8 Modysie N0davu NPo8o/10KU

1- Knonka Ilogayu IIpoBoJioku be3 [logaun l'asa

Bo BpeMs yJep:kaHHUsl KHOINKH B HaXXaTOM COCTOSIHUM OYyZeT BBINOJIHATBHCS I0Ja4ya MPOBOJIOKU TNpHU
3aKpbITOM ra30BOM BeHTHUIE. /laHHasA KHOIKA Npe/iHa3HavYeHa /s 10/lJa4yy NPOBOJIOKH BHYTPb FOPEJIKHU.

2- Knonka Ilogaum 'aza bes Ilogayu IIpoBo1oku

Ecsiv HakaTh Ha KHOIIKY Iola4uy rasa, B TeyeHue 30 cekyH/ 6yzeT nocTynath ras. Eciu B Tedenue 30 cekyH/[,
He GyJieT TOBTOPHOTO HAXKaTHs1 KHOIKY, B KoHIle 30-ceKyH/AHOT0 IlepHuo/ia [ojjaya rasa npekparurcs. Eciu
B TeyeHHe 30-CeKyH/HOr0 epHo/ja NOBTOPHO HaXaThb Ha KHOMKY CBOGOAHOM Mojauy rasa, nojada rasa
Oy/leT OCTaHOBJIEHA B MOMEHT HaXKaTHs Ha KHONKY. KHoMKa rmojjaun rasa o6ecrne4yuBaeT Nofady rasa, npu
3TOM MeXaHM3M I10Jjaud NPOBOJIOKU He paboTaeT. /laHHAs KHONKA NpeJHa3Ha4YeHa AJj1s MPOKayKH rasa B
cHcTeMe 1oc/Ie 3aMeHbl 3all{UTHOTO rasa.

TN

1

2

Knonka Ioaaun
IIpoBoJioku Be3
Mopayu 'asa

Kunonka [logaun
Ta3a Be3 [logaun
IpoBoiokH
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. 5.2 Cnucok 3anacHuIX Yacmel 6/10Kka numaHus

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

Ne OINMCAHHUE EXPERT EXPERT

1 ITHKEeTKAa MeMOpaHbI K109900160 K109900160
2 Pyyka noTeHyromeTpa A229500005 A229500005
3 KaGesb ynpaByieHHst ropesKkoi K301300106 K301300106
4 [lepektoyaTesb $pa3 A308033102 A308033102
5 KHomnka BbIKJIto4aTesist A308900004 A308900004
6 I'He3/0 cBapoYHOTO KabeJist A377900106 A377900106
7 JuekTpoHHas miata E206A-CNT3P V1.1 K405000290 K405000290
8 JnexkTpoHHas nuata E206A-1 K405000253 K405000253
9 I'nesno ansa pene A312900020 A312900020
10  OGpaGoTaHHBIN TpaHCPOPMATOP yIpaBIEHUS K366100006 K366100006
11 KoHHekTOp cusioBoro Kabess A378000050 A378000050
12 JnexkTpoHHas miata E206A FLT K405000251 K405000251
13 BricTpopasbeMHOe coejUHEHHE A245700004 A245700004
14 JnekTpoHHas maata RS ¢uabtp K405000262 K405000262
15 dnextponnas miaata E121A-2 V1.1 K405000230 K405000230
16 ['a30BBIN BEHTU/Ib A253006019 A253006019
17 Hecymas cucreMa KaTyIIK{ CBapOYHOH A229900003 A229900003

MIPOBOJIOKH C 3-51 COeJUHEHUSMU

18 KonnekTop A378002002 A378002002
19 06paboTaHHbIN BEHTUISATOP K250200019 K250200019
20 Jnextponnas miuata E202A-4A K405000255 K405000255
21 Jlatunk Xosuta A834000002 A834000002
22 CusioBo# TpaHchopMaTOp A366000032 A366000032
23 Myt A833000004 A833000004
24 Cucrema nosayu nposoJsioku O6paboTaHHbIe K309003213 K309003213
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ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

Ne OINMCAHUE EXPERT EXPERT
25 JnekTpoHHas mata E306A-4 V1.2 K405000298 K405000298
26 [l1acTukoBoe KoJIeCO A225222010 A225222010
27 (Sgsgggxgz::ﬁzo ?J;ESBTS;SS) A225100019 A225100019
28 Kpbelka ciota py4ku A229103003 A229103003
29 Pyuka AJ1s1 mepeHOCKH K103009016 K103009016
Pese A312100018 A312100018
BrIxoaHOM AMO[ A430130009 A430130009
3-¢ba3Hblil MOCTOBOM U0/ A430901031 A430901031
CBapo4Has TesexKa K100000400 K100000400
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. 5.3 Cnucok 3anacHbuix Yacmell 6/10Ka oX/1axcoeHus

S
=)

&

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

Ne OINIUCAHHUE EXPERT EXPERT

1 PeszepByap f/151 Bozibl - A249000005
2 BeicTpopasbeMHOe coeiIMHEeHNEe KpacHoe - A245700003
3 BoicTpopasbeMHOe coeJUHEHNE CHHee - A245700002
4 Hacoc aJ1g Bogbl - A240000006
5 BenTunstop - A250001126
6 Pagunartop - A260000010
7 CTeKJISHHBIM JiepKaTeJlb [IpeJOXPaHUTe N - A300190001
8 CTpaxoBaHMe CTeKJIa - A300101011
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iCINDEKILER
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GUVENLIK KURALLARI

TEKNIK BILGILER

Genel Agiklamalar

Makine Bilesenleri

Uriin Etiketi

Teknik Ozellikler

Aksesuarlar

KURULUM BiLGILERI

Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar
Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri
Kaynak Baglantilar:

Elektrik Fisi Baglantisi

Toprak Pensesini [s Pargasina Baglama
Gaz Tipiint Baglama

Su Sogutma Unitesi (MW Modellerinde)
KULLANIM BILGILERI

Kullanici Arayiizii

Menii Yapisi

Uzaktan Kontrol

Ark Boyu Ayari (ArC)

MIG Egrisi

Sebekeye Baglama

Tel Stirme Makarasinin Se¢im ve Degisimi
Tel Sepetini Yerlestirme ve Teli Stirme
Gaz Debisini Ayarlama

Makine Ozellikleri

BAKIM VE ARIZA BILGILERi
Bakim

Hata Giderme

Hata Kodlar1

EKLER

Tel Siirme Unitesi Icinde Yer Alan ince Ayarlar

Gii¢ Kaynag Yedek Parca Listesi
Sogutma Unitesi Yedek Parca Listesi
Blok Diyagram

Su Unitesi Devre Semasi
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160
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172
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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tantmlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

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

« Makine sahibi, yetkisiz kisilerin ekipmana erigsmesini engellemekten sorumludur.

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

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

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

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

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.

TEHLIKE

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

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

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

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

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

* Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

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

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

Elektrik Carpmalarit
Oldiirebilir
=3

>

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yénetmeliklere

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

« Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nligii giyin. Islak ya da hasar gérmts eldiven ve is
onliiklerini kesinlikle kullanmayin.

¢ Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatériin kullandig: kiyafetler
kivilcim, sigranti ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

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

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

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

« Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

e Calisma ylizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olas1 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 ¢alisma masasina metal metale iyi bir temas
saglayacak sekilde olabildigince yakin baglayn.

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

« Cift agik devre voltaji olacagi igin 2 farkli makinaya bagl elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

« Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.

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

« Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

o Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.
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Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal pargalardan ve
kivileimlardan koruyun.

izolasyonsuz, ¢iplak kablolar 8liimciil tehlike yaratir. Tiim kablolari olasi hasarlara karst stk stk
kontrol edin. Hasarl 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
igin 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 ¢ikis yalnizca kaynak prosesi igin 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,

e Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

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

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

Bu durumlarda asagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

¢ Yar1 otomatik DC sabit gerilim (CV) MIG kaynak makinesi,

« DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

o Varise diistik agik 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.

e Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.
Enfeksiyon kapmasini 6nleyin ve temiz, kuru bir ortii ile érttn.

Hareketli Pargcalar
Yaralanmalara

Yol Acabilir

WA

« 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.

Du

man ve Gaz_lar
Saghginiz Igin

Zararh Olabilir

Ty

SR /

e =l

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

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

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

« Kaynak / kesme islemi 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, kaplh ya da
boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukaridaki énlemlere ilave olarak temiz hava
saglayan maskeler kullanin.

« Gaz tlpleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmigsa 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 kullanildiklar: takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da saghgimniz i¢in tehlikelidir.

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

« Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar i¢in 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren Uriinlerin giivenlik kurallari dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmahdir.
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Sigranti ve Ark Isigi ¢ Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak i¢in standarda uygun koruyucu maske ile ona uygun cam

Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

RSPy

filtre kullanin.

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

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

Kivilctmlar ve Sigrayan

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

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalar1 6nlemek i¢in koruyucu
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
:iéﬁ
Sicak Pargalar < Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari tizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

e,

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 giiriiltli, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yliksek ise onaylanmigs kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli + Kaynak teli sargisini bogaltirken 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 yiiziiniizii 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 iistlerini 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 ytiksek sicaklik olusur. 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

A

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.

Makinanin ve yan birimlerinin her y1l en az bir kez teknik bakiminin yaptirilmasi tavsiye edilir.
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Kiiciik Hacimli » Kiigiik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
Kapali Alanlarda  yapin.
Kaynak / Kesme ¢ Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapal yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

A

Tasima Esnasinda « Makinenin tasinmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
Gerekli Onlemlerin  kullanilacak pargalar ile tasimayi gergeklestirecek kisinin fiziki kosullari ve saglg tasima
AliInmamasi Kazalara  islemine uygun olmahdir.
Neden Olabilir  Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik
onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.
A _@ « Makine bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
sahip oldugu kontrol edilmelidir.
¢ Bir vasita yardimi ile (tasima arabasy, forklift vb.) taginacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarimin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhigindan
emin olunuz.
 Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tagima askis, kayis vb.) ve
baglantilarinin saglamligindan emin olunuz.
« Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararasi Galisma Orgiitiiniin tasima agirligi ile
ilgili kurallarini ve iilkenizde var olan tagima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.
o Glig¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tagima halkalarin kullanin.
Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tagiyin.
¢ Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan dnce tiim ara baglantilarini sokiin, ayr1 ayr1 olmak
uizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tagiyin.

YLl Giic kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandiriimamasi, kisilerde ciddi

Yaralanmalar g Isebbfp yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.
abilir
j « Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve

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

¢ Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin < Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.
Asirt Isitnmasina » Akimi veya calisma ¢evrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan 6nce diistirtn.
Neden Olur « Makinenin havalandirma girislerinin éniinii kapamayin.
SSSS « Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi « Bu cihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.
Elektromanyetik e Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandigl meskun mahallerde
Parazitlere  kullanim amaciyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
Neden Olabilir  parazitlerinden dolay: elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

i s1| Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
& sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya

makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| 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 taginmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra 6nlemler alinabilir.

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

« Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.
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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 korunmasi,

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 gerceklestirilecegi zaman, géz dniine alinarak ¢evrenin
biiyiikligi, 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 6lgiimler azaltict 6nlemlerin

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 gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklari kapali ve / veya kilitli olmalidir. Cihaz tizerinde tireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar 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 kablolar1 hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalari 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.

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

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is par¢asinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargast ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglant1 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 boélgesinin 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;

o Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolari bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bag1 vb.) emniyet altina ahnmahdir.

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

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

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

« Doniis kablosu is parg¢asina, 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 linitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamahdir.
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EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-
lir. Tibbi implantlart olan Kisiler i¢cin koruyucu énlemler ahnmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin
erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatorler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir
tip uzmani tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmalidir.

Koruma e« Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sigramasina veya basingli buhar gelmesine

@ @ engel olun.

Enerji Verimliligi » Yapacaginiz kaynak / kesme islemine uygun yéntem 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 « Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ¢ercevesinde geri déniigiime

yonlendirilmek zorundadir.
ﬁ o Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.
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[© TEKNIK BIiLGILER

. 1.1 Genel Aciklamalar

ID 400 MK / MKW PULSE EXPERT Agir kosullar i¢in tasarlanmis, Pulse ve Double Pulse teknolojisine sahip

¢ fazli endiistriyel invertor MIG / MAG kaynak makinesidir. Kompakt yapisi ile kolay hareket imkani sunar.

Tiim masif ve 6zlii teller ile miikemmel kaynak 6zellikleri sahiptir. CC / CV gii¢ kaynagy; MIG, TIG, MMA kaynak
yontemleri ve karbon kesimini tek bir makine ile gergeklestirmenizi saglar. Sinerjik 6zelligi sayesinde LCD
ekranda tel tipi, kalinlik ve gaz tipini belirlendikten sonra kaynak akimi ve voltaji otomatik olarak ayarlanir.
Klasik ve akill modlari, kullanicinin sinerjik moda adapte olmasini kolaylastirir.

. 1.2 Makine Bilesenleri

e 7
2 e,
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Sekil 1 : ID 400 MK PULSE EXPERT On ve Arka Gériiniim

1- Dijital Ekran 7- Ayar Potu

2- Dijital Ekran 8- Ayar Potu

3- Gli¢ Ledi 9- Agma / Kapama Anahtar1

4- Data Soketi 10- Elektrod (+) Kutup Baglantisi
5- Tor¢ Baglantis1  11- Cekmece

6- Kutup Baglantis1 12- Tekerlek
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Sekil 2 : ID 400 MKW PULSE EXPERT On ve Arka Gériiniim

1- Dijital Ekran 8- Ayar Potu

2- Dijital Ekran 9- Agma / Kapama Anahtar1

3- Gii¢ Ledi 10- Elektrod (+) Kutup Baglantisi
4- Data Soketi 11- Su Unitesi Ledi

5- Tor¢ Baglantisi ~ 12- Su Unitesi Sicak Su Giris

6- Kutup Baglantis1 13- Su Unitesi Soguk Su Cikis

7- Ayar Potu 14- Tekerlek

w14
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1.3 Uriin Etiketi

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

ID 400MK puise EXPERT | sn:
EISHIA-CO Hel= EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
E I 50A / 22V - 400A / 36V ﬁ- _ 50A/16.5V - 400A / 34V

T X (40c?) 40% 60% 100% — X (40c) 40% 60% 100%
- I 400A | 327A | 253A _ [ 400A | 327A | 253A
[s] |u-s2v U, 36V | 334V | 304V [s] [u=e2v U, 34V | 303V | 26.6V

DD us=a00v|  1,.=335A = 21.2A DD u=aoov|  I,.=321A L= 20.3A

l3~50-60Hz| 3~50-60Hz

UK
IP21S C€ EAL ch

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

ID 400MKW puise EXPERT | s
EHA-CO = EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

E — 50A / 22V - 400A / 36V ‘? — 50A / 16.5V - 400A / 34V
X oc) 40% 60% 100% | e X (40c) 40% 60% 100%
i R 2 R T T R
DD u=a00v| 1,.=335A I,.=21.2A Dﬂ) u=a0ov| 1I,.=321A I,.= 20.3A
3-50-60Hz. 3-50-60Hz
IP21S ce I =
Ug Fazh Transformator Dogrultucu X Calisma Cevrimi
cc/cv Sabit Akim / Sabit Voltaj Uo Bosta Calisma Gerilimi
= Dogru Akim Ui Sebeke Gerilimi ve Frekansi
_6: MIG / MAG Kaynag Uz Anma Kaynak Gerilimi
> Sebeke Girisi-3 Fazli Alternatif Akim I Sebekeden Cekilen Anma Akimu
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun Iz Anma Kaynak Akimi
S1 Sebekeden Cekilen Giig
P21 Koruma Sinifi
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Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A

6 dak. 4 dak. 6 dak.

4 dak.

Zaman (dak.)
6 dak. 4 dak.

EN 60974-1 standardinda da tanimlandig tizere ¢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 bélgesi). Ancak
bunu takip eden 4 dakika makine sogumasi i¢in bosta bekletilmelidir (2 bolgesi).

. 1.4 Teknik Ozellikler

TEKNiK OZELLIiKLER BiRIM ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Sebeke Gerilimi (3 faz - 50-60 Hz) \% 400
Sebekeden Cekilen Giig kVA 22,1 (%40)
Sebekeden Cekilen Akim A 32,1 (%40)
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50-400
Anma Kaynak Akimi ADC 400
Acik Devre Gerilimi VDC 82
Boyutlar (UxGxY) mm 702x293x722
Agirhk kg 94
Koruma Sinifi P21
. 1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905305005
Gaz Hortumu 1 790700002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 7920000541/7920000551
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 7920000545 / 7920000555
* Siparis esnasinda belirtilmelidir.
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET ID 400 MK/MKW PULSE EXPERT
COz Isitic1 (24V) 1 7020009003
Gaz Regiilatorii (CO2) 1 7020001005
Gaz Regiilatérii (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W Su Sogutmali1 MIG Torcu (3 m) 1 7120050003

USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIUH | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi Kurulum Bilgileri 141

% 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.

Standart kutu sunlari igermektedir;

» Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu e« Topraklama pensesi ve kablosu e Kaynak teli

e Tiip hortumu e Garanti belgesi

e Tiip sabitleme zinciri o Kullanim kilavuzu

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

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari;

Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli dnlemler alin-
7\ malidir. Uzman kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlari saglamahdir. ilgili olmayan kisiler
kaynak sahasindan uzak tutulmalidir:
| BucihazIEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebekesine baglanmak isten-
& mesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin
baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

Cihaz tizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyari notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokiilmemelidir.

ﬁo’i Izgaralar havalandirma amaghdir. Agikliklarin tizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla ortiilmemeli ve
* iceriye yabanci cisim sokulmamalidir.

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

 Makineyi tasimak i¢in kaldirma halkalar1 ya da fork-lift kullanilmahdir. MAKINEYT GAZ TUPUYLE birlikte kaldir-
mayn. Gli¢ kaynagini diilsmeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir zemine yerlestirin.

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

« Di1s mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan ka¢inin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorun-
luysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

¢ Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay erisi-
mi engellemediginden emin olun.

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

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

« Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmalidir.

» Toprak kablosunun kaynak bolgesinin olabildigince yakinina sikica baglaym. Kaynak akiminin kaynak kablolar1
disindaki elemanlardan, 6rnegin makinenin kendisi, gaz tiipi, zincir, rulman lizerinden gegmesine izin vermeyin.

» Gaz tlipii makinenin tizerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin. Eger gaz tiipiinii
makinenin iizerine yerlestirmeyeceksiniz, tiipti zincirle duvara sabitleyin.

» Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO2 1sitici i¢indir. CO2 prizine CO2 1s1tic1 disinda bir cihazi kesinlikle
baglamayin!
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. 2.3 Kaynak Baglantilari
W 2.3.1 Elektrik Fisi Baglantis

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

« Fabrika, santiye ve atolyelerde farkl prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir.
Prize uygun bir fis, kalifiye bir elektrikei tarafindan baglanmahdir. Sar1/Yesil renkte ve () ile isaretlenmis
olan toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun.

o FiSI KABLOYA BAGLADIKTAN SONRA, BU ASAMADA PRIZE TAKMAYIN.

. 2.3.2 Toprak Pensesini Is Parcasina Baglama

» Topraklama pensesini, kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin yerden is parg¢asina sikica baglayin.

W 2.3.3 Gaz Tiipiinii Baglama

 Eger gaz tlipinii makine tizerindeki gaz tiipii tasima platformu tizerinde kullanacaksaniz gaz tiipiinii buraya
yerlestirip derhal zincirle sabitleyin.

 Eger gaz tiiplinii makine iizerine yerlestirmeyecekseniz zincirle duvara sabitleyin.

¢ Emniyetle ¢alismak ve en iyi sonugclari elde etmek icin standartlara uygun regiilator ve 1siticilar kullanin.

« Kullanacagimiz gaz regiilatoriiniin hortum baglantisinin ebadinin 3/8 oldugundan emin olun.

¢ Gaz tiipli vanasini basinizi ve yiiziiniizii tiip vanasinin ¢ikisindan uzak tutarak agin ve 5 sn agik tutun. Bu
sayede olasi tortu ve pislikler disar1 atilacaktir.

¢ Eger CO, 1sitic1 kullanilacaksa, dncelikle CO, 1siticiy1 gaz tiipline baglayin. Gaz regiilatoriinii CO; 1siticlya
bagladiktan sonra CO; 1siticinin fisini makinenin arkasindaki CO, 1s1tici prizine takin.

e Eger CO; 1sitic1 kullanilmayacaksa gaz regiilatoriinii gaz tiipiine baglayin.

e Tiip hortumunun bir ucunu gaz regiilatoriine baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin
arkasindaki gaz girisine baglayin ve somununu sikin.

¢ Gaz tlipli vanasini agarak tiipiiniin dolulugunu ve gaz yolunda herhangi bir s1zint1 olmadigini kontrol edin.
Eger s1zint1 gostergesi olarak bir ses duyar ve /veya gaz kokusu hissederseniz baglantilarinizi gézden gegirin
ve s1zintiy1 ortadan kaldirin.

1- Gaz Tiipii Vanasi 6- Gaz Regtilatorii
2- Gaz Tipt 7- Manometre

3- COz Isttic1 8- Debimetre

4- Zincir 9- Debi Ayar Vanasi

5- COz Is1itic1 Enerji Kablosu 10- Tiip Hortumu

Sekil 3 : Gaz Tiipii Isitic1 - Regiilatér Baglantilar:
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M 2.3.4 Su Sogutma Unitesi (MW Modellerinde)

 Su sogutma linitesi torcu sogutmak icin kullanilan; radyator, fan, pompa sogutma sivist deposundan olusan
bir kapali devre sistemidir.

e Ara paketin soguk (mavi) su hortumunu su sogutma sistemi tizerindeki soguk su ¢ikisina, sicak (kirmizi) su
hortumunu su sogutma sistemi iizerindeki sicak su girisine baglayin.

* Magmaweld kaynak makineleri, en iyi performansi verecek sekilde iiretilmis Magmaweld sogutma sivisi ile
beraber gelir. Sogutma sivisinin eksilmesi durumunda sogutma sivisi deposu kapagini agip, ¢alisma
ortaminin sicakhigina uygun Magmaweld sogutma sivisi ilave edin. Sogutma swist tinitenin 6n panelinde
gosterilen minimum ve maksimum degerleri igerisinde olmahdir.

o Farkli sogutma sivisi ya da su eklenmemelidir. Farkl siv1 eklentileri kimyasal tepkimelere ya da farkl
problemlere neden olabilir.

e Farkli siv1 eklentisi yapilmasi durumunda ortaya ¢ikabilecek risklerden Magmaweld sorumlu degildir.
Magmaweld sogutma sivisina farkli sogutma sivisi ya da su eklentisi yapilmasi durumunda tiim garanti
htikiimleri gegersiz olacaktir.

e Farkli marka sogutma sivisi kullanilmak istenirse sogutma sivisi1 deposunun igerisi tamamiyla bos olmal,
icerisinde herhangi bir kalint1 ya da siv1 kalmamalidir.

* Su sogutma tlinitelerinin, Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. firmasi kaynak makinalari
haricinde kullanilmas1 uygun degildir. Su sogutma iiniteleri, harici besleme ile ¢alistirilamaz.
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% KULLANIM BiLGILERI

3.1 Kullanici Arayiizii

@magmaweld ID 400MK

Dijital Ekran
Meni igerigini gosterir. Tiim ment parametreleri dijital ekran tizerinden gorilmektedir.

Segilen moda bagli olarak bosta veya yiik aninda tel hiz1 ve kaynak akimini gosterir. Hata
mesajl gosterir.

Bosta Yiikte

Sinerjik Mod Kaynak set akim Kaynak akimi
Akl Mod Kaynak set akim Kaynak akimi
KlasikMod  Telhiz1 Kaynak akimi

Secilen moda bagh olarak bosta veya yiik aninda kaynak voltajini gosterir.

Bosta Yiikte
Sinerjik Mod Kaynaksetvolt Kaynak voltaji
Akilli Mod Kaynak set volt ~ Kaynak voltaji

KlasikMod  Kaynaksetvolt Kaynak voltaji

73 Segilen moda bagl olarak tel hiz1 ve kaynak set akimi ayar butonu yardimu ile yapilir: Ayar

‘\m) butonu saga sola ¢evrilerek akim gerceklestirilir:

(:\ Secilen moda bagh olarak kaynak set voltaji ayar butonu yardimi ile yapili: Ayar butonu
v / saga sola gevrilerek voltaj gerceklestirilir.
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Menii Tusu
Mentide sayfalar arasi gegis icin kullanilir: Bir kez basilarak diger sayfaya gecis saglanir.
Bununla birlikte parametre ayarlarindan sonra ana sayfaya geri doniisii saglar:

Ok yonlerinin herhangi birine bir kez basilarak sayfadaki parametreler (satirlar) arasinda
geci saglanir. Asagl yon tusuna basilirsa asag1 yonde, yukar1 yon tusuna basilirsa yukar1 yon-
de ilerleme olacaktit

Segili parametre (satir) degerinin yukari yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir:

Segili parametre (satir) degerinin asag1 yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir:

[ ] [

. 3.2 Menii Yapisi

Sayfalar Parametreler Ayar Araligi

« Dil

¢ Yontem

e Mod + /
¢ Sogutma Siiresi

<

B Sayfa 1

« Tel Tipi
« Tel Cap1 _
¢ Gaz Tipi + /

¢ Kalinhik

<“»

B Sayfa 2

e On Gaz

* Son Gaz

e Geri Yanma + /
* Krater

<“»

3 Sayfa 3

 Tetik

« Kaynak Siiresi

* Bosluk Siiresi + /
¢ Vuruntu Ayar1i

<

& Sayfa 4

« Baslangic A.
« Baslangic Z. _
« Bitis A. + /

« Bitis Z.

<v»

E Sayfa 5

¢ Program

¢ Program No + /
* Kaydet[E(+)/H(-)]

¢ D.Pulse Freq

<“»

B Sayfa 6

<

¢ D. Pulse Akim Ayar1 + /
¢ D. Pulse Zaman Ayar1

B Sayfa 7
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SAYFA 1
a) DIL

Menti dili segilir.

Ayar Aralig

¢ TR (Tiirkge)

« EN (ingilizce)
¢ FR (Fransizca)
¢ DE (Almanca)

b) YONTEM

Kaynak yontemi belirlenir.
Ayar Arahigi
¢ MMA
« MIG/MAG

o Pulse (Pulse MIG/MAG)

e D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

A

Secilen kaynak yéntemine gére baglantilarinizi ve aksesuarlarinizi ayarlamaniz gerekmektedir.
Makine é6ntinde MMA yéntemi icin ayri bir ¢ikis bulunmaktadir.

YONTEM meniisii icerisinden yaptigimiz secim MOD meniisii seceneklerinde farklilasma olusturur.

c) MOD
MMA MIG/MAG
Ayar Araligi Ayar Araligi
e Metod e Klasik
e Sel/Karbon o Akilli
¢ Rutil/Bazik e Sinerjik

Pulse (Pulse MIG/MAG) D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Ayar Araligi Ayar Araligi

o Klasik o Klasik

e Akilh o Akilh

e Sinerjik « Sinerjik

A

MIG/MAG

Kaynak modunuzu dogru olarak segerseniz daha diizgtin kaynaklar elde edersiniz. Ornegin; Siirekli kisa
kisa kayak dikisleri atilacak oldugu kaynaklar icin metod modu secilmelidir.

YONTEM meniisii icerisinde MIG/MAG kaynak yéntemi secildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Tel hiz1 ve kaynak voltajini belirli
tolerans araliginda kendiniz ayar-
layabilirsiniz.

Tel hiz1 1-24 m/dk, kaynak voltaji
15-40 V arasinda ayarlanir.

AKILLI MOD

Secili iken tel tipi, tel ¢api, gaz
tipi gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Segilen kaynak akimi-
na gore optimum voltaji makine
otomatik olarak ayarlar. Belirli
tolerans araliginda ayar butonu-
nu +/- yonde cevirerek voltaji
ayarlayabilirsiniz.

SINERJiK MOD

Tel tipi, tel ¢api, gaz tipi ve kalin-
Iik gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Secilen kaynak para-
metrelerine gére hem akim hem
voltaj otomatik olarak kendini
ayarlar. Kullanic1 belirli tolerans
araliginda hem akim hem voltaj-
da gezinebilir. Belirli toleransta
ayarlanan akim degerine gore
makine otomatik olarak voltaji
yeniden hesaplayacaktir.

A

Makinenin orijinalde hangi degeri énerdigini gormek ve o degere geri dénmek isterseniz ayar
diigmesinin tizerine bir kere basmaniz yeterli olacaktir.
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Pulse (Pulse MIG/MAG)

YONTEM meniisii icerisinde Pulse kaynak yéntemi secildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Pulse yonteminde klasik mod ak-
tif degildir. Pulse yontemi segildi-
ginde klasik modda higbir sekilde
deger goremezsiniz. Ciinkii Pulse
yonteminde biitiin ayarlar maki-
nenin yazilimsal tabanindan gel-
mektedir, kullaniciya ayar imkani
verilmez.

AKILLI MOD

Segili iken tel tipi, tel capi, gaz
tipi gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Segilen kaynak akimi-
na gore optimum voltaji makine
otomatik olarak ayarlar. Belirli
tolerans araliginda ayar butonu-
nu +/- yonde cevirerek voltaji
ayarlayabilirsiniz.

SINERJiK MOD

Tel tipi, tel ¢api, gaz tipi ve kalin-
lik gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Secilen kaynak para-
metrelerine gore hem akim hem
voltaj otomatik olarak kendini
ayarlar. Kullanic belirli tolerans
araliginda hem akim hem voltaj-
da gezinebilir. Belirli toleransta
ayarlanan akim degerine gore
makine otomatik olarak voltaji
yeniden hesaplayacaktir.

D.Pulse (Double Pulse)

YONTEM meniisii icerisinde D.Pulse (Double Pulse) kaynak yéntemi secildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Double Pulse yonteminde klasik
mod aktif degildir. Double Pul-
se yontemi secildiginde Kklasik
modda higbir sekilde deger go-
remezsiniz. Ciinkii Double Pulse
yonteminde biitlin ayarlar maki-
nenin yazilimsal tabanindan gel-
mektedir, kullaniciya ayar imkani
verilmez.

AKILLI MOD

Segili iken tel tipi, tel capi, gaz
tipi gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Secilen kaynak akimi-
na gore optimum voltaji makine
otomatik olarak ayarlar. Belirli
tolerans araliginda ayar butonu-
nu +/- yonde cevirerek voltaji
ayarlayabilirsiniz.

SINERJiK MOD

Tel tipi, tel ¢api, gaz tipi ve kalin-
Iik gibi kaynak parametrelerinin
dogru olarak secilmesi gerek-
mektedir. Secilen kaynak para-
metrelerine gore hem akim hem
voltaj otomatik olarak kendini
ayarlar. Kullanic belirli tolerans
araliginda hem akim hem voltaj-
da gezinebilir. Belirli toleransta
ayarlanan akim degerine gore
makine otomatik olarak voltaji
yeniden hesaplayacaktir.

D.Pulse secenegi secildiginde meniiniin 6. ve 7. sayfasinda bulunan D.Pulse parametreleri ayarlanmalidir.

Double pulse yapisi ile ézellikle kok paso isleminde malzemede deformasyon olmadan kaynak islemi

yapilir. Double pulse sayesinde daha estetik kaynak dikisleri elde edilir.

d) SOGUTMA SURESI

Makine kaynagi kestikten sonra, sistemdeki suyun tor¢ta ne kadar siire donmesi gerektigini belirler.

Makine kaynaga basladig1 anda su devir daimi baslayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan

slire boyunca su sogutma tinitesi ledi agik kalacaktir.

e 1-5dk.

www.magmaweld.com
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SAYFA 2

a) TEL TiPi

Tel tipi se¢imi yapilir.

Kullanilacak olan tel tipi dogru olarak se¢ilmelidir.
Ayar Araligi
e Fe e 307 « CuAl8
e CrNiER308 e CrNiER316 e Al99.5
e AlMg 4.5Mn o FCW-B ¢ FCW-R

e CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

b) TEL CAPI
Tel ¢ap1 se¢imi yapilir.
Kullanilacak olan tel ¢ap1 dogru olarak secilmelidir.

Ayar Araligi
e 0.8-1.6 mm

c) GAZ TiPi
Gaz tipi se¢imi yapilir.
Kullanilacak olan gaz tipi dogru olarak se¢ilmelidir.

. 82/18 . 92/8 « 97,5/2,5
* %100 Ar * %100 CO2
d) KALINLIK

Malzeme kalinlig segilir.
Kullanilacak olan malzeme kalinlig1 dogru olarak se¢ilmelidir.

Ayar Arahg
. e 0.6-20 mm.
Ornegin;

Akilli mod segcili iken gazi argon, teli ise SG 0.8 se¢mis olursaniz bu tel argon gazi ile kullanilamayacagi i¢in
ekrana 0 gelir. Eger ekranda 0 degeri goriiyorsaniz herhangi bir durumda mentide bir seyler yanls se¢ilmis-

tir: yontem/tel tipi/gaz uyusmazhig gibi.
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SAYFA 3
a) ON GAZ SURESI

On gaz siiresi ayarlanir.

e 0-9.9 sn.
Belirtilen siire kadar kaynaga baslamadan dnce gaz gelir ve sonrasinda kaynak baslar. Siire olarak 0.0 - 9.9
saniye araliginda ayarlanabilir. Kaynak baslangicinda kaynak havuzunu korumayi saglar.

b) SON GAZ SURESI
Son gaz stiresi ayarlanir.
Ayar Araligi
¢ 0-9.9 sn.
Belirtilen siire kadar kaynak bitiminden sonra gaz gelir ve kaynak sonlanir. Siire olarak 0.0 - 9.9 saniye ara-
liginda ayarlanabilir. Kaynak bitiminde kaynak havuzunu korumay: saglar.

c) GERi YANMA

Geri yanma ayar1 yapilir.

Ayar Aralig1

o €25-25->
Geri yanmada ekranda goriilen ok sagda ise tel belirtilen siire kadar 6ne ¢ikacaktir, eger ok solda ise belirti-
len siire kadar telde geri yanma devam edecektir. Maksimum & yoniinde 25 ve < yoniinde 25 olmak lizere
ayarlanabilir. Kaynak islemi bittiginde kaynak telinin kontak memeye yapismasini engeller.

d) KRATER

Krater fonksiyonu ayari yapilir.

o AKktif- Pasif
Kaynak bitiminde olusacak ¢atlamalar1 engellemek i¢in yapilan dolgu islemidir. Bu fonksiyonda aktif ve pasif
modu bulunmaktadir. Krater aktif oldugunda kaynak bitiminde kaynak akimi belirli bir lineerlikle diistirii-
liip kaynak sonlanir.

Q Krater ozelligi MIG/MAG ta klasik mod icin énerilir. Pulse fonksiyonunda 6 tetik pozisyonunu kullanip
krater islemi yaparsaniz ¢cok daha verimli sonuglar alirsiniz.
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SAYFA 4
a) TETIK

Tetik modu se¢imi yapilir.

o 2 Tetik
e 4 Tetik
¢ 6 Tetik
e Metod

‘-‘5\% ﬁ\% -’-’ﬁ\Q

Tetige Basin Tetige Basili Tutun Tetigi Birakin

2 TETIK MODU: Torg tetigine basildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar tetige basili tutulur.
Tetik birakildiginda kaynak sona erecektir.

Kaynak baslangici Kaynak sonlanmasi
« Torg tetigine basin ve basil tutun, « Basili olan torg tetigini serbest birakin,
« On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baslar. « Tel besleme motoru duracaktir.
o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru cahsir. ¢ Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.
« Islem pargasina gelindiginde kaynak akimi artar.  Son gaz siiresi sonunda siireg biter.
I
N\ } N < . .
At PrG :On Gaz Siiresi

I : Kaynak Akimi
PoG :Son Gaz Siiresi

PrG | PoG | t

4 TETiK MODU: Torg tetigine bir kez basilip birakildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar basili
tutmaya gerek yoktur. Tetik tekrar basilip birakildiginda kaynak sonlanacaktir.

Kaynak baslangicy; Kaynak sonlanmasi;
¢ Torg tetigine basin ve basili tutun,  Torg tetigine basin ve serbest birakin
 On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baslar. o Tel besleme motoru durur
o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru caligir. ¢ Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.
« Islem pargasina gelindiginde kaynak akimi artar.  Son gaz siiresi sonunda siireg biter.
o Torg tetigini serbest birakin, kaynak devam edecektir.
b -~

o toy

N N
} '

! PrG :On Gaz Siiresi
I : Kaynak Akimi
PoG :Son Gaz Siiresi

PIG 1 poG| t
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6 TETIK MODU: Meniiniin 5.sayfasinda bulunan parametreler aktif olacaktir. 5.sayfada belirlenen paramet-
relere gore 6 tetik modu ¢alisacaktir.

A 6 tetik fonksiyonunu krater yapmak ya da baslangi¢ ve bitis kaynak hatalarini énlemek icin kullanabi-
lirsiniz.

Ornek olarak;

Kaynak akimi: 200 A, Baslangi¢ akimi : %200, Bitis akim1: %50 ve Bitis zamani : 2 saniye olarak ayarlansin.
Bu durunda Baslangi¢ akimi Ana akimim %200 olacak sekilde 400A olacaktir. Bitis akimi ise ana akimin %
50 si olacak sekilde 100 A olacaktir.

Kaynak baslangici ve sonlanmasi;

e Torg tetigine basin ve basili tutun

» On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baslar, baslangi¢ akiminda devam eder

» Torg tetigi birakilir ve belirlenen baslangi¢ zamani boyunca akim azalir ve ana akim degerine gelinir,

isleme ana akimda devam edilir. .

« Tetige tekrar basin ve basili tutun. Ana akimdan bitis akimina gegilir. Islem bitis akiminda devam eder.

¢ [slem bitirilmek istenildiginde tetigi birakin, son gaz siiresi sonunda stireg biter.
P+ e B}

-, =N~ =i, e=e~, PrG : On Gaz Stiresi
tr o) - tto b SIC Baslangig Akim1

ST : Baslangi¢ Zamani

I :Kaynak Akimi

FT : Bitis Zamani

FC : Bitis Akim

PoG : Son Gaz Stiresi

PrG | IC ST I FT FC|poG| t

METOD: Modunda bahsedilmek istenen punta kaynagidir. Belirlenen kaynak siiresi kadar kaynak devam
eder, stire sonunda sonlanir. Belirlenen bosluk stiresi kadar ise kaynak yapilmaz. Tetik birakilmadig siire
boyunca bu periyot devam edecektir. Kaynak siiresi : 0.2- 9.9 ve bosluk siiresi : 0.0- 9.9 saniye arasindadir.

Q Her seferinde ayni kaynak dikisi ve niifuziyeti elde edilmek istenildiginde tercih edilmelidir. Metod mo-
dunda yapilan kaynaklarin boylari esit olacaktir.

b) KAYNAK SURESI

Metod modu segildiginde kaynak yapilacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
¢ 0.2-99 sn

¢) BOSLUK SURESI
Metod modu segildiginde kaynak yapilmayacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
¢ 0.0-99 sn

d) VURUNTU AYARI
Telin ilk geldigi andaki hiz1 ayarlanir.

] o Aktif/Pasif
Ilk anda hizh gelen tel kullaniciya geriye dogru itme hissi yaratir. Eger vuruntu ayarini aktif yaparsaniz tel
yavas gelir ve kaynak basladig1 anda hizlanir. Béylece geri itme hissi ortadan kaybolur.
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SAYFA 5
a) BASLANGIC A. (BASLANGIC AKIMI)

Baslangi¢ akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger
modlar i¢in ayar imkani verse de ¢alismaz.

* %0-200

b) BASLANGIC Z. (BASLANGIC ZAMANI)

Baslangi¢ zamani belirlenir. 6 tetik modu secildiginde aktif olacaktir. Diger modlar i¢in ayar imkani verse de
calismaz.

Ayar Araligi
e 0-5sn

c) BITiS A. (BITi$ AKIMI)
Bitis akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. 6 tetik modu secildiginde aktif olacaktir. Diger
modlar i¢in ayar imkani verse de ¢alismaz.

e %0-200

d) BITIS Z. (BITiS ZAMANI)
Bitis zamani belirlenir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger modlar i¢in ayar imkani verse de ¢a-
lismaz.

e 0-5sn
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SAYFA 6
a) PROGRAM

Yapilan islerin kaydedilmesi i¢in kullanilir.

e Oku / Yaz
“Oku” durumunda parametreler tizerinde degisiklik yapilabilir. “ Yaz” durumuna gelindiginde ise program
kaydedilmeye hazir olur.

b) PROGRAM NO

Program numarasi se¢imi yapilir.

Ayar Araligi

e 0-99
Program satirinda “Yaz” secenegi secildikten sonra kaydedeceginiz program numarasi “Program no” satirin-
dan segilir. 0-99 arasinda 100 adet program bulunmaktadir.

c) KAYDET [E(+)/H(-)]
Program kaydi islemi yapilir.

e Evet (+) / Hayir (-)
Program numarasi secildikten sonra son satir olan “Kaydet” tusundan “evet : E” veya “hayir: H” secenegi
secilir. Kaydetmek i¢in + tusuna basilarak evet sec¢ilmis olunur. Kaydetmek istenilmezse hayir secenegi icin
- tusuna basilmalidir.

e Makinenizin hafizasina kaydettiginiz programlari is parcasi tizerinde ¢alisirken makinenin yanina git-
menize gerek birakmadan tor¢ tetik butonu yardimiyla ¢cagirabilirsiniz.

Daha 6nce kaydetmis oldugunuz programlardan herhangi biri ile islem yapmak isterseniz programi ¢agir-
mak yol ile olur;

1) Eger makineye ulasabilir noktada iseniz makine ekranindan Program: "Oku” segenegini secip, ” program
no” sayfasina gelip istediginiz programi ¢agirip o programda islem yapabilirsiniz.

2) Eger makineye ulasabilir noktada degilseniz torg tetigine hizli bir sekilde art arda iki kez basmaniz ge-
rekecektir boylece program okuma aktif olacaktir. 2 kez basildiktan sonra istenilen program numarasina
ulasmak icin tetige birer kez basarak programlar arasinda gecis yapilir (Tiim bu islemlerin toplaminda bu
siire 5 saniyeyi gecmeyecektir).

Ornegin;

“Program No” daha 6nce “ 0” da kalmis ve 1. Programa geg¢is yapmak istiyorsaniz; Torg tetigine hizlica iki kez
bastiginizda program se¢meye hazir hale gelinecektir. Bu islemden sonra torg tetigine bir kez daha bastigi-
nizda 1. Program secilmis olunur. Eger 2. Programi se¢mek isterseniz torg tetigine bir kez daha basmaniz
gerekecektir.

D) D.PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREKANSI)

Double Pulse kaynak yontemi secildiginde double pulse frekans ayari yapilir.

e 0,5-5Hz
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SAYFA 7
a) D.PULSE AKIM AYARI (DOUBLE PULSE AKIM AYARI)

Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. Double pulse 1n gidecegi minimum ve maksimum akim aralig1 belirlenir.

* %5-50
Ekranda hem yiizde seklinde belirlenen ayar hem de maximum ve minimum akim degerleri gorilir.

Ornegin;

1m olarak ayarlanmis olsun . %10 akim ayar arahi segilirse deger
D. Pulse Akim Ayar: Akim 118 A olarak 1 1 %10 aki lig lirse deg

129/106 olarak okunur. Yani 118 in %10 fazlasi ile 118 in %10 az1 olarak ek-
>%I0 ic3 /10 randa gorulir.

b) D.PULSE ZAMAN AYARI (DOUBLE PULSE ZAMAN AYARI)

Double pulse yontemi se¢ildiginde maksimum ve minimum akimin zamani yiizde olarak belirlenir.

* %?20-80
Ekranda goriilen % degeri maksimum akimin goriilecegi zamandir.
Ornegin;
D. Pulse Rkim Ayar: Akim 118 A olarak ayarlanmis olsun. %10 akim ayar aralif1 segilirse deger
> %i0 28 /10 129/106 olarak okunur. Yani 118 in %10 fazlasiile 118 in %10 az1 olarak ekran-
D. Pulse Zoman Ayar da gorilir. D.pulse zaman ayar1 %20 olarak secildiyse double pulse fonksiyo-
%c0 nunda 129 A e %20 siirede tutarken 106 A i %80 siirede tutar.
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. 3.3 Uzaktan Kontrol

Uygun ozelliklerde bir torg ve konnektor ile kaynak akiminizi (tel hizinizi) / kaynak voltajinizi makinenizin yanina gitmeden
torg lizerinden de degistirebilirsiniz. Uzaktan kumandali torg soketi baglantisini yapmaniz gerekmektedir.
Soket baglantilar1 agagida belirtilmistir : Uzaktan Kumandah Torg Soketi

nden Goriiniimii

TORG - KAHVE A378000110 - 1
TORG KUMANDA - SiYAH A378000110 - 2
TORC KUMANDA - KIRMIZI A378000110 - 4
TORC - BEYAZ A378000110 - 5
TORG - YESIL A378000110- 3 &
A A378000110
Mod revi
1 Tel hizinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Araligr: 0.5 m/dk
Tel hizinizi maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
2 -
. Ayar Araligi: 0.5 m/dk
Klasik Mod X ; o P
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
A N
Ayar Aralig1: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-10) kadar azaltabilirsiniz.
B N
Ayar Aralig1: 0.5V
1 Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Araligi: 5 A
2 Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine (+%10) kadar arttirabilirsiniz.
Ayar Araligi: 5 A
Akillh Mod - - — ——
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%10)kadar arttirabilirsiniz.
A -
Ayar Aralig1: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
B N
Ayar Araligi: 0.5V
1 Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine(-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Aralig1: 5 A
2 Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine(+%10) kadar arttirabilirsiniz.
) . Ayar Aralig1: 5 A
Sinerjik Mod - - — —
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%710) kadar arttirabilirsiniz.
A -
Ayar Araligi: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
B N
Ayar Aralig1: 0.5V
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. 3.4 Ark Boyu Ayar1 (ArC)

Voltaj ayar diigmesine 3 saniye basili tutuldugunda ark boyu fonksiyonu aktif olacaktir. Fabrika ayar1 0.0 dir.
Mevcut butonu saga sola ¢evirerek +7/-7 araliginda ark boyu ayarini degistirebilirsiniz. +7 ye dogru yapilan
degisimde tel kontak memeye yaklasir, ark boyu uzar. -7 ye dogru yapilan degisimde tel kaynak metaline
yaklasir, ark boyu kisalir. istenilen ayar yapildiktan sonra mevcut butona bir kez basilarak ayardan ¢ikis

saglanir.
W 3.5 MIG Egrisi
Set Volt-=-----=--------------
Voltaj 0 - 25 '
Krater Agik Yavas kalklsi Krater _G_e_r 1 _ng_n’la__
On Gaz Agik 1} Son Gaz
Set Tel------------ v
Tel0-25m m
Krater Kapali Kapali E
On Gaz H Son Gaz
Set Volt =-==--=-==-===--=-----
Voltaj 0 - 25 W~ ' Geri Yanma
Krater Agik mi -------
On Gaz Agik 4 Son Gaz
Set Tel------------ :
Tel0-25m- Yavas kalkiss
Krater Kapali Kapali 1 Geri Yanma
On Gaz T Son Gaz
Punta
Aqik Punta
Spot Kapali
On Gaz Son Gaz
i 5T e i v 2 Ko i |+ Ko i [ 5 amm i
On Gaz 0,0-9,9 sn 0,1sn v v v
Son Gaz 0,0-9,9sn 0,1sn v v v
Geri Yanma 25-0-25 0 step v v v
Kaynak Siiresi 0,2-9,9 sn 0,2 sn v v v
Bosluk Siiresi 0,0-9,9 sn 0,0 sn v v v
Tel Cap1 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Kalinhk 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Gaz Tipi 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tel Tipi SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Vuruntu Ayari AKtif / Pasif Pasif v v v
Krater AKtif / Pasif Pasif v v v
Mod Sinerjik / Akill / Klasik / Sel-Karbon / Rutil-Bazik / Metod
Tetik Metod /2/4/6 2 v v v
Yontem MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Sogutma Siiresi 1-5dak 1
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. 3.6 Sebekeye Baglama
—\ Secilen moda bagl olarak tel hizi ve kaynak set akim Vaptiginiz kavnak tiine uveun
ayar1 pot yardimi ile yapilir. Pot saga sola ¢evrilerek pug Y . P 8
ayar gergeklestirilir. olarak kutup baglantilarini yapiniz.

e A¢ma / kapama anahtari ile makineyi ¢alistirin.
¢ Fan sesini duyduktan ve sebeke lambasinin yandigini gérdiikten sonra agma / kapama anahtarini tekrar
kapali konumuna getirerek makineyi kapatin.

. 3.7 Tel Siirme Makarasinin Secimi ve Degisimi

e Tel siirme bolimiiniin kapagini actiginizda yan tarafta bulunan buton ile serbest gaz ve tel ayar1
yapabilirsiniz. Tel stirme béliimiinde 4 makaral enkoder yapili stirme sistemini goreceksiniz. 4 WD sistem
yapisi sayesinde tel mekanik olarak 4 makaraya birden uygulanan giig ile stirtliir. Motor 1simnmas,
siirtiinmelerin artmasi gibi olumsuzluklarda bile tel siirme hiz1 degismez. Ark stabilitesi miikemmeldir.
Makine enerjilendigi anda igeride bulunan led aktif olacak, makara degisimi yaparken kolaylik saglayacaktir.

a- Motor

b- Euro Konnektor

c- Baski Ayar Vidasi

d- Ust Tel Siirme Makaralari
e- Alt Tel Stirme Makaralar:

f- Tel Siirme Kilit Mekanizmasi

Sekil 4 : Tel Siirme Sistemi

¢ Kullanacagimiz kaynak telinin malzemesine ve ¢apina uygun tel siirme makaralari kullanin. Celik ve
paslanmaz ¢elik i¢in V oluklu, 6zlii tel i¢in tirtill1 V oluklu, aliiminyum i¢in U oluklu tel siirme
makaralari kullanin.

o Tel stirme makaralarini degistirmeniz gerektiginde baski ayar vidasini kendinize dogru ¢ekip tist makara
kapaklarini kaldirdiktan sonra mevcut makaralari ¢ikartin.

tersine cgevirerek, tel siirme makarasinin i¢ kismindaki bosluklar tel siirme

& ¢ Makaralari ¢ikarabilmeniz i¢in kilidini agmamz gerekir. Kilitleme yoniiniin tam
o govdesindeki ¢cikintilarla iist iiste getirilmelidir, boylelikle kilidi agmis olursunuz.

e Makaralarin her iKi yiizii de, kullanildiklari tel ¢apina gore isaretlenmistir.
* Makaralari kullanacaginiz tel ¢cap1 degeri size bakan tarafta olacak sekilde flansa
yerlestirin.
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o Kullanacaginiz makarayi tel siirme makarasinin i¢ kismindaki bogluklar tel siirme gévdesindeki ¢ikintilarla
ust Uste gelecek sekilde yerlestirin. Saga veya sola ¢evirip kilitleme sesinin geldiginden ve tel stirme
makaralarinin yerine oturdugundan emin olun. Daha sonra baski makaralarini indirin ve baski makarasi
kolunu kaldirarak baski makarasinin tizerine kilitleyin.

Sekil 5 : Tel Siirme Makaralarinin Cikartilmasi Sekil 6 : Tel Siirme Makaralarinin Yerlestirilmesi

. 3.8 Tel Makarasini Yerlestirme ve Teli Siirme

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

ve viday1 tekrardan sikin.

Tel tasima sisteminin vidasinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini en-
geller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel siir-
'| menin durduruldugu anlarda tel sepetinin bosalip bir siire sonra
karismasina neden olabilir. O nedenle, viday1 ne ¢ok siki ne de ¢cok
gevsek baglayin.

Sekil 7 : Tel Makarasimi Yerlestirme
o Tel siirme makarasinin tizerindeki baski kolunu ¢ekip asag1 indirin, yani baski makarasini boslayin.

» Kaynak telini tel makarasinin baglandig1 yerden ¢ikartip elinizden kagirmadan ucunu
yan keskiyle kesin.

Telin ucunun kac¢irilmasi durumunda tel bir yay gibi firlayarak size ve ¢cevrenizdekilere
zarar verebilir.

« Teli birakmadan tel giris kilavuzundan gecirerek makaralara,
makaralar tizerinden de torcun igine siirtin.

Sekil 8 : Teli Makaraya Siirme
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 Baski ayar vidalarini kendinize dogru ¢ekip makaralar tizerindeki baskiy1 bosaltin[E.
» Agma / Kapama anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi ¢cahstirmA.

¢ Nozul ve kontak memeyi ¢ikarip tel tor¢ ucundan ¢ikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli

makarasinin rahat déndigiinii gézlemleyin, tetigi birkac kere basip birakarak sarimda herhangi bir

gevseme olup olmadigini kontrol edinE.
« Tel tor¢ ucundan ¢ikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin .

o Teli iletken olmayan bir malzeme iizerine, 6rnegin tahta, tizerine siirerek [ uygun tel baski ayarini

yapm B ve tel ucunu kesin H.

t Yo |
N

7

A Baski ayar vidasini gereginden fazla sikilmasi, gevsek birakilmasi ya da yanls tel siirme

makarasi kullanilmasi durumlarinda asagida goriilen etkiler gerceklesir.

A:Uygun tel baskisi ve kanal 6l¢iisii.

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

C: Baski kolu ¢ok sikistirildig i¢in makara ytizeyinde bozulmalar olusuyor.
D:Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in kiigtik. Telin seklinde bozulmalar olusuyor.
E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in biiyiik. Tel kaynak bolgesine sevk edilemiyor.

A B C D

T T [
53 1 T

yF vF

[

Sekil 9 : Baski Ayar1 ve Makara Secimi Hatalar1

. 3.9 Gaz Debisini Ayarlama

A Gaz ayarim ve gaz testini tel siirme makarasinin baski kolunu kaldirarak yapin!

e Debi ayar vanasi ile gaz debisini ayarlayin.

e Pratik gaz (CO;, Ar, karisim) debisi orani tel ¢apinin ----

10 katidir. Ornegin tel cap1 0,9 mm ise, gaz debisi
10 x 0,9 = 9 It/dak. olarak ayarlanabilir.

¢ Daha hassas debi ayar1 i¢in yandaki tabloyu
kullanabilirsiniz.

¢ Gaz debisini ayarladiktan sonra baski makarasi
kolunu kaldirin ve tel siirme {initesinin kapagini
kapatin.

Tel Capi (mm)

08 8lt/dak. 7It/dak. 8It/dak.
09 9lt/dak. 8lt/dak. 9It/dak.
10 10It/dak. 9It/dak. 10It/dak. 10 It/dak.
12 121t/dak. 11lt/dak. 12It/dak. 12 It/dak.

8 1t/dak.
9 1t/dak.
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I 3.10 Makine Ozellikleri

CC/CV Yap1
o MIG,MMA ve TIG kaynagi imkani verir.

Hafiza
e Yapilan islerin kaydedilmesini saglayan 100 adet is hafizas1 vardir.

Kullanim Fonksiyonlari Cesitliligi
* Pulse ve Double Pulse dzelliklerine sahip klasik, akilli ve sinerjik MIG / MAG modlari ile kullanici dostu bir
calisma saglar.

Soft Start
o Sigrantisiz ark ateslemesi gerceklestirir.

Smart Performance

o Akill performans kontroli sayesinde makinenin kaynak parametrelerini siirekli takip ederek analiz eder.

e Zorunlu sartlarin olusmasi durumunda, makine 6mriinii uzatmak ve arizalara karsi korumak amagl
kendini korumaya alir.

¢ Bu koruma makine paneli izerinde termik LED uyarisi ile gosterilir.

e 2 dakikalik koruma stiresi sonunda makine tekrar devreye girer.

Smart Fan

« Makine i¢ 1s1s1 stirekli olarak dlgiliir. Olgiilen sicakhiga gore sogutma fani hizi arttirilir ya da azaltilir.
Sicaklik belirli bir derecenin altinda faz tamamen durdurulur. Bu fonksiyon sayesinde makine i¢ine gelen
toz miktari azaltilir. Makine 6mrii uzadig gibi enerji tasarrufu da saglanir. Kaynak esnasinda fan ¢alisarak
sogutma performansi saglar.

Tor¢ Uzerinden Akim/Voltaj Kontrolii
« Kontrol baglant1 opsiyonuyla, uygun 6zelliklerde bir torg ile kaynak akiminizi/voltajinizi makinenizin
yanina gitmeden torg lizerinden de degistirebilirsiniz.

Robot ile Uyumluluk
* Robot ile uyumlu yapisi ile kullanim kolaylig1 saglar.

Magnet ile Uyumluluk

* Magnet'e hazir yapi sayesinde kaynak ve ortam bilgileri gercek zamanl olarak saklanir.
Bazi degerler makine 6niindeki LCD panelden okunabilirken, diger bilgiler (Toplam Ekipman Etkinligi-
OEE, Kaynak Parametreleri-WP, Kalite vb.) Magnet platformunda saklanir ve izlenir. (Opsiyonel)

Jeneratorlerle Calisma
e Jeneratorlerle ¢alismaya uygundur. Kag kVA ile ¢alisacagl teknik 6zelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Faz Koruma
o Eksik veya yanlis faza karsi korumalidir.

Voltaj Koruma

» Sebeke voltaj1 Asir yliksek veya diisiik olursa makine otomatik olarak ekranda ariza kodu vererek kendini
korumaya alir. Bu sayede makine aksamlarina herhangi bir zarar gelmez, makine émriintin uzun olmasi
saglanir. Ortam kosullarinin normale dénmesi sonrasi makine fonksiyonlari da devreye girer.
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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 pargalari yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orijinal yedek par¢a
kullanim1 makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

¢ Her zaman iireticiye veya lretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

o Garanti stiresi igerisinde Uretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
hiikiimleri gegersiz olacaktir.

o Gegerli glivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

¢ Tamir i¢cin makinenin herhangi bir islem yapilmadan dnce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi i¢cin 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1 Bakim

|-
5% Giinliik Bakim s
¢ Tel Siirme Mekanizmasi temiz tutulmali ve makara ytizeyleri kesinlikle
yaglanmamali. Her kaynak teli degisiminde mutlaka mekanizma tizerinde j@?
biriken kalintilar1 kuru hava yardimiyla temizleyin.
 Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli. Eger gerekiyorsa
degistirilmeli. Bu malzemelerin uzun stireli kullanilmasi i¢in orijinal tiriinler %’

olmasina dikkat edin.

Ir(".'g 3 Ayda Bir

¢ Cihaz lizerindeki uyari etiketlerini s6kmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri

yenisi ile degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz. {aryhc] .

¢ Penselerin ve Kablolarinizin kontoliinii yapiniz. Parcalarin baglantilarina ve %
saglamligina dikkat ediniz.

e Hasar gérmiis / arizali pargalari yenisi ile degistiriniz. Kablolara ek/ onarim “ A
kesinlikle yapmayiniz. /

¢ Havalandirma i¢in yeterli alan olduguna emin olunuz. Opsiyonel TIG torcu M)
uizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmelidir. Eger gerekiyorsa
degistirilmelidir. Bu malzemelerin uzun siireli kullanilmasi i¢in orijinal iirtinler @\éﬁ

olmasina dikkat edilmelidir.

%) 6Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici parc¢alar1 temizleyiniz ve sikistiriniz. Elektrod
pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. Makinenin yan kapaklarini
acarak diisiik basingl kuru hava ile temizleyiniz. Elektronik parcalara yakin
mesafeden basingl hava uygulamayiniz.

¢ Su sogutma Uinitesinin deposundaki su periyodik araliklarla sert olmayan, temiz
bir su ile yenileyin ve donmaya karsi antifriz ile koruyun.

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hi¢chbir sorunla karsilasilmamasi durumunda

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

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acikken kaynak yapmayin.

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH | KULLANIM KILAVUZU




162 Bakim ve Ariza Bilgileri

COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi

. 4.2 Hata Giderme

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

Ariza

o Elektronik kart arizali

o Yetkili servis ile iletisime gec¢iniz

e Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

¢ Makinenin elektrige bagh
oldugundan emin olunuz

Makine ¢alismiyor

« Sebeke baglantilar1 hatall

Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

« Sebeke besleme sigortasi hatali veya
sebeke kablosu hasarl

o Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
kablosunu ve fisini kontrol ediniz

¢ A¢ma/ kapama anahtari dogru
calismiyor

¢ A¢ma/ kapama anahtarini kontrol
ediniz

Tel siirme motoru ¢alismiyor

o Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Tel stirme motoru ¢alisiyor,

o Tel stirme makaralari tel ¢apina
uygun secilmemis

Uygun tel siirme makarasi se¢iniz

fakat tel ilerlemiyor

o Tel stirme makaralarindaki baski
¢ok az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

« Kontak meme ebadi hatali segilmis
veya tahribat gormiis

» Kontak memeyi degistiriniz

¢ Baski makaralariin baskisi az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Iyi kaynak yapilmiyor

¢ 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 ayarlarinizi
degistirin

« Makinenin topraklama pensesi is
pargasina bagh degil

Makinenin topraklama pensesinin
pargasina bagh oldugundan emin
olunuz

« Kablolar ve baglanti noktalar hasarl

Kablolarin saglamligindan ve
baglanti noktalarinin aginmamis
oldugundan emin olunuz

Kaynak akimi kararli degil ve/

¢ Yanlis parametre ve proses se¢ilmis

e Parametre ve proses se¢iminin
dogru oldugundan emin olunuz

veya ayarlanmiyor

¢ Elektrod kutbu ve amper degerleri
hatali (MMA kaynaginda)

Elektrodun bagli olmasi gereken
kutbu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz

¢ Tungsten ug¢ asinmis (TIG kaynaginda)

¢ Tungsten ucun temiz oldugundan
emin olunuz

e Kaynak torcu hasarli
(MIG, TIG kaynaginda)

Kaynak torcunun saglamhgindan
emin olunuz

Fan ¢alismiyor

o Elektronik kart arizasi

e Yetkili servis ile iletisime geciniz

Kaynak akimi kararh degil ve/
veya ayarlanmiyor

o Elektronik kart arizasi

o Yetkili servis ile iletisime geciniz

Makine guriiltiilii calisiyor

« Kontaktor arizall

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

Ekranda 0803 / NOP degeri goriiliiyor

« Kaynak parametreleri uygun
se¢ilmemis

Tel tipi, gaz tipi vb. gibi tim
parametreler kaynak yonteminize
uygun olarak secilmelidir
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. 4.3 Hata Kodlar1

o [ | i [ goum
EO1 Haberlesme ¢ Makine n;e‘rl‘smde farkl noktalarda « Yetkili servis ile iletisime geciniz
Hatas1 sorun olabilir
e Bir siire bekleyerek makinenin
« Makinenizin devrede kalma orani sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan
asilmis olabilir kalkiyor ise daha diigiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
¢ Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
E02 Termal ¢ Fan ¢alismiyor olabilir kontrol ediniz.
Koruma salismiy Calismamasi durumunda yetkili
servis ile irtibata geginiz
+ Hava g1r15—91k1§ !(anallarlnln onu ¢ Hava kanallarinin 6niinii aginiz
kapanmis olabilir
« Makine ¢aligma ortami asir1 sicak ya | « Makinenin daha rahat ¢alisabilecegi
da havasiz olabilir bir alana yerlestirilmesini saglayiniz
e Makine asir1 akim ¢ekmis olabilir o Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz
£03 Asirt Akim
Hatasi * Makine igerisinde farkli noktalarda Yetkili is ile iletisi .
sorun olabilir « Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz
» Sebeke baglanti kablolarini ve
Sebeke Voltajt voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
E04 Disii ] ¢ Sebeke voltaji diismiis olabilir girisi saglandigindan emin olunuz.
ustik . . o
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime ge¢iniz
Sicakhik Sensérit | ° Sicaklik sensori bozulmus olabilir
E05 veya elektriksel baglantisinda sorun | » Yetkili servis ile iletisime geciniz
Okuma Hatas1 I
olabilir
¢ Sebeke baglanti kablolarini ve
Sebeke Voltaji o ) B Vf)l.ta\.jlnlvkontri)l ediniz. ]?ogru voltaj
E06 Yiiksek ¢ Sebeke voltaji ylikselmis olabilir girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

www.magmaweld.com
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M ExiER
. 5.1 Tel Siirme Unitesi Iginde Yer Alan Ince Ayarlar

1- Serbest Tel Siirme Diigmesi

Diigmeye basili tutuldugu stirece tel siiriiliir, gaz ventili calismaz. Bu diigmeyi teli torca stirmek i¢in kulla-
nabilirsiniz.

2- Serbest Gaz Diigmesi

Serbest gaz diigmesine basildiginda gaz 30 saniye boyunca gelecek, 30 saniye icinde tekrar serbest gaz diig-
mesine basilmaz ise 30 saniye sonunda gaz akis1 duracaktir. Eger 30 saniye icerisinde serbest gaz diigme-
sine tekrar basilirsa, basildig1 an gaz akisi duracaktir. Serbest gaz diigmesi ile gaz akisi saglani, tel siirme
calismaz. Bu diigmeyi gaz degisikliginden sonra sistemdeki gazin degismesi i¢cin kullanabilirsiniz.

TN
\

Serbest Tel Siirme
Diigmesi

Serbest Gaz
Diigmesi
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. 5.2 Gii¢ Kaynagi Yedek Parga Listesi

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO TANIM EXPERT EXPERT
1 Membran Etiket K109900160 K109900160
2 Potans Diigmesi Kiigiik A229500005 A229500005
3 Tor¢ Kumanda Kablosu K301300106 K301300106
4 Pako Salter A308033102 A308033102
5 Salter Diigmesi A308900004 A308900004
6 Kaynak Prizi A377900106 A377900106
7 Elektronik Kart EZ06A-CNT3P V1.1 K405000290 K405000290
8 Elektronik Kart E206A-1 K405000253 K405000253
9 Role Soketi (Klipsli) A312900020 A312900020
10 islenmis Kumanda Trafosu K366100006 K366100006
11 Gii¢ Konnektorii A378000050 A378000050
12 Elektronik Kart E206A FLT K405000251 K405000251
13 Quick Kaplin A245700004 A245700004
14 Elektronik Kart RS Filtre K405000262 K405000262
15 Elektronik Kart E121A-2 V1.1 K405000230 K405000230
16 Gaz Ventili A253006019 A253006019
17 Tel.Tag.Mak.Sistemi 3L Baglanti A229900003 A229900003
18 Konnektor A378002002 A378002002
19 Islenmis Fan K250200019 K250200019
20 Elektronik Kart E202A-4A K405000255 K405000255
21 Hall Effekt Sensor A834000002 A834000002
22 Giig Trafosu A366000032 A366000032
23 Sont A833000004 A833000004
24 Islenmis Tel Siirme Sistemi K309003213 K309003213
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ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO TANIM EXPERT EXPERT
25 Elektronik Kart E306A-4 V1.2 K405000298 K405000298
26 Plastik Tekerlek A225222010 A225222010
27 Sac Doner Tekerlek ( Delikli - Frenli) A225100019 A225100019
28 Tutamak Yuvasi Kapagi A229103003 A229103003
29 Tasima Kolu K103009016 K103009016
Role A312100018 A312100018
Cikis Diyotu A430130009 A430130009
3 Faz Koprii Diyot A430901031 A430901031
Kaynak Arabasi K100000400 K100000400
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. 5.3 Sogutma Unitesi Yedek Parca Listesi

S
=)

&

ID 400 MK PULSE ID 400 MKW PULSE

NO TANIM EXPERT EXPERT
1 Su Deposu - A249000005
2 Quick Kaplin - Kirmizi - A245700003
3 Quick Kaplin - Mavi - A245700002
4 Su Pompasi - A240000006
5 Fan - A250001126
6 Radyator - A260000010
7 Cam Sigorta Yuvasi - A300190001
8 Cam Sigorta Hizh - A300101011

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH | KULLANIM KILAVUZU




168 Ekler COMPACT EXPERT SERIES / KOMPAKT EXPERT SERISi

. 5.4 Blok Diyagram
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. 5.5 Su Unitesi Devre Semasi

A300101011
CAM SIGORTA HIZLI

A250100011
380VAC Fan
A250100011
380VAC Fan
A240000006
380VAC SU POMPASI
A430800002
5MM LED

M
%

A410100031
470K

A410100031
470K

A378002003
(Su Onitesi Prizi)
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EBPA3UACKUA 3KOHOMWYECKUIA COIO3
OEKNAPALUUA O COOTBETCTBUU

3asBuTeab O6IIECTBO C OrpaHUYEHHOH 0TBeTCTBEHHOCTHIO "MAT'MABDIIJ CIIB"

MecTo HaxKASHHUS U aipec MEcTa OCYIIECTBIeH s AesaTenpHocTH: 191124, Poceus, ropon Cankr-Iletep6ypr,
ynuua Crapononsckas, [lom 10, Jlutepa A, Ilomeruenue 217

OCHOBHO# roCyapCTBEHHBIH perucTpanoHHbii Homep 1187847141503,

Tenedon: +78123317470 Axpec snekTpoHHOM mouThl: magmaweld@inbox.ru

B Jinue ['eHepanpHoro aupekropa [apmuHckoro Anapes JIbBoBu4a

3asBJsieT, 4To OBopyI0BaHHE JUIA CBAPKH M Ta30TEPMHYECKOTO HAMBUICHHS: aNlapaThl JUIA TYTOBOH CBAPKH MOJEIH:
MINISTICK, MINISTICK DELUXE, MEGASTICK, MEGASTICK DELUXE, ID 800E, MONOSTICK 165i,
MONOSTICK 200i, PROSTICK 200i, ID 250 E, ID 300 E, ID 350 E, ID 400 E, RD 500 E, RD 650 E, GL 451, TD 355, GL
600, ID 250E BASIC, MONOTIG 160i BASIC, MONOTIG 160i, MONOTIG 200i, MONOTIG 160ip, MONOTIG 220ip,
MONOTIG 220ip AC/DC, ID 250 T DC, ID 300 T DC, ID 250 T DC PULSE, ID 300 T DC PULSE, ID 250 TW DC, ID
300 TW DC, ID 250 TW DC PULSE, ID 300 TW DC PULSE, ID 300 T AC/DC PULSE, ID 300 TW AC/DC PULSE, ID
500TW DC PULSE, ID 500TW AC/DC PULSE, MONOMIG 200ik, ID 300 M, MEGAMIG, ID 65 PCA, ID 65 PCB, ID
300 M SMART, ID 300 M PULSE SMART, ID 300 M EXPERT, ID 300 M PULSE EXPERT, ID 300 MW SMART, ID
300 MW PULSE SMART, ID 300 MW EXPERT, ID 300 MW PULSE EXPERT, ID 400 M SMART, ID 400 M PULSE
SMART, ID 400 M EXPERT, ID 400 M PULSE EXPERT, ID 400 MW SMART, ID 400 MW PULSE SMART, ID 400
MW EXPERT, ID 400 MW PULSE EXPERT, ID 500 M SMART, ID 500 M PULSE SMART, ID 500 M EXPERT, ID 500
M PULSE EXPERT, ID 500 MW SMART, ID 500 MW PULSE SMART, ID 500 MW EXPERT, ID 500 MW PULSE
EXPERT, ID 300 MK SMART, ID 300 MK PULSE SMART, ID 300 MK EXPERT, ID 300 MK PULSE EXPERT, ID 300
MKW SMART, ID 300 MKW PULSE SMART, ID 300 MKW EXPERT, ID 300 MKW PULSE EXPERT, ID 400 MK
SMART, ID 400 MK PULSE SMART, ID 400 MK EXPERT, ID 400 MK PULSE EXPERT, ID 400 MKW SMART, ID
400 MKW PULSE SMART, ID 400 MKW EXPERT, ID 400 MKW PULSE EXPERT, RS 200 MK, RS 250 M, RS 250
MK, RS 300 M, RS 300 MK, RS 350 M, RS 350 M PRO, RS 350MK PRO, RS 350MW PRO, RS 350 MW, RS 350 MK,
RS 400 M, RS 400 MW, RS 400 MK, RS 450M PRO, RS 450 MW PRO, RS 500 M, RS 500 MW,RS 550 M PRO, RS 550
MW PRO, RD 650 MW.

Hsrorosutens "Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S."

MecTo HaX0K/ACHHS U a/IpeC MECTa OCYLUECTBICHUS ACATEIBHOCTH 110 H3TOTOBNEHHIO Nponykuuu: Typuus,
Organize Sanayi Bolgesi, 5.Kisim, 45030 Manisa

@duman: "MAGMAWELD ULUSLARARASI TICARET A.S." Typuus, Dereboyu Cad. Bilim Sok. Sun Plaza
5/7 Maslak, 34398 Istanbul ITpoaykiiksi H3rOTOB/NEHA B COOTBETCTBUH ¢ JlnpekTHBoit 2014/35/EU

"HuskosonsTHOE 06opynosanue", Jupektupoi 2014/30/EU "OnexTpoMarHuTHas COBMECTHMOCTB",
JlupextnBoit 2006/42/EC "Be3onacHOCTh MalliH ¥ 060pyA0BaHus".

Kox (xoaer) TH BOJI EASC: 8515391800
CepuiiHbli BBITYCK.

COOTBETCTBYET TPeGOBAHUAM

Texuuyeckoro pernamenrta TamoxxerHoro coroza TP TC 004/2011 "O GezonacHOCTH HU3KOBOJIBTHOTO
obopynoBaHus"

Texunueckoro pernamenta TamoxenHoro coroza TP TC 010/2011 "O 6e3omacHocTH MalIMH H 000pyA0BaHHS"
Texunyeckoro pernamenrta TamoxkenHoro coroza TP TC 020/2011 "OnekTpoMarHuTHas COBMECTHMOCTh
TEXHHYECKHX CPEACTB"

Jleky1apauusi 0 COOTBETCTBHH NPHHSITA HA OCHOBAaHHH

TTporokoa ucnsitauuit Ne 00501/TC/072021 ot 07.07.2021 roxa, BeiganHoro McneitatensHoit TaGopatopuei
000 «TEXHOCHH» (peructpauioHHbI# HOMep aTTecTaTa akkpenutanuu RU.SSK4.04EJIKO)

CxeMa JIeKIapipoBaHHs COOTBETCTBHA: 11

JononHuTeabHas HHGOpMANHS

YenoBus XpaHEHHs(: IPOIYKLHS XPAHUTCS B CYXHX, POBETPHBAEMBIX CKIIAJICKHX MOMEILEHHAX IPH
Temneparype ot 0 °C 1o +30 °C, npH OTHOCHTENBHOM BIaKHOCTH Bo3ayXa He Gonee 80 %. Cpok XpaHeHHs:
H3rOTOBMTENIEM HE ycTaHOBJEH. Cpok CIyKGBI: SJIeT.

JlexJlapauusi 0 COOTBETCTB @uﬁenw‘a ¢ AaThl PEruCTPauuy no 11.07.2024 BKJIIOYHTENLHO

4 = TaBumHckuit AHapeit JIbBoBHY

‘ M.IL (@ V.0, sansnrens)

"~ (MOANMCs)

PerncTpauuoHHBIH HOMep AeKJIapALMH O cOOTBeTéann: EA3C N RU I-TR.PA01.B.00558/21
JlaTa pericTpauuy JAeK/JIapauHy o cp@fBé‘r’/c’ljiu’n: 14.07.2021



YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

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

YETKILI SERVISLER
= Ly

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