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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\
®

43>
1Qb

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.

¢ 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
=

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.

e 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,

« 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
Electric Shock

VA &

o Turn off the electric power.

« Use non-conducting material, such as dry wood, to free the victim from contact with live parts
or wires.

« 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 « 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.
ﬁ.( % « Wear metal toe shoes against the possibility of heavy objects falling on to your feet.
Fumes and Gases
May Be Harmful To
Your Health < Burning sensations and irritations in the eyes, nose and throat are signs of inadequate

SR |

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.

USER MANUAL
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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
. " from these rays.
/ « Enclose your work area with flame-resistant folding screens and hang warning signs at eye level
{é&?& :?_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 + Do not touch the hot parts with bare hands.
Severe Burns « 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

« 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

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 chainina
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).

USER MANUAL
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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).
m 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 « Do not expose the machine to rain, prevent the machine from splashing water or

@ @ pressurized steam.

Energy Efficiency « Choose the welding / cutting method and welding machine for the welding work you are to

perform.
@ ’ Select the welding / cutting current and/or voltage to match the material and thickness you are
going to weld.
If you 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 e« This device is not domestic waste. It must be directed to recycling within the framework of the

European Union directive and national laws.
E Obtain information from your dealer and authorized persons about the waste management of

your used machines.

WARRANTY FORM

Please visit our website www.magmaweld.com/warranty-form/wr for warranty form.
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% TECHNICAL INFORMATION

1.1 General Information

ID 65 PX and ID 65 P are high performance plasma cutting machines designed for cutting and gouging
applications. With its compact design, it is lightweight and portable. It offers excellent cutting and gouging
performance. In the ID 65 PX model, the gas pressure required during cutting is automatically adjusted
according to the cutting mode and the torch used. Whereas, in the ID 65 P model, the required gas pressure
must be adjusted manually.

1.2 Machine Components

Figure 1:ID 65 PX Front and Back View

1- Handle 7- Current / Gas Selection Button
2- Digital Display 8- Air Filter

3- Torch Connector 9- On / Off Switch

4- Grounding Connection (+) 10- Power Connection

5- Adjustment Pot 11- Fan

6- Cutting Mode Selection Button 12- Remote Control Connector

www.magmaweld.com USER MANUAL
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Figure 2 : ID 65 P Front and Back View

1- Handle 8- Gas Pressure Adjustment Pot
2- Manual Gas Pressure Display ~ 9- Air Filter

3- Torch Connector 10- On / Off Switch

4- Grounding Connection (+) 11- Power Connection

5- Digital Display 12- Fan

6- Cutting Mode Selection Button 13- Remote Control Connector
7- Adjustment Pot

USER MANUAL
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1.3 Product Label m
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 65 PX |sn: ID65P |sn:
=MA-(QHp= | Eneors-1-10cLA =MA-COHB= | ENeos7a-110cCLA

Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V
. - X4 50% 60% 100% > - X4 50% 60% 100%
E U,=280V 1, 65A 59A 46A E U,=280V 1, 65A 59A 46A
U, 106V | 103.7V | 98.4V U, 106V | 103.7V | 98.4V
DD U,=400V Lime= 17.8A L~ 12.61A DD U,=400V Lime= 17.8A L~ 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
P21s |C€ Il ES[| 1p21s |C€ Al &K
& % (‘) E == Three Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
D Vertical Characteristic Uo Open Circuit Voltage
jump—— Direct Current Us Mains Voltage and Frequency
_E: Plasma Cutting Uz Rated Welding Voltage
I]D Mains Input 3-Phase Alternating Current I Rated Mains Current
Suitable for Operation at ;
E Hazardous Environments Iz Rated Welding Current
S/N Serial Number S1 Rated Power

P21 Protection Class

¢ S /N (Serial Number) Description

Producti
Machine ID Ye;: h V\?el;k Sequence Number

|X|X|X|X X|X XlX X|X|X|X|X|

Machine Model Sequence number of
Group Order the machine produced
within that year
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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 100A at %60 is to be operated at 1004, the machine can 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 65 PX ID65P
Mains Voltage (3-Phase 50-60 Hz) \% 400 400
Rated Power kVA 12,3 12,3
Power Source Efficiency % 87,21 87,20
IDLE State Power Consumption W 19,57 14,43
Open Circuit Voltage VDC 280 280
Recommen{i]ﬁ?rﬁgtglz)g Thickness mm 21 (500 mm/min.) 21 (500 mm/min.)
Max1mur&ﬁunt1tértl§1:)h1ckness mm 26 (250 mm/min.) 26 (250 mm/min.)
Breakout Thickness X .
(All metals) mm 35 (125 mm/min.) 33 (125 mm/min.)
Piercing mm 17 17
Dimensions (1x wx h) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Weight kg 26 26
Protection Class IP21S IP21S

The cutting speeds in the table are the results of Magmaweld'’s laboratory tests. It may vary according to different
cutting applications and environmental conditions.

1.5 Accessories
STANDARD ACCESSORIES QTY PRODUCT CODE
Workpiece Clamp and Cable 1 K301100343
Torch (Manual) * 1 7142H10506
Torch (Mechanized) * 1 7142M10512

* Must be verified during order.
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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.

The standard box includes the following;

« Cutting machine and connected mains cable ¢ Warranty certificate

» Torch and consumables * User manual

» Workpiece clamp and cable

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

Cutting / welding may be dangerous. Proper working conditions should be ensured and necessary
precautions should be taken. Specialists are responsible for the machine and have to be equipped with the
necessary equipment and those who are not relevant should be kept away from the cutting / welding area.

- =1 This device is not compatible with IEC 61000-3-12. If it 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.

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

no foreign objects should be inserted.

‘%’(ﬂ* Grids are intended for ventilation. The openings should not be covered in order to provide good cooling and

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.
When manually carrying portable welding machines, action must be taken in accordance with Occupational
Health and Safety regulations. Necessary arrangements must be made in the workplace to ensure that the
transportation process is carried out in accordance with health and safety conditions as much as possible.
Precautions should be taken in accordance with the characteristics of the working environment and the
requirements of the job. Place the machine on a hard, level, smooth surface where it will not fall or tip over

« If the ambient temperature exceeds 40°C, operate the machine at a lower current or a lower operating cycle.

* Avoid cutting outdoors in windy and rainy weather circumstances. If cutting is necessary in such cases,
protect the cutting area and the cutting 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 cut indoors, use a suitable fume extraction system. Use breathing apparatus if there is a risk of
inhaling cutting 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.

* The power supply must be grounded in accordance with local and national electrical codes.

« Make sure the gas supply connections are made correctly. If the gas source is compressed in the cylinder, fix
the gas cylinder so that it does not tip over.

www.magmaweld.com USER MANUAL
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2.3 Mains Plug Connection

Never use the mains cable of the machine without a plug for your safety.
Protect the equipment with slow blow fuse appropriate for the system and with an

emergency switch that will quickly shut off the incoming electricity in an emergency.

« Use the appropriate ground cable for your power supply. Push the chassis connector into the connector on the
power supply and snap it in, make sure the connection is tight.

* Electrical connection works should be carried out by a qualified electrician in accordance with local and
national regulations.

2.4 Connection to Mains

A When plugging the power plug into the outlet, make sure that the power switch is set to “0’.

« Before connecting the machine to the mains, check the 3 phases with a voltmeter. After making sure that each
phase is correct, insert the plug into the socket.

« Start the machine by using the On/Off switch.

» The machine is ready to start after the MW symbol appears on the screen. (ID 65 PX)

¢ Turn the machine off by turning the switch back to the “0” position.

2.5 Connections for Plasma Cutting

A Be careful during the cutting process and wear appropriate protective clothing and gloves.

2.5.1 Gas Connections

« If the gas source is in the workshop or gas cylinder, a gas regulator should be used and this regulator should be
able to supply gas to the air inlet on the machine.

« Ifa gas cylinder is used, secure the gas cylinder to prevent it from tipping over.

« In order to work safely and achieve the best results, use a regulator that complies with standards and make sure
the gas supply quality is up to the standards. Gas supply quality will affect cutting performance and
consumption quality.

« Protect the gas line from contaminants such as oil, dust, etc.

* Keep the gas cylinder valve open for a while to allow possible sediment and particles to be discharged.

 Connect the gas regulator to the gas cylinder, make sure that the screw thread on the gas outlet of the gas
cylinder and the nut of the regulator overlap.

« Connect one end of the tube hose to the gas regulator and the other end to the gas inlet at the back of the
machine and open the gas cylinder valve.

e Adjust the gas flow with the pressure regulating valve.

» Make sure there are no leaks in the connections.

« The air filter may be damaged if the upper limit of the inlet gas pressure is exceeded.

Gas Source Clean, dry, oil-free air or nitrogen

Cutting : 185 1/min at 5.5 bar.
Gouging : 208 1/min at 4.6 bar.

Recommended gas inlet flow rate / pressure

2.5.2 Grounding Pliers Connections

« Insert the plug of the ground clamp cable into the grounding socket on the machine and tighten it by turning it
to the right. Make sure the connection is made.

« To improve cutting quality, firmly attach the ground clamp to the work piece as close as possible to the area to
be cut.
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» Make sure there is good metal-to-metal contact. Never connect the ground clamp to the falling part of the metal. m

regulations to ensure personal safety, reduce electromagnetic interference, and create

2 The power supply must be grounded in accordance with national and local electrical
appropriate operating conditions.

2.5.3 Torch Connections

* Magmaweld brand plasma cutting torches should be used
according to the cutting method to be used with the power
source.

* A manual torch is used for manual cutting, and
a mechanized torch for mechanized cutting,

e For the torch connection, insert the torch connector into its
connector on the power supply and turn it to the right.
Make sure the connection is completed.

 Keep the power supply off while connecting the torch.
« See 5.1 for detailed information on torches.

2.6 Placing Consumables

 The materials used for manual and mechanized plasma cutting torches are different from each other.
« First, the consumables of the torch must be prepared.

* Appropriate consumables should be selected according to the torch type and method used.

» Consumables must be installed in the specified order.

Swirl Ring

Electrode

Nozzle

Retaining Cap

Shield

www.magmaweld.com USER MANUAL
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« The life of consumables depends on the material to be cut, cutting thickness, cutting length, cutting method,
appropriate distance to the material, air quality and blast frequency. If the frequency of blasting is high, the
consumable will wear out more quickly.

» When working with shielded consumables, the torch tip may touch the metal to be cut while cutting.

When working with unshielded consumables, a distance of 2-3 mm should be in between the part to be cut and the
torch.

* See 5.1 for detailed information on consumables.

Plasma arc forms immediately when the torch trigger is pressed.
Make sure the power supply is turned off when replacing plasma consumables.

2.7 Pilot Arc

Ionized gas with high electrical conductivity is used in the plasma cutting process. The moment the plasma
torch is triggered, DC power is activated and a rapid flow of gas begins in the torch within a short time. This
DC power ionizes the gas in the torch and arc occurs. This arc which is narrowed and intensified by the torch,
is called pilot arc.

The pilot arc is forced out of the torch tip by high velocity gases. When it comes into contact with the metal
to be cut, the main current is formed and the cutting begins. The cutting process is continued by moving the
torch.

2.8 Remote Control

Remote control will only be activated when using a mechanized torch. There is a connector for remote
control at the back of the machine. When the necessary connection is made to the connector on the back
of the power supply, it provides access to the arc voltage and yields a signal for arc transfer and plasma
initiation. See 5.2 for detailed information on automation wiring diagram.

Voltage Divider Setting

The power supply has a five-position voltage divider.

Voltage information is changed with the help of the voltage divider. The voltage divider is set to 20:1 as
default. The table below shows the location of the DIP switches for voltage divider settings.

el e ey
12314 12314 12314 1234 1234
20:1 20.1:1 30:1 50:1

ﬂ : It shows that the switch is above.

There are 2 types of automation interfaces - digital and analog communication - used by the ID 65 PX plasma

cutting machine.

Whereas, ID 65 P plasma cutting machine has only analog communication automation interface.

1) Digital Communication

Additional socket and card are added to the machine. Digital communication is achieved over Modbus by using

them. In addition to analog communication;

» Machine’s current can be adjusted remotely.

« Cutting current and gas pressure can be adjusted remotely according to the materials to be cut.

* Machine modes can be changed remotely.

« All error codes on the machine can be delivered to the automation interface. Thus, either the table is stopped or the
operator is warned.

The connector pins for signals to be used along the machine interface cable are depicted in the figure below. The

table contains information about the signals. The following table should be observed when the power supply is to be

connected to the CNC table or torch height controller with the machine interface cable:
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. It has 24 VDC open-circuit voltage.
Start (Trigger) P5, P2 Requires dry contact closure to activate.
Normally open contact. When the plasma arc forms, the contact switches
Arc Approval P1,P3 off. (Max. : 220 VDC 2A)
P10 (A)
Communication P11 (B) ModBus
P12 (GND)
. P7 (+) The machine adapts the output voltage to the control system.
Voltage Divider P8 (1) It gives 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 divided outputs.
Ground P6 F01." equipment safety, it is recommended to connect it to the grounding
point of your system.

www.magmaweld.com
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2) Analogue Communication
It works with dry contact structure. The automation unit sends a warning to the plasma machine to operate via the
dry contact and the plasma creates a pilot arc. After the plasma machine creates a pilot arc, it sends a warning to the
automation unit with the dry contact structure. When the machine starts the cutting process, it reports the plasma
arc voltage for the automation interface to adjust the height.

The connector pins for signals to be used along the machine interface cable are depicted in the figure below. The
table contains information about the signals. The following table should be observed when the power supply is to be
connected to the CNC table or torch height controller with the machine interface cable:

It has 24 VDC open-circuit voltage.

Start (Trigger) P5, P2 Requires dry contact closure to activate.
Arc Approval P1,P3 ONfc;.rErl\l;;l)Z ozpsg ‘c]%nctazcg.)When the plasma arc forms, the contact switches
woageDvider | C3 | Toe e dentethe cupt vl o the cotrl st e
Ground P6 For equipment safety, it is recommended to connect it to the grounding

point of your system.

Installation of the machine interface cable and voltage divider board assembly should be
carried out by an authorized service.

When the cover on the interface connector on the back of the machine is not used, it should be
kept closed for keeping out dust and moisture.

USER MANUAL
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A OPERATION

3.1 User Interface

Digital Display
The adjusted welding current, pressure values, pressure graph and error codes can be
monitored visually on the digital screen.

Cutting Modes
..Qf.-» Grid Cut
~

Itis used for cutting materials that consist of metal and gaps, such as grids. If this mode is not
used for cutting materials with gaps such as grids, material cutting starts when the pilot arc
starts, but the pilot arc ends at the first gap it comes across. When it arrives at the metal part
after the gap, it is necessary to press and release the trigger again and start the pilot arc in
order to continue cutting. Grid cutting mode was created to be used on grid type materials.
A pilot arc occurs as soon as you press the torch trigger in the grid cutting and the material
is cut. It cuts the pilot arc when the gap is reached, and activates the pilot arc when it arrives
to the material part again. This cycle continues until you release the trigger.

The cutting process ends as soon as you release the trigger.

_9: Normal Cutting
Kl

As soon as you press the trigger in normal cutting mode, a pilot arc occurs and the cutting
process begins. Even if you do not release the trigger when the work piece is finished, the
arc goes out and you can release the trigger. If you release the trigger in the middle of the
material, the arc will go out again. The pilot arc reappears when you press the trigger again
to continue the process.

_gi @ Torch Trigger Lock

Pilot arc occurs as soon as you press the trigger in this mode. You can take your hand off the
trigger and continue the cutting process once you have started the cutting process. As soon
as the work piece is finished (when the gap becomes visible), the pilot arc will go out and the
mode will be deactivated. The mode will be activated when you press the trigger again and
start cutting the work piece. This mode makes it easy to cut especially longer work pieces.
Cutting can be performed without keeping the finger on the trigger constantly.

www.magmaweld.com
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\J

ﬁ-‘& Gouging

The gas flow rate will be adjusted automatically by the machine when the gouging method is
selected in automatic mode. The consumables of the torch should be changed in accordance
with the gouging method in this method. Pilot arc occurs as soon as you press the trigger.
The cutting is carried out along the work piece and the pilot arc goes out as soon as the
work piece is finished or when the gap becomes visible. You can then release your finger
from the trigger.

Adjustment Pot

(M/A: Manual / Automatic Mode)

The machine starts in automatic mode when it is turned on and no gas pressure graphic
is visible on the screen. The adjustment pot is only used for adjusting the current in the
automatic mode. By turning the pot left and right, the desired current value is adjusted
within certain tolerance ranges.

In automatic mode, the power supply adjusts the gas according to the torch type and
length. It automatically adjusts the optimum gas pressure. Adjustment of gas pressure by
the power supply provides both convenience and prevents users from making mistakes in
gas pressure settings.

Press the adjustment pot once to switch to manual mode and the gas pressure graph
is displayed on the screen. Current and gas pressure adjustments are made with the
adjustment pot in the manual mode.

Press the Current / Gas selection button and switch to the current or gas adjustment

tab. When you come to the Current tab, an arrow appears next to it. To adjust the current,
turn the adjustment pot to the right and left to the desired current value within certain
tolerances. If the arrows are in the middle of the gas pressure graph, it is set to the optimum
value suggested by the machine.

_A E5. €

: : L' EBHR

- ¢ + l!_lPSI

When you press the Current / Gas selection button and switch to the gas adjustment tab,
an arrow will appear next to it. The power supply automatically adjusts the gas pressure.
However, the user adjusts it within a certain tolerance range. When the adjustment pot is
turned to the right, the gas pressure will increase and the gas pressure graph move to the
right. When the adjustment pot is turned to the left, the gas pressure will decrease and the
gas pressure graph will move to the left. The most optimum gas pressure setting according
to the adjusted flow is the value indicated in the middle of the graph.

IE —
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1
a}(—
+

Gas Pressure Chart
It shows the gas pressure value graphically.

If the graph is empty, the optimum gas pressure set by the power supply is selected.

The middle of the graph shows the optimum gas pressure (4.8 BAR / 70 PSI).

The gas pressure will increase when you turn the pot to the right when adjusting the gas
pressure. The right area of the graph starts to fill up. The maximum gas pressure setting is
5.5 BAR (80 PSI).

4
- T +

The gas pressure will decrease when you turn the pot to the left when adjusting the gas
pressure. The left area of the graph starts to fill up. The minimum gas pressure setting is
4.4 BAR (64 PSI).

]

- T +

Current / Gas Selection Button
It provides switching to current and gas pressure values in manual mode. Adjustments are
made in these tabs with the adjustment pot.

Error Code
It displays the error icon and code.

Elﬂbg

Remote Connection
It indicates that the remote connection is active.

www.magmaweld.com
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Digital Display
The adjusted welding current, pressure values, pressure graph and error codes can be
monitored visually on the digital screen.

Cutting Modes
..Qf.- Grid Cut
™

Itis used for cutting materials that consist of metal and gaps, such as grids. If this mode is not
used for cutting materials with gaps such as grids, material cutting starts when the pilot arc
starts, but the pilot arc ends at the first gap it comes across. When it arrives at the metal part
after the gap, it is necessary to press and release the trigger again and start the pilot arc in
order to continue cutting. Grid cutting mode was created to be used on grid type materials.
A pilot arc occurs as soon as you press the torch trigger in the grid cutting and the material
is cut. It cuts the pilot arc when the gap is reached, and activates the pilot arc when it arrives
to the material part again. This cycle continues until you release the trigger.

The cutting process ends as soon as you release the trigger.

_EE Normal Cutting
-~

As soon as you press the trigger in normal cutting mode, a pilot arc occurs and the cutting
process begins. Even if you do not release the trigger when the work piece is finished, the
arc goes out and you can release the trigger. If you release the trigger in the middle of the
material, the arc will go out again. The pilot arc reappears when you press the trigger again
to continue the process.

_9; @ Torch Trigger Lock

Pilot arc occurs as soon as you press the trigger in this mode. You can take your hand off the
trigger and continue the cutting process once you have started the cutting process. As soon
as the work piece is finished (when the gap becomes visible), the pilot arc will go out and the
mode will be deactivated. The mode will be activated when you press the trigger again and
start cutting the work piece. This mode makes it easy to cut especially longer work pieces.
Cutting can be performed without keeping the finger on the trigger constantly.

USER MANUAL
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Adjustment Pot v
A: Current Adjustment / l Gas Adjustment
To adjust the current, the adjustment pot is turned left or right to set the current value

to certain tolerance ranges.

I_ l.
Press the adjustment pot once to switch to gas adjustment. The machine switches to
free gas mode, and the pressure display shows about 4.2 bar. When you pull the gas

pressure adjustment pot on the air filter upward and set it to the free position, you
can increase or decrease the pressure by turning it to the right or left.

Pressure Indicator
It shows the pressure inside the torch.

3.2 Torch Usage

Press the torch trigger by pushing the protective cap on the torch trigger forward when cutting process
is to be started. Plasma arc will occur as soon as you press the torch trigger. The torch tip must be pushed
forward slowly through the material to be cut in order to ensure smooth cutting. When the automation torch is
connected, the machine detects the automation torch and waits for a trigger from the automation interface. It
sends the necessary data to the automation interface. See 5.1 for detailed information on torches.

way of the cutting path.

2 The torch trigger is active when the power supply is on. Make sure that your hand is not in the

Do not hold the work piece in your hand or point the torch to yourself or anyone else.

www.magmaweld.com
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E] © MAINTENANCE AND SERVICE

¢ 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 Magmaweld or an authorized service designated by the Magmaweld.

» Never make interventions yourself. In this case the macufacturer warranty is no langer valid.

¢ 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

¢ The consumables on the torch should be checked regularly and replace if worn
or damaged. Make sure that these materials are original products for long-term
use and high performance.

U
té Every 3 Months

* Do not remove the warning labels on the device. Replace the worn/torn labels
with the new ones. Labels can be obtained from the authorized service.

¢ Check your clamps and cables. Pay attention to the connections and the
durability of the parts.

* Replace damaged/defective parts with new ones.
Never make additions to/repair the cables.

« Ensure adequate space for ventilation.

-}
D Every 6 Months

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

¢ Make sure the air filter is clean. If it is dirty, replace it with a new one.

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 plasma cutting machine when covers are open.
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4.2 Troubleshooting

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

Machine is not operating

o There is a problem with the
machine’s electrical connection

Make sure the machine is connected
to electricity

If the problem continues, contact the
authorized service

e Grid connections are incorrect

On / off switch not working properly
If the problem continues, contact the
authorized service

o The mains supply fuse is faulty or the
mains cable is damaged

Check mains supply fuses, mains
cable and plug

If the problem continues, contact the
authorized service

« On/off switch not working properly

Check the on / off switch
If the problem continues, contact the
authorized service

The machine is working
but it doesn’t cut

o Air pressure and flow may not be
suitable

Check the air pressure and air
quality. air pressure and make sure,
that the flow rate is appropriate, the
air is dry and clean.

If the problem continues, contact the
authorized service

« Mains voltage may not be appropriate

Make sure that the mains voltage to
the machine is appropriate.

e If the problem continues, contact the

authorized service

¢ The grounding pliers may not be
attached to the workpiece or machine

Make sure that the grounding pliers
are connected to the workpiece and
the machine. Clean the area where
the grounding pliers contact

the workpiece

* Make sure the grounding pliers are

not damaged
If the problem continues, contact the
authorized service

e Torch and / or consumables may be
worn or damaged

Make sure the torch and / or
consumables are not worn or
damaged, replace if necessary.

If the problem continues, contact the
authorized service

o Arc does not transfer to workpiece

Make sure the workpiece
surface is unpainted and clean

¢ Make sure the torch is at the proper

distance from the workpiece
If the problem continues, contact the
authorized service

www.magmaweld.com
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Reason

o Air pressure and flow may not be
suitable, air filter elements may be

dirty

Check the air pressure and air
quality. Make sure that the air
pressure and flow rate are
appropriate, the air is dry and clean
If the problem continues, contact the
authorized service

e Torch and/or consumables may be
worn or damaged

Make sure the torch and / or
consumables are not worn or
damaged, replace if necessary

If the problem continues, contact the
authorized service

e Torch and/or consumables may not
be correctly selected or installed

Make sure torch and / or
consumables are used and installed
correctly

If the problem continues, contact the
authorized service

The machine is working
butit doesn’t cut well

¢ The cut mode may be incorrectly
selected

Make sure the cut mode is correct
If the problem continues, contact the
authorized service

o The amperage value current used
may be incorrectly selected

Current value should be selected
suitable for the material to be cut
(material thickness and type)

If the problem continues, contact the
authorized service

o The cutting speed and thickness
suitable for the performance of the
machine may have been exceeded

Make sure the cutting speed and
cutting thickness are appropriate

If the problem continues, contact the
authorized service

¢ The height or angle of the torch to the
workpiece may be incorrect

Make sure the height and angle of the
torch to the workpiece are correct

If the problem continues, contact the
authorized service

¢ The cutting direction may be incorrect

Make sure that the cutting direction
is correct

If the problem continues, contact the
authorized service
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4.3 Error Codes

The listbelow contains all the error codes of the welding machines. Consider the error codes related with your machine.

The uptime of your machine may have
been exceeded

¢ Allow the machine to cool down by
waiting for a while. If the fault
disappears, try to use the machine at
lower amperage values

If the problem continues, contact the
authorized service

Check visually whether the fan is
working or not

Thermal * Fan may not be working « If the problem continues, contact the
EO1 [()l‘;OFECtlo? authorized service
rimary -
« The front of the air inlet-outlet ducts | Open the front of th_e air ducts
may be blocked o If the problem continues, contact the
y authorized service
* Make sure that the working
* The machine working environment env1r0.nment of the machine is not
mav be too hot excessively hot or stuffy
y « If the problem continues, contact the
authorized service
¢ Check the mains connection cables
Mains Voltage and the voltage. Make sure the
E02 Low 8 « Mains voltage may have decreased correct voltage input is provided.
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service
o Check the mains connection cables
Mains Voltage and the voltage. Make sure the
E03 Hich & « Mains voltage may have increased correct voltage input is provided.
8 If the mains voltage is normal,
contact the authorized service
E04 C\;{t:gitn/g ‘]{:(:«lrtjfe ¢ There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
Temperature Sensor . .
EO05 pera « There may be a hardware error » Contact the authorized service
Reading Error y
» Check water cooling unit connector
Water Cooling | » There may be an error in the water and torch 1nlets/putlets . .
E06 Unit Error cooling unit * Make sure there is water circulation
g « If the problem continues, contact the
authorized service
E07
E08 System Error * There may be a hardware error » Contact the authorized service
E09
Torch Connection | e The torch or torch connections * Check torch and torlch connections
E10 Error may be fault « If the problem continues, contact the
y y authorized service
E11
12 System Error ¢ There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
¢ Check wire basket, reel / reel press
E13 Wire Feeder Error | « There may be an error in wire feeding and torch connections

« If the problem continues, contact the
authorized service

www.magmaweld.com
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E14 System Error

« There may be a hardware error

Contact the authorized service

Remote Control
Communication
Error

E15

e There may be an error in the remote
control connections

o Check remote control connections

If the problem continues, contact the
authorized service

E16
E17
E18

System Error

* There may be a hardware error

Contact the authorized service

Thermal
Protection
(Secondary)

E19

e The uptime of your machine may have
been exceeded

Allow the machine to cool down by
waiting for a while. If the fault
disappears, try to use the machine at
lower amperage values

If the problem continues, contact the
authorized service

« Fan may not be working

Visually check if the fan is working
If the problem continues, contact the
authorized service

o The front of the air inlet - outlet ducts
may be blocked

Unblock the front of the air ducts

« If the problem continues, contact the

authorized service

¢ The machine working environment
may be too hot or stuffy

Make sure that the working
environment of the machine is not
excessively hot or stuffy

If the problem continues, contact the
authorized service

E20
E21
E22
E23

System Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service

Inlet Pressure

E26 Low

e Inlet pressure may be low

Check your air / gas connections,
make sure that the inlet pressure

is appropriate. If the inlet pressure is
normal, contact the authorized
service

Torch Shield Not

E27 Installed

o Torch shield may not be installed or
properly fitted

Make sure that the torch shield is
correctly fitted to the machine

If the problem continues, contact the
authorized service

E28 System Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service

DC Busbar

£29 Voltage Low

« Mains voltage may have decreased

Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the
correct voltage input is providevd.
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service

DC Busbar

E30 Voltage High

¢ Mains voltage may have increased

Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the
correct voltage input is provided.
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service

E31 System Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service
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M AnnEx

. 5.1 Plasma Cutting Automation Connection Diagram

Front View
PIN NO CABLE CONNECTION NAME ACIKLAMA
1 Yellow Normally open contact.
Arc Approval When the plasma arc forms, the contact switches off.
3 Brown (Max.: 220 VDC 2A)
2 Green It has 24 VDC ircuit volt:
. as open-circuit voltage.
5 White Start (Trigger) Requires dry contact closure to activate.
6 Shield Ground For equ1pmen.t safet.y, itis recommended to connect it
to the grounding point of your system.
7 Red Vo (+) The machine adapts the output voltage to the control
system. It gives 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 divided
8 Black Vo (-) outputs.
10 Grey ModBus A
. ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
1 Pink ModBus B (This feature is only available for the PX model.)
12 Blue ModBus GND

www.magmaweld.com
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5.2 Manual Torch Consumables and Spare Parts

Precision Cutting Normal Cutting ~ Gouging
NO DEFINITION MATERIAL CODE
1 Torch Handle Y542000019
2 Torch Head Y542000016
3 0-Ring Y542000018
4 Swirl Ring 7042220947
5 Electrode 7042E00001
6 Nozzle 7042220930
7 Retaining Cap 7042220854
8 Shield 7042220955
9 Shield 7042220931
10 Swirl Ring (Standard) 7042220857
11 Nozzle 7042220819
12 Shield 7042220818
13 Nozzle 70422208NG
14 Shield 70422209SG
USER MANUAL www.magmaweld.com




ID65PX/ID65P

Annex 33

5.3 Mechanized Torch Consumables and Spare Parts

NO DEFINITION MATERIAL CODE

1 O-Ring Y542000018

2 Torch Head Y542000017

3 Torch Positioner (Standard) Y542000020

4 Torch Positioner 7942000010

5 Swirl Ring (Standard) 7042220857

6 Electrode 7042E00001

7 Nozzle 7042220930

8 Retaining Cap 7042220854

9 Shield 7042220948
10 Nozzle 7042220819
11 Shield 7042220817
12 Nozzle 7042220953
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5.4 Plasma Cutting Machine Spare Parts List

ID 65 PX

I
L& g
Y /7
I
ST
ST

ID 65 PX
K109900170

DEFINITION
Membrane Label

NO

A229500001

Potency Button

K309000033

Plasma Torch Connector

A377900103

Welding Socket
Electronic Card E230A-1 V2.3

K405000330

A256001242

Filter

A308000017

Pacco Switch

A250001141

Fan

A420200016

Electrolytic Capacitor

A366000034

Power Transformer

10
11
12
13
14
15

A421050007

Choke Coil
Electronic Card E230A.

K405000327

4V1.0

A253003050

Valve
Electronic Card E230A-2 V1.3

K405000329

A253001150

Pressure Switch
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ID 65 P

NO DEFINITION ID65P
1 Manometer A827000017
2 Membrane Label K109900171
3 Potency Button A229500001
4 Plasma Torch Connector K309000033
5 Welding Socket A377900103
6 Electronic Card E230A-1 V2.3 K405000330
7 Filter A256001240
8 Pacco Switch A308000017
9 Fan A250001141
10 Electrolytic Capacitor A420200016
11 Power Transformer A366000034
12 Choke Coil A421050007
13 Electronic Card E230A-4 V1.0 K405000327
14 Valve A253001151
15 Electronic Card E230A-1 V1.1 K405000328
16 Pressure Switch A253001150
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5.5 Connection Diagrams

Block Diagram
ID 65 PX
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m Circuit Diagrams
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) CONSIGNES DE SECURITE

Informations sur la
Sécurité

A\

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

Si un 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 I'expérience en soudage
/ coupage ou avoir terminé avec succés 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.

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

L'électrisation peut
entrainer la mort

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.

Placez bien la pince de masse métal-sur-métal sur votre objet de travail ou sur la table a souder.

MANUEL D’UTILISATION
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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.

Si le 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 I'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

A2

« 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, apreés 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

La sensation de briilure 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.

www.magmaweld.com
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 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 I'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

Ry

« 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
peuvent blesser vos
yeux

2 |

« 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
protectio homologuées munies de bordures de protection sous le masque de soudure afin de
prévenir les blessures éventuelles.

Les surfaces chaudes
peuvent causer de
briilures graves

W,

« Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

« Avant d’intervenir sur les piéces de la machine, attendez un certain temps pour les laissera
refroidir.

« Sivous devez manipuler les pieces chaudes, portez des outils appropriés, gants de soudage
/ coupage a isolation thermique et vétements résistant au feu.

Le bruit peut altérer
votre capacité d’ouie

e

o Le bruit créé par certains équipements et processus peut altérer I'ouie.
« 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 !

MANUEL D’UTILISATION
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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.
Les éléments du circuit de gaz fonctionnent sous pression; l'intervention de personnes non
autorisées peut causer des explosions et des blessures graves pour les utilisateurs.

1l 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
nécessaires lors du
transport peut

causer des accidents

A B

transporter, les équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé
de la personne chargée de la manutention doivent étre conformes au processus de transport.
Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les
précautions nécessaires en matiere de sécurité environnementale soient prises pour la
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 régles de '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

« 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 a I'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.

www.magmaweld.com
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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 lanorme 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 '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 'effet perturbateur. Si nécessaire, des mesures sur site

peuvent également étre prises pour confirmer I'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
'approbation écrite du fabricant. Sinon, '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 pieces 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
oti 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.

« 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)

D 4

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.

ORMULAIRE DE GARANTIE

i

Pour le formulaire de garantie, visitez notre site web www.magmaweld.fr/formulaire-de-garantie/wr.

www.magmaweld.com
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Explications Générales

L'ID 65 PX et I'ID 65 P sont des machines de découpe plasma haute performance congues pour les
applications de découpe et de gougeage. Grace a leur design compact, ces machines sont légeres et
portables. Elles offrent d’excellentes performances de découpe et de gougeage. Dans le modele ID 65 PX,
la pression de gaz requise pendant la découpe est automatiquement ajustée en fonction du mode de
découpe et de la torche utilisée. En revanche, dans le modéle ID 65 P, la pression de gaz requise doit étre
réglée manuellement.

1.2 Composants

Figure 1:1ID 65 PX - Vue avant et arriére

1- Poignée 7- Bouton de sélection du courant/gaz
2- Affichage numérique 8- Filtre a air

3- Connecteur de la torche 9- Interrupteur marche/arrét

4- Connexion de mise a la terre (+) 10- Connexion d’alimentation

5- Potentiomeétre de réglage 11- Ventilateur

6- Bouton de sélection du mode de découpe 12- Connecteur de la télécommande
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Figure 2 : ID 65 P - Vue avant et arriere

1- Poignée 8- Potentiometre de réglage de la pression du gaz
2- Affichage manuel de la pression du gaz ~ 9- Filtre a air

3- Connecteur de la torche 10- Interrupteur marche/arrét

4- Connexion de mise a la terre (+) 11- Connexion d’alimentation

5- Affichage numérique 12- Ventilateur

6- Bouton de sélection du mode de découpe 13- Connecteur de la télécommande
7- Potentiometre de réglage

www.magmaweld.com MANUEL D’UTILISATION




52 Spécifications Techniques

ID65PX /ID 65 P

1.3 Etiquette du Produit

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 65 PX

S/N:

ID65P

S/N:

= Q>

EN 60974-1/-10 CI. A

= Q>

EN 60974-1/-10 CI. A

Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V
. - X4 50% 60% 100% > - X4 50% 60% 100%
E U,=280V I, 65A 59A 46A E U280V 1, 65A 59A 46A
U, 106V | 103.7V | 98.4V U, 106V | 103.7V | 98.4V
DD U,=400V L= 17.8A L~ 12.61A DD U,=400V L= 17.8A L~ 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
8 ce W 8
iP21s | C€ [l en || 1P21s eh
EMA(OHBF= Transformateur Redresseur Triphasé X Cycle de Fonctionnement
D Caractéristique Verticale Uo Tension de Fonctionnement a Vide
jump—— Courant Continu Us Tension et Fréquence du Secteur
_E: Découpe plasma Uz Tension Nominale de Soudage
Entrée Secteur - , . L
DD Courant Alternatif Triphasé Iy Courant d'entrée Assigné
Compatible Pour Travailler dans des , 4 ;
E Environnements Dangereux Iz Courant d'entrée Nominal
S/N Numéro de Série S1 Tension d’entrée Assignée
P21 Classe de Protection
« S / N Description du (Numéro de Série)
ID de la Machine An‘:‘gg ugctalrzgine Numéro de Séquence
X|X|X|X X|X]|X|X X|X|X|X|X

Groupe de Commande|
Machines deModeéle

Numéro de séquence
de la machine produite

dans I'année
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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 100 A sur un poste spécifié a 100 A a 60%, le poste peut coupage
sans arrét (zone 1) pendant les 6 premiéres 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 65 PX ID65P
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \" 400 400
Tension d’entrée Assignée kVA 12,3 12,3
Efficacité de la Source d’Alimentation % 87,21 87,20
Consommation d’Energie en Veille W 19,57 14,43
Tension de Fonctionnement a Vide VDC 280 280

Epaisseur de découpe recommandée

(tous les métaux) mm 21 (500 mm/min.) 21 (500 mm/min.)
Epaisseur de découpe maximale . .
(tous les métaux) mm 26 (250 mm/min.) 26 (250 mm/min.)
Epaisseur de rupture . )
(tous les métaux) mm 33 (125 mm/min) 33 (125 mm/min.)
Percage mm 17 17
Dimensions (L X L X H) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Poids kg 26 26
Classe de Protection IP21S IP21S

Les vitesses de découpe indiquées dans le tableau résultent des tests effectués par Magmaweld en laboratoire. Elles
peuvent varier en fonction des différentes applications de découpe et des conditions environnementales.

1.5 Accessories
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE CODE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 1 K301100343
Torche (manuelle) * 1 7142H10506
Torche (mécanisée) * 1 7142M10512

* A vérifier lors de la commande.
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% INSTALLATION

2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage

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 de découpe et cdble réseau connecté « Certificat de garantie

« Torche et consommables » Manuel d'utilisation

* Pince et cible de masse

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 probléme persiste, contactez le service client.

Symboles et leur signification sur I'appareil

La découpe/le soudage peuvent étre dangereux. Il convient de garantir des conditions de travail
appropriées et de prendre les précautions nécessaires. Les spécialistes sont responsables de la machine
et doivent étre équipés du matériel nécessaire. Les personnes non concernées doivent étre tenues a
I'écart de la zone de découpe/soudage.

Ce poste de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au
réseau basse tension utilisé dans les résidences, I'installateur ou la personne qui utilisera la machine doit
¥ 4| étre familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas la responsabilité appartient a 'opérateur.

J

=

P

Il faut respecter les symboles de sécurité et les avertissements qui se trouvent sur le poste et dans
le manuel d’utilisation et ne pas retirer les étiquettes.

g . oz N . . . N .
ﬁi 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

» Desanneauxdelevage oudes chariots élévateurs doivent étre utilisés pour déplacerlamachine. Ne soulevez pas
la machine avec la bouteille de gaz. Lorsque vous transportez manuellement des machines a souder
portatives, des mesures doivent étre prises conformément aux réglementations en matiere de santé et de
sécurité au travail. Les dispositions nécessaires doivent étre prises sur le lieu de travail pour garantir que le
processus de transport s’effectue dans le plus grand respect des conditions de santé et de sécurité. Des
précautions doivent étre prises en fonction des caractéristiques de I'environnement de travail et des
exigences du travail. Placez la machine sur une surface dure, plane et lisse ou elle ne risque pas de tomber ou
de se renverser.

* Lorsque la température ambiante dépasse 40 °C, faites fonctionner la machine a un courant plus faible ou a
un cycle de fonctionnement plus faible.

o Evitez les découpes a I'extérieur par temps venteux et pluvieux. Si une découpe est nécessaire dans de telles
conditions, protégez la zone de découpe et la machine de découpe avec un rideau et un auvent.

* Lors de l'installation de la machine, assurez-vous que des éléments tels que des murs, des rideaux, des
panneausx, etc. n’empéchent pas l'acceés facile aux commandes et aux connexions de la machine.

* En cas de découpe a l'intérieur, utilisez un systéme d’extraction des fumées adapté. Utilisez un appareil
respiratoire s'il existe un risque d’'inhalation de fumées et de gaz de découpe dans des espaces confinés.

* Respectez les taux de cycle de fonctionnement spécifiés sur I'étiquette du produit. Dépasser réguliérement 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.

« Lalimentation doit étre mise a la terre conformément aux codes électriques locaux et nationaux.

* Assurez-vous que les raccords d’alimentation en gaz sont correctement effectués. Si la source de gaz est com
primée dans la bouteille, fixez la bouteille de gaz pour qu’elle ne se renverse pas.
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2.3 Branchements Electriques

Pour votre sécurité, n’utilisez jamais le cdble réseau de la machine sans fiche.
Protégez I'équipement a I'aide d’un fusible a action lente adapté au systeme et d’un
interrupteur d’'urgence qui coupera rapidement l'alimentation électrique en cas d'urgence.

« Utilisez le cable de mise a la terre adapté a votre alimentation électrique. Poussez le connecteur du chassis dans
le connecteur du bloc d’alimentation, enclenchez-le et vérifiez que la connexion est bien serrée.

e Les travaux de raccordement électrique doivent étre effectués par un électricien qualifié, conformément aux
réglementations locales et nationales.

2.4 Branchement au Réseau

Lors du branchement de la fiche d’alimentation dans la prise, assurez-vous que l'interrupteur
d’alimentation est réglé sur « 0 ».

« Avant de brancher la machine au réseau, vérifiez les 3 phases avec un voltmétre. Apreés vous étre assuré que
chaque phase est correcte, insérez la fiche dans la prise.

¢ Démarrez la machine aI'aide de l'interrupteur Marche/Arrét.

» La machine est préte a démarrer lorsque le symbole MW apparait a I'écran. (ID 65 PX)

« Eteignez la machine en replagant I'interrupteur sur la position « 0 ».

2.5 Connexions pour La Découpe Plasma

Restez prudent pendant le processus de découpe et portez des vétements et des gants de
protection appropriés.

2.5.1 Connexion de La Bouteille de Gaz

« Sila source de gaz se trouve dans 'atelier ou dans une bouteille de gaz, un régulateur de gaz doit étre utilisé ; ce
régulateur doit pouvoir fournir du gaz a 'entrée d’air de la machine.

« Siune bouteille de gaz est utilisée, fixez-la pour éviter qu’elle ne se renverse.

« Pour travailler en toute sécurité et obtenir les meilleurs résultats, utilisez un régulateur conforme aux normes
et assurez-vous que la qualité de I'alimentation en gaz respecte les normes. La qualité de 'alimentation en gaz
affectera les performances de découpe et la qualité de la consommation.

» Protégez la conduite de gaz des contaminants tels que I'huile, la poussiére, etc.

e Laissez le robinet de la bouteille de gaz ouvert pendant un certain temps pour permettre I'évacuation des
sédiments et des particules éventuelles.

» Raccordez le régulateur de gaz a la bouteille de gaz, en veillant a ce que le filetage de la sortie de gaz de la
bouteille et I'écrou du régulateur se chevauchent.

« Connectez une extrémité du tuyau au régulateur de gaz et 'autre extrémité a I'entrée de gaz a l'arriére de la
machine et ouvrez le robinet de la bouteille de gaz.

» Réglez le débit de gaz a I'aide de la vanne de régulation de la pression.

¢ Assurez-vous qu'il n'y a pas de fuites dans les connexions.

o Lefiltre a air peut étre endommagé en cas de dépassement de la limite supérieure de la pression du gaz d’entrée.

Source de gaz Air ou azote propre, sec et dépourvu d’huile

Découpe : 185 1/min a 5,5 bar
Gougeage : 208 1/min a 4,6 bar

Débit/pression d’entrée de gaz recommandé

2.5.2 Connexions de La Pince de Mise A La Terre

o Insérez la fiche du cable de la pince-étau de terre dans la prise de mise a la terre de la machine et serrez-la en la
tournant vers la droite. Assurez-vous que la connexion est réalisée.

* Pour améliorer la qualité de la découpe, fixez fermement la pince-étau de terre a la piéce a travailler, aussi pres
que possible de la zone a couper.
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* Assurez-vous que le contact métal-métal est approprié. Ne connectez jamais la pince-étau de terre a la partie du
métal qui tombe.

L'alimentation doit étre mise a la terre conformément aux réglementations électriques
nationales et locales afin de garantir la sécurité des personnes, de réduire les interférences
électromagnétiques et de créer des conditions de fonctionnement appropriées.

2.5.3 Connexions de La Torche

¢ Les torches de découpe plasma de marque Magmaweld
doivent étre utilisées en fonction de la méthode de découpe
aappliquer avec la source d’alimentation.

¢ Une torche manuelle est utilisée pour la découpe manuelle,
et une torche mécanisée pour la découpe mécanisée.

e Pour la connexion de la torche, insérez le
connecteur de la torche dans son connecteur sur
le bloc d’alimentation et tournez-le vers la droite.
Assurez-vous que la connexion est réalisée.

» Maintenez l'alimentation électrique hors tension pendant la
connexion de la torche.

* Reportez-vous a 5.1 pour des informations détaillées sur les
torches.

2.6 Mise En Place Des Consommables

* Les matériaux utilisés pour les torches de découpage plasma manuelles et mécanisées sont différents.

« Tout d’abord, préparez les consommables de la torche.

« Les consommables appropriés doivent étre sélectionnés en fonction du type de torche et de la méthode utilisée.
¢ Les consommables doivent étre installés dans 'ordre indiqué.

Diffuseur

Electrode

Buse

Capuchon de retenueg

Blindage
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* La durée de vie des consommables dépend du matériau a couper; de I'épaisseur de découpe, de la longueur de
découpe, de la méthode de découpe, de la distance appropriée par rapport au matériau, de la qualité de I'air et de
la fréquence de sablage. Si la fréquence de sablage est élevée, le consommable s’usera plus rapidement.

« Lorsdel'utilisationdeconsommablesblindés,I'extrémitédelatorchepeuttoucherlemétalacouperpendantladécoupe.
Lors de l'utilisation de consommables non blindés, une distance de 2 a 3 mm doit étre respectée entre la piece a
découper et la torche.”

* Reportez-vous a 5.1 pour des informations détaillées sur les consommables.

Larc plasma se forme immédiatement lorsque la gdchette de la torche est activée.

A Assurez-vous que I'alimentation électrique est coupée lors du remplacement des consommables

du plasma.

2.7 Arc Pilote

Un gaz ionisé a haute conductivité électrique est utilisé dans le processus de découpe plasma. Des que la
torche a plasma est déclenchée, I'alimentation en courant continu est activée et un flux rapide de gaz
commence dans la torche en peu de temps. Ce courant continu ionise le gaz dans la torche et I'arc se produit.
Cet arc, qui est rétréci et intensifié par la torche, est appelé arc pilote.

L'arc pilote est expulsé de la pointe de la torche par des gaz a haute vitesse. Lorsqu’il entre en contact avec
le métal a découper, le courant principal se forme et la découpe commence. Le processus de découpe se
poursuit en déplacant la torche.

2.8 Télécommande

La télécommande ne sera activée que lors de l'utilisation d’une torche mécanisée. Un connecteur dédié a
la télécommande se trouve a l'arriére de la machine. Lorsque la connexion nécessaire est réalisée sur le
connecteur situé a l'arriere de I'alimentation, elle donne acces a la tension d’arc et fournit un signal pour
le transfert de l'arc et 'amorgage du plasma. Reportez-vous a 5.2 pour des informations détaillées sur le
schéma de cablage de 'automatisation.

Réglage du diviseur de tension

L'alimentation est dotée d’'un diviseur de tension a cinq positions.

Linformation de tension est modifiée a 'aide du diviseur de tension.

Ce diviseur de tension est réglé par défaut sur 20:1. Le tableau ci-dessous indique I'emplacement des
commutateurs DIP pour les réglages du diviseur de tension.

B B R
1234 12314 1234 12314 12314
20:1 20.1:1 30:1 : 50:1

ﬂ : Montre que I'interrupteur se trouve au-dessus.

La machine de découpe plasma ID 65 PX utilisé 2 types d'interfaces d’automatisation : communication numérique

et analogique.

En revanche, la machine de découpe plasma ID 65 P ne dispose que d’une interface d’automatisation a

communication analogique.

1) Communication numérique

Une prise et une carte supplémentaires sont ajoutées a la machine.

Elles sont utilisées pour la communication numérique sur Modbus. Outre la communication analogique ;

« Le courant de la machine peut étre réglé a distance.

* Le courant de découpe et la pression du gaz peuvent étre réglés a distance en fonction des matériaux a découper.

* Les modes de la machine peuvent étre modifiés a distance.

« Tous les codes d’erreur de la machine peuvent étre transmis a l'interface d’automatisation. Ainsi, soit la table est
arrétée, soit 'opérateur est averti.
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Les joints de connecteur pour les signaux a utiliser le long du cable d'interface de la machine sont représentés sur la
figure ci-dessous. Le tableau contient des informations sur les signaux. Respectez le tableau suivant lorsque l'alimen-
tation électrique doit étre connectée a la table CNC ou au contrdleur de hauteur de torche avec le cdble d'interface

machine :
Démarrage PS p2 Tension de 24 VCC en circuit ouvert.
(déclencheur) ! Nécessite une fermeture par contact sec pour étre activé.
Approbation P1.P3 Contact normalement ouvert. Lorsque I'arc de plasma se forme,
de I'arc ! le contact s’éteint. (Maxi. : 220 VCC 2 A)
P10 (A)
Communication P11 (B) ModBus
P12 (GND)
Diviseur de tension P7 (+) La machine adapte la tension de sortie au systéme de commande.
P8 (-) Elle donne des sorties divisées de 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Pour la sécurité de I'équipement, il est recommandé de le connecter au
Terre P6

point de mise a la terre de votre systéme.
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2) Communication analogique

Elle fonctionne avec une structure de contact sec. Lunité d’automatisation envoie un avertissement a la machine
plasma pour qu’elle fonctionne via le contact sec et le plasma crée un arc pilote. Lorsque la machine plasma crée
un arc pilote, elle envoie un avertissement a 'unité d’automatisation grace a la structure de contact sec. Lorsque la
machine démarre le processus de découpe, elle signale la tension de l'arc plasma pour que linterface
d’automatisation puisse régler la hauteur.

Les joints de connecteur pour les signaux a utiliser le long du cable d’interface de la machine sont représentés sur
la figure ci-dessous. Le tableau contient des informations sur les signaux. Respectez le tableau suivant lorsque
I'alimentation électrique doit étre connectée a la table CNC ou au contréleur de hauteur de torche avec le cable
d’interface machine :

Démarrage PS5 P2 Tension de 24 VCC en circuit ouvert.
(déclencheur) ! Nécessite une fermeture par contact sec pour étre activé.
Approbation P1.P3 Contact normalement ouvert. Lorsque I'arc de plasma se forme,
de l'arc ’ le contact s’éteint. (Maxi. : 220 VCC 2 A)
Diviseur de tension P7 (+) La machine adapte la tension de sortie au systéme de commande.
P8 (-) Elle donne des sorties divisées de 20:1, 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Pour la sécurité de I'équipement, il est recommandé de le connecter au
Terre P6 X cs N
point de mise a la terre de votre systéeme.

effectuée par un service agréé.
Lorsque le capot du connecteur d’interface situé a I'arriére de la machine n’est pas utilisé, il doit

: Linstallation du cdble d’interface machine et de la carte du diviseur de tension doit étre
étre maintenu fermé pour empécher la pénétration de poussiére et d’humidité.
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¢ UTILISATION

3.1 Interface Utilisateur

Affichage numérique
Le courant de soudage réglé, les valeurs de pression, le graphique de pression et les codes
d’erreur peuvent étre controlés visuellement sur I'écran numérique.

Modes de découpe
.g:: Découpe de grille

Ce mode est utilisé pour la découpe de matériaux composés de métal et d’interstices,
comme des grilles. Si ce mode n'est pas utilisé pour découper des matériaux avec des
espaces tels que des grilles, la découpe du matériau commence lorsque I'arc pilote démarre,
mais l'arc pilote se termine au premier espace qu'il rencontre. Lorsqu'il arrive sur la piece
métallique apres I'espace, appuyez et relachez a nouveau la gachette et amorcez l'arc pilote
afin de poursuivre la découpe. Le mode de découpe de grille a été créé pour étre utilisé sur
des matériaux de type grille. Un arc pilote se produit dés que vous appuyez sur la gachette
de la torche en mode de découpe de grille et le matériau est coupé. Il découpe l'arc pilote
lorsque I'espace est atteint, et active l'arc pilote lorsqu'il arrive a nouveau sur le matériau.
Ce cycle se poursuit jusqu’a ce que vous relachiez la gachette. Le processus de découpe se
termine des que vous relachez la gachette.

_E: Découpe normale

Des que vous appuyez sur la gachette en mode de découpe normale, un arc pilote se produit
et le processus de découpe commence. Méme si vous ne relachez pas la gichette lorsque la
piéce est terminée, I'arc s’éteint et la gachette peut étre relachée. Si vous relachez la gachette
au milieu du matériau, I'arc s’éteint a nouveau. Larc pilote réapparait lorsque vous appuyez
anouveau sur la gachette pour poursuivre le processus.

_E: & Verrouillage de la gichette de la torche

Larc pilote se produit dés que vous appuyez sur la gachette dans ce mode. Vous pouvez
retirer votre main de la gachette et poursuivre la découpe une fois ce processus commencé.
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Dés que la piéce est terminée (lorsque I'écart devient visible), 'arc pilote s’éteint et le mode
estdésactivé. Le mode est activé lorsque vous appuyez a nouveau sur la gachette et que vous
commencez a couper la piece a travailler. Ce mode permet de couper facilement les pieces
particulierement longues. La découpe peut étre effectuée sans garder le doigt en continu
sur la gichette.

\J

NQ: Gougeage

Le débit de gaz est réglé automatiquement par la machine lorsque la méthode de gougeage
est sélectionnée en mode automatique. Les consommables de la torche doivent étre
changés conformément a la méthode de gougeage. Larc pilote se produit des que vous
appuyez sur la gachette. La découpe s’effectue le long de la piece et I'arc pilote s’éteint des
que la piece est terminée ou lorsque I'écart devient visible. Vous pouvez alors relacher votre
doigt de la gachette.

Potentiométre de réglage

(M/A : mode manuel/automatique)

La machine démarre en mode automatique lorsqu’elle est allumée et qu’aucun graphique
de pression de gaz n'est visible a I'écran. Le potentiometre de réglage sert uniquement a
régler le courant en mode automatique. Tournez le potentiomeétre vers la gauche et la droite
pour ajuster la valeur de courant souhaitée dans certaines plages de tolérance.

En mode automatique, I'alimentation ajuste le gaz en fonction du type et de la longueur
de la torche. La pression optimale du gaz est automatiquement réglée. Le réglage de la
pression du gaz par l'alimentation électrique est a la fois pratique et évite aux utilisateurs
de se tromper.

Appuyez une fois sur le potentiometre de réglage pour passer en mode manuel ;

le graphique de la pression du gaz s'affiche a I'écran. Les réglages du courant et de la
pression du gaz se font avec le potentiométre de réglage en mode manuel.

Appuyez sur le bouton de sélection du courant/gaz et accédez a I'onglet de réglage du
courant ou du gaz. Sur 'onglet Courant, une fleche apparait a c6té de celui-ci. Pour régler le
courant, tournez le potentiometre de réglage vers la droite et vers la gauche jusqu’a obtenir
la valeur de courant souhaitée dans certaines tolérances. Si les fleches se trouvent au milieu
du graphique de la pression de gaz, celle-ci est réglée sur la valeur optimale proposée par
la machine.

E-XX LI [
izt

: N : _'liRBFIR

- T + (LIPS
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Lorsque vous appuyez sur le bouton de sélection de courant/gaz et que vous passez a
I'onglet de réglage du gaz, une fléche apparait a coté de celui-ci. Lalimentation électrique
ajuste automatiquement la pression du gaz. Toutefois, 'utilisateur la régle dans une certaine
plage de tolérance. Lorsque le potentiométre de réglage est tourné vers la droite, la pression
du gaz augmente et le graphique de la pression du gaz se déplace vers la droite. Lorsque

le potentiomeétre de réglage est tourné vers la gauche, la pression du gaz diminue et le
graphique de la pression du gaz se déplace vers la gauche. Le réglage de la pression de gaz
la plus optimale en fonction du débit réglé est la valeur indiquée au milieu du graphique.

?A [C
E-XX

: i l?liﬁBF\RQ

4
= T + (LIPS

Graphique de pression du gaz
1l indique graphiquement la valeur de la pression du gaz.

Si le graphique est vide, la pression de gaz optimale définie par l'alimentation est
sélectionnée.
Le milieu du graphique indique la pression de gaz optimale (4,8 BAR / 70 PSI).
La pression du gaz augmente lorsque le potentiometre est tourné vers la droite lors du
réglage de la pression du gaz. La zone de droite du graphique commence a se remplir.
Le réglage maximal de la pression du gaz est de 5,5 BAR (80 PSI).

L

- T +
La pression du gaz diminue lorsque le potentiométre est tourné vers la gauche lors du

réglage de la pression du gaz. La zone de gauche du graphique commence a se remplir.
Le réglage minimal de la pression du gaz est de 4,4 BAR (64 PSI).

]

- Ff =+

Bouton de sélection du courant/gaz
Permet de commuter les valeurs du courant et de la pression du gaz en mode manuel. Les
réglages sont effectués dans ces onglets avec le potentiometre de réglage.

Code d’erreur
Affiche l'icone et le code d’erreur.

Connexion a distance
Indique que la connexion a distance est active.
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Affichage numérique
Le courant de soudage réglé, les valeurs de pression, le graphique de pression et les codes
d’erreur peuvent étre controlés visuellement sur I'écran numérique.

Modes de découpe

._Qf.’ Découpe de grille

kel

Ce mode est utilisé pour la découpe de matériaux composés de métal et d'interstices,
comme des grilles. Si ce mode n'est pas utilisé pour découper des matériaux avec des
espaces tels que des grilles, la découpe du matériau commence lorsque I'arc pilote démarre,
mais I'arc pilote se termine au premier espace qu’il rencontre. Lorsqu’il arrive sur la piéce
métallique apres I'espace, appuyez et relachez a nouveau la gachette et amorcez l'arc pilote
afin de poursuivre la découpe. Le mode de découpe de grille a été créé pour étre utilisé sur
des matériaux de type grille. Un arc pilote se produit dés que vous appuyez sur la gachette
de la torche en mode de découpe de grille et le matériau est coupé. Il découpe l'arc pilote
lorsque I'espace est atteint, et active l'arc pilote lorsqu'il arrive a nouveau sur le matériau.
Ce cycle se poursuit jusqu’a ce que vous relachiez la gachette. Le processus de découpe se
termine dés que vous relachez la gachette.

_?; Découpe normale

Deés que vous appuyez sur la gdchette en mode de découpe normale, un arc pilote se produit
et le processus de découpe commence. Méme si vous ne relachez pas la gachette lorsque la
piece est terminée, 'arc s'éteint et la gachette peut étre relachée. Si vous relachez la gachette
au milieu du matériau, I'arc s’éteint a nouveau. Larc pilote réapparait lorsque vous appuyez
anouveau sur la gachette pour poursuivre le processus.

_E: Verrouillage de la gichette de la torche

Larc pilote se produit des que vous appuyez sur la gachette dans ce mode. Vous pouvez
retirer votre main de la gichette et poursuivre la découpe une fois ce processus commencé.
Des que la piéce est terminée (lorsque I'écart devient visible), I'arc pilote s’éteint et le mode
estdésactivé. Le mode est activé lorsque vous appuyez a nouveau sur la gichette et que vous
commencez a couper la piece a travailler. Ce mode permet de couper facilement les piéces
particulierement longues. La découpe peut étre effectuée sans garder le doigt en continu
sur la gachette.
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Potentiomeétre de réglage 7

A: Réglage du courant / ' Gaz

Tournez le potentiometre de réglage vers la gauche ou la droite afin de régler la valeur
du courant dans certaines plages de tolérance.

'— -
D, -
Ll
Appuyez une fois sur le potentiometre de réglage pour passer au réglage du gaz. La
machine passe en mode gaz libre et 'indicateur de pression affiche environ 4,2 bar. En
tirant vers le haut le potentiometre de réglage de la pression du gaz situé sur le filtre

a air pour le mettre en position libre, vous pouvez augmenter ou diminuer la pression
en le tournant vers la droite ou vers la gauche.

Indicateur de pression
Indique la pression a I'intérieur de la torche.

3.2 Utilisation de La Torche

Appuyez sur la gichette de la torche en poussant vers l'avant le capuchon de protection de la gichette de
la torche pour lancer le processus de découpe. Larc plasma se produit dés que la gachette de la torche est
activée. La pointe de la torche doit étre poussée lentement vers I'avant a travers le matériau a découper afin
d’assurer une découpe en douceur. Lorsque la torche d’automatisation est connectée, la machine la détecte
et attend un déclenchement de l'interface d’automatisation. Elle envoie les données nécessaires a I'interface
d’automatisation. Reportez-vous a 5.1 pour des informations détaillées sur les torches.

La gdchette de la torche est active lorsque I'alimentation est sous tension. Veillez a ce que
votre main ne se trouve pas dans la trajectoire de découpe.

Ne tenez pas la piéce a travailler dans la main et ne dirigez pas la torche vers vous ou vers
quelqu’un d’autre.
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@ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

» Lentretien 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 piéces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues auprés de nos services autorisés.
Lutilisation de piéces 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
-

EC.:) Maintenance quotidienne

e Les consommables de la torche doivent étre contrdlés réguliérement et
remplacés s’ils sont usés ou endommagés. Veillez a ce que ces matériaux
soient des produits d’origine pour une utilisation a long terme et des
performances élevées.

té Tous les 3 mois

» Ne retirez pas les étiquettes d’avertissement sur I'appareil. Remplacez les \
étiquettes usées ou déchirées par des nouvelles. Les étiquettes peuvent étre
obtenues aupres du service agréé.

» Vérifiez vos pinces-étaux et vos cables. Faites attention aux connexions et a la /
durabilité des pieces.

* Remplacez les piéces endommagées/défectueuses par des piéces neuves. Ne
faites jamais d’ajouts/de réparations sur les cables.

* Assurez un espace suffisant pour la ventilation.

-}
té Tous les 6 mois

» Nettoyez et serrez les éléments de fixation tels que les boulons et les écrous.
Vérifiez la pince-étau et les cables. Ouvrez les capots latéraux de la machine et
nettoyez-les avec de l'air sec a basse pression. N'appliquez pas d’air comprimé sur
les composants électroniques a une distance proche.

o Assurez-vous que le filtre a air est propre. S'il est sale, remplacez-le par un nouveau
filtre.

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 faites jamais fonctionner la machine de découpe plasma lorsque les capots sont ouverts.
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4.2 Dépannage

Les tableaux suivants contiennent des erreurs possibles a rencontrer et leurs solutions.

La machine ne fonctionne pas

11y a un probleme avec la connexion
électrique de la machine

¢ Assurez-vous que la machine est
connectée a I'électricité

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

Les connexions au réseau sont
incorrectes

Linterrupteur Marche/Arrét ne
fonctionne pas correctement

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

Le fusible de 'alimentation réseau
est défectueux ou le cable réseau est
endommagé

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

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

Linterrupteur Marche/Arrét ne
fonctionne pas correctement

Vérifiez l'interrupteur Marche/Arrét
Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La machine fonctionne
mais ne découpe pas

La pression et le débit d’air peuvent
ne pas étre adaptés

Vérifiez la pression et la qualité de
Iair. la pression de 'air et
assurez-vous que le débit est
approprié, que 'air est sec et propre
Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La tension d’alimentation peut ne pas
étre appropriée

Assurez-vous que la tension
d’alimentation de la machine est
appropriée

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La pince de mise a la terre ne doit pas
étre fixée a la piece ou a la machine

Assurez-vous que la pince de mise a
la terre est connectée a la piece a
travailler et a la machine. Nettoyez la
zone ou la pince de mise a la terre
entre en contact avec la piéce a
travailler

Assurez-vous que la pince de mise a
la terre n’est pas endommagée

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La torche et/ou les consommables
peuvent étre usés ou endommagés

Assurez-vous que la torche et/ou
les consommables ne sont pas usés
ou endommaggés, remplacez-les si
nécessaire.

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

e Larc ne se transfére pas a la piece

Assurez-vous que la surface de la
piéce est propre et non peinte

e Assurez-vous que la torche estala
bonne distance de la piéce a travailler
Si le probléme persiste, contactez le
service agréé
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La machine fonctionne
mais ne découpe pas

Cause

La pression et le débit d’air peuvent
ne pas étre appropriés, les éléments
du filtre a air peuvent étre sales

Vérifiez la pression et la qualité de
I'air. Assurez-vous que la pression et
le débit d’air sont appropriés, que
I'air est sec et propre

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La torche et/ou les consommables
peuvent étre usés ou endommagés

Assurez-vous que la torche et/ou
les consommables ne sont pas usés
ou endommaggés, les remplacer -si
nécessaire

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La torche et/ou les consommables
peuvent ne pas étre correctement
sélectionnés ou installés

Assurez-vous que la torche et/ou les
consommables sont utilisés et
installés correctement

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

Le mode de découpe est peut-étre
mal sélectionné

Assurez-vous que le mode de
découpe est correct

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La valeur d’intensité du courant
utilisée peut étre sélectionnée de
maniére incorrecte

La valeur du courant doit étre
choisie en fonction du matériau a
découper (épaisseur et type de
matériau)

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La vitesse et I'épaisseur de découpe
adaptées aux performances de la
machine peuvent avoir été dépassées

Assurez-vous que la vitesse et
I'épaisseur de découpe sont
appropriées

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La hauteur ou I'angle de la torche par
rapport a la piéce a travailler peut
étre incorrect

Assurez-vous que la hauteur et
I'angle de la torche par rapportala
piece a travailler sont corrects

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

La direction de la découpe peut étre
incorrecte

Assurez-vous que le sens de découpe
est correct

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé
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4.3 Codes d’incident

La liste ci-dessous contient tous les codes d’erreur des machines de soudage. Examinez les codes d’erreur

liés a votre machine.
FR T T

« Laissez la machine refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
e Le temps de fonctionnement de votre dlsparalt,\essayez d utlll'ser la’
machine a peut-étre été dépassé machine a des valeurs d’'ampérage
inférieures
« Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
 Vérifiez visuellement si le ventilateur
i . . fonctionn non
Protection « Le ventilateur peut ne pas fonctionner | ctionne ounon
EO01 thermique « Sile probléme persiste, contactez le
(primaire) service agréé
e Lavant des conduits d’entrée et de : O_uvrez ! aYant des c_ondults dair
sortie d'air est peut-etre obstrué « Sile probléme persiste, contactez le
p service agréé
¢ Assurez-vous que I'environnement
¢ L'environnement de travail de la de trav.all de lamachine n est pas
machine peut étre trop chaud excessivement chaud ou étouffant
p P « Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
o Vérifiez les cables de connexion au
Tension réseau et la tension. Assurez-vous
E02 dalimentation | * La tension d’alimentation peut avoir que l'entrée de tension correcte est
basse diminué fournie. Si la tension d’alimentation
est normale, contactez le service
agréé
o Vérifiez les cables de connexion au
Tension réseau et la tension. Assurez-vous
£03 dalimentation | * La tension d’alimentation peut avoir que l'entrée de tension correcte est
dlevée augmenté fournie. Si la tension d’alimentation
est normale, contactez le service
agréé
Erreur de lecture
E04 du courant/de la |« Il peuty avoir une erreur matérielle  Contactez le service agréé
tension
Erreur de lecture
EO05 du capteur de « [l peut y avoir une erreur matérielle  Contactez le service agréé
température
o Vérifiez le connecteur de 'unité de
Erreur de I'unité refroidissement a I'eau et les
E06 de refroidissement | * Il peut y avoir une erreur dans entrées/sorties de la torche
A leau I'unité de refroidissement a I'eau ¢ Assurez-vous que I'eau circule
« Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
E07
E08 Erreur systeme | o Il peuty avoir une erreur matérielle « Contactez le service agréé
E09
Erreur de ¢ Vérifiez la torche et les connexions
. o La torche ou les connexions de la de la torche
E10 connexion de la A A ) N .
torche torche peuvent étre défectueuses ¢ Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
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E11
12 Erreur systéeme | o Il peuty avoir une erreur matérielle « Contactez le service agréé
 Vérifiez les connexions du panier en
« 1l peut v avoir une erreur dans le fil métallique, de la bobine/presse a
E13 Erreur du dévidoir peuty bobines et de la torche
dévidoir ) | .
 Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
E14 Erreur systéeme | ¢ Il peuty avoir une erreur matérielle « Contactez le service agréé
e Vérifiez les connexions de la
Erreur de . 4
— « [l peut y avoir une erreur dans les télécommande
E15 communication de f 1z . | .
14 connexions de la télécommande « Sile probleme persiste, contactez le
la télécommande h i
service agréé
El6
E17 Erreur systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur matérielle |  Contactez le service agréé
E18
¢ Laissez la machine refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
. disparait, essayez d'utiliser la
¢ Le temps de fonctionnement de votre paralt, essay ) .
. Ar 4rz 2 . machine a des valeurs d’'ampérage
machine a peut-étre été dépassé e
inférieures
« Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
¢ Vérifiez visuellement si le ventilateur
i . . fonctionne
Protection « Le ventilateur peut ne pas fonctionner | . . .
E19 thermique e Sile probléme persiste, contactez le
(secondaire) service agréé
, o . Débloquez I'avant des conduits d’air
e Lavant des conduits d’entrée et de * Jevloquez .
s A p e Sile probléme persiste, contactez le
sortie d’air peut étre obstrué h P
service agréé
» Assurez-vous que I'environnement
e Lenvironnement de travail de la de travail de la machine n’est pas
machine peut étre trop chaud ou excessivement chaud ou étouffant
étouffant « Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
E20
E21 \ . s n s
£22 Erreur systéme | ¢ Il peut y avoir une erreur matérielle « Contactez le service agréé
E23
« Vérifiez vos connexions air/gaz,
Pression assurez-vous que la pression
E26 , . e La pression d’entrée peut étre basse d’entrée est appropriée.
d’entrée basse . X ) .
Si la pression d’entrée est normale,
contactez le service agréé
¢ Assurez-vous que le blindage de la
Blindage de o Le blindage de la torche n’est torche est correctement installé sur
E27 la torche non peut-étre pas installé ou la machine
installé correctement fixé « Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
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Code d’incident| m Cause Solution
E28 Erreur systeme | o Il peuty avoir une erreur matérielle « Contactez le service agréé
o Vérifiez les cables de connexion au
. . réseau et la tension. Assurez-vous
Tension du jeu . T . . ) . X
« La tension d’alimentation peut avoir que I'entrée de tension correcte est
E29 de barres CC R S s . T X
diminué fournie. Si la tension d’alimentation
basse .
est normale, contactez le service
agréé
o Vérifiez les cables de connexion au
Tension du jeu réseau et la tension. Assurez-vous
E30 deb (J: C « La tension d’alimentation peut avoir que l'entrée de tension correcte est
€ barres augmenté fournie. Si la tension d’alimentation
haute .
est normale, contactez le service
agréé
E31 Erreur systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur matérielle |  Contactez le service agréé
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M ANNEXE

. 5.1 Schéma de Connexion de I’Automatisation de La Découpe Plasma

Vue de face
N° DE BROCHE CABLE NOMIDEIES EXPLICATI
CONNEXION
1 Jaune Contact normalement ouvert.
Approbation del'arc| Lorsque I'arc de plasma se forme, le contact s’éteint.
3 Brun (Maxi.: 220 VCC 2 A)
2 Vert ;
Démarrage Tension de 24 VCC en circuit ouvert.
5 Blanc (déclencheur) Nécessite une fermeture par contact sec pour étre activé.
6 Blindage Terre Pour la sécurité fle I equgpel‘nent, il est recommanfle dele
connecter au point de mise a la terre de votre sy
7 Rouge Vo (+) La machine adapte la tension de sortie au systéme de
com de. Elle d des sorties divisées de 20:1,
8 Noir Vo (-) 21,1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
10 Gris ModBus A
1 Rose ModBus B Mo_dBUS-RTU / 19 2_00 bps / 8N1 (cefte fonction est
uniquement disponible pour le modéle PX)
12 Bleu ModBus GND

www.magmaweld.com
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5.2 Consommables et Piéces de Rechange de La Torche Manuelle

Découpe de précision Découpe normale Gougeage

N° DESCRIPTION CODE MATERIEL
1 Poignée de la torche Y542000019
2 Téte de la torche Y542000016
3 Joint torique Y542000018
4 Diffuseur 7042220947
5 Electrode 7042E00001
6 Buse 7042220930
7 Capuchon de retenue 7042220854
8 Blindage 7042220955
9 Blindage 7042220931

10 Diffuseur (standard) 7042220857

11 Buse 7042220819

12 Blindage 7042220818
13 Buse 70422208NG
14 Blindage 70422209SG

MANUEL D’UTILISATION
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5.3 Consommables et Piéces de Rechange de La Torche Mécanisée

sy 11

Ohmique
N° DESCRIPTION CODE MATERIEL
1 Joint torique Y542000018
2 Téte de la torche Y542000017
3 Positionneur de torche (standard) Y542000020
4 Positionneur de torche 7942000010
5 Diffuseur (standard) 7042220857
6 Electrode 7042E00001
7 Buse 7042220930
8 Capuchon de retenue 7042220854
9 Blindage 7042220948
10 Buse 7042220819
11 Blindage 7042220817
12 Buse 7042220953
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5.4 Liste Des Piéces de Rechange de La Machine de Découpe Plasma
ID 65 PX

TIPS
U

Ve
V7777777777777

V7777777777777 A
V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,
O LI ©

N° DESCRIPTION ID 65 PX

1 Etiquette de Membrane K109900170
2 Bouton Potentiel A229500001
3 Connecteur pour torche a plasma K309000033
4 Prise de soudage A377900103
5 Carte Electronique E230A-1 V2.3 K405000330
6 Filtre A256001242
7 Interrupteur Pacco A308000017
8 Ventilateur A250001141
9 Condensateur électrolytique A420200016
10 Transformateur de puissance A366000034
11 Bobine de blocage A421050007
12 Carte Electronique E230A-4 V1.0 K405000327
13 Soupape A253003050
14 Carte Electronique E230A-2 V1.3 K405000329
15 Pressostat A253001150
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N° DESCRIPTION ID 65 P

1 Manometre A827000017
2 Etiquette de Membrane K109900171
3 Bouton Potentiel A229500001
4 Connecteur pour torche a plasma K309000033
5 Prise de soudage A377900103
6 Carte Electronique E230A-1 V2.3 K405000330
7 Filtre A256001240
8 Interrupteur Pacco A308000017
9 Ventilateur A250001141
10 Condensateur électrolytique A420200016
11 Transformateur de puissance A366000034
12 Bobine de blocage A421050007
13 Carte Electronique E230A-4 V1.0 K405000327
14 Soupape A253001151
15 Carte Electronique E230A-1 V1.1 K405000328
16 Pressostat A253001150
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5.5 Schémas de Connexion
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@ SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Sicherheitsinformationen
Identifizierung

A\

« Die Sicherheitssymbole in dieser Bedienungsanleitung werden verwendet, um potenzielle
Gefahren zu identifizieren.

* Bei jedem Sicherheitssymbol in dieser Bedienungsanleitung miissen Sie beachten, dass ein
Verletzungsrisiko besteht und die folgenden Erlauterungen sorgfaltig lesen, um mogliche
Gefahren zu vermeiden.

« Der Maschinenbesitzer ist dafiir verantwortlich, dass Unbefugte keinen Zugriff auf das Gerat
haben.

o Personen, die diese Maschine benutzen, miissen im Schweiflen/Schneiden erfahren oder
geschult sein und miissen vor der Arbeit die Bedienungsanleitung lesen und die
Sicherheitshinweise beachten.

Sicherheitssymbole
Kennzeichnung

A\
®

4>
Bt

VORSICHT

Weist auf eine potenziell gefdhrliche Situation hin, die zu Verletzungen oder Schédden fiithren kann.
Die Nichtbeachtung von Vorsichtsmafnahmen kann zu Verletzungen oder Materialverlusten/-
schéden fiihren.

WICHTIG

Weist auf Informationen und Warnungen zur Verwendung hin.

GEFAHR

Zeigt eine ernste Gefahr an. Die Nichtbeachtung kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fithren.

Sicherheitshinweise
begreifen

A

« Lesen Sie die Bedienungsanleitung und die Kennzeichnungen und Sicherheitshinweise auf dem
Gerat sorgfaltig durch.

Vergewissern Sie sich, dass die Warnschilder an der Maschine in gutem Zustand sind. Ersetzen
Sie fehlende oder beschadigteEtiketten.

Lernen Sie, wie man die Maschine bedient, wie man die Kontrollen richtig vornimmt.
Verwenden Sie Ihre Maschine in einer geeigneten Arbeitsumgebung.

Unsachgemife Anderungen an Threr Maschine haben negative Auswirkungen auf den sicheren
Betrieb und die Lebensdauer IhrerMaschine.

Der Hersteller ist nicht verantwortlich fiir die Folgen des Betriebs der Maschine aufierhalb der
angegebenen Bedingungen.

Stromschlag
Todlich
:q .

-

A

« Tragen Sie trockene und robuste isolierte Handschuhe und eine Arbeitsschiirze. Verwenden Sie
niemals nasse oder beschadigteHandschuhe und Arbeitsschiirzen.

Tragen Sie flammhemmende Schutzkleidung gegen die Gefahr von Verbrennungen. Die vom
Bediener getragene Kleidung mussgegen Funken, Spritzer und Lichtbogenstrahlung geschiitzt
sein.

Arbeiten Sie nicht allein. Vergewissern Sie sich, dass es in Ihrem Arbeitsumfeld jemanden gibt,
an den Sie sich im Falle einer Gefahr wenden konnen.

Berithren Sie die Elektrode nicht mit blofen Héanden. Achten Sie darauf, dass die
Elektrodenklemme oder die Elektrode nicht miteiner Person oder einem geerdeten Gegenstand
in Beriihrung kommt.

Beriihren Sie niemals stromfiihrende Teile.

Beriihren Sie niemals die Elektrode, wenn Sie mit der Elektrode mit der Arbeitsfliche, dem
Boden oder einer anderen Maschineverbunden sind.

Schiitzen Sie sich vor méglichen elektrischen Schldgen, indem Sie sich von der Arbeitsflache
und dem Boden isolieren. Verwenden Sie nicht brennbares, elektrisch isolierendes, trockenes
und unbeschadigtes Isoliermaterial, das grof3 genug ist, umden Kontakt des Bedieners mit der
Arbeitsflache zu verhindern.

SchliefRen Sie nicht mehr als eine Elektrode an die Elektrodenzange an.

SchlieRen Sie die Erdungszange so nah wie mdoglich an das Werkstiick oder den Werktisch an,
so dass ein guter Metall-Metall-Kontakt besteht.

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Uberpriifen Sie den Brenner, bevor Sie die Maschine starten. Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner und seineKabel in gutem Zustand sind. Ersetzen Sie immer einen beschadigten,
abgenutzten Brenner.

Beriihren Sie nicht die Elektrodenzange, die an 2 verschiedene Gerate gleichzeitig
angeschlossen ist, da sonst einedoppelte Leerlaufspannung entsteht.

Schalten Sie die Maschine aus, wenn sie nicht benutzt wird, und ziehen Sie die Kabel ab.
Ziehen Sie alle Stromanschliisse und/oder Anschlussstecker ab oder schalten Sie die Maschine
aus, bevor Sie sie reparieren.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie ein langes Netzkabel verwenden.

Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse fest, sauber und trocken sind.

Stellen Sie sicher, dass die Kabel trocken, sauber und fettfrei sind. Schiitzen Sie sich vor heifsen
Metallteilen und Funken.

Unisolierte, blanke Kabel stellen eine tdliche Gefahr dar. Uberpriifen Sie alle Kabel regelmaRig
auf mogliche Schdaden. Wenn Sie ein beschadigtes oder nicht isoliertes Kabel finden, reparieren
oder ersetzen Sie es sofort.

Wenn die Erdungszange nicht mit dem Werkstiick verbunden ist, isolieren Sie sie, um den
Kontakt mit einem Metallgegenstand zu vermeiden.

Stellen Sie sicher, dass die Stromleitung korrekt geerdet ist.

Verwenden Sie die AC-Schweif3steckdose nicht in nassen, feuchten oder beengten Raumen und
an Orten, an denen die Gefahr eines Sturzes besteht.

Verwenden Sie den AC-Ausgang nur, wenn er fiir den Schweif3prozess erforderlich ist.

Wenn Sie einen Wechselstromausgang benétigen, verwenden Sie die Fernbedienung, falls Thre
Maschine mit einer solchen ausgestattet ist.

Treffen Sie besondere Sicherheitsvorkehrungen, wenn eine der folgenden elektrisch
gefdhrlichen Bedingungen vorliegt;

* Wenn Sie sich an feuchten Orten aufhalten oder nasse Kleidung tragen,

Wenn Sie sich auf Metallboden, Gitterrosten oder Geriisten befinden,

In beengten Positionen wie dem Sitzen, Knien oder Liegen,

Wenn das Risiko eines Kontakts mit dem Werkstiick oder dem Boden hoch oder unvermeidbar
ist. Die folgenden Gerdte konnen in diesen Fallen verwendet werden;

Halbautomatisches DC-Konstantspannungs (CV) MIG - SchweifSmaschine,
DC-Handschweifmaschine mit ummantelter Elektrode,

Gleich- oder Wechselstromschweifmaschine mit niedriger Leerlaufspannung (VRD), falls
vorhanden.

Was Sie im Falle
eines Stromschlags
tun miissen

A2

o Schalten Sie den Strom ab.

e Zur Rettung des Opfers vor einem Stromschlag durch stromfiihrende Kabel oder Teile
Verwenden Sie nicht-leitende Materialien wie trockenes Holz.

« Rufen Sie den Notdienst an.

Wenn Sie eine Erste-Hilfe-Ausbildung haben;

e Wenn die Person nicht atmet, filhren Sie sofort eine Herz-Lungen-Wiederbelebung (HLW)

durch, nachdem der Kontakt mit der Stromquelle unterbrochen ist. Setzen Sie die HLW fort, bis

die Atmung einsetzt oder Hilfe eintrifft.

Wenn ein automatischer elektronischer Defibrillator (AED) zur Verfiigung steht, verwenden Sie

ihn wie vorgeschrieben.

Behandeln Sie eine elektrische Verbrennung wie eine thermische Verbrennung, indem Sie eine

kalte Kompresse anlegen. Vermeiden Sie eine Infektion und decken Sie sie mit einem sauberen,

trockenen Tuch ab.

he Teile ko
Verletzungen verursachen

WA

Halten Sie sich von sich bewegenden Objekten fern.

e Halten Sie alle Abdeckungen, Verkleidungen, Tiiren usw. von Maschinen und Geriten
geschlossen und verriegelt.

Tragen Sie Schuhe mit Metallkappen, falls schwere Gegenstiande herunterfallen.

Ddmpfe und Gase
kénnen schddlich fiir
Ihre Gesundheit sein

.
a3

FE =

Brennen und Reizungen der Augen, der Nase und des Rachens sind Symptome einer schlechten
Beliiftung. Erhohen Sie in einem solchen Fall sofort die Beliiftung und stellen Sie das
Schweifden/Schneiden ein, wenn das Problem weiterhin besteht.

Sorgen Sie fiir ein natiirliches oder kiinstliches Beliiftungssystem im Arbeitsbereich.
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« Verwenden Sie beim Schweif3en/Schneiden ein geeignetes Rauchabzugssystem. Installieren Sie
gegebenenfalls ein System, das die in der gesamten Werkstatt angesammelten Dampfe und
Gase absaugen kann. Verwenden Sie ein geeignetes Filtersystem, um eine Verschmutzung der
Umwelt beim Ablassen zu vermeiden.

Wenn Sie in engen und geschlossenen Rdumen arbeiten oder Blei, Beryllium, Kadmium, Zink,
beschichtete oder lackierte Materialien schweif3en, verwenden Sie zusatzlich zu den oben
genannten Vorsichtsmafinahmen Masken, die fiir frische Luft sorgen.

Wenn Gasflaschen in einem separaten Bereich untergebracht sind, sorgen Sie dafiir, dass diese
Bereiche gut beliiftet sind, halten Sie die Hauptventile geschlossen, wenn die Gasflaschen nicht
in Gebrauch sind, und achten Sie auf Gaslecks.

Schutzgase wie Argon sind dichter als Luft und kénnen bei der Verwendung in geschlossenen
Raumen anstelle von Luft eingeatmet werden. Dies ist gefahrlich fiir Thre Gesundheit.

Fiihren Sie keine Schweif3-/Schneidearbeiten in Gegenwart von Chlorkohlenwasserstoffdampfen
aus Schmier- oder Lackierprozessen durch.

Einige geschweifite/geschnittene Teile erfordern eine besondere Beliiftung. Die
Sicherheitsvorschriften fir Produkte, die eine besondere Beliiftung erfordern, sollten Sie
sorgfiltig lesen. In Fallen, in denen eine Gasmaske erforderlich ist, muss die entsprechende
Gasmaske getragen werden.

Spritzwasser und
Lichtbogen kénnen
schddlich fiir Ihre
Augen und Haut sein

=22

e Um lhre Augen und Ihr Gesicht zu schiitzen, tragen Sie eine standardisierte Schutzmaske und
einen geeigneten Glasfilter.

e Schiitzen Sie andere exponierte Korperteile (Arme, Hals, Ohren usw.) durch geeignete

Schutzkleidung vor Spritzern und Lichtbogenstrahlen.

SchliefRen Sie Ihren Arbeitsbereich mit flammensicheren Abschirmungen iiber Augenhéhe ab

und hdngen Sie Warnschilder auf, um die Menschen in Threr Umgebung vor Lichtbégen und

heiflen Metallen zu schiitzen.

Sie wird nicht zum Heizen von gefrorenen Rohren verwendet. Dieses Verfahren mit einem

Schweif3-/Schneidegerat kann zu Explosionen, Feuer oder Schiaden an Ihrer Anlage fithren.

Funken und Spritzer
kénnen Ihre Augen
verletzen

-4

¢ Arbeiten wie Schweifien/Schneiden, Oberflachenschleifen, Biirsten usw. verursachen Funken
und Spritzer von Metallpartikeln. Tragen Sie eine zugelassene Arbeitsschutzbrille mit
Kantenschutz unter der Schutzmaske, um mégliche Verletzungen zu vermeiden.

Heif3e Teile konnen
schwere Verbrennungen
verursachen

4

o Beriihren Sie heif3e Teile nicht mit blofRen Handen.

« Lassen Sie die Maschinenteile abkiihlen, bevor Sie an ihnen arbeiten.

« Wenn Sie mit heifien Teilen hantieren miissen, verwenden Sie geeignete Werkzeuge, Schweif3-/
Schneidhandschuhe mit hoher Warmedammung und feuerfeste Kleidung.

Lérm kann Ihr

« Der von einigen Maschinen und Prozessen erzeugte Larm kann Ihr Gehor schadigen.

Gehor schddigen « Wenn der Larmpegel hoch ist, tragen Sie einen zugelassenen Gehérschutz.
Schweifdraht kann zu « Richten Sie den Brenner beim Abwickeln der Schweifddrahtspule nicht auf einen Korperteil,
Verletzungen fiihren  andere Personen oder Metall.
« Wenn Sie den Schweifddraht mit der Hand von der Spule abwickeln, vor allem bei diinnen
A Durchmessern, kann der Draht wie eine Feder aus lhrer Hand fliegen und Sie oder andere
Personen in lhrer Umgebung verletzen, schiitzen Sie dabei besonders lhre Augen und Ihr
Gesicht.
Schweifien / Schneiden « Schweiflen / schneiden Sie niemals in der Ndhe von brennbaren Materialien. Es kann zu
kann zu Brdnden und  Branden oder Explosionen kommen.
Explosionen fiihren « Bevor Sie mit dem Schweiflen/Schneiden beginnen, entfernen Sie diese Materialien aus der
Umgebung oder decken Sie sie mit Schutzabdeckungen ab, um zu verhindern, dass sie brennen
m M und sich entziinden.
« In diesen Bereichen gelten besondere nationale und internationale Vorschriften.
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Schweifden/schneiden Sie keine vollstandig verschlossenen Rohre oder Leitungen.

Offnen, entleeren, beliiften und reinigen Sie Rohre und geschlossene Behilter vor dem
Schweifden/Schneiden vollstindig. Gehen Sie beim Schweifien/Schneiden an solchen Stellen
mit grofitmoglicher Sorgfalt vor.

Schweiflen / schneiden Sie nicht, auch nicht im leeren Zustand, an Rohren und Schliuchen, die
zuvor Stoffe enthielten, die Explosionen, Feuer oder andere Reaktionen verursachen kénnen.
Waihrend des Schweif3-/Schneidevorgangs entstehen hohe Temperaturen. Stellen Sie es daher
nicht auf Oberfldchen, die leicht verbrannt oder beschadigt werden kénnen!

Funken und umherfliegende Splitter kdnnen einen Brand verursachen. Bewahren Sie daher
Materialien wie Feuerloschschlduche, Wasser und Sand griffbereit auf.

Verwenden Sie Riickflussverhinderer, Gasregler und Ventile fiir entflammbare, explosive und
unter Druck stehende Gaskreisldufe. Stellen Sie sicher, dass diese regelméafig tiberpriift werden
und ordnungsgemaf} funktionieren.

Wartung von Maschinen «
und Gerdten durch
Unbefugte kann

Verletzungen verursachen e

A

Elektrische Anlagen diirfen nicht von Unbefugten repariert werden. Infolge von hier
moglicherweise begangenen Fehlern konnen Explosionen auftreten und Benutzer kénnen
schwer verletzt werden.

Die Gaskreiselemente arbeiten unter Druck; die Wartung durch Unbefugte kann zu Explosionen
und schweren Verletzungen der Benutzer fithren.

Es wird empfohlen, die Maschine und ihre Nebenaggregate mindestens einmal pro Jahr
technisch zu warten.

Schweifen / Schneiden o
in kleinen Rdumen mit
begrenztem Volumen o

A

Fithren Sie Schweif3-/Schneidearbeiten in kleinen Mengen und engen Riumen immer in
Anwesenheit einer anderen Person durch.

Vermeiden Sie Schweif3- und Schneidarbeiten in solchen geschlossenen Raumen so weit wie
moglich.

Die Nichtbeachtung «
der notwendigen
Vorsichtsmafinahmen
beim Transport kann zu
Unfillen fiihren o

A B

Treffen Sie alle notwendigen Vorsichtsmaf3nahmen, wenn Sie das Gerdt transportieren. Die
Bereiche, wohin transportiert wird, die beim Transport eingesetzten Gegenstiande und die
korperliche Verfassung und Gesundheit der Person, die den Transport durchfiihrt, miissen fiir
den Transportvorgang geeignet sein.

Einige Maschinen sind extrem schwer, so dass beim Umzug die notwendigen
Sicherheitsvorkehrungen fiir die Umwelt getroffen werden miissen.

Wenn die Maschine von einer Plattform aus benutzt werden soll, muss gepriift werden, ob die
Plattform tiber geeignete Tragfahigkeitsgrenzen verfiigt.

Wenn die Maschine mit Hilfe eines Fahrzeugs (Wagen, Gabelstapler usw.) transportiert werden
soll, vergewissern Sie sich, dass das Fahrzeug und die Verbindungspunkte, die die Maschine mit
dem Fahrzeug verbinden (Tragegurt, Gurt, Schraube, Mutter, Rad usw.), stabil sind.

Wenn Sie die Maschine von Hand transportieren miissen, vergewissern Sie sich, dass die Gerite
(Tragegurt, Giirtel usw.) und die Anschliisse sicher sind.

Um die notwendigen Transportbedingungen zu gewdhrleisten, beachten Sie die Regeln der
Internationalen Arbeitsorganisation zum Transportgewicht und die in lhrem Land geltenden
Transportvorschriften.

Benutzen Sie immer die Griffe oder Trageschlaufen, wenn Sie das Netzteil an einen anderen Ort
bringen. Ziehen Sie niemals am Brenner, am Kabel oder an den Schlduchen. Tragen Sie
Gasflaschen immer separat.

Entfernen Sie vor dem Transport von Schweif3-/Schneidegeraten alle Verbindungen, heben Sie
sie an und transportieren Sie sie einzeln, kleine Gerate an den Griffen, grofRe Gerite an den
Trageringen oder mit einem geeigneten Hebezeug wie einem Gabelstapler.

Fallende Bruchstiicke
zu Verlet:
fiihren

A\

o Stellen Sie Thre Maschine auf Boden und Plattformen mit einer maximalen Neigung von 10°,

damit sie nicht herunterfallt oder umkippt. Bevorzugen Sie Bereiche, die den Materialfluss
nicht behindern, in denen keine Gefahr besteht, tiber Kabel und Schliduche zu stolpern, die
unbeweglich sind, sondern grof3e, gut beliiftete, staubfreie Bereiche. Um zu verhindern, dass die
Gasflaschen umkippen, befestigen Sie sie in Maschinen mit einer fiir die Flasche geeigneten
Gasplattform auf der Plattform und befestigen Sie sie mit einer Kette an der Wand, damit sie bei
festem Gebrauch nicht umkippen.

Ermoglichen Sie den Bedienern einen einfachen Zugriff auf die Einstellungen und Anschliisse
des Gerdts.

www.magmaweld.com
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Ubermdgiger Gebrauch
fiihrt zur Uberhitzung
der Maschine

§9%
[ ]

« Lassen Sie das Gerat entsprechend den Betriebszyklen abkiihlen.

« Verringern Sie den Strom oder die Einschaltdauer, bevor Sie wieder mit dem Schweiflen/
Schneiden beginnen.

Blockieren Sie nicht die Beliiftungsoffnungen der Maschine.

Installieren Sie keine Filter in den Beliiftungsoffnungen der Maschine ohne die Genehmigung
des Herstellers.

Lichtbogenschweifden
kann elektromagnetische
Interferenzen
verursachen

DA

« Diese Maschine ist Gruppe 2, Klasse A in den EMV-Tests geméaf3 der Norm TS EN 55011.

« Diese Maschine der Klasse A ist nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten bestimmt, in denen
die Stromversorgung iiber das Niederspannungsnetz zustande kommt. Moglicherweise gibt es
Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Kompatibilitat aufgrund von
Hochfrequenzstérungen, die an solchen Orten tibertragen und abgestrahlt werden.

Diese Maschine entspricht nicht der IEC 61000 -3 - 12. Wenn die Maschine an das

My o1
in Haushalten verwendete Niederspannungsnetz angeschlossen werden soll, muss
der Installateur, der den elektrischen Anschluss vornimmt, oder die Person, die die
¢ | Maschine benutzen wird, iiber die Anschlussfahigkeit der Maschine informiert

werden; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Benutzer.

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich die elektromagnetische Vertréglichkeit (EMV) erfiillt.
Elektromagnetische =~ Stérungen beim Schweifden/Schneiden koénnen unerwiinschte
Auswirkungen auf Thre elektronischen Gerate und das Stromnetz haben. Der Benutzer ist fiir
die Auswirkungen verantwortlich, die durch diese Stérungen wéhrend des Betriebs verursacht
werden kénnen.

Falls Storungen auftreten, konnen zusatzliche Mafinahmen ergriffen werden, um die Einhaltung
der Vorschriften zu gewdhrleisten, z. B. die Verwendung kurzer Kabel, die Verwendung
abgeschirmter (gepanzerter) Kabel, die Verlegung der Maschine, die Entfernung von Kabeln
aus dem betroffenen Gerat und/oder Bereich, die Verwendung von Filtern oder der EMV-Schutz
des Arbeitsbereichs.

Um mogliche EMV-Schaden zu vermeiden, sollten Sie Schweif3- und Schneidarbeiten so weit wie
moglich (100 m) von Ihren empfindlichen elektronischen Geraten entfernt durchfiihren.
Vergewissern Sie sich, dass Ihre Maschine in Ubereinstimmung mit der Bedienungsanleitung
aufgestellt und positioniert ist.

Bewertung der Gemdf3
elektromagnetischen
Vertrdglichkeit des
Arbeitsbereichs

D 4

IEC 60974-9 Abschnitt 5.2.;

Vor der Installation eines Schweif3-/Schneidegerats muss der Betreiber und/oder der Benutzer

eine Priifung auf mégliche elektromagnetische Storungen in der Umgebung durchfiihren. Die

folgenden Bedingungen miissen beachtet werden.

a) Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und Telefonkabel iiber, unter und neben dem
Schweif3-/Schneidegerat und der Ausriistung,

b) Radio- und Fernsehsender und -empféanger,

c) Computer und andere Kontrollgerate,

d) Kritische Sicherheitsausriistung, z.B. Schutz von Industrieanlagen,

e) Medizinische Gerdte von Menschen in der Nachbarschaft, z.B. Herzschrittmacher und
Horgerate,

f) Gerite, die zur Messung oder Kalibrierung verwendet werden,

g) Storfestigkeit von anderen Gerdten in der Umgebung. Der Benutzer muss sicherstellen, dass
andere in der Umgebung verwendeteGerite kompatibel sind. Dies kann zusitzliche
Schutzmafinahmen erfordern,

h) Die Grenzen des Inspektionsbereichs konnen je nach Grofe der Umgebung, der
Gebaudestruktur und anderen Aktivititen im Gebdude erweitert werden, wobei die Tageszeit,
zu der der Schweif3-/Schneidevorgang durchgefiihrt wird, beriicksichtigt wird.

Neben der Bewertung des Gebiets kann auch die Bewertung der Gerateinstallationen fiir die

Behebung der Storung erforderlich sein. Falls erforderlich, konnen auch Messungen vor Ort

durchgefiihrt werden, um die Effizienz von Minderungsmafinahmen zu bestatigen.

(Quelle: IEC 60974-9).

Methoden zur
Reduzierung von
Parasiten

DA

e Das Gerat muss wie empfohlen und von einer autorisierten Person an das Stromnetz
angeschlossen werden. Falls Storungen auftreten, kénnen zusatzliche Mafinahmen wie die
Filterung des Netzes angewendet werden. Die Versorgung von fest montierten
Lichtbogenschweifdgeraten muss iiber ein Metallrohr oder ein gleichwertiges abgeschirmtes
Kabel erfolgen. Das Display und das Gehause des Netzteils miissen miteinander verbunden sein
und es muss ein guter elektrischer Kontakt zwischen den beiden Strukturen bestehen.

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Die empfohlene routinemaflige Wartung des Gerdats muss durchgefiihrt werden. Wenn das
Geréat in Gebrauch ist, miissen alle Luken der Motorhaube geschlossen und/oder verriegelt sein.
Ohne schriftliche Genehmigung des Herstellers diirfen keine Anderungen oder Modifikationen
am Gerat vorgenommen werden, die iiber die Standardeinstellungen hinausgehen. Andernfalls
ist der Benutzer fiir die Folgen verantwortlich, die daraus entstehen konnen.
Schweif3-/Schneidekabel sollten so kurz wie moglich gehalten werden. Sie miissen sich
nebeneinander auf dem Boden desArbeitsbereichs bewegen. Schweif3-/Schneidekabel diirfen
in keiner Weise aufgewickelt werden.

Beim Schweiflen/Schneiden wird in der Maschine ein Magnetfeld erzeugt. Dies kann dazu
filhren, dass das Geridt Metallteile auf sich zieht. Um diese Anziehungskraft zu verhindern,
stellen Sie sicher, dass metallische Materialien in einem sicheren Abstand gehalten oder
gesichert werden. Der Bediener muss von all diesen miteinander verbundenen
Metallmaterialien isoliert sein.

Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Gréf3e und
Lage nicht geerdet ist (z. B. bei der Herstellung von Schiffsrimpfen oder im Stahlbau), kann eine
Verbindung zwischen Werkstiick und Erde in einigen Fillen die Emissionen verringern.
Beachten Sie, dass die Erdung desWerkstiicks zu Verletzungen der Benutzer oder zu
Fehlfunktionen anderer elektrischer Gerate in der Umgebung fithren kann. Wo eserforderlich
ist, kann die Verbindung zwischen Werkstiick und Erde als Direktverbindung hergestellt
werden, aber in einigen Landern, in denen eine Direktverbindung nicht zuldssig ist, kann die
Verbindung mit geeigneten Kapazititselementen gemafd den ortlichen Vorschriften und
Bestimmungen hergestellt werden.

Abschirmung und Umbhiillung anderer Gerate und Kabel im Arbeitsbereich konnen helfen,
storende Effekte zu vermeiden. DieAbschirmung der gesamten Schweif3-/Schneidezone kann
fiir einige spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.

Elektronenmagnetisches
Feld (EMF)

9

s

[

Elektrischer Strom, der durch einen Leiter flief3t, erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische
Felder (EMF).

Bediener sollten die folgenden Verfahren befolgen, um das Risiko einer EMF-Exposition zu
minimieren;

e Um das Magnetfeld zu reduzieren, sollten Schweif3-/Schneidekabel so weit wie maglich
zusammengefiihrt und mitVerbindungsmaterialien (Klebeband, Kabelbinder usw.) gesichert
werden.

Der Oberkorper und der Kopf des Bedieners sollten so weit wie méglich von der Schweif3-/
Schneidemaschine und den Kabeln entfernt gehalten werden,

Schweif3-/Schneide- und Elektrokabel diirfen in keiner Weise um den Korper gewickelt werden,
Der Korper darf nicht zwischen den Schweif3-/Schneidekabeln eingeklemmt werden. Beide
Schweif3-/Schneidekabel sollten nebeneinander und vom Kérper entfernt verlegt werden,

Das Riicklaufkabel muss so nah wie moglich am Schweif3-/Schneidebereich an das Werkstiick
angeschlossen werden,

Lehnen Sie sich nicht gegen das Aggregat, setzen Sie sich nicht darauf und arbeiten Sie nicht zu
nahe daran,

Beim Transport des Aggregats oder der Drahtvorschubeinheit darf nicht geschweifdt /
geschnitten werden.

EMF konnen auch die Funktion von medizinischen Implantaten (Material, das in den Korper
eingesetzt wird) wie Herzschrittmachern beeintrdchtigen. Fiir Menschen mit medizinischen
Implantaten miissen Schutzmafinahmen getroffen werden. So kann beispielsweise der Zugang
fiir Passanten eingeschriankt werden oder es konnen individuelle Risikobewertungen fiir die
Betreiber vorgenommen werden. Bei Benutzern mit medizinischen Implantaten sollte eine
Risikobewertung und Empfehlung durch einen Arzt erfolgen.

Schutz

Ol

« Setzen Sie das Gerat nicht Regen, Spritzwasser oder unter Druck stehendem Dampf aus.

Energie-Effizienz

@f

« Wahlen Sie die Methode und die Maschine, die fiir den Schweif3-/Schneidevorgang geeignet sind,
den Sie durchfithren méchten.

« Wihlen Sie den Strom und / oder die Spannung, die fiir das Material und die Dicke des zu
schweiflenden / schneidenden Materials geeignet sind.

« Wenn Sie langere Zeit ohne Schweif3en/Schneiden warten, schalten Sie die Maschine aus, nachdem
der Ventilator die Maschine abgekiihlt hat. Unsere Maschinen mit intelligenter Liiftersteuerung
stoppen von selbst.

www.magmaweld.com
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Abfallverfahren e« Diese Maschine ist kein Hausmiill. Sie muss im Rahmen der Richtlinie der Europaischen Union

und des nationalen Rechts auf das Recycling ausgerichtet sein.
o Informieren Sie sich bei Ihrem Héndler und bei autorisierten Personen {iber die Entsorgung

Threr gebrauchten Maschine.

m GARANTIEFORMULAR

Bitte besuchen Sie unsere Website www.magmaweld.com/warranty-form/wr fiir das
Garantieformular.

BEDIENUNGSANLEITUNG www.magmaweld.com




ID65PX/ID65P Technische Daten 91

% TECHNISCHE DATEN

1.1 Allgemeine Erlduterungen

ID 65 PX und ID 65 P sind hochqualitative Plasmaschneider, die zum Schneiden und Nuten entwickelt
wurden. Mit seinem kompakten Design ist er leicht und tragbar. Er bietet eine hervorragende Schneid- und
Fugenhobelleistung. Beim Modell ID 65 PX wird der wahrend des Schneidens erforderliche Gasdruck je
nach Schneidmodus und verwendetem Brenner automatisch angepasst. Bei dem Modell ID 65 P muss der
erforderliche Gasdruck manuell eingestellt werden.

1.2 Maschinenkomponenten

Figur 1 :ID 65 PX Vorder- und Riickansicht

1- Handgriff 7- Strom-/Gas-Auswabhltaste
2- Digitales Display 8- Luftfilter

3- Brenneranschluss 9- Ein / Aus-Schalter

4- Erdungsanschluss (+) 10- Stromanschluss

5- Potentiometer 11- Ventilator

6- Taste zur Auswahl des Schneidemodus 12- Anschluss fiir die Fernbedienung
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Figur 2 : ID 65 P Vorder- und Riickansicht

1- Handgriff 8- Topf zur Einstellung des Gasdrucks
2- Manuelles Gasdruckmessgerat 9- Luftfilter

3- Brenneranschluss 10- Ein / Aus-Schalter

4- Erdungsanschluss (+) 11- Stromanschluss

5- Digitales Display 12- Ventilator

6- Taste zur Auswahl des Schneidemodus 13- Anschluss fiir die Fernbedienung
7- Potentiometer
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1.3 Produktkennzeichnung

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

ID 65 PX |sn: ID65P |sn:
=MA-(QHp= | Eneors-1-10cLA =MA-COHB= | ENeos7a-110cCLA

20A / 88V - 65A / 106V 20A / 88V - 65A / 106V

—% _—== (40°C) 0, 0, 0, —% _—== (40°C) 0, 0, 0,
v X 50% 60% 100% T X 50% 60% 100%
E U.=280V L, 65A 59A 46A E U.=280V I, 65A 59A 46A
° U, 106V 103.7V | 98.4V ° U, 106V 103.7V | 98.4V
D> [u=a00v| 1,_=17.8a L= 12.61A D> |u=a00v| 1,_=17.8a L= 12.61A
3-50-60Hz 3-50-60Hz

P21s [C€ [ Es|[ wp21s [C€ [ E§
Dreiphasen-Transformator-Gleichrichter X Operationszyklus

D Vertikale Charakteristik Uo Leerlauf-Betriebsspannung
jp—— Gleichstrom Us Netzspannung und -frequenz
_E: Plasmaschneiden Uz Nennschweifdspannung
DD Netzeingang - 3-Phasen-Wechselstrom I Nennstrom aus dem Netz
E Si?iggerll)i[nfgg r;Arbeiten in gefahrlichen L Nennschweistrom
S1 Strom aus dem Netz
P21 Schutzklasse
Operationszyklus
Tempfratur (%]
®
6 Minuten 4 Minuten 6 Minuten 4 Minuten 6 Minuten 4 Minuten Zelt (Min)

Wie in EN 60974-1 definiert, umfasst die Betriebszyklusrate eine Zeitspanne von 10 Minuten. Wenn Sie
beispielsweise mit 100 A in einer Maschine arbeiten mdchten, die mit 100 A bei 60% spezifiziert ist, kann
die Maschine in den ersten 6 Minuten des 10-miniitigen Zeitraums (1 Zone) ohne Unterbrechung schneiden.
Die Maschine muss jedoch fiir die ndchsten 4 Minuten im Leerlauf bleiben, um abzukiihlen (Zone 2).
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1.4 Technische Spezifikationen

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 65 PX ID65P
Netzspannung (dreiphasig - 50-60 Hz) \ 400 400
m Strombezug aus dem Netz kVA 12,3 12,3
Effizienz der Stromversorgung % 87,21 87,20
Stromverbrauch im Leerlauf w 19,57 14,43
Leerlaufspannung VDC 280 280
Empf(zg{f:&ii:l[f;tdmke mm 21 (500 mm/min.) 21 (500 mm/min.)

Maximale Schnittdicke

(alle Metalle) mm 26 (250 mm/min.) 26 (250 mm/min.)
Bruchdicke . .
(Alle Metalle) mm 33 (125 mm/min.) 33 (125 mm/min.)
Lochen mm 17 17
Abmessungen (1xb x h) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Gewicht kg 26 26
Schutzklasse IP21S IP21S

Die Schnittgeschwindigkeiten in der Tabelle sind die Ergebnisse von Magmawelds Labortests. Verschiedene
Schneidanwendungen und Umgebungen kann je nach den Bedingungen variieren.

1.5 Zubehér
STANDARDZUBEHOR ANZAHL PRODUKTCODE
Erdungszange und Kabel 1 K301100343
Brenner (manuell) * 1 7142H10506
Brenner (mechanisiert) * 1 7142M10512

* Muss bei der Bestellung angegeben werden.
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'X INSTALLATIONSHINWEISE
2.1 Zu beachtende Punkte beim Empfang

Vergewissern Sie sich, dass alle Materialien, die Sie bestellt haben, eingetroffen sind. Wenn Material fehlt oder
beschadigt ist, wenden Sie sich sofort an die Verkaufsstelle.

Die Standardbox enthalt :
» Hauptgerat und das daran angeschlossene Netzkabel ¢ Garantie-Zertifikat
* Brenner und Verbrauchsmaterialien * Gebrauchsanweisung

* Erdungszange und Kabel

Im Falle einer beschadigten Lieferung sollten Sie ein Protokoll fithren, den Schaden fotografieren und ihn
zusammen mit einer Fotokopie des Lieferscheins dem Transportunternehmen melden. Wenn das Problem
weiterhin besteht, wenden Sie sich an den Kundendienst.

Symbole auf dem Gert und ihre Bedeutungen

Plasmaschneiden/-schweif3en ist gefihrlich. Es sollten angemessene Arbeitsbedingungen geschaffen
und die notwendigen Vorkehrungen getroffen werden. Experten sind fiir die Maschine verantwortlich
und miissen die erforderliche Ausriistung bereitstellen. Unbeteiligte Personen sind vom Arbeitsbereich
fernzuhalten.

= 51 Dieses Gerat ist nicht IEC 61000-3-12-konform. Wenn ein Anschluss an das zu Hause verwendete
ﬁ Niederspannungsnetz gewiinscht wird, muss der Installateur, der den elektrischen Anschluss herstellt,

oder die Person, die die Maschine verwendet, Kenntnis tiber die Anschlussmaglichkeiten der Maschine
haben; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Benutzer .

Achten Sie auf die Sicherheitssymbole und Warnhinweise auf der Maschine und in dieser
Bedienungsanleitung und entfernen Sie die Aufkleber nicht.

gewahrleisten, und es diirfen keine Fremdkorper hineingelassen werden.

‘%‘%{ Die Gitter dienen der Beliiftung, Die Offnungen diirfen nicht abgedeckt werden, um eine gute Kiihlung zu

2.2 Empfehlungen fiir Installation und Betrieb

» Zum Bewegen der Maschine sollten Hebedsen oder Gabelstapler verwendet werden. Heben Sie das Gerat
nicht mit der Gasflasche an. Beim manuellen Tragen von tragbaren Schweifdgeraten miissen Maflnahmen
gemafd den Vorschriften zum Arbeitsschutz ergriffen werden. Am Arbeitsplatz miissen die notwendigen
Vorkehrungen getroffen werden, um sicherzustellen, dass der Transportvorgang so weit wie moglich unter
Einhaltung der Gesundheits- und Sicherheitsbedingungen durchgefiihrt wird. Entsprechend den
Merkmalen der Arbeitsumgebung und den Anforderungen des Arbeitsplatzes sollten Vorkehrungen
getroffen werden. Stellen Sie die Maschine auf eine harte, ebene und glatte Oberfliche, wo sie nicht
herunterfallen oder umkippen kann

* Wenn die Umgebungstemperatur 40°C tibersteigt, lassen Sie die Maschine mit einem niedrigeren Strom oder
einer niedrigeren Taktzahl laufen.

¢ Ermeiden Sie Plasmaschneiden im Freien bei Wind und Regen. Wenn das Plasmaschneiden unter solchen
Bedingungen erforderlich ist, schiitzen Sie den Plasmaschneidbereich und die Plasmaschneidmaschine mit
feuerfesten Vorhiangen oder Markisen.

» Achten Sie bei der Aufstellung des Gerats darauf, dass Materialien wie Wande, Vorhédnge, Verkleidungen usw.
den einfachen Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen der Maschine nicht behindern.

Wenn Sie in Innenrdumen plasmaschneiden, verwenden Sie ein geeignetes Rauchabzugssystem. Beim
Plasmaschneiden entstehen schadliche Staube, Dampfe und Gase. Wenn die Gefahr des Einatmens von Dampfen,
Staubpartikeln und Gasen in Innenraumen besteht, verwenden Sie ein Atemschutzgerét.

« Beachten Sie die auf dem Produktetikett angegebenen Betriebszyklen. Hiufiges Uberschreiten der
Betriebszyklen kann die Maschine beschadigen und zum Erléschen der Garantie fiihren.

¢ Das Versorgungskabel muss entsprechend dem angegebenen Sicherungswert verwendet werden.

« Die Stromversorgung muss gemdf3 den ortlichen und nationalen Elektrovorschriften geerdet sein.

» Vergewissern Sie sich, dass die Gasanschliisse korrekt ausgefiihrt sind. Wenn die Gasquelle in der Flasche
komprimiert ist, sichern Sie die Gasflasche so, dass sie nicht umkippen kann.

www.magmaweld.com BEDIENUNGSANLEITUNG




96 Installationshinweise ID65PX /ID 65P

2.3 Netzsteckeranschluss

Verwenden Sie zu Ihrer Sicherheit niemals das Netzkabel des Gerdts ohne Stecker.
Schiitzen Sie die Gerdte mit systemgerechten trdgen Sicherungen und einem Notschalter,
um im Notfall die Stromzufuhr schnell abzuschalten.

» Verwenden Sie das passende Erdungskabel fiir Ihre Stromversorgung. Stecken Sie den Erdungsstecker in die
Buchse am Netzteil und lassen Sie ihn einrasten, wobei Sie darauf achten miissen, dass die Verbindung fest sitzt.

« Der elektrische Anschluss muss von einem autorisierten Elektriker in Ubereinstimmung mit den értlichen und
nationalen Vorschriften durchgefiihrt werden.

2.4 Anschluss an das Stromnetz

Vergewissern Sie sich beim Einstecken des Steckers in die Steckdose, dass sich der Ein-/
Ausschalter des Gerdits in der Position “0” befindet.

* Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschliefen, tiberpriifen Sie die 3 Phasen mit einem Voltmeter. Nachdem
Sie liberpriift haben, dass jede Phase korrekt ist, stecken Sie den Stecker in die Steckdose.

« Schalten Sie das Gerat mit dem Ein/Aus-Schalter ein.

¢ Wenn Sie das MW-Symbol auf dem Display sehen, ist die Maschine bereit zum Starten. (ID 65 PX)

e Schalten Sie das Gerit aus, indem Sie den Schalter auf “0” zuriickdrehen.

2.5 Anschliisse fiir das Plasmaschneiden

Seien Sie beim Schneiden vorsichtig und verwenden Sie geeignete Schutzkleidung und
Handschuhe.

2.5.1 Gasanschliisse

¢ Wenn sich die Gasquelle in der Werkstatt oder in einer Gasflasche befindet, muss ein Gasregler verwendet
werden, der in der Lage sein muss, Gas an den Lufteinlass der Maschine zu liefern.

« Wenn Sie eine Gasflasche verwenden, sichern Sie die Gasflasche so, dass sie nicht umkippen kann.

« Fiir einen sicheren Betrieb und beste Ergebnisse verwenden Sie einen standardisierten Regler und stellen Sie
sicher, dass die Qualitat der Gasversorgung dem Standard entspricht. Die Qualitat der Gasversorgung wirkt sich
auf die Schneidleistung und die Qualitit der Verbrauchsmaterialien aus.

« Stellen Sie sicher; dass die Gasleitung vor Verunreinigungen wie Ol und Staub geschiitzt ist.

 Lassen Sie das Ventil der Gasflasche eine Weile geoffnet, damit eventuelle Ablagerungen und Partikel abgefiihrt
werden konnen.

 SchliefRen Sie den Gasregler an die Gasflasche an. Achten Sie darauf, dass das Gewinde am Gasausgang der
Gasflasche mit der Mutter des Reglers tibereinstimmt.

¢ SchlieRen Sie ein Ende des Flaschenschlauchs an den Gasregler und das andere Ende an den Gaseinlass auf der
Riickseite der Maschine an und 6ffnen Sie das Gasflaschenventil.

« Stellen Sie den Gasdurchfluss mit dem Druckregulierventil ein.

» Vergewissern Sie sich, dass keine Lecks in den Anschliissen vorhanden sind.

* Wenn der Eingangsgasdruck den oberen Grenzwert {iberschreitet, kann der Luftfilter beschadigt werden.

Gasschmelzschweifzen Saubere, trockene, 6lfreie Luft oder Stickstoff
Empfohlener Gaseinlassdurchsatz Schneiden: 185 1/min bei 5,5 bar
/ Druck Rillen: 208 1/min bei 4,6 bar

2.5.2 Anschliisse fiir Erdungsklemmen
o Stecken Sie den Stecker des Erdungszangenkabels in die Erdungsbuchse am Gerét und ziehen Sie ihn fest,
indem Sie ihn nach rechts drehen. Stellen Sie sicher, dass die Verbindung hergestellt ist.
¢ Um die Qualitit des Schnitts zu verbessern, befestigen Sie die Erdungszange so nah wie mdglich an der zu
schneidenden Stelle fest am Werkstick.
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¢ Achten Sie auf einen guten Metall-zu-Metall-Kontakt. Schliefien Sie die Erdungszange niemals an dem Metallteil
an, das fallen wird.

2 Die Stromversorgung muss in Ubereinstimmung mit den nationalen und lokalen elektrischen

Vorschriften geerdet werden, um die personliche Sicherheit zu gewdhrleisten,
elektromagnetische Stérungen zu reduzieren und geeignete Arbeitsbedingungen zu schaffen. ﬂ

2.5.3 Brenneranschliisse

¢ Der Plasmaschneider von Magmaweld muss entsprechend
der Schneidmethode verwendet werden, die mit der
Stromversorgung verwendet wird.

e Manueller Brenner fiir manuelles Schneiden und
mechanischer Brenner fiir maschinelles Schneiden.

« Fiir den Anschluss des Brenners stecken Sie den Stecker des
Brenners in die Buchse des Netzteils und drehen ihn nach
rechts. Vergewissern Sie sich, dass die Verbindung
vollstandig ist.

« Schalten Sie die Stromversorgung aus, wihrend Sie den
Brenner anschlief3en.

e Ausfiihrliche Informationen tiber Brenner finden Sie unter
5.1.

2.6 Platzierung der Verbrauchsmaterialien

« Die fiir manuelle und maschinelle Plasmaschneider verwendeten Materialien sind unterschiedlich.

 Zunichst miissen die Verbrauchsmaterialien fiir den Brenner vorbereitet werden.

¢ Geeignete Verbrauchsmaterialien miissen entsprechend dem Brennertyp und der verwendeten Methode
ausgewdhlt werden.

¢ Das Verbrauchsmaterial muss in der angegebenen Reihenfolge installiert werden.

Wirbelring

Elektrode

Diise

Abdeckung des Gehduses g

Einddimmung
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« Die Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien hiangt von dem zu schneidenden Material, der Schnittstirke, der
Schnittlinge, der Schnittmethode, dem angemessenen Abstand zum Material, der Luftqualitit und der
Strahlhdufigkeit ab. Wenn die Strahlhaufigkeit hoch ist, nutzen sich die Verbrauchsmaterialien schneller ab.

» Wenn Sie mit abgeschirmten Verbrauchsmaterialien arbeiten, kann die Brennerspitze das zu schneidende Metall
wahrend des Schneidens bertiihren. Wenn Sie mit nicht abgeschirmten Verbrauchsmaterialien arbeiten, sollten Sie
einen Abstand von 2 - 3 mm zwischen dem Brenner und dem zu schneidenden Teil einhalten.

o Ausfiihrliche Informationen iiber Verbrauchsmaterial finden Sie unter 5.1.

Wenn der Brennerausléser gedriickt wird, wird der Plasmalichtbogen sofort erzeugt.
Vergewissern Sie sich, dass die Stromversorgung ausgeschaltet ist, wenn Sie das
Plasmaverbrauchsmaterial austauschen.

2.7 Pilotbogen

Beim Plasmaschneiden wird ionisiertes Gas mit hoher elektrischer Leitfahigkeit verwendet. Wenn der
Plasmabrenner ausgelost wird, wird die Gleichstromversorgung aktiviert und innerhalb kurzer Zeit beginnt
ein schneller Gasfluss im Brenner. Dieser Gleichstrom ionisiert das Gas im Brenner und es entsteht ein
Lichtbogen. Dieser Bogen, der durch den Brenner verengt und intensiviert wird, wird Pilotbogen genannt.
Der Pilotbogen wird durch mit hoher Geschwindigkeit stromende Gase aus der Brennermiindung gedriickt.
Wenn sie das zu schneidende Metall bertihrt, wird der Hauptstrom erzeugt und das Schneiden beginnt. Der
Schneidvorgang wird durch Bewegen des Brenners fortgesetzt.

2.8 Fernsteuerung

Die Fernbedienung ist nur aktiv, wenn der mechanische Brenner verwendet wird. An der Riickseite des
Gerdts befindet sich ein Anschluss fiir die Fernbedienung. Wenn die notwendige Verbindung mit der Buchse
auf der Riickseite des Netzteils hergestellt wird, ermdglicht sie den Zugang zur Bogenspannung und gibt ein
Signal fiir die Bogeniibertragung und den Plasmastart.

Detaillierte Informationen iiber den Anschlussplan fiir die Automatisierungstechnik finden Sie unter 5.2.
Einstellung des Spannungsteilers

Das Netzteil verfiigt liber einen flinfstufigen Spannungsteiler.

Die Spannungsinformationen werden mit Hilfe des Spannungsteilers gedandert. Der Spannungsteiler ist
werkseitig auf 20:1 eingestellt.

Die folgende Tabelle zeigt die Position der DIP-Schalter fiir die Einstellung des Spannungsteilers.

el e Rt e
12314 1234 1234 1234 1234
20:1 20.1:1 30:1 50:1

ﬂ : Zeigt an, dass der Switch eingeschaltet ist.

Der ID65 PX Plasmaschneider verfiigt tiber 2 Arten von Automatisierungsschnittstellen: digitale und analoge
Kommunikation. Der ID65 P Plasmaschneider fiir Leiterplatten verfiigt nur iiber eine analoge
Kommunikationsschnittstelle zur Automatisierung.

1) Digitale Kommunikation

Zusétzliche Steckdosen und Karten werden dem Gerat hinzugefiigt. Mit diesen erfolgt die digitale Kommunikation
iiber Modbus.

Zusétzlich zur analogen Kommunikation;

* Der Maschinenstrom kann aus der Ferne eingestellt werden.

¢ Schneidestrom und Gasdruck kénnen je nach den zu schneidenden Materialien ferngesteuert eingestellt werden.
 Der Maschinenmodus kann aus der Ferne geandert werden.

¢ Alle Fehlercodes der Maschine kénnen an die Automatisierungsschnittstelle gesendet werden. Auf diese Weise
wird sichergestellt, dass die Maschine anhalt oder der Bediener gewarnt wird.
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Die Anschlussbuchsen fiir die Signale, die entlang des Maschinenschnittstellenkabels verwendet werden, sind in
der Abbildung unten dargestellt. Die Tabelle enthélt Informationen zu den Signalen. Wenn das Netzteil iiber das
Maschinenschnittstellenkabel an die CNC-Maschine oder die Brennerhdhensteuerung angeschlossen wird, ist
folgende Tabelle zu beachten:

24 VDC Leerlaufspannung ist verfiigbar.

Start (Ausldser) P5, P2 Erfordert das Schliefen eines Trockenkontakts zur Aktivierung.

Normalerweise offener Kontakt. Der Kontakt schaltet in den
Bogengenehmigung P1,P3 geschlossenen Zustand, wenn ein Plasmabogen entsteht
(Max : 220 VDC 2A).

P10 (A)
Kommunikation P11 (B) ModBus
P12 (GND)
. P7 (+) Die Maschine passt die Ausgangsspannung an das Steuersystem an.
Spannungsteiler P8 () 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 geteilte Ausgabe.
Aus Griinden der Gerdtesicherheit wird empfohlen, den Anschluss an
Erde P6

den Erdungspunkt Ihres Systems vorzunehmen.
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2) Analoge Kommunikation

Er arbeitet mit einer Trockenkontaktstruktur. Das Automatisierungsgerit sendet eine Warnung an die
PlasmamaschinefiirdenBetriebmitTrockenkontakt,dasPlasmaerzeugtdenPilotbogen.NachdemdiePlasmamaschine
den Pilotlichtbogen erzeugt hat, sendet sie iiber einen potentialfreien Kontakt eine Warnung an das
Automatisierungsgerat. Wenn die Maschine mit dem Schneiden beginnt, meldet sie die Spannung des
Plasmalichtbogens, damit die Automatisierungsschnittstelle die Hoheneinstellung vornehmen kann.

Die Anschlussbuchsen fiir die Signale, die entlang des Maschinenschnittstellenkabels verwendet werden, sind in
der Abbildung unten dargestellt. Die Tabelle enthélt Informationen zu den Signalen. Wenn das Netzteil iiber das
Maschinenschnittstellenkabel an die CNC-Maschine oder die Brennerhéhensteuerung angeschlossen werden soll,
ist die folgende Tabelle zu beachten:

24 VDC Leerlaufspannung ist verfiigbar.

Start (Ausldser) P5, P2 Erfordert das Schliefen eines Trockenkontakts zur Aktivierung.

Normalerweise offener Kontakt. Der Kontakt schaltet in den
Bogengenehmigung P1,P3 geschlossenen Zustand, wenn ein Plasmabogen entsteht
(Max : 220 VDC 2A).

Spannungsteiler P7 (+) Die Maschine passt die Ausgangsspannung an das Steuersystem an.
p g P8 (-) 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 geteilte Ausgabe.
Aus Griinden der Geritesicherheit wird empfohlen, den Anschluss an
Erde P6

den Erdungspunkt Thres Systems vorzunehmen.

Die Installation des Maschinenschnittstellenkabels und der Spannungsteilerplatine muss von
einer autorisierten Servicestelle durchgefiihrt werden.

Die Abdeckung iiber dem Schnittstellensteckplatz auf der Riickseite des Gerdits muss staub- und
feuchtigkeitsgeschiitzt aufbewahrt werden, wenn sie nicht benutzt wird.
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'x NUTZUNGSINFORMATIONEN

3.1 Benutzeroberfldche

Digitales Display
Der eingestellte SchweifRstrom, die Druckwerte, die Druckkurve und die Fehlercodes
konnen dank der digitalen Anzeige visuell iiberwacht werden.

Schneidemodi
.g:: Raster schneiden

Er wird zum Schneiden von Materialien verwendet, die aus Metall bzw. Hohlrdumen
bestehen, wie z.B. Gitterroste. Wenn dieser Modus nicht zum Schneiden von perforierten
Materialien wie Gitterrosten verwendet wird, beginnt das Schneiden des Materials, wenn
der Pilotbogen startet, aber der Pilotbogen endet an der ersten Liicke, die er sieht. Wenn
er das Metallteil nach dem Spalt erreicht, miissen Sie den Ausloser loslassen und erneut
driicken, um den Pilotlichtbogen zu starten und den Schnitt fortzusetzen. Um diese
Arbeit zu erleichtern, wurde ein Gitterschneidemodus fiir die Verwendung von gitterartigen
Materialien entwickelt. Wenn Sie im Gitterschneidmodus den Brennerausloser driicken,
wird der Pilotlichtbogen erzeugt und das Material geschnitten. Der Pilotlichtbogen wird
unterbrochen, wenn die Liicke erreicht ist, und der Pilotlichtbogen wird aktiviert, wenn das
Material wieder erreicht ist. Dieser Zyklus wird fortgesetzt, bis Sie den Ausloser loslassen.
Der Schneidevorgang endet, wenn Sie den Abzug loslassen.

_EE Normal schneiden

Eaad

Normal schneiden

Wenn Sie den Ausléser im normalen Schneidemodus driicken, wird ein Pilotlichtbogen
erzeugt und der Schneidevorgang beginnt. Sobald das Werkstiick fertig ist, erlischt der
Lichtbogen, auch wenn Sie den Abzug nicht loslassen, konnen Sie den Abzug loslassen.
Wenn Sie den Abzug in der Mitte des Materials loslassen, erlischt der Lichtbogen wieder.
Wenn Sie den Ausloser erneut driicken, um den Vorgang fortzusetzen, wird der Pilotbogen
erneut ausgelost.
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_?; {2 Brenner Abzugssperre

In diesem Modus entsteht ein Pilotbogen, wenn Sie den Ausldser driicken. Nachdem
Sie den Schneidevorgang gestartet haben, konnen Sie Ihre Hand vom Abzug nehmen
und den Schneidevorgang fortsetzen. Sobald das Werkstiick fertig ist (wenn es eine
LiickAe sieht), erlischt der Pilotlichtbogen und der Modus wird deaktiviert. Wenn Sie
den Ausléser erneut driicken und mit dem Schneiden des Werkstiicks beginnen, ist
der Modus aktiv. Dieser Modus ist vor allem beim Schneiden von langen Werkstiicken
praktisch. Sie kénnen schneiden, ohne den Finger die ganze Zeit am Abzug zu halten.

s@ Rinnenéffnung

Wenn die Fugenhobelmethode im Automatikmodus ausgewahlt ist, wird die
Gasdurchflussrate automatisch von der Maschine eingestellt.

Das Brennerverbrauchsmaterial muss entsprechend der Fugenhobelmethode
gewechselt werden. Wenn der Abzug gedriickt wird, entsteht ein Pilotbogen. Der
Pilotbogen erlischt, wenn das Werkstiick fertig ist oder eine Liicke entsteht.
Sie konnen den Finger vom Abzug nehmen.

Potentiometer

(M/A: Manueller/Automatik-Modus)

Wenn das Gerdt eingeschaltet wird, startet es im Automatikmodus, es wird keine
Gasdruckkurve auf dem Display angezeigt. Im Automatikmodus wird der
Einstellregler nur fiir die Stromeinstellung verwendet. Durch Drehen des Potis
nach links und rechts wird der gewiinschte Stromwert innerhalb bestimmter
Toleranzbereiche eingestellt.

Im Automatikmodus stellt die Stromversorgung den Gasdruck je nach Brennertyp
und -lange ein. Es stellt automatisch den optimalen Gasdruck ein. Die Einstellung des
Gasdrucks iiber die Stromversorgung ist bequem und verhindert, dass der Benutzer
bei der Einstellung des Gasdrucks Fehler macht.

Um in den manuellen Modus zu wechseln, miissen Sie 1 Mal auf das Potentiometer
driicken. Die Gasdruckkurve wird auf dem Bildschirm angezeigt. Im manuellen
Modus werden Strom und Gasdruck mit dem Einstellregler eingestellt.

Driicken Sie die Auswahltaste Strom / Gas und wechseln Sie zur Registerkarte
Strom- oder Gaseinstellung. Wenn die aktuelle Registerkarte ausgewahlt ist, erscheint
einPfeilnebenihr.UmdenStromeinzustellen,wirddergewtiinschteStromwertinnerhalb
bestimmter Toleranzbereiche durch Drehen des Potentiometers nach links und rechts
eingestellt. Wenn sich die Pfeile in der Mitte der Gasdruckkurve befinden, ist der von
der Maschine empfohlene optimale Wert eingestellt.

= —C
ﬁ g
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Wenn Sie auf die Schaltflache Strom / Gasauswahl driicken und zur Registerkarte
Gaseinstellung wechseln, erscheint der Pfeil daneben. Die Stromversorgung stellt den
Gasdruck automatisch ein. Der Benutzer kann sie jedoch innerhalb eines bestimmten
Toleranzbereichs anpassen. Wenn Sie das Potentiometer nach rechts drehen, steigt der
Gasdruck und die Gasdruckkurve bewegt sich ganz nach rechts. Wenn der Einstellregler
nach links gedreht wird, sinkt der Gasdruck und die Gasdruckkurve bewegt sich nach links.
Die optimale Gasdruckeinstellung geméafd dem eingestellten Strom ist der Wert in der Mitte
des Diagramms.

2 gy
% Ll _Ir

=

: N : riﬁBHR{-
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= T + PS5

1
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+

Gasdruckdiagramm
Es zeigt den Gasdruckwert grafisch an.

Wenn das Diagramm leer ist, wird der von der Stromversorgung eingestellte optimale
Gasdruck ausgewahlt.
Die Mitte des Diagramms zeigt den optimalen Gasdruck (4,8 BAR / 70 PSI). Wenn Sie den
Einstellregler in der Gasdruckeinstellung nach rechts drehen, erh6ht sich der Gasdruck. Der
rechte Bereich im Diagramm beginnt sich zu fiillen. Der maximale Gasdruck ist auf 5,5 BAR
(80 PSI) eingestellt.

)5
- 1t +
Wenn Sie bei der Einstellung des Gasdrucks den Einstellregler nach links drehen,

sinkt der Gasdruck. Der linke Bereich im Diagramm beginnt sich zu fiillen. Der
minimale Gasdruck ist auf 4,4 BAR (64 PSI) eingestellt.

]

- f =+

Strom-/Gas-Auswahltaste
Ermoglicht das Umschalten auf Strom- und Gasdruckwerte im manuellen Modus. Die Eins-
tellung erfolgt in diesen Registern mit dem Potentiometer:

Fehlercode
Zeigt Fehlersymbol und -code an

A
&

Fernkonnektivitit
Zeigt an, dass die Fernverbindung aktiv ist

www.magmaweld.com

BEDIENUNGSANLEITUNG




104 Nutzungsangaben

ID65PX /ID 65 P

Digitales Display
Der eingestellte Schweif3strom, die Druckwerte, die Druckkurve und die Fehlercodes
kénnen dank der digitalen Anzeige visuell tiberwacht werden.

Schneidemodi
._Qf.’ Raster schneiden
"~

Er wird zum Schneiden von Materialien verwendet, die aus Metall bzw. Hohlrdumen
bestehen, wie z.B. Gitterroste. Wenn dieser Modus nicht zum Schneiden von perforierten
Materialien wie Gitterrosten verwendet wird, beginnt das Schneiden des Materials, wenn
der Pilotbogen startet, aber der Pilotbogen endet an der ersten Liicke, die er sieht. Wenn
er das Metallteil nach dem Spalt erreicht, miissen Sie den Ausldser loslassen und erneut
driicken, um den Pilotlichtbogen zu starten und den Schnitt fortzusetzen. Um diese
Arbeit zu erleichtern, wurde ein Gitterschneidemodus fiir die Verwendung von gitterartigen
Materialien entwickelt. Wenn Sie im Gitterschneidmodus den Brennerausléser driicken,
wird der Pilotlichtbogen erzeugt und das Material geschnitten. Der Pilotlichtbogen wird
unterbrochen, wenn die Liicke erreicht ist, und der Pilotlichtbogen wird aktiviert, wenn das
Material wieder erreicht ist. Dieser Zyklus wird fortgesetzt, bis Sie den Ausloser loslassen.
Der Schneidevorgang endet, wenn Sie den Abzug loslassen.

_Qj Normal schneiden

kel

Normal schneiden

Wenn Sie den Ausléser im normalen Schneidemodus driicken, wird ein Pilotlichtbogen
erzeugt und der Schneidevorgang beginnt. Sobald das Werkstiick fertig ist, erlischt der
Lichtbogen, auch wenn Sie den Abzug nicht loslassen, konnen Sie den Abzug loslassen.
Wenn Sie den Abzug in der Mitte des Materials loslassen, erlischt der Lichtbogen wieder.
Wenn Sie den Ausloser erneut driicken, um den Vorgang fortzusetzen, wird der Pilotbogen
erneut ausgelost.

_g: (@ Brenner Abzugssperre

In diesem Modus entsteht ein Pilotbogen, wenn Sie den Ausldser driicken. Nachdem
Sie den Schneidevorgang gestartet haben, konnen Sie Ihre Hand vom Abzug nehmen
und den Schneidevorgang fortsetzen. Sobald das Werkstiick fertig ist (wenn es eine
LiickAe sieht), erlischt der Pilotlichtbogen und der Modus wird deaktiviert.
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Wenn Sie den Ausléser erneut driicken und mit dem Schneiden des Werkstiicks
beginnen, ist der Modus aktiv. Dieser Modus ist vor allem beim Schneiden von langen
Werkstiicken praktisch. Sie konnen schneiden, ohne den Finger die ganze Zeit am
Abzug zu halten.

Potentiometer M
A: Stromanpassung / . Gasanpassung
Um den Strom einzustellen, wird der gewiinschte Stromwert innerhalb bestimmter

Toleranzbereiche durch Drehen des Potentiometers nach links und rechts eingestellt.

Driicken Sie den Einstellknopf einmal, um in den Gas-Einstellmodus zu wechseln.
Die Maschine wechselt in den Freigasmodus, und die Druckanzeige zeigt etwa 4,2
bar an. Wenn Sie den Gasdruckregler oben am Luftfilter nach oben ziehen und in die
Freistellung bringen, kdnnen Sie den Druck durch Drehen nach rechts oder links
erhohen oder verringern.

Druckmessgerit
Zeigt den Druck im Inneren des Brenners an.

3.2 Brennerbetrieb

Schieben Sie beim Schneiden die Schutzabdeckung am Brennerausloser nach vorne und driicken Sie den
Brennerausloser. Der Plasmalichtbogen wird geziindet, sobald der Brennerausloser gedriickt wird. Die
Brennerspitze muss langsam an dem zu schneidenden Material entlang gefiihrt werden, um einen
gleichmafligen Schnitt zu gewahrleisten. Wenn der Automatisierungsbrenner angeschlossen
ist, erkennt die Maschine den Automatisierungsbrenner und wartet auf einen Ausloser von der
Automatisierungsschnittstelle. Es sendet die erforderlichen Daten an die Automatisierungsschnittstelle.
Ausfiihrliche Informationen tiber Taschenlampen finden Sie unter 5.1.

Der Brennerausloser ist aktiv, wenn die Stromversorgung eingeschaltet ist. Achten Sie

darauf, dass sich Ihre Hand nicht in der Schneidebahn befindet.

Halten Sie das Werkstiick nicht in der Hand und richten Sie den Brenner nicht auf sich selbst

oder andere Personen.
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@ WARTUNGS- UND STORUNGSINFORMATIONEN

e Wartung und Reparaturen an der Maschine miissen von kompetenten Personen durchgefiihrt werden.
Unser Unternehmen haftet nicht fiir Unfalle, die durch Eingriffe von Unbefugten verursacht werden.

e Die bei der Reparatur zu verwendenden Teile erhalten Sie bei unseren autorisierten Diensten. Die
Verwendung von Original-Ersatzteilen verlangert die Lebensdauer lhrer Maschine und verhindert
Leistungsverluste.

* Wenden Sie sich immer an den Hersteller oder eine vom Hersteller angegebene Vertragswerkstatt.

e Jeder nicht vom Hersteller autorisierte Versuch wahrend der Garantiezeit fiihrt zum Erloschen aller
Garantiebestimmungen.

« Beachten Sie bei Wartungs- und Reparaturarbeiten stets die geltenden Sicherheitsvorschriften.

« Bevor Sie Reparaturarbeiten am Gerat durchfiihren, ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose und
warten Sie 10 Sekunden, bis sich die Kondensatoren entladen haben.

4.1 Wartung

Iré'.; Tdgliche Pflege

« Uberpriifen Sie das Verbrauchsmaterial des Brenners regelmifig und ersetzen
Sie es, wenn es abgenutzt oder beschddigt ist. Vergewissern Sie sich, dass es sich
bei diesen Verbrauchsmaterialien um Originalprodukte fiir eine langfristige
Nutzung und hohe Leistung handelt.

(-}
té Alle 3 Monate

¢ Entfernen Sie die Warnhinweise auf dem Gerdt nicht. Ersetzen Sie \
abgenutzte/gerissene Etiketten durch neue. Sie erhalten die Etiketten beim
autorisierten Service.

« Uberpriifen Sie Ihre Zangen und Kabel. Achten Sie auf die Verbindungen und /
die Soliditat der Teile.

» Ersetzen Sie beschddigte/defekte Teile durch neue.
Nehmen Sie keine SpleifSungen/Reparaturen an den Kabeln vor.

« Stellen Sie sicher, dass geniigend Platz fiir die Beliiftung vorhanden ist.

-}
té Alle 6 Monate

» Reinigen Sie die Verbindungsteile wie Schrauben und Muttern und ziehen Sie sie
fest. Uberpriifen Sie die Erdungsklemmenkabel. Offnen Sie die Seitenabdeckungen
des Gerdts und reinigen Sie sie mit trockener Niederdruckluft oder einem )}
Staubsauger. Wenden Sie Druckluft nicht aus ndchster Ndhe auf elektronische Teile
an.

« Stellen Sie sicher, dass der Luftfilter sauber ist. Wenn er verschmutzt ist, ersetzen
Sie ihn durch einen neuen.

HINWEIS: Die oben genannten Zeitrdume sind die maximalen Zeitrdume, die angewendet werden

sollten, wenn keine Probleme mit Ihrem Ger:it auftreten. Je nach Intensitdt und Verschmutzung Ihrer
Arbeitsumgebung kénnen Sie die oben genannten Vorgdnge hdufiger wiederholen.

A Schneiden Sie niemals bei geoffneten Tiiren des Plasmaschneiders.
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4.2 Fehlersuche

Die folgenden Tabellen enthalten mogliche Fehler und Losungsvorschlage.

Maschine funktioniert nicht

« Problematischer elektrischer
Anschluss der Maschine

« Stellen Sie sicher, dass das Gerat
an das Stromnetz angeschlossen ist
* Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Defekte Netzanschliisse

Priifen Sie, ob die Netzanschliisse
korrekt sind

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Sicherung der Netzversorgung defekt
oder Netzkabel beschadigt

Uberpriifen Sie die Netzsicherungen,
das Netzkabel und den Stecker
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Der Ein/Aus-Schalter funktioniert
nicht richtig

Uberpriifen Sie den Ein/Aus-
Schalter

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Maschine funktioniert,
aber sie schneidet nicht

Luftdruck und Durchflussmenge sind
moglicherweise nicht geeignet

Priifen Sie den Luftdruck und die
Luftqualitat. Vergewissern Sie sich,
dass der Luftdruck und die
Durchflussrate angemessen sind
und die Luft trocken und sauber ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Netzspannung ist
maoglicherweise nicht geeignet

Vergewissern Sie sich, dass die
Netzspannung fiir das Gerat geeignet
ist

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Erdungszange darf nicht mit
dem Werkstiick oder der Maschine
verbunden werden

Stellen Sie sicher, dass die
Erdungszange mit dem Werkstiick
und der Maschine verbunden ist.
Reinigen Sie den Bereich, in dem die
Erdungszange das Werkstiick beriihrt
Stellen Sie sicher, dass die
Erdungszange nicht beschadigt ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Brenner und/oder
Verbrauchsmaterialien kénnen
abgenutzt oder beschadigt sein

Priifen Sie, ob der Brenner und/oder
die Verbrauchsmaterialien abgenutzt
oder beschadigt sind, und ersetzen
Sie sie gegebenenfalls

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

www.magmaweld.com
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¢ Der Lichtbogen iibertragt sich nicht
auf das Werkstiick

« Stellen Sie sicher, dass die Oberflache
des Werkstticks sauber und frei von
Farbe ist

Stellen Sie sicher, dass der Abstand
des Brenners zum Werkstiick
angemessen ist

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Maschine funktioniert,
aber sie schneidet nicht

Luftdruck und Durchflussmenge
sind moéglicherweise nicht geeignet,
die Luftfilterelemente kénnen
verschmutzt sein

Priifen Sie den Luftdruck und die
Luftqualitat. Vergewissern Sie sich,
dass der Luftdruck und die
Durchflussrate angemessen sind und
die Luft trocken und sauber ist.
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Brenner und/oder
Verbrauchsmaterialien kénnen
abgenutzt oder beschadigt sein

Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner und/oder die
Verbrauchsmaterialien nicht
abgenutzt oder beschadigt sind, und
ersetzen Sie sie gegebenenfalls.
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Der Brenner und/oder die
Verbrauchsmaterialien wurden
maoglicherweise nicht richtig
ausgewdhlt oder installiert

Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner und/oder das
Verbrauchsmaterial korrekt
verwendet und installiert wurde
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Der Schneidemodus wurde
moglicherweise falsch gewahlt

Vergewissern Sie sich, dass der
Schneidemodus richtig eingestellt
ist

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Der verwendete Amperewert ist
moglicherweise falsch gewéhlt

Wahlen Sie die fiir das zu
schneidende Material geeignete
Stromstarke (Materialstarke und -
art)

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die fiir die Leistung der Maschine
geeignete Schnittgeschwindigkeit
und-starke wurde moglicherweise
iberschritten

Vergewissern Sie sich, dass die
Schnittgeschwindigkeit und die
Schnittstarke angemessen sind.
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

BEDIENUNGSANLEITUNG

www.magmaweld.com




ID 65PX /ID 65 P

Wartungs- und Stérungsinformationen 109

Die Hohe oder der Winkel des
Brenners zum Werkstiick kann falsch
sein

Stellen Sie sicher, dass die Hohe und
der Winkel des Brenners zum
Werkstiick korrekt sind

Wenn das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an den autorisierten
Service

¢ Die Schnittrichtung kann falsch sein

Stellen Sie sicher, dass die
Schnittrichtung korrekt ist

Wenn das Problem weiterhin besteht,
wenden Sie sich an den autorisierten
Service

. 4.3 Fehlercodes

Nachfolgend finden Sie alle Fehlercodes fiir alle Gerate. Achten Sie auf die Fehlercodes, die Thr Gerat betreffen.

ko1 (Primar)

Thermischer Schutz

TIhr Gerat hat moglicherweise die
Aktivierungsrate iiberschritten

Lassen Sie das Gerit abkiihlen,
indem Sie eine Weile warten. Wenn
die Storung nicht mehr auftritt,
versuchen Sie, das Gerat mit einer
niedrigeren Stromstdrke zu
verwenden

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Der Ventilator funktioniert
maoglicherweise nicht

Priifen Sie visuell, ob der Ventilator
funktioniert oder nicht

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Luftein- und -auslasskanéle sind
moglicherweise blockiert

Offnen Sie die Vorderseite der
Luftkanile

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Die Arbeitsumgebung der Maschine
kann zu heif3 oder stickig sein

Stellen Sie sicher, dass die
Arbeitsumgebung der Maschine
nicht zu heif oder stickig ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Netzspannung

E02 Niedrig

Die Netz spannung ist
moglicherweise gesunken

Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

Netzspannung

k03 hoch

Die Netzspannung kann erhoht
werden

Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

www.magmaweld.com
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Strom/Spannung

E04 Lesefehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Fehler beim Lesen
des
Temperatursensors

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Fehler in der
Wasserkiihlung
Einheit

» Die Wasserkiihlung ist
moglicherweise defekt

Priifen Sie den Anschluss der
Wasserkiihleinheit und die

Einlass- und Auslassoffnungen des
Brenners

Stellen Sie sicher, dass die
Wasserzirkulation gewahrleistet ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E07
E08
E09

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Brenner-Verbin-

E10 dungsfehler

¢ Brenner und Brennerverbindungen
konnen fehlerhaft sein

Brenner und Brenneranschliisse
priifen

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Fehler in der
Draht
Antriebseinheit

* Moglicherweise liegt ein Fehler in
der Kabelfiihrung vor

Priifen Sie Drahtkorb, Spulen-/
Spulendruck und Brenneranschliisse
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E14 Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Kommunikationsfehler
bei der Fernbedienung

E15

¢ Die Anschliisse der Fernbedienung
sind moéglicherweise fehlerhaft

Uberpriifen Sie die Anschliisse der
Fernbedienung

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E16
E17
E18

Systemfehler

¢ Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Thermischer
Schutz
(sekundar)

E19

o Thr Gerat hat moglicherweise die
Aktivierungsrate tiberschritten

Lassen Sie das Geréat abkiihlen,
indem Sie eine Weile warten. Wenn
die Storung nicht mehr auftritt,
versuchen Sie es mit niedrigeren
Stromstarken

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

« Der Ventilator funktioniert
moglicherweise nicht

Priifen Sie visuell, ob der Ventilator
funktioniert oder nicht

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service
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E19

Thermischer
Schutz
(sekundar)

¢ Lufteinlass- und -auslasskandle
konnen blockiert sein

« Offnen Sie die Vorderseite der
Luftkanale

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

« Die Arbeitsumgebung der Maschine
kann zu heif$ oder stickig sein

Stellen Sie sicher, dass die
Arbeitsumgebung der Maschine
nicht zu heif? oder stickig ist.
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E20
E21
E22
E23

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

E26

Einlassdruck
niedrig

¢ Der Einlassdruck kann niedrig sein

Kontrollieren Sie Ihre Luft-/
Gasanschliisse und stellen Sie sicher,
dass der Eingangsdruck angemessen
ist. Wenn der Eingangsdruck normal
ist, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E27

Brennergehéuse
nicht installiert

« Brennerschutz darf nicht installiert
sein, darf nicht sitzen

Vergewissern Sie sich, dass der
Brennerschutz korrekt angebracht
ist

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E28

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

E29

DC-Bus-
Spannung
niedrig

« Die Netzspannung ist moglicherweise
gesunken

Kontrollieren Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

E30

DC- Sammelschiene
Spannung hoch

¢ Die Netzspannung ist moglicherweise
zu hoch

Kontrollieren Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

E31

Systemfehler

¢ Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

« Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

www.magmaweld.com
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M ANHANGE

. 5.1 Anschlussplan fiir die Automatisierung des Plasmaschneidens

Frontansicht
PIN-NR KABEL VERBINDUNGSNAME ERLAUTERUNG
1 Gelb Normalerweise offener Kontakt. Der Kontakt schaltet in den
Freigabe des8 geschlossenen Zustand, wenn ein Plasmalichtbogen entsteht.
3 Braun Bogens (Max: 220 VDC 2A)
2 Griin 24 VDC Leerlauf: fiigb:
" eerlaufspannung ist verfiigbar.
5 WeifR Start (Ausloser) Erfordert das Schlieen eines Trockenkontakts zur Aktivierung.
. Aus Griinden der Geritesicherheit wird empfohlen, den
6 Schild Boden Anschluss an den Erdungspunkt Ihres Sy vor h
7 Rot Vo (+) Die Maschine passt die Ausgangsspannung an das Steuersystem
an. 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 geteilte Ausgabe.
8 Schwarz Vo ()
10 Grau ModBus A
ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
11 Rosa ModBus B (Diese Funktion ist nur fiir das PX-Modell giiltig).
12 Blau ModBus GND

BEDIENUNGSANLEITUNG www.magmaweld.com




ID65PX/ID65P

Anhidnge 113

5.2 Handbrenner Verbrauchsmaterial und Ersatzteile

Prazisionsschneiden Normaler Schnitt Rinnenéffnung

NR BESCHREIBUNG MATERIALCODE
1 Brennergriff Y542000019
2 Brennerkopf Y542000016
3 O-Ring Y542000018
4 Wirbelring 7042220947
5 Elektrode 7042E00001
6 Diise 7042220930
7 Abdeckung des Gehduses 7042220854
8 Einddmmung 7042220955
9 Einddmmung 7042220931

10 Wirbelring (Standard) 7042220857

11 Diise 7042220819

12 Einddmmung 7042220818
13 Diise 70422208NG
14 Eindammung 70422209SG

www.magmaweld.com
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5.3 Mechanisierte Brenner Verbrauchsmaterialien und Ersatzteile

Ohmisch
NR BESCHREIBUNG MATERIAL CODE
1 O-Ring Y542000018
2 Brennerkopf Y542000017
3 Teil zur Positionierung des Brenners (Standard) Y542000020
4 Teil zur Positionierung des Brenners 7942000010
5 Wirbelring (Standard) 7042220857
6 Elektrode 7042E00001
7 Diise 7042220930
8 Abdeckung des Gehduses 7042220854
9 Einddmmung 7042220948
10 Diise 7042220819
11 Einddmmung 7042220817
12 Diise 7042220953
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5.4 Ersatzteilliste fiir Plasmaschneider
ID 65 PX

TIPS

U
Ve
V7777777777777 Y
V7777777777777 A
V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,

O LI ©

N BESCHREIBUNG ID 65 PX
1 Membran-Etikett K109900170
2 Potenzschalter A229500001
3 Anschluss fiir Plasmabrenner K309000033
4 Schweifsockel A377900103
5 Elektronische Karte E230A-1 V2.3 K405000330
6 Filter A256001242
7 PACCO Schalter A308000017
8 Ventilator A250001141
9 Elektrolytkondensator A420200016
10 Stromtransformator A366000034
11 Schockspule A421050007
12 Elektronische Karte E230A-4 V1.0 K405000327
13 Ventil A253003050
14 Elektronische Karte E230A-2 V1.3 K405000329
15 Druckschalter A253001150
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ID 65 P

NR BESCHREIBUNG ID65P
1 Manometer A827000017
2 Membran-Etikett K109900171
3 Potenzschalter A229500001
4 Anschluss fiir Plasmabrenner K309000033
5 Schweif3sockel A377900103
6 Elektronische Karte E230A-1 V2.3 K405000330
7 Filter A256001240
8 PACCO Schalter A308000017
9 Ventilator A250001141
10 Elektrolytkondensator A420200016
11 Stromtransformator A366000034
12 Schockspule A421050007
13 Elektronische Karte E230A-4 V1.0 K405000327
14 Ventil A253001151
15 Elektronische Karte E230A-1 V1.1 K405000328
16 Druckschalter A253001150
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5.5 Anschlussdiagramme
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Schaltkreisdiagramme
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PRODUKTINFORMATION

GARANTIEKARTE

Seriennummer
HERSTELLER

Name

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefon / E-Mail

Name des Handlers

KAUFINFORMATIONEN

+90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Datum des Kaufs

Name der Firma

KUNDENINFORMATIONEN

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Name der Kontaktperson

Name der Firma

SERVICE-INFORMATIONEN (falls zutreffend)

Name des Technikers

(Datum des Garantiebeginns)

Datum der Inbetriebnahme

Bitte besuchen Sie unsere Website www.magmaweld.com/warranty-terms/wt

fiir die Garantiebedingungen.
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1.4
1.5

2.1
2.2
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2.5
2.5.1
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2.6
2.7
2.8

3.1
3.2

4.1
4.2
4.3

5.1
5.2
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5.4
5.5

[TPABWUJIA TEXHUKHW BE3OITACHOCTH
TEXHUYECKASl UH®OPMALIUA

O611ee onvcaHue

KomMmmiekTyrouye cBapo4HOTo anmnapara
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@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

CoG.1odaiime 6ce npasu.1a mexHuUKu 6e30nacHocmu, ykasaHHvle 8 3mom pykogodcmee!

OnucaHue ceedeHuli no « 3HaKH M0 TeEXHHUKe 6e30MaCHOCTH, YyKa3aHHbI€ B PYKOBOZACTBE, UCIIOJIb3YOTCA A
mexHuKe 6e3onacHocmu ornpezeJieHrs MNOTEHUAIbHbIX HCTOYHUKOB OITACHOCTH.
le/l pasMelleHnu KaKOTo-JIM60 3HaKa [0 TeXHHUKe 6e30MacCHOCTH B 3TOM PYKOBOACTBE €ro
A ceayeT IOHUMATh KaK yKa3aHWe Ha HaJInYMe PUCKa TeJeCHBIX l'lOBpe)K,CleHl/lﬁ U BO
usbexkaHue MOTEeH[MaJIbHOW ONAaCHOCTH BHUMATEJbHO 03HAKOMUTBCS C npeaoCcTaBJIEeHHbBIMA
Aajiee MOSACHEHUAMH.

Biiagesier; 060py/joBaHKsI HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a MPEAOTBPALeHHE JOCTYyNa
[OCTOPOHHUX JIUL, K 060PYA0BAHUIO.

Jlnua, ocyLiecTBISAIOLIME IKCIIYaTAL U0 060PYA0BaHMUS, JO/KHBI UMETb ONBIT UK NPOATH
OJIHYIO TOATOTOBKY 10 BONPOCY BBINOJHEHHUS CBAPOYHBIX CBapKa / pe3Ka; nepej paGoToii Ha
060pPy/I0BaHUH 03HAKOMBTECH C PYKOBO/CTBOM I10 IKCILIyaTallu1 U COBJIIOAalTe UHCTPYKIUU
10 TEXHHKe 6€30MaCHOCTH.

Onucanue 3HaK08 no
mexHuKe 6ezonacHocmu
BHUMAHHUE
A YKkasplBaeT Ha MOTEHIMAJbHO ONACHYI0 CHUTYallMI0, KOTOpas MOXeT MPUBECTH K TpaBMe WU
nospexzeHuIo. Heco6ioieH1e 3T0i Mephbl IPe0CTOPOXKHOCTH MOXKET NPUBECTH K TPaBMe HJIH
noTepe/NOBPeX/eHUI0 UMYyLIeCTBA.

@ BAYKHO
YKaBI)IBaeT Ha l/IHd)OpMaL[I/l}O U npeAynpex/aeHus, Kacarouiyecs 3Kcnnya‘rauuu.
ONACHOCTb

4>
‘Q’ YkasbiBaeT Ha CepbE3HYI0 ONACHOCTD. B cJlyyae HENIPpUHATUA MeP MOXET NIPUBECTU K CMEPTHU
WU Cepbé3HbIM TpaBMaM.

IoHumaHue + BHMMaTeJIbHO IPOYUTANTE PYKOBOACTBO MO SKCIIyaTallHH1, @ TAKXKe 03HAKOMBTECH C
npedynpesicdeHuli  MapKUPOBKOH (IpJIBIKOM) U IpeyNpexJeHUAMH 10 TEXHHKe 6e30I1aCHOCTH, Pa3Mel|éHHbIMU
no mexHuke 6e30nacHOCmMu  Ha 060py/I0BaHHH.
e Y6enuTech, 4TO NpeAynpesxaarias MapKUPOBKa HAXOAUThCSA B Ha/JIeXKallleM COCTOSTHHUH.
A 3aMeHHTe OTCYTCTBYIOLIME U HOBPEXAEHHbIE SIPJIBIKU.
03HAKOMbTECh CO CMIOCOGOM IKCIIyaTaliuK 060pyJ0BaHUS U NPAaBUIbHBIMU METOAAMU

yIpaBJieHUus: 060pyAOBaHUEM.
OcylecTBIIsAHTE SKCILIyaTaLMIO Balllero 060pyA0BaHUsS B COOTBETCTBYIOLIEN OfeXKe.
HecooTBeTcTByloOLIMe H3MeHeHHs, TPOBOJMMbIe Ha BalleM 060py/J0BaHHH, HETaTUBHO
CKaXXyTcs Ha 6€30IacHOM 3KCILTyaTalluu U CPOKe CIYX6bI 060pyA0BaHUA.
[Ipor3BoANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 33 KaKHe-JM60 0C/Ie/JCTBUS, BO3HUKAIOLIME B
pesy/bTaTe 3KCIUIyaTalMH yCTPORCTBA 3a peJie/laMHU BbllleyKa3aHHbIX yCI0BUM.

I opajiceHue 3/1eKmpomoKom
Modicem npusecmu K

Y6edumecs, Umo npoyedypel ycnaHo8KU cO0maencmaylonm HayuoHa1bHbIM

J/1eKmpu4ecKum cmaHdapma.M U UHbIM coomeemcmey oujuM HOpMam, a makKice

LI LSl o Gecnensme yemaHoeKy 060pydoeanus KomMnemeHmHbLMU AUYaML.
- o To/b3yiiTeCh CyXMMHU H HETOBPEXAEHHBIMU H30JMPOBAHHBIMH lePYaTKaMH M PaGOuMM
dapTykoM. 3anpelaeTcs KCMONB30BaTh MOKpPBIE I TOBPEX/IEHHbIE IIepYaTKH U paGoune
dapTyku.

¢ HocuTe orHecToiKy0 3alUTHYIO OJleXk/y, YUTOObI H36eKaTh 03k0roB. e/, HCIo/Ib3yeMast
onepaTopoM, 0JKHA 3alUIATh OT UCKD, GPBI3T U U3/TyYeHUs AYTH.

¢ He pa6oTaiiTe B 0AUHOYKY. B ciiyyae onacHOCTH y6eJUTeCh, UTO y BacC eCTb IOMOLIHUK Ha
paboueM MecTe.

¢ He KacaiiTech 3/1eKTpo/ja TOJIBIMU pyKaMu. He lonyckaiiTe KOHTaKTa JiepKaTeisl 3J1eKTPoAa
WJIK 3JIEKTPOJia C APYTUMHU JIIObMH MM 3a3eMJIEHHBIMU NpeiMeTaMHU.

« Hukorsa He mpHKacalTeCh K YaCTAM, KOTOPbIe Pa3HOCAT 3JIEKTPUYECTBO.

« He npukacaiiTechb K 3/1eKTpO/y IPH KOHTAKTe C 3J1€KTPO/IOM, NOAKJII0YEHHBIM K paGoyer
MOBEPXHOCTH, MOJIY UJIK APYroMy 060pyJ0BaHHUIO.
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BBl MOXKeTe 3aIUTUTB ce6s1 OT BO3MOXHBIX TOPAXKEHUH 3/1eKTPUIECKHM TOKOM,

H30JIMPOBaAB ce6s1 OT paboyeil IOBEPXHOCTH U noJia. Mcnosb3yiTe cyxoi, HenoBpeXXAEHHbIH,
HeBOCIJIaMeHALUMICA 3/1eKTPOU30JIALIMOHHBIN MaTeprasl TAKUX Pa3MepoB, YTOGKI OH GbLI
IPUTO/IHBIM /I TPeJJOTBPAIlleHNsl KOHTAKTa ollepaTopa ¢ paGoyeil MOBEPXHOCTHIO.

He nogxJoydaiiTe 60s1ee 0JHOT0 3/1EKTPO/A K JlepKaTeII0 3IeKTPOAA.

IMoacoeMHUTE 32XKMM 3a3eMJIEHHs K 3aTOTOBKe HJIM paGoyeMy CTOJIY KaK MOXHO GJIMKe,
YTOGBI 06€CIeYHUTh XOPOLIHH KOHTAKT MeTa/ljla C MeTaJlJIoM.

[IpoBepbTe ropesKy nepeJ paGoOTON CO CBAPOYHBIM aANNapaToM. Y 6e IUTECh, YTO FOPEJIKA U ero
KabeJsiy B XopolueM coOcTOSTHUU. 06s13aTe/IbHO 3aMeHHTe MOBPEX/IeHHYI0 H3HOIIEHHYO
rOpeJIKy.

He kacaiiTechb fep:xaTesieil 3J1eKTPO/0B, HOAKIIOYEHHBIX K IByM CBAPOYHBIM allllapaTaM
0/IHOBPEMEHHO, TaK KaK 6y/ieT NIPUCYTCTBOBATb ABOHHOE HANPsKeHHe X0JI0CTOTr0 X0/a.
Jlep>KUTe anmnapar BBIK/IIOUYEHHBIM U OTCOEJUHUTE KaGeJlu, KOr/la OHa He MCI0JIb3YeTcs.
I[lepes peMOHTOM MalIMHbI OTK/IIOUUTE BCE 3JIEKTPUYECKUE COeJUHEHUs U / UM pa3’beMbl
WJIK BBIK/IIOYMTE MalIKHa.

ByzAbTe 0CTOPOXKHBI TPY UCIIO/Ib30BaHUHU AJIMHHOTO CETEBOro Kabests.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHHS YUCThIE U CyXHe.

CnepuTe 3a TeM, YTO6bI KaGesv GbIIM CYXUMH, YUCTBIMU U 06€3)KUPEHHBIMH, a TAKXKE
3allMIeHHBIMU OT ropsYero MeTasia 1 UCKP.

OroJieHHast TPOBOAKA MOXKeET YOUTb. YacTo nmpoBepsiiiTe Bce KaGesin Ha IpejMeT BO3MOXHBIX
noBpexaeHu. Ecii o6Hapy»eH MOBpex/JeHHbIH WM HeM30IMPOBAHHBIN KabeJlb,
HeMe/IJIeHHO OTPEeMOHTHUPYITe UJIK 3aMeHHTe ero.

Ec/v 3ax1M 3a3eMJIeHUs] He O/KJII04Y€eH K 3ar0TOBKe, U30JIMPYHTe ero, 4To6bI IPeOTBPAaTUTh
KOHTAKT C JIIO6BbIM MeTalJIN4YeCKHUM TpeIMeTOM.

Y6enuTech, 4TO 3a3eMJIeHHe IMHUU NUTAHHSA TOJK/TI0Y€HO IPaBHJIBHO.

He ucnosb3yiTe HCTOYHHUK [IePEMEHHOT0 TOKA BO BJIAXKHBIX, ChIPBIX HJIM I€Perpy>KeHHbIX
MeCTax, a TAKXKe B MeCTax, IZle CYIeCTBYeT OMAcCHOCTb MaleHHus.

HUcnosb3yiiTe ucTOUHUK epeMeHHoro Toka TOJIBKO, eciv 3To He06X0UMO [JJIsl TpoLecca
CBapKH.

Ecam TpebyeTca HCTOYHHUK lepeMeHHOT0 TOKa, HCIO0/Ib3yHTe JUCTaHI[MOHHOE yIpaBIeHHe
HCTOYHUKOM, €C/TU OHO UMeeTCs Ha yCTPOUCTBe.

Jono/IHATE/IbHbIE Mepbl NPeAOCTOPOXXKHOCTH TPeGYITCA NPH HAJIUYUU JIIOGOro M3
c/eAyI0IMX 3/IeKTPUYECKH ONaCHBIX YC/I0BHIA:

BO BJIQXKHBIX MeCTaX HJIM B MOKPOH oJiex/ie,

Ha MeTa/l/IMYeCKUX KOHCTPYKLUSX, TAKUX KaK M0JIbI, PEIIeTKH U CTPOUTE/IbHBIE JIeca,
KOT/la BbI HAXOJAUTECh B CTECHEHHOM I10JIOXKeHHH, HAalTPUMep, CU/id, Ha KOJIeHAX MJIH Jiexa,
KOT'/la CYI|eCTBYET BHICOKMH PUCK HEM3GEKHOTO0 UJIU CIy4ailHOT0 KOHTAKTa C 3arOTOBKOW MU
3eMJIel.

Jlnd 3THX yC/I0BUI UCIIONIB3YHTe Cllefiytoliee 060pyA0BaHHe:

[losiyaBTOMaTHYeCKUH annapat AJs cBapku MIG noctosiHHoro HanpsibkeHus (CV),

Py4Ho¥ cBapouHbIi annapaT MMA nocTostHHOIO TOKa,

CBapoyHBIH anmapaT NOCTOSHHOTO U/ TepeMeHHOT0 TOKa C MOHWKeHHBIM HalpsKeHneM
xosioctoro xoza (VRD), eciu umeercsl.

IIpoyedyput npu
nopasceHuu
/1eKmpuyecKumM mokom

VA +

o OTK/IIOYUTE 3JIEKTPUUECTBO.

¢ Mcnosb3yiiTe HeNPOBOJAIMH MaTepHaJl, HAMPUMEp CYXyI0 JpeBecHHY, YTO6bl 0CBOGOJUTh

HOCTPAa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIIMMH YaCTAMH HJIU IIPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH IOMOILY.

Ecnm y Bac ecTb 06y4YyeHHe OKa3aHHIO epBoii MOMOIH;

o Ec/i1 mocTpa/iaBlIMi He JIbILIUT, IPOBEJUTE CEPAEYHO-/IeroyHyo peanuManuio (CJIP) cpasy
ocJIe pa3pblBa KOHTAKTa C UCTOYHUKOM 3JieKTpuyecTBa. [Ipogonkaiite CJIP (Maccax cepaua)
A0 TeX MMop, IOKa He HAYHEeTCHA AbIXaHHe HUJIU II0Ka He npuﬁyaeT MOMOIIb.

o Ec/i1 ©MeeTcs aBTOMaTH4eCKUH 3/1eKTPOoHHbIHN AedubpusisaTop (AED), ncnosib3yiiTe ero B
COOTBETCTBUU C UHCTPYKLUSMU.

e OTHOCHUTECH K 3JIEKTPUYECKOMY 0KOTr'y KaK K TEpMUYECKOMY 0KOry, IpUKJIa[blBasd
CTepUJIbHbIE XOJIOAHBIE (JIeJisiHbIe) KoMIpecchl. 36eraliTe 3arpsA3HeHHs ¥ HAKPOHTe YUCTOH
CyXO# NOBSI3KOM.

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/siecHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He mpubimkxaiTech K ABHXYIUMMCA 06'beKTaM.

¢ 3akpbIBaliTe ¥ 3aNMpalTe BCe KPBIIIKY, TaHEJH, ABEPIbI U T.II. 3alUTHbIE IPUCIOCOGIEHUS
060pyI0BaHUS U YyCTPOMCTB.

¢ HocuTe 60TMHKH ¢ MeTa/l/IN4eCKMM HOCKOM Ha CJIy4al Mma/ileHHs TAKEIbIX pe/IMeTOB.
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AoiM u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
eautemy 300p06bi0

EE
e AN

2K>xeHue U pasapaxkeHUe IJ1a3, HOCA ¥ FOpJia YKa3bIBAIOT HA HEOCTATOYHOCTb BEHTHJISILIUH.
B 3TOM C/1y4ae HEO6X0AMMO He3aMe/LJIUTe/IbHO YIyYIIUTh yPOBeHb BEHTUIALUH H, eCTU
npo6JieMa He yCTpaHeHa, OCTAHOBUTB CBapKa / peska.

[IpeaycMoTpUTe Ha paGo4eM yuacTKe CUCTEMY eCTECTBEHHON WM UCKYCCTBEHHON
BEHTUJIALIUMHA.

Ha yyacTkax BbINOJIHEHHUS CBapKa / pe3Ka HJIM Pe3KH UCI0/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO
cucTeMynabiMoyaneHust. [Ipy He0GX0AMMOCTH YCTAaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpasi 06eCeuuT
BBIBO/J| /lbIMa U Ia30B, HaKaIJIMBAIOILMXCS B Liexe B 1ieJIoM. Bo u3bexxaHue 3arps3HeHust
OKpY»Kalollel cpe/ibl BO BpeMs BbIGpOCca ra30B HCIOJIb3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO CUCTEMY
dunbTpanuu.

le/l npoBeJeHUH paGOT B OTPaHUYE€HHOM IIPOCTPAHCTBE UJIU IIPU BBINIOJIHEHUH CBapKa /
pes3Ka MaTepuasioB C HOKPBITHEM U3 CBUHIA, GePUJIINSA, Ka/IMUs, [IMHKA, a TAK)Ke OKPaIleHHbIX
MaTepHasoB, IOMUMO BblllleyKa3aHHbIX Mep NPe0CTOPOXKHOCTH, UCIIO/Ib3YHTe MacKy,
obecreynBallye MoJady CBeKero Bo3/jyxa.

Ec/v rasoBble 6aJIIOHBI CTPYNIIMPOBaHbI B OT/AEJbHOH 30He y6e[UTeCh B HATUUUH
XOpolel BEeHTHJISALIMY B 9TOM IIOMellleHNH; 3aKPbIBalTe IJIaBHbIe KJIANaHbl 10 OKOHYAaHUH
HCIOJIb30BAHHUA Ira30BbIX 6aJ'IJ'IOHOB, HpOBepﬂﬁTe 6GaJIJIoHBbI Ha npegMeT yTedKH rasa.
3aluTHbIE rasbl (AproH M T.I1.) IVIOTHee BO3/JyXa U IIPH HCI0Jb30BAHUH B IIOMEIlleHUH MOTYT
[ONAaJATh B JibIXaTeJbHble IyTH BMECTO BO3/yXa. ITO ONACHO [JIs1 BAIlero 3/[0POBbSI.

He npoBoauTe cBapouHble pPaGOThI IPH HAJTMYHMHU NAPOB XJIOPUPOBAHHBIX YT/I€BOJ0OPO/IOB,
BBI/Ie/IAIONIMXCSA BO BPeMs CMa304HBIX U OKPACOYHBIX PaGoT.

HexoTopble cBapHbIe / BbIpe3aHHbIe JeTaIM TPeGYIOT ClelualbHON BeHTHasAnuH. CiefyeT
BHUMAaTeJIbHO IPOYHUTATh NpaBHJIa 6€30MaCHOCTH NPOAYKTOB, TPeOYIOLIMX CllelHalbHON
BEHTHJIALMU. B ciyyasx, korja TpeGyeTcsl MpoTUBOras, cJieflyeT HaJleTh MOAXO0/AIIH
IPOTHBOras.

H3znyueHnue e
ceapoy4Holi dyau

Modicem HaHecmu  »
eped eawum 21a3am

L=

Jl14 3aLMTHI T/1a3 U JIMIA UCTIO/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO 3al{UTHYIO MAacKy M TPUTOJHBIN
JUIst MACKM CTEKJITHHBIN QUIIBTD.

3alMuaiTe OT 3TOr0 U3J1yYyeHH s TaKKe Ipyrue 4acTu Teja (pyKH, 1elo, yIu U T.A4,)
COOTBETCTBYIOILEH 3aLIUTHON 0JeX /01,

Jlnst mpefynpex/eHus: BOSHUKHOBEHUS Y OKPY>KaIOIUX IOBPEXAEeHUH OT BO3/efCcTBUSA
CBAapOYHOM AyTH U rOpsYMX METAJIJIOB, OTPaZUTeE Ball paGouyUi y4acTOK OrHECTOHKUMU
3KpaHaMHM BBICOTOM Ha yPOBHE IJIa3 U OBeChTe NMpe/ynpex/aoliie 3HaKH.

O6opy/joBaHMe He NIpeJHA3HAYEHO AJIs1 HarpeBaHHs 3aMép3Iuux Tpy6. [IpoBeeHNe TaKUX
paboT CBapOYHBIM aniapaToM MOXKET IPUBECTH K B3PbIBY, 0XKapy HJIH

MOBPEX/EHHIO Ballero o60pyj0BaHuUs.

Hckporu »
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

[Ipu BEINOJIHEHUH TAKUX PAaGOT, KaK CBapKa, LJIK(OBKA UM 3a4UCTKA HOBEPXHOCTH,
MOryT 06p33OBaTbCﬂ HCKPBI U IPOUCXOAUTH pa36pr3Fl/lBaHI/le MeTa/I/IMYeCKUX 4YaCTHLL.
Jlns mpeaynpex/eHus TeJeCHBIX MOBPEXAeHUH HaZleBaliTe 10/ MacKy yTBepK/AEHHbIE K
NpUMEHEHHIO 3all[UTHbIEe Paboure OUKU C 60KOBBIMU IUTKAMHU.

Topsauue demanu
Mo2ym npueecmu K e
MANHCENBIM 02HC02AM ©

¢ of

He npukacaiiTech K rOpsiuUM JIeTaJIsIM FOJILIMUA PyKaMH.

I[epes paGoTo¥ ¢ ieTaNAMH 060PYAOBAHUA MIOJ0KANTE HEKOTOPOE BpeMs, I0Ka OHU OCTBIHYT.
[Ipu HeO6XOAUMOCTH KOHTAKTA C FOPSYUMH JeTalsIMU, UCIIOJIb3YITe COOTBETCTBYIOLINE
HHCTPYMEHTBI, TEIJIOU30JISI{IHOHHbIE CBAPOYHbIE [IEPYATKH 1 OTHEYIIOPHYIO OAEXKAY.

IoevlweHHblll

Yposens lllyma
Mooicem Hanecmu
Bped Cayxy

5

Illym, BeIAe/IsIeMbI HEKOTOPBIM 0GOPY/J0BaHHEM U paGOTaMH, MOXKET HAaHECTH Bpe/, CIyXY.
I[Ipy NOBBIILIEHHOM YPOBHE IIyMa UCIOJIb3YHTe YTBEPXKAEHHbIE K IPUMEHEHHIO 3alUTHbIe
HayIIHUKH.
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CeapouHas e Ilpy pa3MaTbIBaHWHU KaTYLIKH CBAPOYHOH MPOBOJIOKH He HANIPABJISANTE ropesKy Ha
nposo/ioka mModicem  Kakyro-J160 4acTb TeJa, a TAKXKe Ha JPYTHX JIIJeH WK KaKue-JI160 MeTa/uIndecKue
HaHecmu mesiecHble  TIpPeAMETHI.

noepesicdeHus e Ipu pasMaTbIBaHUU BPYYHYIO KaTYLIKH CBApPOYHON MPOBOJIOKH, 0COGEHHO, HEGOIBIIOTO0
JUaMeTpa, IPOBOJIOKA MOXKeT BBICKOYMTDb U3 BaLMX PYK, KaK NPYKHUHA, U TPABMUPOBATh
A BacC WX OKPY»KaIILIHUX, I0O3TOMY IIPH BBINIOJIHEHUH 3TUX pa60T 0co6eHHOEe BHUMaHHe yaesute
3alllMTe IJ1a3 U JIMIa.
Ceapka modicem ¢ 3anpeliaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BOJIM3H JIETKOBOCIIAMEHSIOLIUXCSA MaTepHAJIOB. ITO
npueecmu K  MOXeT IPUBECTH K I10XKapy UJIH B3PbIBY.
noxcapam u e Ilepes NpoBeJieHHEM CBAPOUHBIX PAGOT y/Ja/luTe 3TH NPeIMETHI C y9acTKa UM HAaKPoiTe nx
83pbleaM  3aIUTHBIMU NOKPBITUAMH AJIS NpeAyNpeXxKJeHNs BO3TOPaHHUH.

‘W

Ha aTux y4acTKax MIPpUMEHATCA Clieljia/ibHble HAllUOHAJIbHbIE U MeXAYyHapOoJHble IpaBUJIa.

He npousBoJuTe CBapKy U Pe3Ky MOJHOCTBIO 3aKPBIThIX TPY6 MJIK TPYGOK.

Ilepes BbIMOIHEHHEM CBapKa / pe3Ka TPyG M 3aKPBITBIX eMKOCTeH OTKPOHTe HX, IOJTHOCTBIO
OIOPOXXHUTE, NPOBETPUTE U 04UCcTHUTE. COBIII0AaliTe MAKCHMA/IbHYIO OCTOPOXXHOCTD MPH
BBLINOJITHEHUH CBapKa / pe3Ka Ha TaKMX yyacTKax.

He npousBoauTe CBapKy ONOPOKHEHHBIX TPY6 ¥ TPYyOOK, KOTOpBIE paHee CoJiepiKaju
BellleCTBa, ClIOCOGHbIe BbI3BATh B3PIB, 0Xap HJIH ipyrue peakiiuu.

CBapo4Hoe 060py/ioBaHHe UMeeT CBOMCTBO HarpeBaThcs. [103TOMy He pasMeljaiiTe ero Ha
JIETKO BOCIJIAMEHSIeMBIX MJIM JIETKO MOBPeX/jaeMbIX II0BEPXHOCTAX!

CBapO‘{HbIE HCKPbI MOTYT NPUBECTHU K BOSBHUKHOBEHUIO MOXKapa. Io aTou NpUIrHE obecrneybTe
HaJ/In4yve B JIErKO JOCTYIIHBIX 1/Ig BaC MeCTaX TAaKMX MaTepHaJIOB, KaK OTHEeTYLINTeJIH, BOJa U
TecoK.

HCHOJIbSyﬁTe OﬁpaTHbIE KJIallaHbl, Fa30Bbl€ PETYJIATOPBI U KJIAlIAHbI B CETAX FOPHOYHUX,
B3PbIBOOIACHBIX I'A30B M CXKATOI'0 rasa.

BbinosiHeHue mexHu4eckozo
o6cayscueaHus

AU Y me
HeKoMnemeHMHbIMU
Auyamu modxcem
npueecmu K me/ecHoIM
noepesicoeHuAM

A

3
(44

3anpenaeTcs NpyUBJIeKaTb HEKOMIETEHTHBIX JIUIL K PeMOHTY 060py/joBaHHA. OIHGKH,
KOTOpbIe MOTYT GbITh AOMNYILeHbI IPY HapYyIIeHUH 3TOT0 TpeGOBaHUsA, MOTYT IPUBECTH K
CepbE3HBIM TPAaBMaM HJIH JIETAIbHOMY HCXOJY.

JJIeMeHTBI Fa30BOM CETH PabOTAIOT N0/ JaBJeHHeM; B pe3y/ibTaTe MaHUIMYIALUH,
POM3BOUMBIX HEKOMIIETEHTHBIMU JIMLJAMH, MOT'YT BO3HUKHYTb B3DBIBbI, U 10JIb30BATE/IH
MOTYT HOJIyYUThb CEPbE3HbIE TPABMBbI.

PexoMeH/lyeTcs MPOU3BOAUTE 06C/TyKMBaHHe 060PYA0BAHMUSA U €ro nepupeprHHbIX
YCTPOWCTB He pexke 0JHOr0 pasa B roj,.

Ceapka / Pe3ka Ha

BrinmosiHANRTe cBapKy/pe3Ky Ha He6GOJIbIINX yYacTKaxX M y4acTKax C OTPaHUYeHHbIM

HeGOo/1bWUX yHacmKax  IPOCTPAHCTBOM B IPHCYTCTBHUH ellé OJHOTO YesIoBeKa.
uyyacmkax ¢ * Ilo Mepe BO3MOXXHOCTH U36eraiTe NpoBe/ieHHsI CBAPOYHBIX pabOT/Pe3KH B OTPAHUYEHHBIX
02PAHUYEeHHbIM  TIPOCTPAHCTBAX.
npocmpaxHcmeom
Heco6.100eHue « Tlpu nepeMeleHHH 060pyJ0BaHUsA COOII0JaliTe BCe HEOGXOANMBIE MepBI TPeJOCTOPOKHOCTH.
Heo6x00umbIXx Mep  Y4acTKH, Ha KOTOPBIX GY/leT TPOU3BOAUTBCS epeMelleHHe, YaCTH, HoAIexalue
npedocmopoxcHocmu  TNepeMelleHHI0, a TaKXKe GU3MIeCcKoe COCTOSTHHE U 3[J0POBbe JII0/lel, BOBIEUEHHBIX B
npu nepemeujeHuu  Tpolecc nepeMeleHn 060pyAOBaHUA, JOKHBI COOTBETCTBOBATh TPeGOBAHUAM NPOIIeAYPhI
060pyd0eaHusi  NepeMellleHUs] U TPAHCIOPTUPOBKU.

Modicem npueecmu K
Hec4acmHbIM CcayHaam

A B

HexoTopoe o6opy/joBaHie HMeeT GOJIbLIYIO MAacCy, HO3TOMY NPH NepeMeleHHH y6eUTech B
NPUHATHH BCEX Mep NPeI0oCTOPOXKHOCTH 10 OXpaHe OKPY»arollel cpeJibl.

Ec/iM cBapo4HBIN anmapat npeJIoiaraeTcsi HCI0/Ib30BaTh Ha I1IaTGopMe, HE06X0LUMO
y6eAuTbCsl B TOM, YTO TaKasi laTGopMa UMeeT COOTBETCTBYIOLIME MTPe/iesIbl Harpy3KH.
I[Ipu nepeMenieHUH 060py/J0BaHMS IPH MOMOIIM KAaKOT0-IMG0 MeXaHU3Ma (TesIexKa,
BUJIOYHBIH IOIPY34MK U 1p.) y6eJUTeCh B HA/JIeXKallleM COCTOSIHUU TOY€eK KpeIlJIeHUs
MexaHH3Ma ¥ 060py/j0BaHuUs (KpelieHHe TOABECOK, peMHel [Jis nepeMelleHus1, 60JITOB,
raek, KoJiéc ¥ T.IL.).

[Ipu BBINOIHEHUHU IlepeMellieHUs] BpY4YHYI0 YOeAUTEeCh B HalJIeXalleM COCTOSTHUU
npucrnoco6eHnit 060pyAoBaHus (MOABECKH, PEMHHU /ISl TepeMeILeHHs U T.I1.) U UX
KpemnJieHuH.
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¢ C nesbio o6ecnedeHHs He06X0/JUMBIX Tpe6OBaHUM AJIs epeMellieHUs Co6.I0laiTe MpaBUIa
MesxAiyHapOAHOM OpraHU3alKy TPY/AA B OTHOLIEHUH Beca IepeMelaeMoro 060pyA0BaHus, a
TaK)Xe HOPMaTHBBI 110 NlepeMelleHHI0 000PyJ0BaHHUs, AeHCTBYIOLIee B Ballel CTpaHe.

IIpu nepeMenieHUH MCTOYHHUKA MUTAHUSA UCIIO/IB3YHTe CrlenHaibHble IPUCIOCO6IeHHs
(mep>kaTeJu MU IPOYLIMHEI). 3alpellaeTcs NepeMeliaTb 060pyAOBaHuUe, YAePKUBas ero 3a
ropeJiky, kabesb WM 11aHT Y. [lepeMelieHne ra3oBbIX 6a/lJIOHOB OCYILECTB/IANTe OT/ebHO
OT Bcero 060py0BaHuUA.

I[lepes nepeMellieHHEM CBAPOYHOTO U PEXKYLIEro 060pyL0BaHHs AEMOHTUPYHTE BCe
NPOMEXYyTOYHbIE COEJUHEHMUH, OCyU_leCTBJlﬂﬁTe NOJHATHE U IIEpeMellieHre HEeBO0JIbIIHUX
YyacTel MOCPeJICTBOM py4YekK, a 60siee KPYNHBIX YacTeH ¢ OMOIIbIO COOTBETCTBYOIIMX
MPUCNOCOGJIEeHUH (MPOYILMHBI) UM BUJIOYHbIX IOTPY34YHKOB.

IMadeHue uacmeii
060pydosaHus Modcem
npusecmu K meJ/ieCHbIM
nospescdeHuAM

A\

¢ Bo u3GexxaHHe NaJileHUH 1 ONIPOKU/BIBAHUSA Balllero 060pyA0BaHUe ero Heo6GX0AUMO
pa3MecTUTb Ha 0CHOBaHUHU (1oJ1y) wiu miatpopme ¢ MaKCUMaslbHbIM YKI0HOM 10°. 3TO
npeaynpesuT BOCIPENATCTBOBaHHE I0OJa4Ye MaTepHhasa U PUCK 3aCTOIOPHBAHUA B Kabessx
U IIUIaHTaX; IpeANoYUTalTe Ui yCTAaHOBKU 060py/J0BaHUs HENIO/|BUKHbIE IMPOKHeE, He
3alNblIEHHBIE, JIETKO BEHTH/IMPYeMble y4acTKH. Bo 36exaHue ompoKK/ibIBaHHsI Ta30BbIX
6a/IJIOHOB 3aKpeNtTe UX, TP HaJIMYMH, Ha TPUTO/HOH /1A 6a/IJIOHOB IIaTpopMme,
Haxo/iflelics Ha 060py/J0BaHUH, @ NP CTAllMOHAPHOM HCI0Jb30BaHUH, 3aQUKCUPYHTe
6aJIJIOH Ha/I&XKHBIM CIIOCOGOM, IPUKPENHUB €ro K CTEHE.

O6ecnedbTe onepaTopaM JIETKUH AOCTYI K HACTPOHKaM U NOAKIIOYEHUAM Ha 060py0BaHUH.

YpeamepHas
JKkcnayamayus

K nepezpeey
o6opydoeaHus

A

¢ OGecrneybTe OCTbIBaHHE 060PY/JOBaHUS B COOTBETCTBUH C pabOYUM LUKJIOM.

« [lepes NOBTOPHBIM HA4a/I0M CBAPOYHBIX PabOT yMeHbLINTE KO3 GULUEHT TOKA UJIU 3aTPY3KY
paboyero LuKIIa.

¢ He 3akpriBaiiTe BEeHTU/IALMOHHbBIE OTBEPCTUSA 060PYAOBAHUA.

He ycranaBsiuBaiiTe GUIbTPBI B BEHTUJISLIMOHHBIE OTBEPCTHUSI 060py/j0BaHus 6e3

paspeleHHs NPOU3BOJUTEIS.

Jlyz20eas ceapka
Modicem 8bl38amb
J/1eKmpomMazHUmMHble
nomexu

DA

L4 L[HHHOE yCTpOﬁCTBO OTHOCHUTCA K rpyInime 2, KJIacC A B UCTIBITAaHUSX BJTBKTpOMaFHHTHOﬁ
coBMecTUMOCTH (AMC) B cooTBeTcTBUH co ctaHAapToM TS EN 55011.

» JlaHHOe yCcTPOMCTBA KJacca A He pe/iHa3HaYeHO AJIsl 3KCIUIyaTaluy B XKUJIbIX IOMEIEHUSX
C Ho;(a‘-leﬁ 3JIEKTPO3HEPT'HUHU OT HU3KOBOJIbTHOM CeTH. BO3MOXHBI 3aTPyAHEHHUA B JOCTUXKEHUHN
3JIEKTPOMArHUTHOM COBMECTHMOCTH B CBSI3H C PaO4aCTOTHBIMH IOMEXaMH, llepefaya 1
pacnpocTpaHeHHe KOTOPbIX MMEIOT MECTO Ha TAKUX y4acTKax.

JToycTpoiCcTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3-12. [Tp1 HE06X0AMMOCTH

K s1| moAK/IOYEHNS] K HU3KOBOJIBTHOM CETH, HCIOJIb3yeMOH B ObITOBBIX YC/IOBHSX,
CreLUauCT, KOTOPbIH OyJeT OCyLecTBJASATb 3JIeKTPUYecKoe TNOAK/II0YeHHE,
WM JIMIO, KOTOpoe GyZAeT 3KCIyaTHpoBaTb 06OpYAOBaHHE, [JODKHBI GBITH
! M| ocBefOMIIEHBI B BONpOCe OCOGEHHOCTEH MOJAKJIIOYEHHs 0GOpYyJOBaHMsA, B 3TOM

C/lydae 10J1b30BaTe b HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a IPOBeJeHHe TaKUX PaGoT.

* Y6eauTech, 4TO paGoyasi 30Ha COOTBETCTBYET 3JIEKTPOMAarHUTHON coBMecTUMOCTH (IMC).
JJIeKTPOMAarHUTHbIE IOMEXU BO BpeMsl CBapkKa / pe3Ka WJIM pe3KU MOTYT BbI3BaTh
HeXkeJlaTeJIbHble BO3/IeHCTBUSA Ha BalllM 3JIeKTPOHHbBIE YCTPOICTBA B Ballel ceTH, U
0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKHe-IM60 TOMeXH, KOTOpble MOTYT BO3HHUKHYTh
BO BpeMsl IPOBeJieHUs paGoT.

le/I BO3HUKHOBEHUH KaKUX-JTUO0 noMex, MoryT 6ObITh TIPAHATBI JONOJIHUTEJ/IbHbIE Mepbl JJis
obecreyeHHs COBMECTHMOCTH B BU/Ie MCII0JIb30BaHUA KOPOTKUX Kabesiel, 3KpaHMPOBaHHBIX
KabeJsiel, mepeMelleHHsl CBAPOYHOro alnmapara B Jpyroe MecTo, OTAAJeHHs KaGes OT
060pyA0BaHUs U/WIM yyacTKa, IIONaBLIEro MoJj Bo3jeicTBUe UCN0/Ib30BaHUs GUIBTPOB MU
3alMThl pa6oyero yyacTka B acnekte IMC.

Bo n36exxaHre BO3MOXHBIX IIOBpeX/IeHUH B CBA3U ¢ HapyleHHeM IMC BbINoOJHANTE
CBapoYyHble paGoThl Kak MOXkHO Aajblue (100M) oT Balero 4yBCTBUTEIbHOTO 3JIEKTPOHHOTO
060pyA0OBaHUS.

Y6enuTech B yCTAHOBKe U pa3MellleHUH Balllero CBAPOYHOTo annapaTa U1 ra3oBOro pesaka B
COOTBETCTBUMH C PyKOBOJCTBOM I10 3KCILJIyaTaLMH.
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OyeHka
3/1eKMpOMaAzHUMHOL
coemecmumocmu
pa6oyezo

yuacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTa IEC 60974-9,

[lepes; yCTAaHOBKOH CBapOYHOIO M DEXYIero OGOPYAOBAaHUS YINOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpuaTUsa ]/l/ WJIM I10JIb30BaTeJb AOJDKHBI IPOM3BECTU OCMOTP y4aCTKa Ha NpegMeT

BO3MOXHBIX 3JIEKTPOMarHUTHBIX [IOMeX Ha NpHJleraolieil Tepputopun. Heo6xoa1Mo 06paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJiyIol[ie BOIPOCHI:

a) Ha/JMuMe JPYrux Kabesei NMTaHuUA, KaGesel ynpaBjeH s, CATHaJIbHbIX U TeJleQOHHBIX
KabeJiel cBepXy, CHM3Y U PsJJOM CO CBAPOYHBIM allllapaToM U 060pyA0BaHUEM;

b) Hasnuue pasuo- U TeJleBUSHOHHBIX I€PeJaTYUKOB ¥ IPHEMHUKOB;

€) Ha/M4YMe KOMIbIOTEPHOT0 U MHOI'0 060py/10BaHH, UCII0/Ib3yeMOro /i yIpaBJieHus;

d) Ha/M4YMe KPUTHYECKOTO 060py/J0BaHKe JJisl obecredyeHHs 6€30MacHOCTH, HampuMep /s
3aLIKThI IPOMBIIIJIEHHOTO 060PYJOBaHMUS;

€) Ha/IM4Me MeJJULMHCKHUX alNapaToB (HanpuMep, KapAHOCTUMYIATOPOB U CJYXOBbIX
annapaToB), UCIOJIb3yeMbIX HaceJeHHeM Ha NpUJlerawllell TeppUTOPHH;

f) Hasnuue 060pyOBaHMUS, UCIIOIb3YEMOTO AJIsl H3MePEeHUsT UM KaTuGPOBKY;

g) HeBOCIPUMMUYHUBOCTb MHOTO 060PY/I0BaHH, HAXOALIErocsl Ha NpuJlerawiiell TeppuTOPHH.
[Tos1b30BaTe b OKEH y6eJUThCS, YTO MHOe 060pyA0BaHUe, HCII0JIb3yeMoe Ha
NpUJIeramlleld TEPPUTOPUH, SIBJISETCS COBMECTUMBIM. ITO MOXeET OTPeGOBaTh
AOMOJIHUTEJbHBIX Mep 3alUThI;

h) 'paHuLBI paccMaTPUBaeMOro y4acTKa MOTYT 6bITh pacIIMpeHbI B COOTBETCTBUH C Pa3MepaMu
NpHUJeramolleld TepPUTOPUH, KOHCTPYKLUeH 3aHUH U HHBIMU Pab0TaMH, BbINOJIHSEMbIMU
B3/1aHUHY, C y'-léTOM BpPEMEHH, B TEYE€HHE KOTOPOro IIpeAroJiaraeTca Ipou3BOAUTEL CBaApOYHbIe
WJIM MHBIE PAGOTHI B TeUEHHE JHS.

B JonosiHeHHe K OLieHKe y4acTKa TaKXKe MOXET MOTpe6OBaThbCsl OLeHKA MeCT YCTaHOBKHU

YCTPOMCTB C Lesbl0 YCTPaHEHHsl HapyLIAIOIero COBMECTHMOCTb Bo3jedcTBusA. [Ipu

HeoGX0AUMOCTH, /IS NOATBePKAeHUA 3G GEeKTHBHOCTH Mep [0 CHUKEHHUIO BO3JIeHCTBHS TaKxKe

MOXHO NIPOBeCTH U3MepeHus Ha Mecte. (McTounuk: MK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

L4 YCTPOFICTBO AOJIKHO 6bITh NOJKJ/IIOYEHO K UCTOYHUKY NUTAaHHUA KOMIIETEHTHbIM
CIeNMaJuCcTOM B COOTBETCTBHH C peKOMeH/jallusAMH. [Ip1 BOSHUKHOBEHUH IIOMeX MOTYT
HNPUMEHSAThCS JOIOJHUTENbHbIE MEPbI, TAKHe KaK QUIbTPALUS CETU. JIEeKTPONUTaHHUE
060py/0BaHuUsA JJis yroBoM cBapKa / pe3ka ¢ GUKCUPOBAHHBIM KpelJleHHeM JI0/DKHO
OCyILIeCTBJIATHCA MMPH MOMOIIM KabeJIs], IPOJIOKEHHOT0 Yepe3 MeTa/UINYecKyIo TpyOy HJIH
5KBHMBAJIEHTHOT0 9KPAHUPOBAHHOTO Kabeisl. Heo6X0AMMO NOJKIII0YHUTh SKPAH U KOPIYC
HUCTOYHHUKA MUTAHUA, U MEX/Y 3TUMHU [JBYMS KOHCTPYKLUHUAMHU NO/DKEH 6bITh 06ecrneyeH
XOPOUIMH 3/IeKTPUYECKUI KOHTaKT.

Heo6xoa1Mo BBINOJIHATb peKOMeHiyeMoe IIJIaHOBOe 06C/IyKMBaHue ycTpoiicTBa. [Ipu
JKCIJIyaTalliu yCTpOFICTBa A OJIXKHBI 6bITh 3aKpbIThI ]/l/l/[}'l]/l 3anepThbl BCe KPBILIKU KOpIyca
o6opynoBaHus. bes muceMeHHOT0 paspelleHHs MPOU3BOAUTEIS B YCTPOMCTBO 3aNpeliaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-TM60 U3MeHEeHHUs WM MOAUPUKALIMY, OTJIMYHbIE OT CTAHJAAPTHBIX HACTPOEK.
B npoTHBHOM c/ly4ae BCA OTBETCTBEHHOCTh 3a KaKHe-JM60 Noc/1eCTBUA BO3/laraeTcs Ha
M0JIb30BaTe .

CBapo4Hble KaGe/1 JO/DKHBI 6bITh MAKCUMaIbHO KOPOTKUMU. KaGesn Jo/IKHBI BBIXOJUTD U3
noJsia paboyero y4acTka 60k o 60k. HamaTbiBaHHe cBapOYHBIX KabeJiel 3ampeleHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060pYZ0BaHUH TeHepUPYeTCsl MarHUTHOE 1oJie. ITO MOXeT
HPUBECTH K IPUTATHBAHUIO 060PYAOBAaHHEM MeTA/UINYECKUX IPEJMETOB.

Jlna npesoTBpalleHus 3TOro y6eauTech B pa3MellleHWH MeTalJIM4eCKHX MaTepHaJloB Ha
6e3011aCHOM PaCCTOSTHUU WJIM B HAZEXKHON QpUKCallUi TAKHX MaTepHasoB. OnmepaTop JonKeH
GbITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKHX B3aMMOCBSI3aHHBIX METAJUINYECKUX MATEPUAJIOB.

Bciyyae oTcyTcTBUA 3a3eMIeHHsA 06paGaThiBaeMOro 06'beKTa MU U3/1eJ11s, 10 COO6paskeHUsAM
3/JIEKTPUYECKON 6e30IaCHOCTH UJIM B CBSI3H C €ro rabapuTHBIMU Pa3MepaMHt U MOJI0KEeHHEeM
(HanpuMep, IpU U3rOTOBJIEHUH KOPITyCa CyJHA UM CTAJIbHOH KOHCTPYKLUH), TOAK/IIOYeHHEe
Mex/ly 06pabaTbiBaeMbIM 06'b€KTOM HJIM U3/ieJIMeM U 3eMJIEH B HEKOTOPBIX C/Iydasx MOXKeT
CHU3UTB BBIGPOCH], 1 HEOGXOAMMO IOMHHUTB, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06'beKTa U
U3JieJIUsi MOXKET NIPUBECTH K TeJIECHBIM TOBPEX/EHHUSIM 110J1b30BATE/IsI MJIM HEUCIIPABHOCTSAM
HHOTO 3JIEKTPUYECKOro 060py10BaHH, HAXOAALIErocs Ha NpuJlerawileil TeppUTOPHH.

IIpu Heo6X0AUMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06paGaThIBaeMOr0 00beKTa UJIH U3/e/IUSl MOXKET GBITh
BBINOJIHEHO HPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPAHAX, B KOTOPBIX IPsIMOe 3a3eMJIeHHe
3anpelieHo, NOoAKIIYeHHe MOXeT ObITh CO3JaHO MPU MOMOLIM COOTBETCTBYIOLIUX
3/IeMEHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBHUHU C MECTHBIMH HOPMaMH U TPABUJIAMH.

IJKpaHUPOBAHHUeE U 3alUTA IPYTUX YCTPOHUCTB U Kabesiel Ha paboyeM yyacTKe MOXeT
NpefOTBPAaTUTb BOSHUKHOBEHUE BO3ACI>JICTBPIFI, Hapylmamwlunux COBMECTUMOCTb. L[J'lﬂ
HEKOTOPBIX CIy4aeB MOXKET pacCMaTPUBAThCS OJIHOE 3KPaHUPOBaHHE y4acTKa

CBapKH / pe3KHu.
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Jyzo0eas ceapka
Modicem cozdasamsv

/1eKmpoMazHuUmHoe
nose (IMF)

J/IeKTPUYECKHH TOK, NPOXOJAIMA dYepe3 KaKOW-IM60 NPOBOJHMK, CO3JAéT JIOKAJbHBIE
3JIeKTPUYECKHe U MarHuTHble noJs (3MII). Bce cBapLivKy JOKHBI IPUMEHATD CleAyloliye
NpoLeAypbI C LleJIbI0 MUHUMHU3aL MK pUcKa Bo3aedcTBUs IMII oT cBapo4HOi nenu:

¢ /g yMeHblLIeHUA MarHUTHOTO MOJISl CBAPOYHbIe KabeJH J0/KHBI GbITh 06'beINHEHBI M KaK
MO>KHO G0JIee Ha/IeXKHO 3aKpeIlJIeHbI C TIOMOLbI0 KPENEXKHbIX MATEPUAIOB (JIEHTBI,
KabeJIbHbIe CTSKKHU U T.IL.).

Tes10 1 ros10Ba cBapIyKa/paboyero JOKHbBI HAXOAUThCSA KaK MOXHO Jla/ibllle OT CBAPOYHOTO
annapara 1 KabeJsei.

CBBpO‘{HbIe U 3JIEKTPUYIECKUEe KabeJid HU B KOeM CcJy4yae HeJlb3d HaMaTbIBaTbh HA KOPIyC
ammapara.

TeJ10 cBapIMKa He JO/DKHO HAXOAUThCSI MEXAY CBAPOYHBIMU KabesisiMu. 06a CBApOUHBIX
KabeJisl J0/KHBI HAXOJUThCA BJQIM OT TeJla CBapLIMKa, PAJOM JPYT C IPyroM.

OGpaTHbIH Kabeslb J0IKEH ObITh MOAK/II0UEH K 00pabaThiBaeMOMY 00bEKTY UJIU U3/IEJIHI0
MaKCHUMaJIbHO 6JIM3KO0 K y4aCTKy CBapKHU / pe3Ku.

3ampelaeTcs OMUPAThCs, CAAUTHCS HAa UCTOYHHMK NMUTAHUS CBAPOYHOTO ammapara, a TaKkxKe
pa6oTaTh B HENOCPeCTBEHHOH 6/IM30CTH K HEMY.

3anpelaeTcst NPOM3BOAUTD CBAPKHU / Pe3KH BO BpeMsi llepeMellleHUs1 YCTPOICTBA oJauu
CBapO'-lHOﬁ TMPOBOJIOKH MJIM UCTOYHHUKA MUTAHUA CBAPOYHOTIO anmnapara.

IMII Takke MOXKeT HapyllaTb paGoTy MeAMLUHCKHX MMILIAHTATOB (KapAHOCTHMYJIATOPBI
U T.IL). B Buay sToro Ajs Jiofeil ¢ MeANIMHCKUMH MUMILIAHTATaMU JOJDKHBI GbITh HIPUHSATBI
OT/JeJIbHbIe Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTH. Hanpnmep, BBeJieHHEe orpan-leHnﬁ Ha JOoCTyn AJd
nepeceKawIUX JOPOTy JIIoJeH, a TakXKe OlleHKa MHAMBUAYAJbHBIX PUCKOA JJIS CBApIIUKOB.
OLeHKa PUCKOB U BblIa4a PeKOMeHJal Uil ISl T0JIb30BaTesel ¢ MeJULIMHCKUMHU UMILIAaHTaTaM1
AOJIKHA BBINOJHATHCA MEAULITMHCKUM pa60THI/lKOM.

3awyjuma

DY

* He nozaBepraiiTe o6opyoBaHue BO3JeHCTBUIO AOXKAS, U36eraiTe MonafaHus Ha
060pyZoBaHUe GPBI3T BOAbI UJIH Iapa M0/, AaBJE€HUEM.

me

@f

* BriGepuTe MeTO/| CBapKa / pe3Ka M CBapOUHbIH annapaT, COOTBETCTBYIOIHUN
3aNJJaHUPOBAHHBIM CBapPOYHBIM PaboTaM.

YcTaHOBHTE IapaMeTPbl CBAPOYHOTO TOKA U/HUJIM HANPSKEHUs, COOTBETCTBYIOLIME
MaTepuaJy, ojJiexalleMy CBapKy / pe3KH, a TaKKe ero TOJILIMHe.

I[Ipu AMUTEIBHOM IPOCTOE CBAPOYHOT'0 060PYAOBAHHUSA BBIK/IIOUUTE 060py/J0BaHHE MOC/IE €T0
OXJIQK/AEHUS BEHTUIATOpOM. Halte o6opysioBaHMe (Halla NpogyKIus),

OCHBU.LéHHOe BEHTUJIATOPOM C MHTEJIJIEKTYaJIbHBIM YIIpaBJIEHHUEM, OTK/II0YaeTCA
aBTOMAaTHYECKH.

Ipoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ JTO yCTPOHCTBO He SABJSAETCS GBITOBBIM MyCOPOM. Y THJIU3aLMs yCTPONUCTBA JOJIKHA
OCYILLEeCTBJIATHCA B paMKaX HAlJUOHAJIbHOTI'0 3aKOHO4aTeJ/IbCTBA B COOTBETCTBUM C ,E[l/lpeKTl/lBOI‘//l
EBponeiickoro Corosa.

[ony4ynTte nHGOpPMaNHMIO 06 YTUIU3ALUH OTXO/0B Balllero UCIO0Ib30BAHHOI'0 060PYA0BaHHUSA
Yy Bauero juJjiepa U KOMIETEHTHBIX JIUL.

[loxany#cTa, HOCETHUTE HALl CAUT WWW.
rapaHTHH.

weld.ru/zap [iHbIl-ma/1oH/wr 1151 GOpMbl
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% TEXHUYECKAA UH®OPMALIUA

1.1 O6uee onucaHue

ID 65 PX u ID 65 P - BLICOKOTIPOM3BOAUTE/IbHBIE allIapaThl )15 IJIa3MeHHOH pe3KH, npejHa3HaYeHHbIH
JJIsl pe3KH U CTpOXKM. KoMnakTHBIN Au3aiiH, jierkass ¥ NOpTaTHBHAs KOHCTPyKuus. O6ecrnedynBaeT
OTJIMYHbIe XapaKTEPUCTHUKU Pe3KU U CTPOKKU. B Mogmenu ID 65 PX Bo BpeMsi pe3kd Heo6X0AMMOE
JlaBJleHHe rasa aBTOMAaTH4eCKH PEeryJiMpyeTcs B 3aBHCHMOCTH OT PeXHUMa pe3KH U HCIO0Jb3yeMOM
ropesiku. B mogesnn ID 65 P Heo6xoarMas peryJIMpoBKa JaBJeHUs ra3a MPOU3BOJUTCSA BPYyYHYIO.

1.2 Komnaekmymouwjue ceapo4Ho20 annapama

Pucynok 1: ID 65 PX - Buj cnepeau u c3agu

1- Pyyka A151 nepeHoca 7- KHonka BbIGOpa CUJIbl TOKa/Ta3a

2- lludpoBoit akpaH 8- Bo3yuHbIl GUIALTP

3- KoHHeKTOp ropesiku 9- [lepekJroyaTesib BKJI./BBIKJL.

4- [loacoeiuHeHUe K1eMMbl 3a3eMiieHus (+) 10- CoearHeHHe CHIOBOTO KabeJsi

5- Pyuka peryJsifiTopa 11- Bentunarop

6- KHomnka BbIGOpa pexxuMa pe3Kku 12- KOHHEKTOp AUCTAaHLIUOHHOI'0 yIIpaBJeHUs

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA
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PucyHok 2 : ID 65 P - Buj cnepeau u c3aau

1- Pyyka A/151 nepeHoca 8- Pyuka perysiaTopa JjlaBjeHus rasa

2- UHAMKaTOD AaBJeHUs ra3a PyYHOU peryJIMpoBKu 9- Bo3ayuHeiil unbTp

3- KoHHeKTOp ropesyiku 10- IlepexsroyaTe/b BKJI./BBIKII

4- llofcoeiHEHYE KJIeMMbl 3a3eMJIeHHUs (+) 11- CoeariHeHHE CUJIOBOTO KabeJis

5- lludpposoii akpaH 12- BeHTHAATOD

6- KHonka BbI6opa pexxuma pe3ku 13- KoHHeKTOp AUCTaHLMOHHOTO YIIpaBJeHuUs

7- Pyuka peryaaTopa

PYKOBO/ZCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH www.magmaweld.com
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1.3 3Imukemka npodykma

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 65 PX

S/N:

ID 65

S/N:

P

=g (QHB=

EN 60974-1/-10 CI. A

= Q>

EN 60974-1/-10 CI. A

Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V Q} —_ 20A / 88V - 65A / 106V
. - X4 50% 60% 100% > - X4 50% 60% 100%
E U,=280V 1, 65A 59A 46A E U,=280V 1, 65A 59A 46A
U, 106V | 103.7V | 98.4V U, 106V | 103.7V | 98.4V
DD U,=400V Lime= 17.8A L.+~ 12.61A DD U,=400V Lime= 17.8A L.+~ 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
8 ce W 8
iP21s | C€ [l en || 1P21s eh
3~ % <) E = TpexdasHblii TpaHcPopmaTop - X PaGouii
BeinpsimMuTenb ADOTHH LK
D BepTuHKa/ibHast XapaKTepHCTHKA Uo HanpspkeHre paGoThbl 6€3 Harpysku
jump—— IocTosiHHbIN Tok Us HanpskeHue v yacToTa ceTu
HoMuHaibHOe HanpshkeHHe
_E: [InasmeHHas pe3ka Uz CBAPOYHONO TOKA
I]D CeTeBoit Bxoj-3-PasHbit I HomuHanbHOe noTpe6ieHue
[epemenHblit Tok * TOKa CETH
E 8g:§gﬁil{y§ggl$;g? b1 B I2 HoMuHabHBIHM cBapOYHbIN TOK
S/N CepuiiHbIN HOMEp S1 [loTpe6sisieMast MOLLIHOCTb CETH
P21 KJIacC 3al[UThI
¢ S /N (Cepuiinbiii Homep) Onucanue
Tpoaykuus IopsaakoBbIiia
ID anmapara Top, |Hepens HOMeEp
|X|X|X|X X|XXXX|X|X X|X|
Tpynna  TopsaKoBbIii IopsAaKoBbIN HOMEpP
anmaparos Homep MalIXHbBI, IPOU3BEAECHHOM
anmnapaTros
B 3TOM roAy

www.magmaweld.com
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Pa6oumnii HUKI
Temnepatypa (°C)

Bpewms (MuH.)

4 MMH.

6 MHH. 4 MMH. 6 MHH. 4 MMH. 6 MUH.

CoruiacHo crangapty EN 60974-1, npoAo/KUTENbHOCTh Pabovero 1MKJ/a BKJIYaeT nepruos BpeMeHu 10

MuHYT. Hanpumep, ecin MamuHa, ykasanHad kak 100A mpu% 60, fjomkHa paborats npu 100A, mamiHa
MOXXET BBINOJIHATb pe3Ky 6e3 nepepriBa B epBble 6 MUHYT U3 10-MuUHYTHOrO nepuosa (3ona 1). Tem He

MeHee, clefiyolie 4 MUHYTHI Ce/lyeT OCTaBUTh 6e3 Harpy3KH AJis OxJIaX/AeHUs MalluHbI (30Ha 2).

1.4 TexHu4ecKue xapaKkmepucmuku

TEXHUYECKHE XAPAKTEPUCTUKHU Ex. usm. ID 65 PX ID65P
CeTteBoe HanpsixkeHue (3 pasa - 50-60 I'u) B 400 400
CuJia ToKa CeTH KBA 12,3 12,3
3¢ deKTUBHOCTb UCTOYHUKA TUTAHUS % 87,21 87,20
[ToTpeb6ssieMas MOLIHOCTb B PEXXUME OXKU/JaHUS w 19,57 14,43
HanpsikeHre OTKpBITOrO KOHTYpa CBapku B mocTt.Toka 280 280

PeKOMeHAyeMaH TOJIIIUHA pE3KH

(Bce meTan) MM 21 (500 MM / cek) 21 (500 MM / cek)
MakcuMasbHas TOJIIMHA pe3a M 26 (250 MM / cek) 26 (250 MM / cex)
(Bce meTasbl)
TosuHa npopbiBa
(Bce meTanb) MM 33 (125 MM / cek) 33 (125 MM / cek)
ITpoxon MM 17 17
Pasmepsr ([Ix111xB) MM 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Bec KT 26 26
Kunacc 3amuthr 1P21S 1P21S

Ckopocmu pe3aHusi 8 mabauye s16A510MCS pe3yabmamamu Aa6opamopHsix uchsimaruli Magmaweld. OH

MOJcem 8apbUpoBaAMbCsl 8 3a8UCUMOCMU 0M YCA08Ull pe3KU U yca08ull okpyscaroujeli cpedbl.

1.5 IlpunadaesxcHocmu

CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbBI KO0JI-BO Ko MPOAYKTA
3aKHUM J1Jisl 3aTOTOBKH U KabeJlb 1 K301100343
®aken (pyuHont) * 1 7142H10506
dakes (MexaHU3UPOBAHHBIH) * 1 7142M10512

* Heo6X0JMMO YTOYHSATb IPU 0POPMJIEHUH 3aKa3a.

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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"X WH®OPMAIIUA 110 YCTAHOBKE U HACTPOHKE

2.1 Konmposws docmasku

Y6eauTech, 4YTO BMeCTe CO CBAPOYHBIM allapaToM JOCTaBJeHbl BCe 3aKa3aHHble MaTepUalbl. B ciydae
OTCYTCTBHS WJIM MOBPEXAEHHU KaKOro-JM60 MaTepuasa, HeMe/JIEHHO CBSKUTECh C KOMIAHHEH, y KOTOPOH
6bLJ1 TPUOOPETEH CBAPOYHBIH anmnapar.

CTaHzAapTHas KOMIUIEKTAlMsA CBAPOYHOTO alapara COAEPKHUT CIefyollee:

» [J1aBHBIH KOPIIyC CBAPOYHOTO anmnapara U ceTeBol Kabeslb, IOK/II0UEHHBIH K annapaTy

e [apaHTUIHBIN Tal0H « ['opeJika 1 pacxo/iHble MaTepHaJIbl

* PyKOBO/CTBO 110 3KCIUIyaTaLK » KsieMMa 1 kaGesib 3a3eMJIeHUs

B ciydae ecnim Bo BpeMms MosydeHMs anmapara OyJAyT BBISABJIEHbI MOBPEX/EHHS, COCTaBbTe IPOTOKOJ
U cootorpadupyiiTe nospexzaeHus. I[Ipunoxure npoTokos U ¢ororpaduu K GOTOKONMM HAKJIALHOU U
M3BECTUTE TPAHCIOPTHYI0 KOMIIaHHIO. B ciydae oTcyTcTBHSA OTBeTa Ha Ballle 06palljeHHe B TPAaHCIIOPTHYIO
KOMIIaHHI0, 06PATUTECh B CIYKOY NOAAEPHKH KINEHTOB.

Cumeosl, YKa3aHHble Haycmpoﬂcmse, U Ux 3HaveHusi:

[lpouecc pe3kd / CBapKH MNpeJCTaB/IseT OMACHOCTb /IS YeJOoBeKa M OKPYXaIoIIMX IPeJMETOB.
-7\ BbinosiHeHWe CBapKH [JIO/DKHO OCYILECTBJIATBCS B COOTBETCTBYIOLIMX YCJIOBUSIX C HPUHATHEM
.

.&

HEeo6XOAMMBIX Mep 6e30macHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAHHOCTb M WCIPAaBHOCTb CBAPOYHOTO
anmapara, obecrneyeHle HeoGX0AMMOro OCHAllleHWsl Bo3jlaraeTcsl Ha crnenuanucros. IlpeaymnpeanTe
HaxOX/leHVe TOCTOPOHHUX JIIOAieH BOJIM3M CBapOYHOTO amnapara.

JlaHHBIH CBapOYHbIH anmnapat He cooTBeTcTByeT cTaHAapTy IEC 61000-3-12. B ciyvae ecid CBapOYHBIH
anmapar OyfeT MOAK/IIOYEH K CETH HU3KOro HaNpsDKeHMs, HCIOJIb3yeMOro ISl 3JIeKTPOCHaGKeH s

KHJIBIX l'IOMe].LIeHPIﬂ, T0JIb30BaTeJ/Ib HEeCeT IOJIHYH0 OTBETCTBEHHOCTH 3a obecrieyeHre BbINOJIHEHUST

pa60T MMOAK/IIOYEHUA 3JIEKTPUIECKHX COBL[I/IHEHI/[ﬁ CBApPOYHOI'0 arrapaTta 3JIEKTPOTEXHUKOM WA

TNOJIb30BaTeJIEM allapaTa, UMELUM 3HaHUA W HaBbIKU 110 BOIIpOCaM IOAKJIIOYEHHA CBApPOYHOI'O
afrapara.
By,que BHUMATEJIbHbI W CTPOro C06ﬂl0,£laﬁTe BC€ CHUMBOJIbI U IpeaynpexJAeHus 6e3OHaCHOCTH,
YCTaHOBJIEHHbIE€ HAa CBAPOYHOM alliapaTe U YyKa3aHHbIE B PyKOBOZLCTBE T10 3KCIIyaTallhiH. SanpemaeTCﬂ
YAAIATb STUKETKH, yCTAHOBJIEHHbIE Ha CBAPOYHOM aIlrapare.

1
3
] PelleTKH npe/iHa3HayYeHb! J1s1 06ecrneye st BEHTUIISILIMY BHYTPEHHUX YacTel CBAPOYHOrO anmnapara.
)( C 1esiblo 0GecreyeH s XOPOLIero OXJIaXKAeH s, 3alpeliaeTcs 3aKPbIBaTh AOCTYI K OTKPBITBIM YacTAM
anmapara Y pasMellaTb HHOPO/HBIE IPeAMEThI BHyTPb KOPIIyca yCTPOHUCTBA.

2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke U 3KchJyamayuu

L4 L[IIH nepeMelleHrd MallluHbI CieAyeT WCII0JIb30BaTh NOAbEeMHbBIE KOJIblla UJIK BUJIOYHbIE ITOTPY3YUKHU. He
NOJHUMaKTe MallIMHY C ra30BbIM 6a/JIOHOM. [Ipy IepeHoCKe MOPTaTUBHBIX CBAPOYHBIX ANlIIAPATOB BPYYHYO
HeoO6X0AMMO COOJII/IaTh PaBUJIa TEXHUKU 6€30MaCHOCTH M 0XpaHbl Tpyia. HapaboyeM MecTe J0/IKHbI 6bITh
MPUHSTHI HE06X0JUMbIE MepbI AJ1s1 06eCreYeH sl TOro, YTOObI IPOLeCC TPAHCIOPTHPOBKHU OCYILECTBJISJICS
B MaKCUMaJIbHO BO3MOXXHOM COOTBETCTBHU C YCJIOBUAMHU OXPAHbI TpyJa U TEXHUKU 6830HaCHOCTI/I.
Mepb! MpeoCTOPOXKHOCTU CJIeyeT NPUHHUMATh B COOTBETCTBUM C XapaKTEPHUCTHUKAaMHU pabodel cpefbl
Y Tpe6oBaHUSIMH Pa6GOThL. YCTAaHOBUTE MallIMHY Ha TBEPAYIO, POBHYIO U IVIaJIKyI0 IOBEPXHOCTH, [/le OHA He
yNaJeT U He ONPOKHUHETCS.

[Ipu paboTe B cpejie ¢ TeMnepaTypoil Bo3ayxa Bellie 40°C, BbIIOJHANTe paGoThl HA CBAPOYHOM amnnapare
npu 60Jiee HU3KOM CBapOYHOM TOKE WJIK NPU 60J1ee HU3KOM YPOBHE NPOL0IKUTENBHOCTH BKIIOYEHHS.
HU36eraiiTe BbINOJIHEHUS [IJIA3MEHHOW pe3KU BHe NOMeIleHU I IPU BeTpe WK Noj AoxaeM. Ecin
HEO6X0AMMO BbINOJIHEHHUE [Ia3MEHHOH Pe3KH NPU TaKUX MOTOJHBIX YCJIOBHUSX, 00€CnedbTe 3aLUTy
NJIa3MEeHHOMW pe3KH U armnapara IJJa3MeHHO! pe3KU 3aBeCOW UJIU TEHTOM.

[Ipu pa3aMellieHUU CBAPOYHOTO annapara y6eJUuTeCh, YTO TaKHe MaTePHaIbl, KaK CTEHbI, IITOPLI, TAHEJIH He
NPEnATCTBYIOT JIETKOMY JOCTYIy K OpraHaM yInpaBJIeHHUs ¥ COeJMHEHHUSAM CBapOYHOIO alnapara.

Ecsiu nyia3mMeHHast pe3Ka BbINOJIHSAETCS BHYTPHU NOMelleH s, 06ecrieubTe JOCTATOYHYI0 CUCTEMY BBITSDKKU
AbIMa. B mporecce nyasMeHHOM pe3Ku 06pa3yoTCs BpeHble IS 3/[0POBbs YAaCTHIIbI MbLIH, IbIM U

raspl. [Ipy BbIOJIHEHUH CBAPKU B 3aKPBITBIX IOMELIEHUSIX, B CBSI3H C PUCKOM BJIbIXaHHsI IbIMA U I'a30B,
HCIOJIb3YHTe pecnMpaTOpHbIe MACKH.
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« Co6uitofjaiiTe ypoBeHb IPOJO/DKUTENHHOCTH BK/IKOYEHHUs CBAPOYHOTO aNNapara, yKazaHHOro Ha 3aBOZCKON
TabJMUKe YCTPOHCTBA. YacToe npeBbllleHHe BpeMeHH PaboThI 10J, HAarpy3KOH MOXKET CTaThb MPUYMHON
HOBPEeX/eHNsl CBApOYHOrO annapara i aHHYJIMPOBaHMs FapaHTUHHOIO CpPOKa.

¢ Mcnosb3yiiTe KabeJb 3/1eKTPONUTAHKS, COOTBETCTBYIOLIME YKa3aHHBIM [TapaMeTpaM NpeAoXpaHUTEs.

o MCTOYHUK NUTAHUS JOKEH ObITh 3a3eMJIEH B COOTBETCTBUHU C MECTHBIMHU U HAallHOHAIBbHBIMHU
3JIEKTPOTEXHUYECKUMH HOPMaMH.

* Y6enuTech, 4TO COeAMHEHHs TOJJa4y ra3a OT MCTOYHHMKA BbINOJIHEHbI TpaBuabHO. Ec/u B kauecTBe
MCTOYHMKA rasa UCIOJIb3yeTCsl CKAThIH ras B 6a/lJIoHe, 3aKpenuTe 6a/lJIOH C ra30M TaKMM 06pa3oM, YTOGEI
HpeAynpeaUTb ONPOKK/bIBAaHUS GajlJIOHa.

2.3 [lodcoeduHeHue 31eKmpuYveckoli pozemku

C yeavio oGecneyeHus eaulell 6e3onacHocmu, Kamezopudecku 3anpewaemcs
ucnoab308aHuUe cemeeoz0 kKabeasa 6e3 euaku. O6Gecneybme adekeamHylo 3aujumy
annapama nymem YCMAHOS8KU npedoxXxpaHumeau ¢ 3adepicKoii cpabamul8aHus U
asapuliHblii 8bIKAI0YAMEAb, KOMOPWLLIl 6bICMPO OMKAYUM AUHUIO NOdA4U 3/1eKmpPomoKa
8 IKCmpeHHOll cumyayuu.

¢ Vcnonp3yiiTe 3a3eMIsI0IME (06paTHBIN) NPOBOAHHUK, COOTBETCTBYIOIINH HCTOYHUKY TUTaHUsl. KoHHeKTOp
3a3eMJISI0ILEro NPOBOAHMKA BCTaBbTeE JI0 Lie/TYKa B THE3/10 Ha 6JIOKE MUTaHHUs U y6eJUTeCh, YTO KOHHEKTOP
MPOYHO 3a$pUKCHPOBaH B FHe3/e.

* JJIeKTpUYECKHE COeAMHEHHS JOJDKHBI BBIIOIHATHCS KBaTMGULUPOBAHHBIM 3JIEKTPUKOM B COOTBETCTBHH C
MEeCTHBIMH 1 HallHOHAJIbHBIMHU HOPMaMH.

2.4 IModk104eHue K cemu

Ileped scmasieHueM 8U/KU cemegoz0 Kabe/si 8 poO3emKy cemeeozo 3/1eKMpOoCHABGHCEHUS
y6edumecs, 4mo nepeKa04ames 8K1./8bIK/1. HA annapame yCcmMaHoe./1eH 8 noJ1oceHuu “0”.

* [lepes moAK/IIOYeHNEM aNIApaTa K CETH, B IEPBYIO OYepe/ib, TPH MOMOIIH BOJIbTMETpa POBEPbTe
HanpspkeHue 3-x $as. Y6eauTech, 4To Bee $pasbl N0COeANHEHb] IPABUJIBHO U 3aTeM BCTAaBbTE BUJIKY B PO3ETKY.

* BrumrouyrTe anmapar npy oMoy nepekstodaTes Brutod. /Beikioy.

« [locsie Toro, Kak Ha sKpaHe NosiBUTCs1 ciMBoJ1 MW, anmapart rotoB K BK/IoueHHo. (ID 65 PX)

* BhIK/IIOUMTE CBApOYHBIH aNiapar, epekIloYXB IePeKIIoYaTesb BKIL./BbIKIIL B osioxkeHue “0”.

2.5 CoeduHeHus 0419 n1a3meHHOU pe3KuU

Bo epemsa ebIno/HeHUs1 pe3ku caedyem co6100amb OCMOPOHCHOCMb, Heo6X00UMo
uCno/13068ams CO0Meencmayioujyio 3aujumHyio odedxcdy u nepuamku.

2.5.1 I'azoe8vle coeduHeHUs

* Ec/m ra3 nmogaeTcs oT ra3oBoro Tpy6onpoBo/ia B ieXy UJIH OT ra30BOr0 6aJIJIOHa, PEryJIATOp Pacxo/a rasa
JIO/DKeH 06ecrnedynBaTh 0Aady rasa K BIyCKHOMY OTBEPCTHIO JJ1s1 BO3/lyXa Ha aInapare.

* B ciyyae ncrnosib30BaHusA ra30Boro 6a/lJIOHa, 3aKpenuTe GaslJIoH C ra30M TAaKUM 06pa3oM, YTOGEI
npeAynpesuTh OPOKU/bIBAHHUS Ga/lJIOHA.

* C nesibio o6ecrnedeHNs 6e30MaCHOCTH 1 MOJTy4eHHsI XOPOLIHX Pe3y/IbTaTOB CBAPKH, UCIIOJIb3YHTe PEryasaTop
pacxo/ia rasa, COOTBETCTBYIOLMH cTaHjapTaM. KauecTBo nojauu rasa BjvsieT Ha paboure XapaKTePUCTHKH
nporiecca pe3KH ¥ Ka4eCTBO PaCXOHbIX MaTepPHasIoB.

* OGpaTuTe BHUMaHHUe Ha TO, YTOOBI JIMHUS 0Jja4uy rasa Oblyia 3all1IleHa OT 0NaaH s TAKHUX 3arpsi3HUTeEIEH,
KaK MacJIo Y TbUIb.

o C 1ies1bi0 0GecnieyeH s yjaeHrsl BO3MOXKHOM MbIIM M 4acCTHLI, HA HEKOTOPOe BpeMsl OTKPOITe BEHTU/Ib
ra3oBoOro 6aJIoHa.

o TToAK/IIOYMTE PETYJISITOP PACXO/A I'a3a K ra30BOMy 6aJIIOHY, y6eJUTeCh, UTO raiika pery/siTopa pacxo/a rasa
MIOJIHOCTBIO COOTBETCTBYET BUHTOBOH pe3bbe ITyIlepa Ha BbIXO/Ie ra3a ra30Boro GasIoHa.
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« [loAcoeJHUTE OMH KOHEL] ra30BOr0 LIJIAHTa K PEryJIITOPY Pacxo/a rasa, Apyroi KOHel| - K BXOAHOMY
OTBEPCTHIO ra3a Ha 3a/iHeil TaHesIM CBapOYHOTr0 allapaTta ¥ OTKPOHTe BEHTH/Ib HAa Fa30BOM OaJlJIOHe.

« [Ipy oMoy KJ1anaHa peryysitopa AaBJieHus OTPeryIMpynTe pacxos rasa.

* Y6eauTech, YTO B MeCTaX COeJUHEHUsI OTCYTCTBYET yTeyKa rasa.

* B ciyuae eciiv jaBiieHue Ha BXo/ie ra3a Gy/ieT IPeBbILIaTh BepXHHUE NPe/ie/bHble 3HaUeHHUs], MOXKeT
BO3HHKHYTb NIOBPEX/EHHE BO3/YIIHOTO GHUIbTPA.

HcTouHuK rasa YucThel, cyxoH, 06e3KUPeHHbIH BO3yX UJIM a30T
PexoMeHayeMble TPONOPLMH/JaBIeHHEe Peska: npu 5,5 6ap 185 1/MuH.
BXO/ZJHOM MOJayu rasa Crporkka: npu 4,6 6ap 208 j1/MHH.

2.5.2 [lodcoeduHeHue KaeMM 3a3eM/aeHuUs

. BHJIKy KabeJisl K/IeMMbI 3a3eMJIEHHs] BCTaBbTE B rHe3/10 3a3eMJIEHUA 1 XOpOoLIo 3a(1)HKCP[pyﬁTe, IIOBEPHYB
BIIPAaBO. YGeﬂl/lTECb B IIPOYHOCTH COEJUHEHHA.

. [lJIH yay4dluieHHs KadeCcTBa pe3KH, KJIEMMY 3a3eMJIEHHA TPOYHO NNOACOEJUHUTE K pa60qeﬁ 3aroTOBKE KaK
MOYKHO OJIMDKE K 30HE PEe3KHU.

. yGGLLP[Ter B HAJIMYHHU XOPOLIEro KOHTaKTa OT MeTa/lJla K MeTaJlJ1y. KaTeI‘OpH‘{ECKI/I 3anpeniaeTca
noACOeJUHATD KJIEMMY 3a3€MJIEHUA K TOW YacTH pa60'-1e17[ 3aroToBKH, KOTOpas 6y£lET OTpe3aHa OT U3JeJIHA.

JAasa o6ecneyeHus1 Au4HOU Ge3onacHOCMU, yMeHbUWeEHUS 3/1eKMpPOMAZHUMHbBIX NOMeX
U C030aHuUsi 6e30NACHbIX YC/A08Ull 8bINOJAHEHUs pa6omsl Heo6xodumo o6ecnevyums
3a3emJeHue UCMOYHUKA NUMAHUs 68 coomeemcmeuu ¢ HAYUOHAAbHLIMU U MeCmMHbIMU
3/1eKmpomexHuU4ecKuMu HOpMamu.

2.5.3 CoeduHeHusA 2opeaKu

B 3aBHCHMOCTH OT METO/{a PE3KH, KOTOPbIH 6y1eT
HCII0JIb30BAThCS C ICTOUHUKOM MTUTAHUS, CIeAyeT
HCI0J1b30BaTh COOTBETCTBYIOLLYIO FOPEJIKY [JIs]
JIa3MeHHOU pe3ky Mapkyu Magmaweld.

e F'opesika ¢ py4YHbIM yIIpaBJeHHEM UCII0Ib3YETCS AJIsT
PY4YHOH pe3KH, a MEXaHU3UPOBAHHAsI FOPeJIKa - AJIs1
MeXaHHW3UPOBAaHHOM Pe3KH.

« /151 IOZiCOeIMHEHUsI TOPEJIKU BCTABbTE KOHHEKTOP
rOpEJIKY B THE3/10 Ha CTOYHHKE UTaHUs U HOBele/ITe/
BIIPaBO. Y6eANUTEeCh B IPOYHOCTH COEAUHEHHUSI.

 Bo BpeMs1 NO/K/IF0YEHMsI TOPEJIKY HCTOYHHK MUTaHHUS
JIOJDKEH GBbITh OTKJIIOYEH.

* TlogpoGHy0 nHOpPMALHMIO 0 ropesikax cM. B Pasziene 5.1.
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2.6 YcmaHo08Ka pacxodHbIX Mamepua.nos

o [l py4HO# M MEXaHU3MPOBAHHOH FOPEJIKH UCII0JIb3YHTCS Pas/IMuHble PacXoHble MaTepHasbl.
* B nepByto o4yepe/ib HEOGXOMMO MIOATOTOBUTh PACKOHBIE MaTepHaIbl TOPEIKH.
* BbiGupaiiTe pacxo/jHble MaTepHaibl B 3aBUCUMOCTH OT THIA UCII0/Ib3yeMOH FOPEJIKU U METO/A PE3KH.

BuxpeBoe K0/1b10

i

I
JJIeKTpoj, %

I

I

Comio @
.
G \

3alUTHBIN KOXYX %

 Cpok C1y»6bl PAaCXOAHBIX MATEPHAIOB 3aBUCUT OT MAaTePHaIa, /I/Is1 KOTOPOTO BBINOJTHSIETCS pe3Ka, TOJIIHHBI,
JUIMHBI pe3a, MeTo/ja Pe3KH, PACCTOSIHUA 0 MaTepHasia, KauecTBa BO3/lyXa M YaCTOTA BBIXJIONOB. 3TO 3aBUCHT.
Ecsiv yacToTa BbIXJIONIOB BBICOKAs, paCXO/iHbI€ MaTepHaAJIbI 6yL[yT OJIBEPXKEHbI 6bICTp0My H3HOCY.

o [Ipu pa6oTe C pacXoAHBIMU MaTepUaJaMH C 3alIUTHBIMUA NPUCIOCOGIEHUSIMU, BO BPEMSsI Pe3KH KOHeL| FOPeJIKH
MOXKET KacaTbCs METAJLIA, /IJIs1 KOTOPOTO BBINOJIHsIETCs pe3ka. [Ipy paboTe ¢ pacXoJHBIMU MaTepHaIaMH 6e3
3alMTHBIX IPUCIIOCOOIEHUH, pACCTOSIHUE MEX/TY 3ar0TOBKOM U TOPEJIKOM JI0IKHO ObITh 2-3 MM.

¢ Tlogpo6HYyI0 MHGOPMALHMIO O paCXOAHBIX MaTepuaax cM. B Pazsene 5.1.

Iocae Hacicamusi HAa mpuzzep 2ope/1KuU HeMmed/1eHHO 803HUKAem njia3MeHHas dyaa.
Ileped 3ameHOll pacxodHbIX Mamepua.108 06s13ameabHo y6edumecs 8 mom, 4imo UCMoYHUK
numaxusi OMK/1104eH.

3amuTHasA KpbIIKa
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2.7 lunomuas dyaa

B npouecce niasMeHHO# pe3KH UCNOJIb3YeTCst HOHU3UPOBAHHBIH a3 C BBICOKOH 3JIEKTPOIIPOBO/JHOCTBIO.
B MoMeHT cpabaTeiBaHHS MJIa3MEHHOH TOpesIKH BKJII0YAeTCs MUTaHHe MOCTOSHHOIO TOKA, U B ropeJike
3a KOPOTKOe BpeMsl HauMHaeTCsl ObICTPBIA MOTOK rasa. 3Ta MOIIHOCTb IIOCTOSIHHOTO TOKAa MOHU3HUPYeT
ras B ropejke, ¥ BO3HUKaeT Jyra. /lyra, KoTopas cyXaeTcs M YCHUJIMBAeTCA TOPeJKOH, HasbIBaeTcs
BcriomoratesbHo# nyroi (Pilot arc).

BcriomoraTenbHas ayra (Pilot arc) BelTecHsieTcs M3 comJia ropesiKM ra3aMu € BBICOKOH cKopocThio. [Ipu
CONPUKOCHOBEHHH C pa3pe3aeMbIM MeTaJIOM 06pa3yeTcss OCHOBHOM TOK W HauMHaeTcs pe3ka. [Iponecc
Pe3KH NPO/I0/KAeTCs NlepeMellleHHeM TopesIKH.

2.8 lucmaHyuoHHOe ynpageHue

JlucTaHIIMOHHOE yIIpaBJieHHe aKTMBU3UPYETCs TOJBKO NMPU HCIOJb30BaHUH MEXaHHW3MPOBAHHOH TOpEJIKH.
1 moAKIIIOYeHNs JUCTAHIMOHHOTO yIpaB/IeH!s 103y annapara UMeeTcsl THe3/10 [yl pasbeMa. [locie
BBITNOJIHEHUS] COOTBETCTBYIOILErO MOZCOeANHEHHS K IHe3/y M033AHM HCTOYHHMKA INHUTAHUA OYZAeT IOoJy4eH
JIOCTYII K MacIITa6pOBaHHUIO HANPSDKEHUsI iyTH U CUTHAJIaM IlepeHoca AYTH Y 3aKUT'aHUs T1J1a3Mbl.
[oapo6Hyt0 HHPOPMALHIO O CXeMe N10/[COeJUHEHHST KOHTypa aBTOMaTH4€eCKOro yIpasJieHus cM. B Paszese 5.2.
Hacmpoiika desumeist HaNpAXCeHUs

BJ10K MUTaHMs MMeeT NATUIIO3UIMOHHBIN JIeITe b HAPSDKEHHUSI.

WHdopMauyss 0 HampspKEHHMM YCTAaHABJIWBAETCs C TOMOLIbIO JIeJIUTe/sI HampshKeHWs. 3aBoACKast
HacTpoHKa JiennTensi HanpsbkeHus: 20:1. B Tabsume HKe IOKa3aHO pacHoJIOKEHHE KOMMYTALMOHHBIX
DIP-nepekJiouaTesied A1l HACTPOUKH JieIUTe sl HANPsDKEHHUS.

bl hlld LUkl L] LLLE
1234 1234 1234 1234 1234
20:1 20.1:1 30:1 40:1 50:1

: [loka3biBaeT, 4TO nepexk/jvyare/ib yCTAaHOBJ/IEH B BepXHeM N0JI0KeHHUH.

Annapar niaameHHo# pesky ID65 PX ncnosib3yet aBa Tuna nHTepdeicoB aBTOMaTU3aLUH € HCI0/Ib30BaHHEM

1 (POBBIX ¥ aHAIOTOBbIX CUTHAJI0B 06MeHa IaHHbIMU.

Anmnapat ria3amMmeHHOH pesky ID65 P ucnosib3yeT ToJIbKO 0AMH MHTepeNc aBTOMATH3aLMHU C HCTI0Ib30BaHUEM

QHaJIOrOBbIX CUTHAJIOB O6MeHa JaHHbIMH.

1) Hudbposoii 06MeH daHHbIMU

BHyTpu anmapaTa /JONOJIHUTEJNbHO YCTaHAB/IMBAeTCsl [OMNOJHHUTE/bHOE THe3[l0 W 3JIeKTPOHHas KapTa.

[locpencTBOM HUX O6GecrnedyrBaeTcss LUPPOBOH OOMEH JaHHBIMH IO NpoTokosy Modbus. /loMOSHUTENBHO K

QHaJIOrOBOMY 0OMeHyY JJaHHBbIMU:

¢ O6ecreyrBaeTCsi BO3MOXHOCTb JJUCTAHIIMOHHOM HACTPOHKH TOKA annapara.

¢ /lucTaHLIMOHHAsl HACTPOKKA TOKA Pe3KH U JiaBJIeHHs ra3a B 3aBUCMMOCTH OT pa3pe3aeMoro MaTepuaa.

¢ JlUCTAaHIIMOHHOE [IepeK/II0YeHHe PeXXUMOB paboThI annapaTa.

¢ Bce koZib! OIIMGOK anapaTa OTHPAaBJISIOTCA B UHTepdelic aBToMaTH3aluy. TakuM 06pa3oM obecrneunBaeTcst
0CTaHOBKa MalllMHbI WJIH Ipelynpex/ieHre onepaTopa.

['He3/1a KOHHEKTOPOB JI/I5 CHTHAJIOB, KOTOPbIe GyAyT UCIO/Ib30BaThCs BJ0JIb MHTepdelicHOro KabeJis MallKHb,

[I0Ka3aHbl HAa PUCYHKe HIKe. B TabuIe yka3aHbl CBeZIeHUs 0 CUTHAJIaX. B ciydasx, KOraa UCTOUHUK ITUTAHUS

nocpeAicTBOM MHTepdelicHOro kabesisl anmnapaTa AoJ/bKeH ObITb MOAK/II0UEH K cTaHKy ¢ YIIY umm peryastopy

BBICOTBI pe3aKa, cJie[lyeT YIUThIBATh HHGOPMALMIO CIeAYIoIeN TabHIbI:
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24 VDC - Hanpsi>keHUe OTKPBITOrO KOHTYypa.

Crapr (purrep) P5, P2 JlIs1 aKTUBALlMK HEO6XOMMO 3aKPBITh CyX0il KOHTAKT.
HonTBepsKaCH e B HOpMaJIbHOM COCTOSIHUM OTKPBITHIN KOHTAKT. [locsie Bo36yxAeHUs
A pmll P1,P3 MJ1Ia3MeHHOM YTy KOHTAKT NPU/IET B 3aKPbITOE [0JI0KEHHE.
Ay (Maxc.: 220 VDC 24)
P10 (A)
OGMeH JaHHBIMU P11 (B) ModBus
P12 (GND)
JlenuTens P7 (+) Annapat BbINOJIHUT HACTPOUKY BbIXOJHOTO HANIPSIKEHUS B
HADSOKEHS P8 () COOTBETCTBUH C CUCTEMOH ynpaBJieHHs. BBINOJIHUT MOHWKEHHE
p BBIXOZIHOTO HanpsbkeHua 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Semnst P6 Jlnst o6ecriedyeHus1 6€30MacCHOCTH 060PyAOBaHHS PEKOMEHAYeTCsl

NOJCOEIMHUTD Ballly CUCTEMY K TOYKE 3a3eMJIEHUS.
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2) AHa10208b1ii 06MeH OaHHbIMU

PaGoTraeT oT cyxoro KoHTakTa. bBJIOK aBTOMaTH3alMM MOCPEJCTBOM CyXOrO KOHTAKTa OTIPABJSET CHUTHAJ
JUIs1 BKJIIOYEHHs annapara IJIa3MeHHOH pe3KH, BO3HUKaeT MUJIOTHas Ila3MeHHas jyra. [locie Bo3Gyx/eHust
MUJIOTHOM JyTM anmapaT IJIa3MeHHOW Pe3KH MOCPeACTBOM CyXOro KOHTAKTa HANpaB/feT CHTHal B GJIOK
aBTOMaTH3alMKU. B MOMeHT Hauasia npoliecca pe3Ky anmnapar nepeJjaeT CUrHasl O HalpsbKeHUH TJIa3MeHHOH AyTH
JUIs1 BBITNOJIHEHUM PETYJIMPOBKU PACCTOSIHUS MEXY 3arOTOBKOM U TOpeJKOH 6JI0KOM KOHTPOJIS PACCTOSTHHUS
CHCTEMbI aBTOMATH3aLHH.

['He3/1a KOHHEKTOPOB JIJIsl CUTHAJIOB, KOTOpbIe GYyT MCIO0JIb30BaThCs BAOJIb MHTePGEHCHOro Kabesisi MallkHbI,
MI0OKa3aHbl Ha PUCYHKe HIDKe. B Tabsuie ykasaHbI CBe/leHUs 0 CUTHA/IAX. B cilydasx, Kor/ia MCTOYHMK MUTaHUSA
HoCpeJICTBOM MHTepdelcHOro Kabesisl annapara J0/KeH GbITh NMOAKIOYEH K cTaHKy ¢ YIIY wim perysstopy
BBICOTBI pe3aka, cJie[lyeT YU ThIBaTh HHGOPMALMIO CIeAyIoIel Tab/IHIbl:

24 VDC - Hanps»keHHe OTKPBITOr0 KOHTYpa.

Crapt (Tpurrep) P5, P2 o
JU1st akTUBAL MK HEOOXOUMO 3aKPbITh CyXOH KOHTAKT.
B HOpMaJIbHOM COCTOSIHUM OTKPBITHIN KOHTAKT. [locsie Bo36yxAeHUs
MoaTBepxeHue .
1yra P1,P3 MJIa3MEHHOM IyTd KOHTAKT NPU/ET B 3aKPbITOE M0JIOKEHHE.
Y (Maxc.: 220 VDC 24)
Annapat BBIIOJHUT HACTPONKY BBIXO/IHOTO HAMPSXKeHUs B
JlenuTtenb P7 (+) P DouKy A P
Hanpskenus P8 () COOTBETCTBUU C CUCTEMOH yNpaBJieHUs. BbINOJHUT NOHWKEHHE
BbIXOAHOro HanpsbkeHus 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Jist ob6ecrnevyeHHst 6e30MaCHOCTH 060PY/JOBAHUST PEKOMEH/YeTCs
Zemust P6 A pyA p ny

NOACOEAUHUTD Ballly CUCTEMY K TOYKE 3a3e€MJIEHUA.

Yemanoska uHmepdgbeiicHo2o Kabe1s1 u namsl deumeisi HANPSAMCEHUS1 annapama 401#CHbul
8bIN0/HAMbCSA ABIMOPU306AHHbLIM IMEXCEPBUCOM.

B cayuasax kozda unmepdbeiicHoe 2He3d0 Ha 3adHell naHeaU annapama He UCNO/Ab3yemcs,
2He300 00/1%#CHO GbIMb 3AKPLIMO 3a2/1YWKOU 015 3aujuimsl 0m NelAu U e1az2u.
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'x UH®OPMAIUA 110 IKCIVIYATALIUU

3.1 HHmepdbeiic no1vb3osamens

IlndpoBoit uHAUKATOP

udppoBoii 3KpaH ob6ecrneyrBaeT BO3MOXKHOCTb HAG/IIOJATh 33 YCTAHOBJEHHBIMH
rapaMeTpaMH CBapOYHOTO TOKA, 3HAYEHHUSIMU JjaBJleHHs], rpadyKa JaBIeHUs U KoaMU
OLIMOOK.

PexuMbl pe3ku

.E:.» Pe3ka pelieTyaToi 3aroToBK1

ﬂaHHbII‘/II PEXUM NIPUMEHAETCA AJI Pe3KH MaTepHaJIOB, TPEeACTAaBJIAIOIINX YepeJOoBaHue
MeTaJl/Ia U I0JIOCTEH, TAKKE KaK pelleTKa. EC/iv JaHHbI# peXKUM He By /1ET UCII0/Ib30BaAThCS
NpU pesKe MaTepPUaJoB C OTBEPCTHSIMM, TaKMe KaK PEIleTKH, M0C/Ie BO36YXIeHUs
NWJIOTHOM JyTH OyZeT HayaTa pe3ka MaTepHasa, HO NMPH [EPBOM JKe NEPEXO/E B 30HY
[OJIOCTH IUJIOTHAS Jiyra 3aTyxHeT. [locsie mepexo/ia OT MOJIOCTH K METAJUIMYECKOM 4acTH
JUIS1 IPOJIOJDKEHUS] PE3KU HEOGXO0/JUMO CHOBA HAKATh Ha TPUTTEP U BO30YJUTh TUJIOTHYIO
ayry. Jlis Toro, 4TOObI TOT NpoLecc ObUT Pa3paboTaH PEXUM pPe3KH pelleTYaThIX
O 3aroTOBOK. B 3TOM pexkuMe MoC/ie HaKATHsI Ha TPULTEP BO36YKAAeTCsl MUJIOTHAS Jiyra 1

BBINOJIHSIETCSI pe3Ka MaTepyasa, IpH Nepexo/ie K M0JIOCTH MUJIOTHAs AyTra yMeHbIIaeTcst
U TIOCIe Tepexoja K CJeAyHllel MeTalJIMYecKod 4acTH BHOBb BOCCTaHABJIMBAETCSH
MUIoTHasA Ayra. Takol LMK paboThl IOBTOPSIETCA [0 TeX MO, OKa Bbl He OTIyCTHTe
Tpurrep. Iloc/e oTnyckaHus TpUrrepa npolecc pe3ku 6y/ieT 3aBeplieH.

_?; HopmaJibHbIi peXXuM pe3Ku

B HOpMa/IbHOM pekuMe pe3KH B MOMEHT HaXKaTHsl Ha TPUITep BO3HUKHET Ila3MeHHast
Jyra ¥ Ha4yHeTCsl MpoLecC pe3KU. B KoHIe pa6Godyeil 3aroTOBKH, JaXKe €CId Bbl He
OTIyCTUTe TPUITEP, Ayra 3aTyXHET U Bbl CMOXKETe OTIYCTUTb TpHrrep. /lyra noracHeT
U B TOM CJIy4yae, €C/I4 Bbl OTIYCTUTe TPUITep B cepefivHe paboueil 3aroToBkU. [ljis
MIPOJIOJDKEHHS] pabOThl B MOMEHT HaXKaTHs1 Ha TPUITEP BO3HUKHET NMUWJIOTHAs yTa.
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_E: (8 ®ukcarop Tpurrepa ropenxu

B 3TOM pexxMe B MOMEHT Ha)XaTHsl Ha TPUITEP BO3HUKHET NMWJIOTHas Ayra. [locie
HayaJ/la pe3KH Bbl MOXKETe y6paTh PyKy OT TPUITEPA, HPOLECC pe3KH GYAET NPOOJIKEH.
B KoHIe paGo4eii 3aroTOBKHU (B MOMEHT, Korjja 6y/ieT onpeziesieHa M0JI0CTb) MHJIOTHAS
Jiyra HOracHeT U Oy/ieT BBIIOJIHEH BbIXOJ, U3 pexxuMa. [locjie MOBTOPHOTO HaXKaTHsl Ha
TPUITEP HAYHETCsl pe3Ka MaTepuasa U PEXUM CHOBA aKTHUBHUpyeTcs. JaHHBIH pexum
pe3kH obJieryaeT Nponecc pe3ky B 0COOEHHOCTH JJIMHHBIX pabO4YMX 3arOTOBOK, pe3Ka
MOXKET BBIINOJIHATHCS 6€3 HE0GXO0JMMOCTH IOCTOSTHHOTO HXKATHS Ha TPUTTEP.

ﬁ-‘g_ CTpoxka

[lpu BbIGOpe MeTOAA CTPOXKKM B aBTOMAaTHYECKOM peXHMe pacxoj rasa OyZeT
aBTOMaTHYECKH OTPEryJIMpOBaH ammaparoM. [Ipu cTpokke HEOGXOAKMMO BBINOJHUTD
3aMeHy pPacXOJHbIX MaTepHUaJOB TOPEJKH JJIsi BBINOJHEHHs CTPOXXKH. B MoMeHT
HaXKaTHsl Ha TPUITepP BO3HUKHET MUWJIOTHaA Ayra. CTpoxkKa 6yJeT BBIMOJHATHCSA B/AOJb
Bcell paboyed 3aroToBKY, B KOHIe paboyeil 3aroTOBKM WM B MOMEHT, Korja GyzeTr
omnpe/ieJieHa MOJIOCTb, ITUJIOTHAsA Jiyra HOTacHET U MOXKHO yOpaTh nasel] OT TPUITepa.

Py4yxka perynsaropa

(M/A: Py4Holi/ ABTOMaTHYeCKHUH pexuM)

[loc/ie BKUIIOYEHHsI ammapaT HayHeT paboTaThb B aBTOMAaTHYECKOM peXHMe, Ha 3KpaHe
He OyJieT Bu/ieH rpadyK JaBjeHys ra3a. B aBToMaTHyeckoM peXxuMe pydka peryJsiTopa
WCIOJIL3YETCsl TOJIBKO JJIs1 PErYJIMPOBKU TOKA. [10BOPOTOM pyYKH BIPABO M BJIEBO MOXKHO
YCTaHOBHUTb HEOOXOAKMOe 3HaYeHHe TOKa B OIIpe/ieJIEeHHOM JiMara3oHe [0y CKOB.

B aBTOMaTHYeCKOM pexxuMe 610K MUTAHHsI aBTOMATHYECKHU BBITIOJIHUT PETYJIMPOBKY rasa B
3aBHCUMOCTH OT THIA H JIUHBI FOPEJIKU. ABTOMATHYECKH BBINOJHUT HACTPOHKY Hanbosiee
OINITHMA/ILHOTO JIABJIEHNsI ra3a. BbINMOTHEHHe HACTPOMKHU JJaBJIeHHs ra3a 6JI0KOM MUTAHHS],
HapsJly C o6JierdieHHeM paboThl, peAynpexKJaeT BO3MOKHbIE OLIMOKY IPH PEryIHpOBKe
JIaBJIEHUSsI ra3a [10JIb30BATEEM.

Jns mepexo/ia B py4HON PEXXUM HEOGX0MMO 1 pa3 HaxkaTb Ha PYYKY PeTyJIsITopa v Ha IKpaHe
nosiBUTCS rpaduK JaB/jeHUs raza. B pyyHOM pexxuMe MpU MOMOIIM PY4YKH PEryJsiTopa
BBIINOJIHSIETCS HACTPOHKa TOKA U JlaBJieHys rasa. HakaTHeM Ha KHOINKY Bbi6opa Tok/I'a3
BBITOJIHSIETCS [IEPEX0/; K PETYJIMPOBKe TOKA WK ra3a. [Ipu mepexo/ie K OKHY TOKa, PsiioM
MOABUTCA CTpesika. [IoBOpOTOM pydKH BIPABO M BJIEBO YCTAHAB/IMBAETCS HEOGXOJMMOe
3HaYeHUE TOKA B ONpe/ieJIeHHOM JJUana30He [0y CKOB,
Ecnu Ha rpaduke JaBieHMs rasa CTpejIKM HAxOZSTCS O cepefidHe, 3TO O3HAYAeT, YTO
YCTaHOBJIEH ONTUMAJIbHOE 3HAYEHHE, peKOMEH/J0BaHHOE CHCTEMOU ammaparta.
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TNoc/ie HaXaTHs1 Ha KHOIKY BblGopa Tok/I'a3 1 epexo/ia K OKHY HaCTPOHMKH rasa
psZIOM MOSIBUTCs CTpeJKa. BJIOK MUTaHUs BBINOJHHUT aBTOMATHYECKYI0 HACTPOHKY
JiaBJIeHus ra3a. Bmecre c 3THM, H0JIb30BaTe/Ib MOXKET YCTAaHOBUTb 3HAUEHHs1 JABJIEHUS
rasa B OMpe/ie/IeHHOM /ihana3oHe J0MycKoB. [[0BOPOTOM PYYKH BIPABO BBINOIHSETCA
HOBBIIIEHE JiABJIeHUA ra3a M rpaduK JaBjieHHsl rasa HayHeT CMeLlaThCsl BIPaBo.
[1oBOpPOTOM PYYKH BJIEBO BBIOHSIETCS MOBBILIEHHE JAB/IeHHUs ra3a U rpadUK JaBieHus
rasa Ha4yHeT CMeIaTbCsl BJEBO. B 3aBHCHMOCTH OT YCTAHOBJIEHHOTO 3HAYeHHsl TOKa
HauboJiee ONTHMA/IbHOE JaBjieHHe rasa Gy/JeT YKa3aHO HENOCPEACTBEHHO B LIEHTpe
rpaduka.

A - C
EXK Ll

I'paduk AaBIeHUs ra3a
3HaueHUs1 JJaB/leHUs] ra3a IOKa3bIBAIOTCS Ha 3KpaHe B BU/ie rpaduka.

Ecnu rpaduk mycTold, 3TO O3HAyaeT 4TO BbIOPAHO ONTHMAa/IbHOE J[aBJieHHe rasa,
yCTaHOBJIEHHOe GJIOKOM MUTaHUA. B cepennHe rpaduka ykasblBaeTcsl ONTHMasbHOE
3HayeHwue rasa (4.8 6ap / 70 Icu).

[Ipy HacTpoiike AaBJjieHHs rasa, ec/iid pydka GyzeT NMOBepHyTa BIPABO, AaBJeHHe rasa
noBbIcHTCs. Ha rpadrike HauHeT 3aMOJHATBCS NoJie ClpaBa. MakcHMasibHast HaCTpoiKa
JaBsieHus ra3a 5.5 6ap (80 [lcn).

4
- T *

IIpu HacTpoiike AaB/eHHMs Tasa, eCld pydyka GyZeT NOBepHyTa BJIEBO, AaBJeHHe rasa
cHusuTca. Ha rpaduike HauHeT 3amosHATBCA MoJie cJieBa. MHHHMasibHast HaCTpPOMKa
JaBJieHus rasa 4.4 6ap (64 Ilcu).

M

- f =+

Knonka BbiGopa Tok/T'a3
B py4HOM pexxuMe 0GecrevyrBaeT epexo/| K peryJMpoBKe 3Ha4eHHH ToKa U JaB/ieHus
rasa. [loc/ie mepexoa HaCTPOHKA BbINOJIHAETCH IOBOPOTOM PYYKH PeryJsiTopa.

Ko HencnipaBHOCTH
[Toka3bIBaeT CUMBOJI OILIMOKU U KO/,

Yaa/ieHHOe IOACOeJUHEHE
Toka3bIBaeT aKTUBHBIN PEXXUM YAAJEHHOTO I0/COeJUHEHHU.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com




ID 65PX /ID 65 P

HUHdopmanusa no sxkcryatanuu 145

LndpoBoii ~HAUKATOP

LudpoBoii 3KpaH obGecrneyrBaeT BO3MOXXKHOCTb HAOJIIO/JaTh 3a YCTAHOBJIEHHBIMHU
napaMeTpaMH CBAapOYHOrO TOKAa, 3HAYEHUSIMH JaBJeHHd, rpaduka JAaBJIeHHUA U
KOJJaMH OLIKNOOK.

Pexxumbl pe3ku
Pe3ka pelmeTyaToii 3aroToBKU

JlaHHBIH PEXUM IPUMEHSIETCS [Tl PE3KH MaTepHasIoB, IPEJCTABISIOMX YepeJOBaHHEe
MeTaJl/1a U I0JIOCTeH, TaKHe KaK pelleTKa. Ec/ii JaHHbIH pexkuM He 6y1eT HCII0JIb30BaThCs
NpH pe3Ke MaTepUaJoB C OTBEPCTHSIMH, TaKHe KaK peLIeTKH, M0C/Ie BO36YKAeHUs
IUJIOTHOH AyTH Oy/leT HayaTa pe3Ka MaTepHasa, HO NPU MEePBOM 3Ke NePEXO/ie B 30HY
MOJIOCTH IUJIOTHAs iyra 3aTyxHeT. [loc/ie mepexo/ia OT MOJIOCTH K MeTa/UINYeCKOH YacTH
151 TPOJ0JIKEHHsI PE3KH HEOOX0AMMO CHOBa HAXKATh HA TPUTTEP U BO36YJUTh ITHJIOTHYO
nayry. JUis Toro, 4yTo6bl TOT HpoLEecC GbLT Pa3pabOTaH PEXUM pe3KH pelleT4aThIX
3aroTOBOK. B 3TOM pexxrMe Nocsie HaKaTHsl Ha TPUrTep BO36YKAAeTCs TUJIOTHAs iyra 1
BBITNOJIHSIETCS Pe3Ka MaTepyasa, Py epexo/ie K MOJIOCTH MUJIOTHAs Ayra yMeHbIIaeTcs!
U ToCJe MHepexoja K CJeAyHllell MeTalJIM4ecKoil 4acTH BHOBb BOCCTaHABJIMBAETCS
nuIoTHas Ayra. Tako# UUKJI paGoThl TIOBTOPSIETCS /IO TEX MOP, MOKA Bbl HE OTIYCTHUTE
Tpurrep. [locsie OTNycKaHUsA TPUITepa NPOLECC Pe3KU 6yieT 3aBepLIEH.

_Ek; HopMa/ibHbIi pexxuM pe3Ku

B HOpMaJIbHOM pekMMe pe3KH B MOMEHT Ha)KaTHs Ha TPUITep BO3HUMKHET Ila3MeHHast
Jlyra ¥ HayHeTcs IpoliecC pe3kd. B KoHIle pabouell 3aroTOBKH, JaXKe eCd Bbl He
OTIyCTUTe TPUITEP, yra 3aTyXHET U Bbl CMOXKETe OTIYCTHTb TpHrrep. /lyra noracHeT
YU B TOM CJIy4yae, eC/I4 Bbl OTIYCTUTe TPUITep B cepefuHe pabouyeil 3aroToBku. [ljis
MIPOJIOJKEHHS] pabOThl B MOMEHT HaXKaTHs1 Ha TPUITEP BO3HUKHET NMUWJIOTHAs yTa.
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_?; (8 dukcarop Tpurrepa ropesxu

B 3TOM pexMe B MOMEHT Ha)XKaTHsl Ha TPUITEP BO3HMKHET NMWJIOTHas Ayra. [locie
HayaJ/la pe3KH Bbl MOXKETe yOpaTh PyKy OT TPUTTePa, MPOIecC pe3KH GYAET NPOAO/IKEH.
O B KoHIle paboyeil 3aroToBKU (B MOMEHT, Kor/ia Oy/IeT oIpe/iesieHa M0JI0CTh) MUJIOTHas
Jlyra ToracHeT U 6y/leT BBIINOJIHEH BbIXOJ, U3 pexxuMa. [locsie OBTOPHOTO HaXKaTHsl Ha
TPUITEP HAYHETCS pe3Ka MaTepHasa M PeXHUM CHOBA aKTUBUPYeTcs. JIaHHBIA pexxuM
pe3KH obJieryaeT NpoLecc pe3Ku B 0COGEHHOCTH JJIMHHBIX pabo4yMX 3arOTOBOK, pe3Ka
MOXKET BBITIOJHATHCS 6€3 He06X0UMOCTH IOCTOSTHHOTO HOKATHA Ha TPHUTTEP.

Py4ka perysisarTopa v

A : Hacrpoiika Toka / l HacTtpoiika rasa

[ToBOpPOTOM pPy4YKH BIPaBO U BJIEBO yCTaHAB/IMBAETCsl HEO6X0AMMOe 3HaYeHHe TOKa
B Ollpe/ieJIeHHOM JHanasoHe JO0MyCKOB.

-— =
= _
i
HaxxMuTe Ha peryjsaTop OJWH pa3, 4TOGBl NMepPedTH B PEXHUM HACTPOHKHM rasa.
MamunHa nepeiIéT B pexMM CBOOGOAHOTO rasa, a MHAMKATOP JaBJEeHUs MOKaXKeT
okoJsio 4,2 6Gap. [loTAHYB perynsaTop AaBjeHHs rasa, PacHoOJIOKEHHBIH CBeEpXy

BO3AyLIHOTO (bpmpra, BBEpX B CBOGO,Z[HOG II0JIO’KEHHUE, MOXKHO YBEJNYUTH WJIH
YMEHBbIIUTDb AaBJIEHUE, IOBOPAYHBasd ero BlipaBo UJIH BJIEBO.

WHAUKATOP AaBJIEHUA
[lokasbiBaeT JaBJeHUEe BHYTPU FOPEJIKH.

3.2 Hcnoaw3o08aHue 2opeaku

[Ipy BBINOJIHEHWM pE3KU CABHHbTE BIepes 3allUTHYI0 KPBIIIKY Ha TPUITepe TOPeJKH T HaXXMHUTE Ha
TPUITEP rOpesIKU. B MOMEHT HaXkaTHsl Ha TPUTTEP ropesIKH BO3HUKHET IJIa3MeHHast Ayra. /l/1s BbINOJHEeHHUS
Ka4eCTBEHHOH pe3KH He06X0ANMO Me//IEeHHO NPO/JBUTaTh KOHEL FOPeJIKY BJJ0JIb pa3pe3aeMoro MaTepyaJa.
[Ipy mojcoeAVHEHWH aBTOMATU3HWPOBAHHOM TOpesIKH anmapaT OoNpefesUT aBTOMAaTH3aLUI0O TOPeJKU U
HayHeT OXKMJAThb CUTHAJ K CTapTy OT HPOMEXYTOYHOro 6JI0Ka aBTOMAaTH3alMU. paccTosiHus Hampasut
Heo6X0ZMMble CUT'HaJIa B IPOMEXXYTOUHBIH 6JI0K aBTOMaTHU3alHH.

[oapo6Hyto nHOpMaLHIo 0 ropeskax cM. B Pasgene 5.1.

Ilpu eK/YeHHOM 6/10Ke numaHusi mpuzzep 2opejqKu HAxXodumcs 8 aKmueupo8aHHOM
cocmosiHuu. Y6edumecs, Ymo eawia pyKka He HAX00UMcsl Ha Nymu 8bINO/JIHEHUS pe3KU.
Kamezopuuecku 3anpewjaemcs depyicamb pykoll pa6ouylo 3az20moeKy, Hanpasasimov
20pe/IKy no HanpaesJ/ieHUulo K ceGe uau opy2um JA1005M.
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTE!

* TexoG6CyKMBaHUE U PEMOHT CBApPOYHOT0 allllapaTa J0/KHbI BbINOJIHATBCS TOJIbKO KBAJIUQULUPOBAHHBIMU
crequanyicraMy. KoMnaHus He HeceT OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBAPUIHBIMU CUTYaLUsIMY,
BO3HUKAIOUIMMU B Pe3yJIbTATe BHINOJIHEHUsI TEX06CIYKUBaHUsI U PEMOHTA JIMLIAMU 6€3 COOTBETCTBYIOILEi
KBaJIMQUKaLMH.

3amacHble 4acTH, UCNI0JIb3yeMble BO BpeMsi pEMOHTA, MOXKHO IPHOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.
Hcnosib30BaHKMe OPUTHHAIBbHBIX 3aMIACHBIX YaCTel 06eCeyuT MPOAJIeHHE CPOKA IKCIIyaTaAllUK 1
npeAynpeluT CHIKEHHE pabo4yux oKa3aTeJ/iel CBapoyHOro anmnapara.

OGpalaiTech TONBKO K IPOU3BOAUTEIIO MJIU BaBTOPHU30BaHHBIE TEXCTYXKObI, yKa3aHHbIE IPOU3BOAUTEEM.
B TeueHHe rapaHTHIHOTO CPOKA BBIMOJHEHHE JIIO6bIX BMELIATENbCTB B KOHCTPYKIIMIO CBAPOYHOTO
anmnapara 6e3 npeJBapyuTebHOI0 COTJIACHsI IPOU3BOJUTEIS MOXKET CTaTh IPUUMHON aHHYJIMPOBAHUS BCEX
rapaHTUHHBIX 0053aTEJIbCTB IPOU3BOAUTEIIS.

Bo BpeMsl BLINOJIHEHUS JIIOOBIX MPOLEYP TEX0OCTYKUBAHUSA U PEMOHTA 06513aTeIbHO COBJII0alTe
NpaBUJia TEXHUKU 6e30MaCHOCTH.

[lepes Ha4ya/I0M BBIIIOJTHEHHUS JTIIOOBIX BUIOB IPOLEAYD TEXOOCTYKUBAHHS UM PEMOHTA OTCOEUHUTE
BUJIKY CETEBOT0 KabeJisi CBApOYHOro annapara 1 BepkAuTe 10 cekyH[ A1 pa3psija HanpshKeHUs Ha
KOH/IeHCaTopax.

4.1 Texo6cayxncusaHue

-
|..®' EscedHesHoe mexo6caydcusaHue

o PeryJyiipHO BBINOJIHANTE KOHTPOJIb COCTOSIHUS PACXOAHBIX MaTEPHAIOB
rOpEJIKH, 3aMEHHUTe eCJId UMEIOTCsl TOBpeXeHus1. [lyist obecnedeHust
[PO/O/DKATEIBHOTO CPOKa CIYKObI PACXOAHBIX leTallell, 06paTHTe BHUMaHMUe,
YTOGBI UCNOJb30BAJIMCh OPUTHHAJIBHBIE PACXOJAHbIE MaTepHaJIbI.

o) OduH pa3 8 3 mecsaya

3amnpelaeTcs yAQIATb STUKETKH C IOBEPXHOCTH CBAPOYHOTO anmnapara. \
U3HoleHHbIe/TOBpeX/JeHHbIE 3TUKETKH 3aMEHUTE Ha HOBble. DTHKETKHU

MOKHO PHO6GPECTH B aBTOPHU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.

[IpoBepbTe 32KUMBI U Kabesu. O6paThTe BHUMaHKE HA COCTOSIHHUE U /
MPOYHOCTb COeAMHEHUH YacTel.

[loBpexxieHHbIe /HEUCTTPABHbIE YaCTH 3aMEHUTE Ha HOBble. KaTeropuuecku
3anpeliaeTcs BHIIOIHATh PEMOHT/YAJIMHEHHE Kabess.

Y6enuTech, YTO HUMEETCs IOCTAaTOYHAs IJIOINA/(b /1Jist 06ecreyeHust

BEHTHUJISILIUU.

U
r(:) OduH pa3 8 6 mecsiyes

e OYHUCTUTE U 3AKMUTE COeJMHHUTeJIbHbIE 3JIEMEHTEI, TaKHe KaK raK 1 GOJITHI.

Y OYHCTUTE BHYTPEHHIOI YacTh IPH IOMOLIY CyXOro BO3/yXa M0/ HU3KUM
JlaBJIeHHEeM WM BaKyYMHBIM annapatoM. He Hcnosib3yiiTe BO34yX 0/ JaBJIeHHEM
Ha 6JIN3KOM PaCCTOSIHUU OT 3JIEKTPUYECKUX COe/JUHEHUH.

* Y6enuTech, YTO BO3AYIWHbBIA GUABLTD YUCThIN. Eciu 3arps3HeH, 3aMeHHTe Ha
HOBBIH.

IIPUMEYAHHE: Bviweyka3zaHHble nepuodbsl s181510mcsi MAKCUMA/AbHbIMU Nepuodamu 0as

8bINO/JIHEHUSI MeX06C/YHCUBAHUSI 8 C/IYYASIX, eC/IU CBApOYHbIl annapam paéomaem 6e3 KaKux-1u6o
c60es. B3asucumocmu om UHmMeHcU8HoOCMuU pa6om U 3a2psi3HeHus1 pa6oyeii cpedwl,

Kamezopuyecku 3anpewjaemcsi 8bIno/HAMb N/AA3MeHHYI0 pe3Ky npu 0eMOHMUPOBAHHbIX
KpbluwKax Kkopnyca annapama.
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4.2 YempaHeHue HeucnpasHocmeti

B Ta6.7mue HUXe YKa3aHbl BO3MOXXHbI€ HEUCIIPABHOCTH U peKOMEeHyeMbIe Croco6bl yCTpaHeHud.

Anmnapat He pa6oTaeT

[Ipo6ieMa B 3/1eKTPOCOEAMHEHHUS
anmapara

Y6eanTech, 4TO anmapar
MO/K/TIOYEH C HCTOYHUKY
3JIeKTPONUTAHHS

Eciu mpo6JieMa coxpaHsieTcs,
CBSDKHUTECH C TEXCITYXKGOH

HenpaBusibHOe nojicoejuHeHHe
CeTeBOro 3/JIeKTPONUTaHUA

[IpoBepbTe NpaBUIbHOE
MOAKJII0OYEHHE CeTeBOro Kabessi
Ecnn npo6sieMa coxpaHseTcs,
CBSKMTECDH C TEXCIIYKO0H

HenpaBu/bHbIH Mpe0XpaHUTENb
CETEeBOr0 3JIEKTPOITUTAHUA UIH
NOBpeX/leHHe CeTeBOro Kadess

[IpoBepbTe npeAoXpaHUTENH

Ha JIMHUM N0/Ja49H CETEBOTO
3/IEKTPONHUTaHMs, CETeBOH Kabesb U
LITeKep CeTeBOro KabeJis.

Ecsiv npo6JieMa coxpaHsieTcs,
CBSKUTECD C TeXCYK60H

HenpaBuibHo pa6oTaeT
HepeKJIoYaTe b BKJL/BbIKIL.

[IpoBepbTe NepekoYaTeNb BKIL/
BBIKJIL

Ecn npo6JieMa coxpaHsieTcs,
CBSI)KUTECH C TEXCJIYK60H

Anmnapat pa6oTaeT, HO
pe3Ka He BbINOJIHSAETCS

B03MO0HO He COOTBETCTBYET
JlaBJIeHHe U Pacxo/; Bo3zyXa

[IpoBepbTe JaBjeHNe U KaueCTBO
BO3/lyxa. YGeAUTECh, 4TO JaBJIeHHe
1 pacxoJ| BO3/lyXa aJleKBaTHbI,
BO3/IyX CYXOH M YUCTBIN

Ecnn npo6sieMa coxpaHseTcs,
CBSDKHTECDH C TEXCIIYKO0H

BosmoxxHO HECOOTBETCTBYET CETeBOE
Hanpsi>KeHue

YGeauTech, 4TO K annapary
0/JaeTCs a/leKBaTHOE CeTeBOe
HanpsbKeHHe

Ecnn npo6sieMa coxpaHseTcs,
CBSKMTECH C TEXCIIYXO60i

B03MOXHO OTCyTCTByeT
Ho/icoe/JUHeHHe 3a)KMMa 3a3eMJIeHHs
K pa6o4eif 3aroToBKe WJIU anapaTy

Y6eauTecs, 4TO KJieMMa
3a3eMJIeHHUs] O/iCoeJUHEHA K
paboueii 3aroToBKe 1 anmnapary.
OuHCTHTE 30HYy KOHTAKTa KJeMMbI
3a3eMJIeHHUsI ¢ paGoyeil 3aroToBKOM
Y6eauTech, YTO KJ1eMMa
3a3eMJIeHHs] He UMeeT
MOBpEXJeHUN

Ecn npo6ieMa coxpaHsieTcs,
CBSI)KUTECH C TEXCIYK60H

B03MOXHO H3HOLIEHBI UJIN
HOBPEX/eHbI FopesiKa U/Uin
pacxo/iHble MaTepHaJIbl

YGenuTecsk, 4TO ropesika u/uau
pacxo/Hble MaTepHasIbl He
M3HOLIEHbI ¥ He OBPEX/EHBI, eC/IH
HeOGXOAl/IMO, 3aMeHHTe Ha HOBbIe
Ecnu mpo6JieMa coxpaHsieTcs,
CBSDKUTECD C TEXCIYKO0#

 He BbINOJIHAETCS IEPEXO AYTH HA
pabouyo 3ar0TOBKY

Y6enuTech, YTO NOBEPXHOCTh
paboyeil 3ar0TOBKU YMCTast U He
HMMeeT OKpPALIeHHOr0 CJ10s1
Y6enuTtecs, 4TO MeXAY TOPETKON
U paGoueil 3aroToBKOM UMeeTcst
COOTBETCTBYIOIIEE PACCTOSIHUE
Ecnn npo6sieMa coxpaHseTcs,
CBSKUTECH C TEXCITYXKGOH

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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Annapat pa6oTaeT, HO He
BBINOJIHAIOT XOPOLIYIO PE3KY

¢ B0o3MOXHO He COOTBETCTBYET
JlaBJIeHHe U PACcXoJ BO3AyXa,
BO3MOXHO 3arpsi3HeHbI 3JIeMEHTbI
BO3/lyIIHOTO GUIBTPA

I[IpoBepbTe AaBleHHE U Ka4eCTBO
BO3Jyxa. Y6eAUTECh, YTO JaBJIeHHe
Y pacxo/; BO3/yXa aJleKBaTHBI,
BO3/IyX CyXOH M UUCTBIN

Ecsu mpo6Jiema coxpaHsieTcs,
CBSKUTECH C TEXCIYKO0MH

¢ B03MOXKHO U3HOLIEHBI UJIH
HOBpPEX/eHbI ropesiKa 1/uin
pacxo/iHble MaTepHaJIbl

Y6enuTech, YTO ropesika u/uim
pacxo/iHble MaTepHasbl He
M3HOILIEHbI U He MOBPEX/EeHbI, €C/TU
He06X0MMO, 3aMEHHUTE Ha HOBbIE
Ecsin npo6./1eMa coxpaHsieTcs,
CBSKUTECH C TEXCIYKGOH

¢ B0o3MOXHO HeMpPaBUIbHO BBIGPaHbI
WJIM He yCTaHOBJIEHBI ropeJiKa u/
WJIM PacxXoJHble MaTepuaslbl

Y6eauTech, YTO YCTAaHOBJIEHBI U
WCIOJIb3YIOTCS TPABUJ/IbHbIE
ropeJika 1/HJjH pacXofHble
MaTepHaJbl

Ecnu nmpo6sieMa coxpaHsieTcs,
CBSIDKUTECH C TEXCJIYKO0H

B03M0OXHO HenpaBUJIbHO BbIGpaH
PEeXHM pe3KH

Y6eauTech B IpaBUIbHOM BbIGOpE
pexuMa pesku

Ecsn mpo6Jiema coxpaHsieTcs,
CBSKUTECH C TEXCIYKOO0H

* Bo3moxxHO Bb16p3H0 HelnpaBUJIbHOE
3HaYeHUe CHUJIbl TOKa

BbiGepHTe NpaBUIbHOE 3HAYEHHE
CHJIBI TOKA B COOTBETCTBHH C
TOJIL{MHON U THIIOM MaTepHasa AJist
BBINOJIHEHHSI PE3KH

Ecsin npo6.1eMa coxpaHsieTcs,
CBSKUTECH C TEXCIYHKO0M

B03MOHO CKOPOCTb Pe3KH

Y TOJILIMHA pe3a Bhllle
Npe/lyCMOTPEHHOTrO AJIsl PaGoYrx
XapaKTePUCTHK alnapara

Y6eauTech, YTO CKOPOCTb PE3KU
Y TOJILIMHA pe3a COOTBETCTBYIOT
BO3MOXHOCTAM amnapara

Ecnu nmpo6sieMa coxpaHseTcs,
CBSDKMTECD C TEXCILY?KOOH

* BO3MOKHO CJIMIIKOM 60JIbLIOE
paccTosiHue MeXAY FopeIKoi
Y pa6oyeil 3aroToOBKOH UJIU
HelpaBU/IbHbBIH YKJIOH

Y6enuTech, YTO PacCTOSHHE MEX/LY
ropeJikoi 1 paboyel 3aroToBKOH U
YKJIOH YCTaHOBJIEHBI TPABUIBHO
Ecnu npo6siema coxpaHsieTcs,
CBSKUTECH C TEXCIYXKO0H

Bo3amoxHO HenpaBUJIbHOE
HalpaBJIeHHEe PE3KU

Y6epuTeCh B IPAaBUIbHOM
HaNpaBJIeHNH Pe3KH

Ecsin npo6.1eMa coxpaHsieTcs,
CBSDKUTECDH C TEXCIYKO60H
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4.3 Kodvl HeucnpagHocmeli

B NpUBEIEHHOM HHWXXe CIIMCKe YKa3aHbl BCe KO/bl OIHUGOK CBApOYHBIX allllapaToB. YauTteiBaiiTe KO/JbI
OIIMOOK, OTHOCAILHEeCHd K BallleMy CBaApOYHOMY anmnaparty.

EO1

TemnsioBas 3amuTa
(HavasibHblit)

Bpems 6e30TKa3HON paGoThI Baller
MalIMHbI MOTJIO GBITh IPEBBIIIEHO

/JlaiiTe MalMHe OCTHITh, HEMHOTO
nozpox/as. Ecin HencnipaBHOCTB
HCYe3HeT, NonpobyiTe
HCII0/Ib30BaTh €ro MpH GoJiee
HU3KHX 3HaY€HHSX CHJIBI TOKA
Ecin npo6JieMa He HCYe3HET,
06paTHTeCh B aBTOPU30BaHHbBIN
CepBUCHBIH LIEHTP

BeHTHISITOp MOXKET He paboTaTh

BusyasibHO IpOBepbTe, paboTaeT
BEHTHJIATOP HJIU HET

Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
06paTUTECh B ABTOPU30BAaHHbIN
CepBUCHBIH LIEHTP

[lepe/iHsAA 9acTh KaHAJIOB BIyCKa
U BBIIyCKa BO3/lyXa MOXeT GbITh
3a6JI0KMpOBaHa

OTKpOHTE BO3/JyXOBO/bI

Ecin npo6JsieMa He HCYe3HET,
06paTHTeCh B aBTOPU30BaHHbBIN
CepBHUCHBIH LIEHTP

Pa6ouas cpe/ja MalIMHBI MOXKET GbITh
OY€eHb KapKOH HUJIK YLIHOH

Y6epnuTecs, 4To paboyas cpesia
MallMHBI He CJIMIIKOM KapKas UK
JlyIIHas

Ecsnu npo6JsieMa He UCYeE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBHUCHBIH LIEHTP

E02

Huskoe
HamnpshkeHue
ceTu

B03MOXHO, ynaso ceTeBoe
HamnpspKeHHe

[IpoBepbTe KabGes I NOAKIHYEHUS

K CeTH ¥ HanpshKeHue. Y 6eiuTech,
YTO MOJAHO NMPAaBUJIbHOE BXOJHOE
HamnpskeHue. Eciu ceTeBoe
HanpsbKeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
aBTOPU30BAHHbBIN CEPBUCHBIN LIEHTP

EO03

Hanpsiokenue
CeTH BbICOKOE

Bo3MorkHoO, Hanpsi»>KeHue B CETU
YBeJIM4UJIOCh

[IpoBepbTe KabGeu NOAKIHYEHUS

K CeTH Y HanpshKeHHe. Y6eiuTech,
YTO MO/AHO MPAaBUJIbHOE BXO/JHOE
HanpskeHue. Eciu ceTeBoe
HamnpshKeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
aBTOPU30BAHHbBIN CEPBUCHBIN LIEHTP

E04

Ounbka
YTEHUs ToKa /
HanpsbKeHUs

Bo3morxHa anmnaparHas olmn6Ka

OGpaTuTech B aBTOPU30BaHHbIN
CepBUCHBII LIEHTP

E05

OmunbKa YTeHUs
JlaTyvKa
TeMIepaTypbl

Bo3morxxHa anmnaparHas oln6Ka

O6paruTech B aBTOPU30BAHHbBIN
CEpPBUCHBIN LIEHTP

E06

Ourn6ka 610Ka
BOJISTHOTO
OXJIAXKIEHHUS

Bo3Mo2xHO, HencnipaBeH 6J10K
BOASAHOTO OXJIAXXJEHUS

[IpoBepbTe pa3beM 6J10Ka BOJSHOTO
OXJIQXK/EHUS U BXOADI / BBIXOAbI
rOpeJsIKH

Y6eauTech, 4TO 06ecrnedruBaeTcst
LUPKYJIALNSA BOJBI

Ecsim mpo6ieMa He UCYE3HET,
06paTHUTECh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBUCHBIH LIEHTP

E07

E08

E09

CucreMHas
oumrbKa

BosmoxHa anmnapartHas owmunbKa

O6paruTech B aBTOPU30BAHHBIH
CepBHUCHBIN LIEHTP

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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Omunbka
NOAK/JIIYeHU A
pe3aka

E10

. FOpeJlKa M COeIMHEHHUS pe3aKa
MOTyT 6bITh HeUCIIpaBHbI

[IpoBepbTe pe3ak U COeAUHEHHUS
pesaka

Ecnn npo6sieMa He HCYe3HeT,
o6paTUTECh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBII LIEHTP

E11
E12

CucremHas
ouurbKa

* Bo3MoxxHa annapaTHas omunbKa

OGpaTHuTech B aBTOPU30BaHHBIN
CEePBHUCHBI LEEHTP

Omnbka
yCTpoHCTBa
HnoAa4u
HPOBOJIOKU

E13

« Bo3MorkHa omn6Ka nogayu
POBOJIOKH

[IpoBepbTe NPOBOJIOYHYIO KOP3HHY,
KaTYIIKY / KaTyIIeYHbIH npecc 1
coeJJUHEHHs] TOpeJIKU

Ecnu npo6JieMa He UCYeE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIH LIEHTP

CucreMHas

E14 ommrbKa

* BoamoxkHa annaparHas omub6Ka

O6paTuTech B aBTOPU30BAaHHbIN
CepBUCHBIH LIEeHTP

Owun6Ka cBsI3U
JAUCTAHLMOHHOTO

E15 ynpaBJeHUs

¢ B0o3MOXKHO, TPOM30ILLIA OLIUGKA B
COeJIJMHeHHAX JUCTAaHI[MOHHOTO
ynpaBJieHUs

[IpoBepbTe coeJUHEHHS
JIUCTAHLMOHHOTO YIPaBJIeHHs
Ecsiv mpo6sieMa He UCYe3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBII LIEHTP

El6
E17
E18

CucreMHas
ouKr6Ka

* BosmoxkHa anmnaparHas omur6Ka

O6paTuTech B aBTOPU30BAaHHbIN
CepBHUCHBIH LIEHTP

TensioBast
3aluTa
(Cpennee)

E19

* Bpems 6e30TKa3HOM paboThI Ballei
MalIMHbI MOTJIO GBITh IPEBBIIIEHO

JlaiiTe MalIvHe OCTHITh, HEMHOI'O
nojox/as. Eciu HeucnipaBHOCTb
HCYe3HeT, MonpolyiTe
HCII0JIb30BAThb €ro NpH Gosiee
HU3KUX 3HAYEHUSIX CUJIbI TOKA
Ecnu npo6JsieMa He HCYE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIN LEEHTP

¢ BeHTHJIATOp MOXET He paGoTaTh

BusyasibHO IpoBepbTe, paboTaeT
BEHTHJIATOP HJIU HET

Ecin npo6sieMa He HCYe3HeT,
06paTHTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBHUCHBIH IIEHTP

o IlepeHsisi 4acTbh BO3AYX03a60pHHUKa
- BBIIyCKHbIE KaHaJIbl MOTYT GbITh
3a6JIOKMPOBAHbI

OTKpOHTE BO3/JyXOBO/bI

Ecsu npo6JieMa He HCYe3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBHUCHBIH LIEHTP

« PaGouas cpesia MalllMHbI MOXKET GbITh
OYeHb JKapKOW UJIH AYLIHOH

Y6enuTecs, 4To pabovas cpesa
MalIMHBI HEe CJMIIKOM KapKast HJIK
JlylHast

Ecsii npo6sieMa He UCYE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BAHHBIN
CEpPBUCHBIH LIEHTP

E20
E21
E22
E23

CucreMHas
olmur6Ka

« Bo3MorkHa anmnapaTHasi omunbka

OGpaTuTech B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIH LIEHTP

www.magmaweld.com
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Kop,
HEUCIPaBHOC

HeucnpaBHoCTh

[IpoBepbTe COeIUHEHHS BO3yXa
/ rasa, ybeAuTeCh, 4TO JaBJeHUe Ha

Huskoe
BXO/le COOTBETCTBYeT Tpe6oBaHUAM,
E26 JlaBJieHue Ha * Huskoe jjaBjieHHe Ha BXoJie
BXOJe €CJIM laBJIeHHe Ha BXO/le B HOPME,
o6paTHTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBHMCHBIN LIEHTP
¢ Y6eauTech, YTO 3alUTa pe3aKa
yCTaHOBJIEHA IPABUJIBHO.
Kopnyc ropesnku | ¢ 3amura pe3aka He MOXXET GBITh
E27 ¢ Eciiv mpo6GJsieMa He UCY€3HET,
He yCTaHOBJIEH yCTaHOBJIEHA UJIM YCTAHOBJIEHA .
o6paTHTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBII LIEHTD
CucreMHas e O6paTuTeCh B aBTOPU30BAaHHBIN
E28 * Bo3MorkHa annapaTHast oluoka o
omu6Ka CepBUCHBIH LIEHTP
¢ [IpoBepbTe Kabeu MOAK/IIOYEHHUS
K CeTH U HalpspKeHHe. Y6eauTecs,
Huskoe YTO NO/IaHO NPaBHJIbHOE BXO/JHOE
¢ Bo3MOHO, ynaso ceTeBoe
E29 HANpsKEHUe WHHBL HanpsbkeHue. Eciu ceTeBoe
MOCTOSHHOT'O TOKa P HamnpsKkeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
aBTOPHU30BaHHBIN CepBUCHBIN
LEeHTp
 [IpoBepbTe Kabesn MOJKI0YEHHs
K CEeTH Y HanpsbkeHHe. YGeAuTech,
Hanpsoxenue
YTO M0JJaHO IPAaBUJIbHOE BXO/JHOE
Ha IIMHe ¢ B0o3MOXHO, HaNpsDKEHHE B CETH
E30 HanpsbxeHue. Eciu ceTeBoe
MOCTOSIHHOTO YBeJIMYUIIOCH
HaIlpsbKeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
TOKa BBICOKOE - o
aBTOPU30BAHHBIH CEPBUCHBIH
LEeHTp
CucreMHas e O6paTUTECh B ABTOPU30BAaHHbBIN
E31 « Bo3MorkHa annapaTHasi oln6Ka o
olmunbKa CepBHUCHBIN LIEHTP
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M neuioxkeHUA

. 5.1 Cxema coeduHeHus aemomamuKu naa3MeHHoll pe3Ku

P11

Bup cnepeau
THe3go Ne Ka6enb Ha3sBanue coeuHeHUs MosicHeHue
1 Kesrrbrit B HOpMaJILHOM COCT OTKPBITbI KOHTAKT.
INoaTBEp)XAEeHHE n o
oc/1e BOSHUKHOBEHHUS NJIa3MEeHHOM JyTH KOHTAKT
3 KopuyHeBbIH Ayru nepelJéT B 3aKphITOe NoJiokeHue. (Maxc.: 220 VDC 2A)
2 3esIeHbIH
24 VDC - Hanpsi>keHue OTKPBITOro KOHTypa.
Crapr (Tpurrep) L
5 Besblii Jl/1 aKTUBaI MU HEOGXOAMMO 3aKPbITh CyXOH KOHTAKT.
. s o6ec HOCTH P! p lyeTcst
6 Shield Semnn NMOACOEAUHHUTD BaLly CUCTEMY K TOYKe 3a3eMJIEHHU .
7 KpacHbiii Vo (+) Annapat BbINOJTHUT HACTPOHKY BBIXOZHOT0 HANPsHKEHUA B
COOTBETCTBHMH C CHCTEMOI YIIPaBJ/IeHHsA. BbINOJHUT NOHMKEHHEe
8 YepHbIit Vo (-) BBIXOAHOrO HanpspkeHus 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
10 Cepbiii ModBus A
. ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
11 Pozosrit ModBus B (3Ta 0oco6eHHOCTD NpeAyCMOTPEHa TOJILKO JJj1s1 Mojesiu PX.)
12 CuHmit ModBus GND

www.magmaweld.com
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5.2 PacxodHble mamepuaJibl U 3anacHsvle Yacmu py4yHol 2opeaku

Hopmanbhas

TouHast peaka peaka Crpoxka
Ne Onucanue Koa maTepuana
1 PykosiTka ropesiku Y542000019
2 ['on0BKa ropesiku Y542000016
3 YnsioTHUTEbHOE KOJIBII0 Y542000018
4 BuxpeBoe KoJIbL0 7042220947
5 JJIeKTPOJ, 7042E00001
6 Comto 7042220930
7 3aluTHas KphIlKa 7042220854
8 3alUTHBIN KOXKYX 7042220955
9 3allUTHBIN KOXYX 7042220931
10 BuxpeBoe KoJib110 (CTaHAAPTHOE) 7042220857
11 Comto 7042220819
12 3alUTHBIN KOXYX 7042220818
13 Comio 70422208NG
14 3alUTHBIN KOXKYX 70422209SG

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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5.3 PacxodHble mamepuaJibl U 3anacHsle 4acmu MexaHU3upos8aHHOll 20peaKu

L)

OMMYeCKHH KOHTAKT

Ne Onucanue Kog maTepuasia
1 YnioTHUTENbHOE KOJIBII0 Y542000018
2 T0J10BKa FOpeJIKH Y542000017
3 JJleMeHT NO3ULMOHUPOBAHUSA rOPeJIKH (CTaHAApPTHOE) Y542000020
4 JJIeMeHT MO3ULMOHUPOBAHHUA FOPeJIKU 7942000010
5 BuxpeBoe KoJ1b10 (CTaHJapTHOE) 7042220857
6 DNIEeKTPOZ, 7042E00001
7 Comio 7042220930
8 3aluTHasa KphIlKa 7042220854
9 3alUTHBIH KOKYX 7042220948
10 Comto 7042220819
11 3alUTHBII KOXKYX 7042220817
12 Cormuo 7042220953
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5.4 Cnucok 3anachbix yacmeli annapama njia3mMeHHol pe3Ku

ID 65 PX

g

V7777777777177
Vi

-~

No

TIPS
U

Ve
V7777777777777

V7777777777777 A
V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,
O LI ©

N OnucaHue ID 65 PX

1 ITUKeTKa MeM6paHbl K109900170
2 Pyyka noTeHLHoMeTpa A229500001
3 KoHHeKTOp IJTa3MeHHOH ropesiku K309000033
4 'He310 cBapoyHOro KabeJs A377900103
5 JdnextponHas nuata E230A-1 V2.3 K405000330
6 dunbTp A256001242
7 [lepekstoyatenb dpas A308000017
8 BenTunsatop A250001141
9 JJIeKTPOIUTUYECKU I KOH/IeHCaTop A420200016
10 CuoBo# TpaHcpopMaTop A366000034
11 KaTyuka MHAYKTUBHOCTH A421050007
12 JdnexkTpoHHas miata E230A-4 V1.0 K405000327
13 BenTuib A253003050
14 JnekTpoHHas miata E230A-2 V1.3 K405000329
15 [lepek/royaTesb AaBIeHUS A253001150
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ID 65 P

Ne OnucaHue ID 65 P

1 ManomeTp A827000017
2 JTHKEeTKa MeMOpaHbI K109900171
3 Py4ka nmoTeHnuomeTpa A229500001
4 KoHHeKTOp n/1a3MeHHOH ropesiku K309000033
5 ['He3/10 cBapOYHOTO Kabess A377900103
6 JnekTpoHHas miata E230A-1 V2.3 K405000330
7 ®dunpTp A256001240
8 [TepektoyaTesb $pa3 A308000017
9 Bentunsarop A250001141
10 JJIeKTPOTUTHYECKUN KOHAEHCATOP A420200016
11 CusoBo#l TpaHcpopmaTop A366000034
12 Karyuka UHAYKTUBHOCTH A421050007
13 JdnexkTpoHHad miata E230A-4 V1.0 K405000327
14 BenTuip A253001151
15 JnekTpoHHas miata E230A-1 V1.1 K405000328
16 [lepek/royaTesib AaBJeHUS A253001150
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5.5 Cxembl nodK/110YeHUA

baok-cxema
ID 65 PX
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Jsnekmpuueckas cxema

ID 65 PX
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) PRECAUCOES DE SEGURANCA

Certifique-se de que cumpre todas as regras de seguranca indicadas neste manual!

Explicagdo sobre « Os simbolos de seguranga apresentados no manual identificam potenciais perigos.
instrugées de seguranga < A existéncia de um simbolo de seguranca neste manual indica que existe perigo de ferimento e
2 que as instrugdes de seguranca seguintes devem ser lidas atentamente de modo a evitar

potenciais perigos.
« O proprietirio da maquina é responsavel por evitar o acesso ao equipamento por parte de
pessoas ndo autorizadas.
* As pessoas que utilizam esta maquina devem possuir experiéncia ou formagdo em soldadura/
corte, devem ter lido o manual do utilizador antes da operagdo e cumprir as instrugdes de
P seguranga.

Explicagdo sobre
simbolos de seguranga

ATENCAO
A Indica uma situagdo de perigo potencial que pode resultar em ferimento ou danos.
Caso ndo sejam adotadas precaugdes, pode resultar em ferimentos ou perdas/danos materiais.
IMPORTANTE
Especifica notificagdes e alertas sobre a operagdo da maquina.

‘Q" PERIGO
' ®% Indica um perigo grave. Caso nao seja evitado, podem ocorrer ferimentos graves ou fatais.

Compreender precaugées e« Leia atentamente o manual do utilizador, a etiqueta na maquina e as instrugdes de seguranca.
de seguranga < Certifique-se de que as etiquetas de aviso presentes na maquina estio em bom estado.
Substitua etiquetas em falta e danificadas.
A « Aprenda a utilizar adequadamente a maquina e a proceder corretamente a verificagdes.

« Utilize a sua maquina em ambientes de trabalho adequados.

o As alteragdes indevidas efetuadas na sua maquina afetardo negativamente a seguran¢a do
funcionamento e a durabilidade da mesma.

« O fabricante ndo se responsabiliza pelas consequéncias decorrentes da operagio do dispositivo
em condi¢des que ndo as previstas.

(e WL TR g [l Certifique-se de que os procedimentos de instalagdo cumprem as normas elétricas nacional
1Ll L g ulid il s e demais normas relevantes e garanta que a mdquina é instalada por pessoas

autorizadas.
3

« Use luvas secas e resistentes e um avental de trabalho. Nunca use luvas e aventais de trabalho
molhados ou danificados.

« Contra o risco de queimaduras, use vestuario de protegdo a prova de fogo. O vestuario usado
pelo operador deve proteger contra faiscas, salpicos e radiagdo do arco.

« Nao trabalhe sozinho. Em caso de perigo, certifique-se de que pode pedir ajuda a alguém no seu
local de trabalho.

« Nio toque no elétrodo com as méaos desprotegidas. Ndo permita que o suporte do elétrodo ou o
elétrodo entrem em contacto com outra pessoa ou objeto com ligagdo a terra.

« Nunca toque em pegas com carga elétrica.

« Nunca toque no elétrodo quando se encontra em contacto com o elétrodo ligado a superficie de
trabalho, o chdo ou outra maquina.

« Ao isolar-se da superficie de trabalho e do chio, estard a proteger-se de possiveis choques
elétricos. Use material isolante ndo inflamavel, isolado, seco, ndo danificado e com largura
suficiente para interromper o contacto do utilizador com a superficie de trabalho.

« Nao ligue mais do que um elétrodo ao suporte do elétrodo.

« Fixe o cabo de trabalho com contacto metal/metal adequado a peca de trabalho ou a mesa de
trabalho, o mais préximo da soldadura possivel.

« Verifique a tocha, antes de operar a maquina. Certifique-se de que a tocha e respetivos cabos
estdo em boas condi¢des. Substitua a tocha sempre que apresente danos e/ou desgaste.

* Nao toque em suportes de elétrodo ligados a duas maquinas em simultdneo, pois estara
presente dupla tensao de circuito aberto.

* Mantenha a maquina desligada e desligue os cabos quando esta ndo estiver a ser utilizada.
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« Antes de reparar a maquina, remova todas as ligacoes de energia e/ou fichas de ligagdo ou
desligue a maquina.

Mantenha-se atento aquando da utilizagdo de cabo principal longo.

Certifique-se de que todas as ligagdes estdo firmes, limpas e secas.

Mantenha os cabos secos, sem dleo e gordura, e protegidos contra metal seco e faiscas.

Os cabos descarnados podem ser fatais. Verifique frequentemente todos os cabos quanto a
possiveis danos. Caso detete um cabo danificado ou néo isolado, repare-o ou substitua-o de
imediato.

Isole o grampo de trabalho quando este nao esteja ligado a peca de trabalho, a fim de evitar o
contacto com objetos metalicos.

Certifique-se do aterramento adequado da linha de alimentagao.

Néo utilize saida de soldadura AC em espagos hiimidos, molhados ou confinados ou caso exista
perigo de queda.

« Utilize a saida AC APENAS se necessario para o processo de soldadura.

e Caso seja necessaria a saida AC, utilize o comando a distancia de saida, se disponivel na unidade.
Sdo necessarias precaugdes de seguranca adicionais, caso se verifique qualquer uma das
seguintes de risco elétrico:

« em locais hiimidos ou durante a utilizagdo de vestuario molhado,

« em estruturas metdlicas, tais como pisos, grades ou andaimes,

* em posi¢des limitadoras, tais como sentado, ajoelhado ou deitado,

« quando existe o risco de contacto inevitavel ou acidental com a pega de trabalho ou o chéo.
Nestas condigdes, utilize o seguinte equipamento pela ordem apresentada:

M4aquina de soldar MIG semiautomatica tensdo constante DC (CV)

Maquina de soldar MMA manual DC,

Maquina de soldar DC ou AC com tensdo reduzida em circuito aberto (VRD), se disponivel.

Procedimentos em
caso de choque elétrico

A\ 2

« Desligue a energia elétrica.

« Use material ndo condutor, por exemplo, madeira seca, para libertar a vitima do contacto com
pecas ou cabos sob tensdo.

Ligue para o servigo de emergéncia.

Caso possua formagao em primeiros socorros;

Caso a vitima ndo esteja a respirar, depois de interromper o contacto com a fonte elétrica,
proceda de imediato a ressuscitagdo cardiopulmonar (RCP). Prossiga com a RCP (massagem
cardiaca) até que a respiracdo seja retomada ou até a chegada de ajuda.

Caso esteja disponivel um desfibrilador eletrénico automatico (DEA), utilize-o de acordo com as
instrugdes.

Trate as queimaduras elétricas como queimaduras térmicas, aplicando compressas
esterilizadas e frias (geladas). Previna a contaminagéo e aplique um meio de cobertura limpo e
seco.

As pegcas méveis podem
causar ferimentos

WA

« Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

« Mantenha todos os dispositivos de protegdo, tais como coberturas, painéis, abas, etc., da
maquina e do equipamento fechados e bloqueados.

Use calgado com biqueira de ago para efeitos da possivel queda de objetos pesados sobre os pés.

Os fumos e os gases
podem ser prejudiciais
para a sua saide

SN |

* A sensagdo de queimadura e a irritacdo dos olhos, do nariz e da garganta sio sintomas de
ventilagdo desadequada. Neste caso, aumente de imediato a ventilagdo da area de trabalho e,
caso o problema persista, interrompa o processo de soldadura/corte imediatamente.

Instale um sistema de ventilagdo natural ou forgada na area de trabalho.

Use um sistema de extragdo de fumos adequado nas zonas em que sdo executados trabalhos de
soldadura/corte. Se necessario, instale um sistema capaz de expelir os fumos e os gases
acumulados em toda a drea de trabalho. Use um sistema de filtragdo adequado para evitar a
polui¢do ambiental durante a descarga.

Se estiver a trabalhar em espagos confinados ou se estiver a soldar chumbo, berilio, cidmio,
zinco, materiais revestidos ou pintados, use mascaras que fornegam ar fresco em complemento
as precaugdes indicadas.

Caso as garrafas de gas estejam agrupadas numa zona separada, certifique-se de que estdo bem
ventiladas, mantenha as vélvulas principais fechadas em caso de ndo utilizagdo e atente a
possiveis fugas de gas.

Os gases de protecdo como o argon sdo mais densos do que o ar e podem ser inalados se
utilizados em espacos confinados. Tal também constitui perigo para a sua saude.

www.magmaweld.com
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Nio execute operagdes de soldadura/corte na presenca de vapores de hidrocarboneto clorado
libertados durante as operagdes de lubrificagdo ou pintura.

Certas pecas soldadas/cortadas requerem ventilagdo especial. As regras de seguranga dos
produtos que requerem ventilacdo especial devem ser lidas atentamente. Deve ser utilizada
uma mascara antigis adequada, quando necessario.

A luz do arco pode
ferir os olhos e a pele

{éif%i:ﬁ

y

Use uma mdscara protetora comum e um filtro de vidro adequado para proteger os olhos e o
rosto.

Proteja destes raios outras partes expostas do seu corpo (bragos, pescogo, ouvidos, etc.) com
vestudrio de prote¢do adequado.

Isole a sua zona de trabalho com telas a prova de fogo dobraveis e afixe sinais de aviso ao nivel
dos olhos, evitando que as pessoas ao seu redor sofram ferimentos provocados pelos raios do
arco e pelos metais quentes.

Esta maquina ndo é utilizada para o aquecimento de tubos gelados. Esta operagdo, quando
efetuada com a maquina de soldar/corte, provoca explosdo, incéndio ou danos nas suas
instalagdes.

As faiscas e os salpicos
podem entrar nos
olhos e ferir

A execucdo de tarefas como soldadura/corte, desbaste e escorvamento provoca faiscas e
salpicos de particulas metalicas. Sob a mascara de soldadura, use 6culos de prote¢do aprovados
com abas para prevenir possiveis ferimentos.

As pecgas quentes
podem provocar

Nio toque nas pegas quentes com as maos desprotegidas.
Antes de tocar nas pegas, aguarde o tempo previsto para o arrefecimento da maquina.

queimaduras graves e Se for necessario segurar em pecas quentes, use as ferramentas adequadas, luvas de soldadura/
m‘l ' corte com isolamento térmico elevado e vestuario a prova de fogo.
O ruido pode « O ruido gerado por certos equipamentos e durante certas operagdes pode prejudicar a sua
prejudicar a sua  capacidade auditiva.

capacidade auditiva

5

Caso o nivel de ruido seja elevado, use a prote¢do de ouvidos adequada.

Os fios de soldar podem
provocar ferimentos

A

Aquando do desenrolamento do fio de soldar/corte, ndo aponte a tocha na dire¢do do corpo, de
outras pessoas ou de qualquer metal.

Aquando do desenrolamento manual do fio de soldar, especialmente com didmetros reduzidos, o
fio pode saltar da sua mao, como uma mola, ferindo-o ou a pessoas ao seu redor; assim, deve
proteger os seus olhos e rosto.

As operagades de
soldadura podem
provocar fogo e
explosdo

o W

Nunca proceda a operagdes de soldadura/corte em locais préximos de materiais inflamaveis.
Podem ocorrer incéndios ou explosdes.

Antes de comecar a soldar/cortar, remova estes materiais ou cubra-os com coberturas de
protegdo para evitar combustdes.

Neste contexto, aplicam-se normas especificas nacionais e internacionais.

Nao proceda a soldadura/corte em depdsitos ou tubos totalmente fechados.

Antes de soldar depositos e recipientes fechados, abra-os, esvazie-os totalmente e limpe-os.
Preste toda a atengdo possivel as operagdes de soldadura/corte a realizar nestes espagos.

Ndo proceda a soldadura em depdsitos e tubos que, anteriormente, possam ter contido
substancias suscetiveis de provocar explosoes, incéndios ou outras reagdes.

0 equipamento de soldadura/corte aquece. Por este motivo, ndo o coloque sobre superficies
que possam aquecer/queimar ou danificar-se facilmente!

As faiscas e os salpicos de pe¢as podem provocar incéndio. Por este motivo, mantenha materiais
como extintores, dgua e areia em locais facilmente acessiveis.

Utilize valvulas de seguranga, reguladores e valvulas de gas em circuitos de gas inflaméaveis,
explosivos e comprimidos. Certifique-se de que estes sdo periodicamente inspecionados e que
funcionam de forma fiavel.
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A manutengdo de mdquinas

e aparelhos efetuada por

Os equipamentos elétricos ndo devem ser reparados por pessoas ndo autorizadas.
Os erros ocorridos por incumprimento desta regra podem resultar em ferimento grave ou

ndo autori; pode  morte aquando da utilizagdo do equipamento.
originar ferimentos « Os elementos do circuito de gas funcionam sob pressdo; aquando da realizagdo de servigos por
pessoas ndo autorizadas, podem ocorrer explosdes e os utilizadores podem sofrer ferimentos
graves.

* Recomenda-se a realizagdo da manutengdo técnica da maquina e das respetivas unidades

auxiliares, no minimo, anualmente.
Soldar/cortar em ¢ Em espacos pequenos e confinados, certifique-se de que executa as operagdes de soldadura/

espagos pequenos e  corte acompanhado por outra pessoa.
confinados e Evite, tanto quanto possivel, soldar/cortar em espagos fechados.

A

A inobservdncia das
precaugées durante o
transporte pode causar
acidentes

A B

Adote todas as precaugdes necessdrias a0 movimentar a maquina. As areas para onde a
maquina serd transportada, as pegas a usar no transporte e as condigdes fisicas e de satde da
pessoa responsavel pelo transporte devem ser adequadas ao processo em causa.

Certas maquinas sdo extremamente pesadas; assim, aquando da movimentagdo das mesmas,
certifique-se de que sdo adotadas as medidas de seguranga necessarias.

Se a maquina de soldar for utilizada numa plataforma, é necessario verificar se esta possui os
limites de carga adequados.

Em caso de transporte da maquina através de veiculo (carro de transporte, empilhadora, etc.),
certifique-se da resisténcia do mesmo e dos pontos de conexdo (suspensores de carga, cintas,
parafusos, porcas, rodas, etc.) que ligam a maquina ao veiculo.

Em caso de transporte manual da maquina, certifique-se da resisténcia dos elementos da
mesma (suspensores de carga, cintas, etc.) e conexdes.

Cumpra as normas da Organizagdo Internacional do Trabalho relativas a pesos e regras de
transporte em vigor no seu pais, de modo a assegurar as condi¢des de transporte necessarias.
Para movimentar fontes de alimenta¢do de energia, utilize sempre cabos ou olhais de
transporte. Nunca puxe por tochas, cabos ou tubos. Certifique-se de que transporta as garrafas
de gas em separado.

Antes de transportar o equipamento de soldar/cortar, remova todas as interligacdes
separadamente, eleve e transporte os mais pequenos pelos cabos e os maiores pelos olhais ou
utilizando o equipamento de transporte adequado, tal como empilhadoras.

A queda de pegas
pode causar
ferimentos

A

Posicione a sua maquina sobre o chdo e plataformas com uma inclinagdo maxima de 10°, de
modo a que ndo caia nem deslize. Opte por espagos que nao interfiram com o fluxo dos
materiais e onde ndo exista risco de tropecar em cabos e mangueiras; ndo obstante, estas areas
devem ser espacosas, de facil ventilagdo e sem poeiras. Para prevenir a queda das garrafas de
gas, fixe-as a respetiva plataforma, caso se trate de maquinas em que esta esteja disponivel; em
caso de utilizagdo estatica, fixe-as a parede com uma corrente, de modo a que ndo caiam.
Permita o facil acesso as configuragdes e conexdes da maquina por parte dos utilizadores.

0 uso prolongado da
mdquina provoca
sobreaquecimento

Permita que a maquina arrefega, de acordo com os niveis do ciclo de operagéo.

Reduza a corrente ou o nivel do ciclo de operagdo antes de retomar a soldadura/corte.

Néo obstrua as entradas de ar da maquina.

Nas entradas de ventilagdo da maquina, ndo coloque filtros que ndo possuam aprovagio do
fabricante.

0 uso prolongado
da mdquina provoca
sobreaquecimento

DA

De acordo com os testes de compatibilidade eletromagnética, este dispositivo possui classificacdo
grupo 2, classe A, nos termos da norma TS EN 55011.

Este dispositivo de classe A ndo se destina a ser utilizado em areas domésticas com alimentagido
elétrica de baixa tensdo. Podem verificar-se potenciais dificuldades em termos de
compatibilidade eletromagnética devido a interferéncia por radiofrequéncia transmitida e
emitida nesses locais.

www.magmaweld.com
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Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso
pretenda ligar a maquina a rede de baixa tensdo utilizada em ambiente doméstico,
o instalador responsavel pela ligagdo elétrica ou a pessoa que utilizard a maquina
deve ter conhecimento de que a mesma foi ligada naqueles termos; neste caso, a
responsabilidade incumbe totalmente ao utilizador.

Certifique-se de que a area de trabalho cumpre a compatibilidade eletromagnética (CEM). As
interferéncias eletromagnéticas durante as operagoes de soldadura/corte podem causar efeitos
indesejados nos seus dispositivos e redes eletrénicos. Estes efeitos sdo da responsabilidade do
utilizador.

Em caso de tais interferéncias, a fim de garantir a conformidade, devem ser adotadas medidas
extraordindrias, tais como a utilizagdo de cabos curtos, de cabos blindados, mudancga de
localizagdo da maquina de soldar, remogdo dos cabos do dispositivo e/ou area afetados,
utilizagdo de filtros ou prote¢do da area de trabalho em termos de CEM.

De modo a evitar possiveis danos resultantes da CEM, proceda a soldadura em local o mais
afastado possivel (100 metros) de equipamentos eletrénicos sensiveis.

Certifique-se de que a sua maquina de soldar e/ou de corte foi instalada e esta situada nas
condigdes previstas no manual do utilizador.

L ]

Avaliagdo de
compatibilidade
eletromagnética da
drea de trabalho

De acordo com o Art.2 5.2 da IEC 60974-9;

Antes de instalar o equipamento de soldar/corte, o responsavel pela operagdo e/ou o utilizador

devem proceder a verificagdo da existéncia de possivel interferéncia eletromagnética. Devem ser

observados os seguintes aspetos:

a) Outros cabos de alimentagdo, cabos de controlo, cabos de sinal e de telefone por cima e por baixo
da maquina de soldar/corte e respetivo equipamento,

b) Transmissores e recetores de radio e televisdo,

c) Computadores e outros equipamentos de controlo,

d) Equipamento critico de seguranga, tal como protegdo de equipamento industrial,

e) Dispositivos médicos pessoais, tais como pacemakers e aparelhos auditivos,

f) Equipamento utilizado para medigdo ou calibragdo,

g) A imunidade de outros equipamentos circundantes. O utilizador deve assegurar a
compatibilidade de outros equipamentos circundantes. Tal pode significar medidas de protecdo
adicionais;

h) Atendendo ao periodo durante o qual as operagdes de soldadura/corte ou outras atividades
ocorrem durante o dia, os limites das dreas podem ser aumentados de acordo com a dimensao do
edificio, a sua estrutura e outras atividades que sejam realizadas no mesmo.

Para além da avaliagio do espago, pode também ser necessdria a avaliagio das instalagdes de dispo-

sitivos para prevenir o efeito de interferéncia. Caso se considere necessario, podem também ser

aplicadas medigdes para confirmar a eficacia das medidas de redugéo aplicadas.

(Fonte: IEC 60974-9).

Métodos de redugdo da
interferéncia
eletromagnética

DA

« O dispositivo deve ser ligado a fonte de alimentagao elétrica por pessoa competente e conforme
recomendado. Em caso de interferéncia, é possivel adotar medidas adicionais, tais com o filtro
darede. A utilizagdo de equipamento de soldadura por arco fixo deve ocorrer com tubo metalico
ou com um cabo blindado afim. O alojamento da alimentagdo de energia deve estar ligado e,
entre ambas as estruturas, deve existir um bom contacto elétrico.

Deve ser executada a manutengdo de rotina recomendada do equipamento. Todas as coberturas
da maquina devem estar fechadas e/ou bloqueadas aquando da utilizagdo do dispositivo. Estdo
interditas quaisquer alteragdes as configuragdes padrdo sem o consentimento prévio por
escrito do fabricante. Caso tais alteragdes sejam efetuadas, o utilizador é responsavel pelas
possiveis consequéncias.

Os cabos de soldar/cortar devem manter-se o mais curtos possivel. Devem ser dispostos no
chido e alinhados lado a lado no chio da area de trabalho. Os cabos de soldar/cortar ndo devem
emaranhar-se.

Durante a soldadura/corte, é gerado um campo magnético na maquina. Tal pode fazer com
que a maquina atraia pegas metalicas. Para evitar esta situagdo, certifique-se de que os
materiais metdlicos estdo a uma distancia segura ou fixos. O operador deve encontrar-se
isolado quanto a todos os objetos metalicos interligados.

MANUAL DO UTILIZADOR
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« Nos casos que ndo seja possivel o aterramento da pega de trabalho devido a seguranca elétrica
ou a sua dimensao e posi¢do (por exemplo, na constru¢do de navios ou na produgio para
construg¢do em a¢o), a ligagdo entre a pega de trabalho e a ligagdo a terra pode, em certos casos,
reduzir as emissdes. Note-se que o aterramento da pec¢a de trabalho pode resultar em
ferimentos no utilizador ou em avaria do equipamento elétrico circundante. Se necessario, é
possivel proceder ao aterramento da peg¢a de trabalho na forma de ligagdo direta. Nos paises
em que a mesma ndo é permitida, é possivel proceder a ligagdo utilizando os elementos com a
capacidade adequada, de acordo com as normas e legislagéo locais.

A protecdo e blindagem de outros dispositivos e cabos na 4rea de trabalho evita efeitos de
“aliasing”. Para aplica¢des especificas, é possivel adotar a prote¢do com tela de toda a area de
soldadura/corte.

Campo eletromagnético A corrente elétrica que passa por um condutor é passivel de formar campos eletromagnéticos
(CEM)

(EMF) a nivel local.

Todos os operadores devem cumprir os seguintes procedimentos, a fim de minimizar o risco de
exposi¢do ao CEM:

Para reduzir o campo eletromagnético, é necessario instalar e fixar os cabos de soldadura/corte o
mais afastados possivel dos materiais de unido (fita, unides de cabo, etc.).

0 corpo e cabega do operador devem estar o mais afastados possivel da maquina de soldar/cortar
e dos cabos,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem embrulhar-se ao corpo nem a maquina,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem ser embrulhar-se a estrutura da maquina, Os cabos de
alimentag¢do devem manter-se afastados da estrutura da maquina e colocados lado a lado,

0 cabo de retorno deve estar ligado a peca de trabalho o mais préximo possivel da area a soldar,
A maquina de soldar/cortar ndo deve estar encostada, integrada ou demasiado préxima da fonte
de alimentagdo,

As operagdes de soldadura/corte ndo devem ser executadas aquando do transporte da unidade de
alimentagdo do fio de soldar ou da fonte de alimentago.

Os EMF podem também interferir com o funcionamento de implantes médicos (materiais no
interior do corpo humano), tais como pacemakers. Na presenca de portadores de tais dispositivos
médicos, devem ser implementadas medidas preventivas. Por exemplo, limitagdes de acesso para
terceiros ou avaliagdes de risco individual para operadores. Devem ser realizadas avaliagdes de
riscos e prestado aconselhamento por especialistas médicos a portadores de dispositivos médicos.

Protegdo

Ol

« Nao exponha a maquina a chuva e proteja-a quanto a agua e vapores pressurizados.

Eficiéncia energética

@f

« Selecione o método e a maquina de soldar/cortar para a soldura que pretende executar.
Selecione a corrente e/ou tensdo de soldadura/corte correspondente ao material e espessura
que vai soldar.

Se necessitar de aguardar muito tempo antes de comegar a soldar/cortar, desligue a maquina
depois de a ventoinha a ter arrefecido. As nossas maquinas com controlo inteligente da
ventoinha desligam-se automaticamente.

Eliminagdo

 Este dispositivo ndo deve ser eliminado com os residuos domésticos. Deve ser encaminhado
para reciclagem nos termos da diretiva europeia e da legislagdo nacional.

Informe-se junto do seu revendedor e pessoas autorizadas sobre a gestdo de residuos das suas
maquinas usadas.

FORMULARIO DE GARAN

Para consultar o formulario de garantia, visite a nossa pagina
www.magmaweld.com/warranty-form/wr .
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[2) INFORMACAO TECNICA

1.1 Informagées gerais

A ID 65 PX e a ID 65 P sdao maquinas de corte por plasma de alto desempenho concebidas para
aplicagdes de corte e de chanfro. Com uma constru¢do compacta, sio leves e portateis. Oferecem um
excelente desempenho de corte e de chanfro. No modelo ID 65 PX, a pressdo de gas necessaria durante
o corte é automaticamente ajustada em fun¢do do modo de corte e da tocha utilizada. No modelo ID 65
P, é necessario ajustar manualmente a pressdo de gas necessaria.

1.2 Componentes da mdquina

Figura 1:ID 65 PX - vista frontal e vista traseira

1- Manipulo 7- Seletor de corrente/corte
2- Ecra digital 8- Filtro de ar

3- Conector da tocha 9- Interruptor On/Off

4- Ligacdo a terra (+) 10- Ligacdo de alimentagao
5- Botdo de ajuste 11- Ventoinha

6- Seletor de modo de corte 12- Conector de comando a distincia
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Figura 2 :

1- Manipulo

ID 65 P - vista frontal e vista traseira

8- Botdo de ajuste de pressdo de gas

2- Ecrd de pressdo de gds manual 9- Filtro de ar

3- Conector da tocha
4- Ligagdo a terra (+)
5- Botdo de ajuste

10- Interruptor On/Off
11- Ligacdo de alimentagdo
12- Ventoinha

6- Seletor de modo de corte 13- Conector de comando a distancia
7- Seletor de corrente/corte

www.magmaweld.com
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1.3 Placa de identificacdo do produto

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

ID 65 PX |sn: ID65P |sn:
=MA-(QHp= | Eneors-1-10cLA =MA-COHB= | ENeos7a-110cCLA

20A / 88V - 65A / 106V 20A / 88V - 65A / 106V

—% _—== (40°C) 0, 0, 0, —% _—== (40°C) 0, 0, 0,
v X 50% 60% 100% T X 50% 60% 100%
E U.=280V L, 65A 59A 46A E U.=280V I, 65A 59A 46A
° U, 106V 103.7V | 98.4V ° U, 106V 103.7V | 98.4V
D> [u=a00v| 1,_=17.8a L= 12.61A D> |u=a00v| 1,_=17.8a L= 12.61A
3-50-60Hz 3-50-60Hz

p21s | C€ [l E5|| 1p21s [ C€ Il &R
Transformador retificador trifasico X Fator de marcha

D Caracteristica vertical Uo Tensdo em circuito aberto
j—— Corrente continua Ui Tenséo de rede e frequéncia
_Qj Corte por plasma Uz Tensdo nominal de soldadura
kasd
DD Corrente alternada trifasica de entrada I1 Corrente de rede nominal
E Adequada para operagdo em Iz Corrente nominal de soldadura
ambientes perigosos
S1 Poténcia nominal
P21 Classe de protegdo

Fator de marcha
Temperatura (C°)

Tempo (min.)

6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

Como definido na norma EN 60974-1, o nivel do fator de marcha inclui um periodo de 10 minutos.
Por exemplo, se uma maquina de 100 A a 60% for operada a 100 A, a maquina pode soldar/cortar sem
interrupgao nos primeiros 6 minutos do periodo de 10 minutos (zona 1). Contudo, os 4 minutos seguintes
devem manter-se inativos, para que a maquina arrefeca (zona 2).
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1.4 Dados técnicos

DADOS TECNICOS UNIDADE ID 65 PX ID65P
Tensdo de rede (trifasica, 50-60 Hz) \%4 400 400
Poténcia nominal kVA 12,3 12,3
Eficiéncia do fornecimento de energia % 87,21 87,20
Consumo de energia em modo de ralenti W 19,57 14,43
Tensdo em circuito aberto VDC 280 280
ESPESS”{; 3iscgzt;§:‘i’$e"dada mm 21 (500 mm/s) 21 (500mm/s)
ESpes(:ggz Si;‘;;:;g;‘“ma mm 26 (250 mm/s) 26 (250 mm/s)
Espessura de rutura
(todos os metais) mm 33 (125 mm/s) 33 (125 mm/s)
Perfuracdo mm 17 17
Dimensdes (cx1x a) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Peso kg 26 26
Classe de protegio IP21S IP21S

As velocidades de corte indicadas na tabela resultam de ensaios laboratoriais da Magmaweld. Podem variar em
fungdo de diferentes aplicagées de corte e condigées ambientais.

1.5 Acessorios
ACESSORIOS PADRAO QUANT. CODIGO DO PRODUTO
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 K301100343
Tocha (manual) * 1 7142H10506
Tocha (mecanica) * 1 7142M10512
* A verificar durante a encomenda.
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2.1 Verificacdo da entrega

Verifique se foram recebidos todos os materiais encomendados. Em caso de falta ou danificacdo de material,
contacte imediatamente o ponto de venda.

A caixa padrao inclui:

* Maquina de corte e cabo principal ligado o Certificado de garantia

* Tocha e consumiveis » Manual do Utilizador

¢ Grampo da pega de trabalho e cabo

Em caso de entrega com danos, registo um relatério, fotografe os danos e envie a transportadora em conjunto
com uma copia da guia de remessa. Caso o problema persista, contacte o servi¢o de apoio ao cliente.

Simbolos e seu significado no dispositivo

O corte e/ou a soldadura podem ser perigosos. Devem estar previstas as condigdes de trabalho
"j\ adequadas e as precaugdes necessarias. Os especialistas sdo responsaveis pela maquina e devem
dispor do equipamento necessario. Os demais devem manter-se afastados da area de corte/
soldadura.
Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso pretenda ligar a rede de
& baixa tensdo utilizada nos meios domésticos, é essencial que o instalador ou a pessoa que operara a
y .| maquina execute a ligacdo elétrica e possua informagdo sobre a conetividade da mesma. Neste caso, a
responsabilidade serd assumida pela pessoa que realizara a instalagio ou pelo operador.

Os simbolos de seguranga e as notas de aviso no dispositivo e nas instrugdes de operagdo devem ser
cumpridos. As etiquetas ndo devem ser removidas.

‘%0? As grelhas destinam-se a ventilagdo. As aberturas devem manter-se descobertas, a fim de permitir a
* refrigeracdo adequada e a impedir a entrada de objetos estranhos.

2.2 Recomendacgdes de instalagdo e operacdao

¢ Anéis de elevacdo ou empilhadeiras devem ser usados para movimentar a maquina. Ndo levante a maquina
com o cilindro de gés. Ao transportar manualmente maquinas de solda portateis, acdes devem ser
tomadas de acordo com os regulamentos de Satide e Seguranc¢a Ocupacional. As providéncias necessarias
devem ser tomadas no local de trabalho para garantir que o processo de transporte seja realizado de acordo
com as condi¢des de satide e seguranca, tanto quanto possivel. As precaucdes devem ser tomadas de acordo
com as caracteristicas do ambiente de trabalho e os requisitos do trabalho. Coloque a maquina sobre uma
superficie dura, nivelada e lisa, onde ela ndo caia ou tombe

« Caso a temperatura ambiente seja superior a 40 °C, opere a maquina com uma corrente inferior ou um ciclo
de operacdo inferior.

« Evite cortar no exterior, em circunstancias de vento ou chuva. Caso seja necessario cortar em tais
circunstancias, proteja a drea de corte e a maquina de corte com uma cortina e capota.

Ao posicionar a maquina, certifique-se de que o acesso aos controlos e conexdes da maquina nio é dificultado
por materiais como paredes, cortinas, placas.

* Em caso de corte no interior, use um sistema de extracdo de fumos adequado. Use um aparelho de respiragao,
caso, em espagos confinados, exista o riso de inalacdo de fumos de corte e gas.

» Cumpra os niveis do ciclo de operagdo previstos na etiqueta do produto. A suspensio dos niveis do ciclo de
operagdo podem danificar a maquina e, por sua vez, anular a garantia.

¢ O cabo de alimentagdo deve respeitar o valor do fusivel especificado.

A alimentacio elétrica deve possuir ligagdo a terra, de acordo com as normas elétricas locais e nacionais.

 Garanta que as ligacdes de alimentacdo elétrica estdo corretas. Caso a fonte de gas esteja comprimida em
garrafa, fixe a garrafa de gas para que nio tombe.
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2.3 Ligagdo da ficha de rede
Para sua seguranca, nunca utilize o cabo principal da mdquina sem uma ficha.
Proteja o equipamento com fusivel de a¢do retardada adequado ao sistema e com
interruptor de emergéncia que, em casos urgentes, desligue imediatamente a entrada de
eletricidade.
« Utilize o cabo de ligagdo a terra adequado a fonte de alimentagdo. Insira o conector do chassi no conector na
fonte de alimentagdo e encaixe. Certifique-se de que a ligagdo fica bem apertada.
o Astarefas de ligacdo elétrica devem ser realizadas por um eletricista qualificado, de acordo as regulamentagdes
locais e nacionais.

2.4 Ligagdo a alimentagdo principal

A Ao ligar a ficha a tomada, certifique-se de que o interruptor estd na posicdo “0’.

* Antes de ligar a maquina a alimentacio principal, verifique as 3 fases com um voltimetro. Depois de verificar
cada fase, introduza a ficha na tomada.

* Ligue a maquina através do interruptor On/Off.

¢ Depois de surgir o simbolo MW no ecr3, a maquina estd pronta a utilizar. (ID 65 PX)

* Para desligar a maquina, rode o interruptor para a posigao “0”.

2.5 Ligagées para corte por plasma

Durante o processo de corte, mantenha-se atento e use o vestudrio de protecdo adequado,
bem como luvas.
2.5.1 Ligacdo da garrafa de gds

« Caso a fonte de gas se encontre na area de trabalho ou em garrafa de gés, deve ser utilizado um regulador do gas
com capacidade para fornecer gas a entrada de ar da maquina.

« Caso seja utilizada uma garrafa de gas, para prevenir a queda da mesma, fixe-a.

e Para um trabalho seguro e para alcangcar os melhores resultados, utilize um regulador normalizado e
certifique-se de que a qualidade da alimentagdo do gas cumpre as normas. A qualidade de alimentagdo do gas
afetard a performance de corte e qualidade do consumo.

* Proteja a linha de gas contra contaminantes, tais como 6leo, po, etc.

e Mantenha a valvula da garrafa de gas aberta durante algum tempo, permitindo a descarga de possiveis
sedimentos e particulas.

 Ligue o regulador a garrafa de gés. Certifique-se que a rosca na saida da garrafa de gas e a porca do regulador
combinam.

¢ Ligue uma extremidade da mangueira ao regulador do gas e a outra extremidade a entrada de gas, na parte de
tras da maquina, e abra a valvula da garrafa de gas.

o Ajuste o fluxo de gas através da valvula de regulagdo da pressao.

« Certifique-se da inexisténcia de fugas nas ligacdes.

 Caso o limite superior da pressdo de entrada do gas seja ultrapassado, o filtro de ar pode sofrer danos.

Fonte de gas Ar limpo, seco, sem 6leo ou nitrogénio

Pressdo/nivel de fluxo de entrada de | Corte: 1851/ma 5,5 bar.
gas recomendados Chanfro: 2081/m a 4,6 bar

2.5.2 Ligacdes de grampos de ligagdo a terra

o Introduza a ficha do grampo de ligacdo a terra na tomada de liga¢do a terra na maquina e aperte rodando para a
direita. Certifique-se de que a ligagdo foi executada.

» Para melhorar a qualidade de corte, fixe o grampo de ligagdo a terra a pega de trabalho o mais préximo possivel
da area a cortar.
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« Certifique-se de que existe bom contacto metal-metal. Nunca ligue o grampo de ligacdo a terra a pega cadente
do metal.

A fonte de alimentagdo deve possuir ligagdo a terra, de acordo com as regulamentacées
elétricas nacionais e locais, a fim de assegurar a seguranga pessoal, reduzir a interferéncia
eletromagneética e criar condi¢ées de operagdo adequadas.

2.5.3 Ligag¢ées da tocha

* Devem ser utilizadas tochas de corte por plasma da marca
Magmaweld, em fungio do método de corte a utilizar com a
fonte de alimentagdo.

* Uma tocha manual é utilizada para o corte manual e uma
tocha mecanica é utilizada para o corte mecanico.

 Para ligacdo da tocha, introduza o conector da tocha no
respetivoconectornafontedealimentagdoerodeparaadireita.
Certifique-se de que a ligagdo foi executada.”

» Enquanto liga a tocha, mantenha a alimentagdo desligada.

* Consulte a secgdo 5.1, para informagdes mais detalhadas
sobre as tochas.

2.6 Instalagdo de consumiveis

 Os materiais utilizados para tochas de corte por plasma manuais e mecanicas diferentes entre si.

« Primeiro, é necessario preparar os consumiveis da tocha.

o E necessério selecionar os consumiveis adequados, em fungéo do tipo de tocha e do método utilizado.
 Os consumiveis devem ser instalados pela ordem indicada.

Anel espiral

Elétrodo

Bico

Retentor

Protecao
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* A durabilidade dos consumiveis depende do material a cortar, espessura de corte, comprimento de corte, método
de corte, distancia adequada ao material, qualidade do ar e frequéncia de disparo. Caso a frequéncia de disparo
seja elevada, o desgaste do consumivel serd mais rapido.

 Durante o corte, ao trabalhar com consumiveis protegidos, a ponta da tocha pode tocar no metal a cortar.
Ao trabalhar com consumiveis néo protegidos, deve ser mantida uma distancia de 2-3 mm entre a parte a corta e
atocha”

» Consulte a secgdo 5.1, para informagdes mais detalhadas sobre consumiveis.

0 arco de plasma forma-se imediatamente ao premir o gatilho da tocha.
Ao substituir consumiveis para plasma, certifique-se de que desliga a fonte de alimentagdo.

2.7 Arco piloto

No processo de corte por plasma, é utilizado gas ionizado com elevada condutividade elétrica. Aquando do
acionamento da tocha de plasma, é ativada a tensdo DC e, em pouco tempo, inicia o fluxo rapido de gas na
tocha. Esta tensdo DC ioniza o gas na tocha e forma-se o arco. Este arco é diminuido e intensificado pela tocha
e designa-se arco piloto.

0 arco piloto é expelido pela ponta da tocha através de gases de velocidade elevada. Quando entra em
contacto com o metal a cortar, a corrente principal forma-se e inicia-se o corte. O processo de corte continua
através do movimento da tocha.

2.8 Comando a distdncia

0 comando a distancia sera ativado apenas aquando da utilizacdo de tocha mecanica. Na parte de tras da
maquina, existe um conector para o comando a distancia. Aquando da ligacdo ao conector na parte de tras
da fonte de alimentacio, é possivel aceder a tensédo do arco e é emitido um sinal de transferéncia do arco e de
inicio do plasma. Consulte a sec¢do 5.2, para informacdes detalhadas sobre diagrama de cablagem.
Configuracdo do redutor de tensdo

A fonte de alimentagdo possui um redutor de tensdo com cinco posi¢des. A informagdo da tensdo é alterada
por meio do redutor de tensdo. Por defini¢do, o redutor de tensdo esta ajustado para 20:1. A tabela seguinte
indica a loca¢do dos interruptores DIP para configuragdes do redutor de tensdo.

el i e
1234 1234 12314 12314 12314
20:1 20.1:1 30:1 : 50:1

ﬂ : Indica que o interruptor esta acima.

Existem 2 tipos de interface de automagdo - comunicagdo digital e analégica - utilizados pela maquina de corte por

plasma ID 65 PX. A maquina de corte por plasma ID 65 P possui apenas interface de comunicagio analégica.

1) Comunicagdo digital

A maquina inclui uma tomada e uma placa adicionais. A comunicagdo digital ocorre por meio de Modbus. Para além

da comunicagdo analégica;

o £ possivel ajustar remotamente a corrente da maquina.

« E possivel ajustar remotamente a corrente de corte e a pressio do gas, em fungio dos materiais a cortar.

o £ possivel alterar remotamente os modos da maquina.

« Todos os cddigos de erros na maquina podem ser apresentados na interface. Neste caso, ocorre a imobilizagdo da
mesa ou 0 aviso ao operador.

A imagem seguinte ilustra os pinos conectores para sinais a utilizar no cabo de interface da maquina. A tabela inclui

informagoes sobre os sinais. A tabela seguinte deve ser respeitada, quando é necessario ligar a fonte de alimentagdo

amesa de CNC ou o controlador de altura da tocha ao cabo de interface da maquina:
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Possui tensdo em circuito aberto de 24 VDC.

Iniciar (gatilho) P5, P2 Requer contacto seco para ativar.
Aprovacio de arco P1.P3 Normalmente, contacto aberto. Aquando da formagdo do arco de plasma,
P ¢ ’ o contacto desliga-se. (max.: 220 VDC 2A)
P10 (A)
Comunicagdo P11 (B) ModBus
P12 (GND)
Redutor de tensio P7 (+) A maquina adapta a tensdo de saida ao sistema de controlo.
P8 (-) As saida estao divididas em 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Para seguranca do equipamento, recomenda-se a ligagdo do mesmo ao
Terra P6 ST .
ponto de ligagdo a terra do seu sistema.
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2) Comunicagdo analégica

Funciona com estrutura de contacto seco. A unidade de automacio envia um aviso a maquina de plasma para operar
através do contacto seco e o plasma gera um arco piloto. Depois de gerar um arco piloto, a maquina de plasma envia
um aviso a unidade de automagio com a estrutura de contacto seco. Quando a maquina inicia o processo de corte,
comunica a tensdo do ar de plasma para que a interface de automagao ajuste a altura.

A imagem seguinte ilustra os pinos conectores para sinais a utilizar no cabo de interface da maquina. A tabela inclui
informagdes sobre os sinais. A tabela seguinte deve ser respeitada, quando é necessario ligar a fonte de alimentagao
amesa de CNC ou o controlador de altura da tocha ao cabo de interface da maquina:

Possui tensdo em circuito aberto de 24 VDC.

Iniciar (gatilho) P5, P2 Requer contacto seco para ativar.
Aprovacio de arco P1P3 Normalmente, contacto aberto. Aquando da formagao do arco de plasma,
P ¢ ! o contacto desliga-se. (max.: 220 VDC 2A)
Redutor de tensio P7 (+) A maquina adapta a tensdo de saida ao sistema de controlo.
P8 (-) As saida estdo divididas em 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1.
Terra P6 Para segurang¢a do equipamento, recomenda-se a ligagdo do mesmo ao

ponto de ligagdo a terra do seu sistema.

A instalagdo do cabo de interface da mdquina e da unidade de placa/redutor de tensdo deve ser
realizada por um servigo de assisténcia autorizado.

Caso a cobertura no conector de interface na parte de trds da maquina ndo seja utilizada, deve
manter-se fechada para evitar a formagdo de pé e de humidade.
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3.1 Interface do utilizador

Ecra digital
No ecra digital, é possivel monitorizar visualmente a corrente de soldadura ajustada, os
valores de pressao, grafico de pressao e codigos de erro.

Modos de corte

.E;.—» Corte em grelha

Utilizado para cortar materiais formados por metal e espagos vazios, tais como
grelhas. Caso este modo ndo seja utilizado para cortar materiais com espagos vazios,
tais como grelhas, o corte do material come¢a aquando do inicio do arco piloto e este
termina assim que encontra um espago vazio. Quando alcanga a parte metalica ap6s o
espago vazio, é necessario voltar a premir e a libertar o gatilho e iniciar o arco piloto
para continuar o corte. O modo de corte em grelha foi concebido para ser utilizado
em materiais do tipo grelha. No corte em grelha, assim que prime o gatilho da tocha,
forma-se um arco piloto e o material é cortado. O arco piloto é interrompido ao
alcangar o espago vazio e volta a ser ativado quando alcanga a parte metalica. Este
ciclo repete-se até que liberte o gatilho. O processo de corte termina assim que
libertar o gatilho.

_EE Corte normal
kel

No modo de corte normal, assim que premir o gatilho, forma-se um arco piloto e
inicia-se o processo de corte. Mesmo que, ao concluir a pec¢a de trabalho, ndo liberte
o gatilho, o arco desaparece e pode libertar o gatilho. Se libertar o gatilho a meio do
material, o arco voltard a desaparecer. O arco piloto reaparece quando voltar a premir
o gatilho para retomar o processo.

_9; @ Bloqueio do gatilho da tocha

Neste modo, o arco piloto forma-se assim que premir o gatilho. Depois de iniciar
o processo de corte, pode retirar a mao do gatilho e prosseguir aquele. Assim que
concluir a peca de trabalho (quando o espago vazio fica visivel), o arco piloto
desaparecera e o modo sera desativado. O modo serd ativado quando voltar a premir
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o gatilho e comegar a cortar a peca de trabalho. Este modo facilita o corte,
especialmente em pegas de trabalho mais compridas. O corte pode ser realizado sem
manter continuamente o dedo no gatilho.

\J

»‘téi Chanfro

Ao selecionar o método de chanfro no modo automatico, o nivel de fluxo de gas sera
automaticamente ajustado pela maquina. Aqui, os consumiveis da tocha devem ser
substituidos de acordo com o método de chanfro. O arco piloto forma-se assim que
premir o gatilho. O corte é realizado ao longo da peca de trabalho e o arco piloto
desaparece assim que concluir a peca de trabalho ou o espago vazio visivel. Entio,
pode remover o dedo do gatilho.

Botdo de ajuste

(M/A: modo manual/automatico)

Quando é ligada, a maquina inicia no modo automatico e ndo é visivel nenhum
grafico de pressdo no ecrd. O botdo de ajuste é utilizado apenas para ajustar a
corrente no modo automatico. Rodando o botdo para a esquerda e para a direita, é
possivel ajustar o valor de corrente pretendido dentro de um determinado intervalo.
No modo automatico, a fonte de alimentacdo ajusta o gas em fung¢do do tipo
e do comprimento da tocha. Ajusta, ainda, automaticamente a pressdo do gas
ideal. O ajuste da pressdo do gas pela fonte de alimentagdo é conveniente e
impede a ocorréncia de erros pelos utilizadores ao configurar a pressdo do gas.
Prima o botdo de ajuste uma vez para passar para o modo manual e o grafico de
pressdo é apresentado no ecrd. Os ajustes da corrente e de pressdo do gas sdo
realizados com o botdo de ajuste no modo manual.

Prima o seletor de corrente/gas e mude para o separador de ajuste de corrente
ou de gas. Quando chegar ao separador da corrente, este é indicado por uma seta. Para
ajustar a corrente, rode o botdo de ajuste para a direita e para a esquerda até ao valor
pretendido dentro de determinadas tolerdncias. Caso as setas estejam no centro do
grafico de pressao do gas, esta esta definida para o valor ideal sugerido pela maquina.

7 A FrC «
E-XX ! A

I
9{
+

=

Ao premir o seletor de corrente/gas e passar para o separador de ajuste do gas,
este sera indicado por uma seta. A fonte de alimentagdo ajusta automaticamente a
pressdo do gas. Contudo, o utilizador pode ajustd-la dentro de um determinado
intervalo. Ao rodar o botdo de ajuste para a direita, a pressdo do gas aumentara e
o grafico de pressdo do gas move-se para a direita. Ao rodar o botdo de ajuste
para a esquerda, a pressdo do gas diminuira e o grafico de pressdo do gis move-se
para a esquerda. A configuracdo de pressdo do gas ideal conforme o fluxo ajustado
corresponde ao valor indicado no centro do grafico.
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Diagrama de pressio do gas
Apresenta graficamente o valor de pressio do gas.

Caso esteja vazio, é selecionada a pressao do gas ideal definida pela fonte de alimentacio.

O centro do grafico apresenta a pressao do gas ideal (4,8 BAR/70 PSI).

A pressdo do gas aumentarj, se, ao ajusta-la, rodar o botdo para a direita. A area direita do
grafico comega a encher. O valor maximo de pressao do gas é 5,5 BAR (80 PSI).

L
- T +

A pressao do gas diminuird, se, ao ajusta-la, rodar o botio para a esquerda. A area esquerda
do grafico comega a encher: O valor minimo de pressdo do gas é 4,4 BAR (64 PSI).

]

- T +

Seletor de corrente/gas
Permite alternar entre os valores de corrente e de pressao do gés, no modo manual.
Os ajustes sdo executados através do botdo de ajuste.

Cédigo de erro
Apresenta o icone de erro e respetivo codigo.

Ligacdo remota
Indica que a ligagdo remota estd ativa.
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Ecra digital
No ecra digital, é possivel monitorizar visualmente a corrente de soldadura ajustada, os
valores de pressao, grafico de pressao e cddigos de erro.

Modos de corte

.9:.—» Corte em grelha

Utilizado para cortar materiais formados por metal e espagos vazios, tais como
grelhas. Caso este modo ndo seja utilizado para cortar materiais com espagos vazios,
tais como grelhas, o corte do material come¢a aquando do inicio do arco piloto e este
termina assim que encontra um espago vazio. Quando alcanca a parte metalica ap6s o
espago vazio, é necessario voltar a premir e a libertar o gatilho e iniciar o arco piloto
para continuar o corte. O modo de corte em grelha foi concebido para ser utilizado
em materiais do tipo grelha. No corte em grelha, assim que prime o gatilho da tocha,
forma-se um arco piloto e o material é cortado. O arco piloto é interrompido ao
alcangar o espago vazio e volta a ser ativado quando alcanga a parte metalica. Este
ciclo repete-se até que liberte o gatilho. O processo de corte termina assim que
libertar o gatilho.

_EE Corte normal
-~

No modo de corte normal, assim que premir o gatilho, forma-se um arco piloto e
inicia-se o processo de corte. Mesmo que, ao concluir a peca de trabalho, ndo liberte
o gatilho, o arco desaparece e pode libertar o gatilho. Se libertar o gatilho a meio do
material, o arco voltara a desaparecer. O arco piloto reaparece quando voltar a premir
o gatilho para retomar o processo.

_E: @ Bloqueio do gatilho da tocha

Neste modo, o arco piloto forma-se assim que premir o gatilho. Depois de iniciar
o processo de corte, pode retirar a mao do gatilho e prosseguir aquele. Assim que
concluir a peca de trabalho (quando o espago vazio fica visivel), o arco piloto
desaparecera e o modo sera desativado. O modo serd ativado quando voltar a premir
o gatilho e comegar a cortar a peca de trabalho. Este modo facilita o corte,
especialmente em pecas de trabalho mais compridas. O corte pode ser realizado sem
manter continuamente o dedo no gatilho.
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Botao de ajuste M
A: Ajuste de corrente / l Ajuste de gas
Para ajustar a corrente, rode o botdo de ajuste para a esquerda ou para a direita para

definir o valor da corrente para determinado intervalo.

Pressione o botdo de ajuste uma vez para entrar no modo de ajuste de gas. A maquina
muda para o modo de gas livre e o visor de pressdo mostra cerca de 4,2 bar. Ao puxar o
botdo de ajuste de pressdo de gas localizado acima do filtro de ar para a posigdo livre,
é possivel aumentar ou reduzir a pressdo girando-o para a direita ou para a esquerda.

Indicador de pressao
Apresenta a pressdo no interior da tocha.

3.2 Utilizagdo da tocha

Prima o gatilho da tocha, empurrando a capa protetora no mesmo para a frente aquando do inicio do

processo de corte. O
uniforme, a ponta da
esteja ligada a tocha
Este envia os dados

arco de plasma forma-se assim que premir o gatilho da tocha. Para garantir um corte
tocha deve ser lentamente empurrada para a frente ao longo do material a cortar. Caso
automadtica, a maquina deteta a mesma e aguarda o sinal do interface de automacio.
necessarios a interface de automacdo. Consulte a sec¢do 5.1, para informac¢des mais

detalhadas sobre as tochas.

ndo coloca as mdos no percurso de maquinagdo.

2 0 gatilho da tocha estd ativo quando a fonte de alimentagdo estd ligada. Certifique-se de que

Ndo segure a peca de trabalho com as mdos nem aponte a tocha para si ou para outros.
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& MANUTENGAO E REPARAGAO

* A manutengio e reparagido da maquina devem ser realizadas por pessoas qualificadas para o efeito. A nossa
empresa ndo se responsabiliza por quaisquer acidentes que possam ocorrer na sequéncia de intervengdes
ndo autorizadas.

« £ possivel adquirir as pegas a utilizar durante a reparacio junto dos nossos servigos autorizados. A utilizacio
de pecas de substitui¢do originais prolongara a durabilidade da sua maquina e evitara perdas de desempenho.

» Contacte sempre o fabricante ou um servigo autorizado especificado pelo fabricante.

« Nunca proceda a intervengdes por si préprio. Caso o faga, a garantia do fabricante perde a validade.

« Durante a manutencio e reparagio, cumpra sempre todas as normas de seguranca aplicaveis.

¢ Antes de efetuar qualquer reparacdo na maquina, desligue a ficha de alimentacdo da mesma e aguarde
durante 10 segundos pela descarga dos condensadores.

4.1 Manutencdo

r('.'_) Manutengdo didria

¢ Os consumiveis da tocha devem ser verificados regularmente e substituidos,
caso apresentem desgaste ou danos. Para uma utilizacdo duradoura e elevado
desempenho, certifique-se de que estes sdo produtos originais.

(-}
té A cada 3 meses

* Néo remova as etiquetas de aviso do dispositivo. Substitua as etiquetas usadas/ N
danificadas por etiquetas novas. E possivel adquirir etiquetas junto do servigo de
assisténcia autorizado.

« Verifique os grampos e os cabos. Preste atengdo as ligagOes e a resisténcia das /
pegas.

« Substitua as pecas danificadas/avariadas por pegas novas. Nunca acrescente/
repare os cabos.

* Garanta o espago adequado para ventilagdo.

-}
té A cada 6 meses

* Limpe e aperte elementos de fixacdo, tais como parafusos e porcas. Verifique o
grampo da peca de trabalho e cabos. Abra as coberturas laterais da maquina e
limpe com ar seco. Ndo utilize ar comprimido muito préximo em componentes
eletrénicos.

o Certifique-se de que o filtro de ar esta limpo. Em caso de sujidade, substitua por
um novo.

NOTA: os intervalos acima indicados sdo os periodos mdximos a aplicar caso ndo sejam detetados

problemas no seu dispositivo. Dependendo da carga de trabalho e da contaminag¢do do seu ambiente
de trabalho, é possivel repetir os processos com maior frequéncia.

A A operacio da maquina de corte por plasma nunca deve ocorrer com coberturas abertas.
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4.2 Resolugdo de problemas

As tabelas seguintes indicam erros possiveis e respetivas solugoes.

A maquina ndo funciona

Problema na ligagdo elétrica da
maquina

Certifique-se de que a maquina esta
ligada a eletricidade

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

Ligacdes a rede incorretas

O interruptor on/off ndo funciona
corretamente

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

O fusivel da alimentagdo principal
apresenta falha ou o cabo principal
est4 danificado

Verifique o fusivel da alimentagdo
principal, cabo principal e ficha
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

O interruptor on/off ndo funciona
corretamente

Verifique o interruptor on/off
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A maquina esta a funcionar,
mas ndo corta

A pressdo e o fluxo de ar podem nédo
ser adequados

Verifique a pressdodoarea
qualidade do ar e certifique-se de
que o nivel de fluxo é adequado e de
que o ar estd seco e limpo

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A tensdo principal pode néo ser
adequada

Certifique-se de que a tensdo
principal a maquina é adequada
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

Os grampos de ligagdo a terra podem
ndo estar fixados a pega ou a maquina

Certifique-se de que os grampos de
ligagdo a terra esta ligados a pega de
trabalho e a maquina. Limpe a 4rea
de contacto entre os grampos de
ligagdo a terra e a pega de trabalho
Certifique-se de que os grampos de
ligagdo a terra ndo apresentam danos
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A tocha e/ou os consumiveis podem
apresentar desgaste ou danos

Certifique-se de que a tocha e/ou os
consumiveis ndo apresentam
desgaste ou danos e substitua-os, se
necessario

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

Nio existe transferéncia do arco a
pega de trabalho

Certifique-se de que a superficie da
peca de trabalho ndo esta pintada e
esta limpa

Certifique-se de que a tocha esta a
uma distancia adequada da peca de
trabalho

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
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e A pressdo e o fluxo de ar podem nao
ser adequados, possivel sujidade nos
elementos de filtro de ar

Verifique a pressdo do are a
qualidade do ar. Certifique-se de

que a pressdo do ar e o nivel de fluxo
sdo adequado e de que o ar estd seco
e limpo

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A tocha e/ou os consumiveis podem
apresentar desgaste ou danos

Certifique-se de que a tocha e/ou os
consumiveis ndo apresentam
desgaste ou danos e substitua-os, se
necessario

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

« Atocha e/ou os consumiveis podem
ndo estar corretamente selecionados
ou instalados

Certifique-se de que a tocha e/ou os
consumiveis sdo utilizados e
instalados corretamente

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A maquina estd a funcionar,
mas nao corta

0 modo de corte pode estar
incorretamente selecionado

Certifique-se de que o modo de corte
é o correto

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

0 valor de amperagem da corrente
pode ter sido incorretamente
selecionado

0 valor da corrente deve ser
selecionado em fun¢do do material a
cortar (espessura e tipo de material)
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A velocidade e a espessura de corte
adequadas para o desempenho da
maquina podem ter sido
ultrapassadas

Certifique-se de que a velocidade e a
espessura de corte sdo adequadas
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

¢ A altura ou o angulo da tocha em
relagdo a pega de trabalho podem ser
incorretos

Certifique-se de que a altura e o
angulo da tocha em relagdo a peca de
trabalho sdo corretos

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A diregdo de corte pode ser incorreta

Certifique-se de que a diregdo de
corte é a correta

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
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4.4 Cédigos de erro

A lista seguinte inclui todos os c6digos de erro das maquinas de soldar. Considere os codigos de erro relacionados
com a sua maquina.

E01

Protegao
térmica
(primaria)

* 0 tempo de funcionamento da sua
maquina foi excedido

Permita o arrefecimento da
maquina, aguardando um pouco.
Caso a falha desapareca, tente ligar
amaquina com valores de
amperagem mais baixos

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

¢ Aventoinha pode ndo estar a
funcionar

Verifique visualmente se a ventoinha
esta a funcionar

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

 Possivel obstrugio da frente das
condutas de entrada/saida de ar

Abra a frente das condutas de ar
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

¢ Possivel sobreaquecimento do
ambiente de trabalho da maquina

Certifique-se de que o ambiente de
trabalho da maquina nao esta
demasiado quente ou mal ventilado
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

E02

Tensdo de rede
reduzida

« Possivel redugdo da tensdo de rede

Verifique os cabos de ligagdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que esta
disponivel a tensdo correta de
entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado

E03

Tenséo de rede
elevada

« Possivel aumento da tensao de rede

Verifique os cabos de ligagdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que estd
disponivel a tensdo correta de
entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado

E04

Erro de leitura
de corrente/
tensdo

e Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

E05

Erro de leitura do
sensor térmico

« Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

EO6

Erro da unidade
de refrigeragao
aagua

» Possivel erro na unidade de
refrigeracdo a agua

Verifique o conector da unidade de
refrigeracdo a 4gua e as entradas/
saidas da tocha

Certifique-se de que existe
circulagdo de dgua

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

E07

E08

E09

Erro de Sistema

« Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

E10

Erro de ligagao
da tocha

« Possivel falha da tocha ou das
ligagcdes da tocha

Verifique a tocha e as liga¢des da
tocha

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
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E11
E12

Erro de Sistema

o Possivel erro de hardware

« Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Errodoa

E13 limentador de fio

« Possivel erro na alimentagéo de fio

Verifique o compartimento do fio,

o carreto, a pressdo do carreto e as
ligacdes da tocha

Caso o problema persista, contacte o
servico de assisténcia autorizado

E14 Erro de Sistema

« Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro de
comunicagdo
do comando a

distancia

E15

 Possivel erro nas ligagdes do
comando a distancia

Verifique as ligagdes do comando a
distancia

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

El6
E17
E18

Erro de Sistema

Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Protecao
térmica
(secundaria)

E19

0 tempo de funcionamento da sua
maquina foi excedido

Permita o arrefecimento da
maquina, aguardando um pouco.
Caso a falha desapareg¢a, tente ligar
amaquina com valores de
amperagem mais baixos

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

A ventoinha pode ndo estar a
funcionar

Verifique visualmente o
funcionamento da ventoinha

Caso o problema persista, contacte o
servico de assisténcia autorizado

Possivel obstrugdo da frente das
condutas de entrada/saida de ar

Desobstrua a frente das condutas de
ar

Caso o problema persista, contacte o
servico de assisténcia autorizado

Possivel sobreaquecimento do
ambiente de trabalho da maquina

Certifique-se de que o ambiente de
trabalho da maquina nio esta
demasiado quente ou mal ventilado
Caso o problema persista, contacte o
servico de assisténcia autorizado

E21
E22
E23

Erro de Sistema

 Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Pressdo de
entrada
reduzida

E26

A pressdo de entrada pode ser
reduzida

Verifique as ligagdes de ar/gas;
certifique-se de que a pressao de
entrada é adequada. Caso a tensdo de
rede esteja normal, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

Protegdo da
tocha nao
instalada

E27

A protecdo da tocha pode ndo estar
instalada ou corretamente encaixada

Certifique-se de que a protegdo da
tocha esta corretamente encaixada
na maquina

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
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Codigo de erro “ Causa Solucao
E28 Erro de Sistema |  Possivel erro de hardware : Conta_cte 0 servigo de assisténcia
autorizado
e Verifique os cabos de ligagdo a rede
Tensio de e tensdo. Certifique-se de que esta
E29 barramento DC | » Possivel redugdo da tensao de rede disponivel a tensdo Eorreta de .
reduzida entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado
« Verifique os cabos de ligagdo a rede
Tensio de e tensdo. Certifique-se de que esta
E30 barramento DC | » Possivel aumento da tensao de rede disponivel a tensao Eorreta de .
clevada entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado
E31 Erro de Sistema |  Possivel erro de hardware ‘ Conta_cte 0 servigo de assisténcia
autorizado
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M anexo

. 5.1 Diagrama de ligagdo de corte por plasma

Vista frontal
NOME DA LIGACAO EXPLICACAO
1 Amarelo Normalmente, contacto aberto.
Aprovagdo de arco | Aquando da formagéo do arco de plasma, o contacto
3 Castanho desliga-se. (Max. : 220 VDC 2A)
2 Verde
.. . Possui tensao em circuito aberto de 24 VDC.
Iniciar (gatilho) .
5 Branco Requer contacto seco para ativar.
6 Protecio Terra Para seguranca do equn].)am?nt\o, recomenda-s-e aligacao
do ao ponto de ligacdo a terra do seu
7 Vermelho Vo (+) A maquina adapta a tensio de saida ao sistema de
controlo. As saida estao divididas em 20:1, 21.1:1, 30:1,
8 Preto Vo (-) 40:1, 50:1.
10 Cinzento ModBus A
ModBUS-RTU/19200 bps/8N1
1 Rosa ModBus B (Apenas disponivel no modelo PCA.)
12 Azul ModBus GND
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5.2 Consumiveis e pecas de substituicdo da tocha manual

Corte de precisiao  Corte normal

Chanfro

N.2 DEFINICAO CODIGO MATERIAL
1 Manipulo da tocha Y542000019
2 Cabeca da tocha Y542000016
3 0-Ring Y542000018
4 Anel espiral 7042220947
5 Elétrodo 7042E00001
6 Bico 7042220930
7 Retentor 7042220854
8 Protecdo 7042220955
9 Protecdo 7042220931
10 Anel espiral (padrao) 7042220857
11 Bico 7042220819
12 Protecdo 7042220818
13 Bico 70422208NG
14 Protecdo 70422209SG
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5.3 Consumiveis e pecas de substituicdo da tocha mecdnica

N.2 DEFINICAO CODIGO MATERIAL
1 0O-Ring Y542000018
2 Cabeca da tocha Y542000017
3 Posicionador de tocha (padrao) Y542000020
4 Posicionador de tocha 7942000010
5 Anel espiral (padrao) 7042220857
6 Elétrodo 7042E00001
7 Bico 7042220930
8 Retentor 7042220854
9 Proteg¢do 7042220948
10 Bico 7042220819
11 Protecdo 7042220817
12 Bico 7042220953
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5.4 Lista de pecas de substituicdo da mdquina de corte por plasma
ID 65 PX

TIPS
U

Ve
V7777777777777

V7777777777777 A
V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,
O LI ©

N DEFINICAO ID 65 PX
1 Etiqueta da Membrana K109900170
2 Potenciémetro A229500001
3 Conector da tocha plasma K309000033
4 Tomada de soldadura A377900103
5 Placa eletrénica E230A-1 V2.3 K405000330
6 Flltro A256001242
7 Interruptor Pacco A308000017
8 Ventoinha A250001141
9 Condensador eletrolitico A420200016
10 Transformador de alimentagio A366000034
11 Bobina A421050007
12 Placa eletrénica E230A-4 V1.0 K405000327
13 Vélvula A253003050
14 Placa eletrénica E230A-2 V1.3 K405000329
15 Pressoéstato A253001150
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ID 65 P

N.2 DEFINICAO ID65P
1 Manémetro A827000017
2 Etiqueta da Membrana K109900171
3 Potenciémetro A229500001
4 Conector da tocha plasma K309000033
5 Tomada de soldadura A377900103
6 Placa eletrénica E230A-1V2.3 K405000330
7 Flltro A256001240
8 Interruptor Pacco A308000017
9 Ventoinha A250001141
10 Condensador eletrolitico A420200016
11 Transformador de alimentagdo A366000034
12 Bobina A421050007
13 Placa eletrénica E230A-4 V1.0 K405000327
14 Valvula A253001151
15 Placa eletrénica E230A-1 V1.1 K405000328
16 Pressoéstato A253001150
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5.5 Diagramas de Conexdo
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Diagramas de Circuitos

ID 65 PX
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INFORMAGCAO DO PRODUTO

Modelo

CARTAO DE GARANTIA

Nimero de série

DADOS DA AQUISICAO

Nome do distribuidor

Nome MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Morada Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim MANISA
Telefone/e-mail +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Cidade/pais

Telefone/e-mail

Data de aquisi¢do
DADOS DO CLIENTE

Nome da empresa

Cidade/pais
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@ NORMAS DE SEGURIDAD

Siga todas las normas de seguridad incluidas en el manual!

Definicionde « Los simbolos de seguridad del manual se utilizan para identificar peligros potenciales.
informacién de sequridad < Cuando aparezca cualquier simbolo de seguridad en este manual, debe entenderse que existe
2 un riesgo de lesiones y los peligros potenciales deben evitarse leyendo atentamente las

siguientes explicaciones.

« El propietario de la maquina es responsable de evitar que personas no autorizadas accedan al
equipo.

« Las personas que utilizan la maquina tienen experiencia o estan completamente capacitadas en
soldadura/corte, debeN leer el manual del usuario y seguir las advertencias de seguridad antes
de comenzar el trabajo.

Definicion de simbolos
ES de seguridad

ATENCION
A Indica una situacién potencialmente peligrosa que podria provocar lesiones o dafos.
En caso de no tomar precauciones, se pueden producir lesiones o pérdidas/dafios materiales.

IMPORTANTE
Indica informacién y advertencias de uso.
‘Q" PELIGRO
«®% Indica peligro grave. Cuando no proceda, puede provocar la muerte o lesiones graves.

Comprender las + Leaatentamente el manual de usuario, las etiquetas y las advertencias de seguridad de la maquina.
advertencias de « Asegurese de que las etiquetas de advertencia de la maquina estén en buen estado. Reemplace
seguridad las etiquetas faltantes o dafiadas.
« Aprenda como se opera la maquina y como hacer debidamente los controles.
A « Utilice la maquina en entornos de trabajo adecuados.
« Los cambios inapropiados que se puedan realizar en su maquina afectaran negativamente la
operacién segura y la vida util de su maquina.
« El fabricante no asume responsabilidad de las consecuencias de operar el dispositivo fuera de
las condiciones especificadas.

2L T ) Ll Asegiirese de que los procedimientos de instalacion cumplan con los estdndares eléctricos
descarga eléctrical |77 111 Yy otras regulaciones pertinentes, y haga que personas autorizadas instalen la
:_'3 mdquina.

« Use guantes y delantal secos y bien aislados. Nunca use guantes y delantales mojados o dafiados.

« Lleve ropa protectora ignifuga contra el riesgo de quemaduras. La ropa utilizada por el operario
debe ser protectora contra chispas, salpicaduras y radiacién de arco.

« No trabaje solo. En caso de peligro, asegirese de que haya alguien en su entorno que pueda
informarle.

* No toque el electrodo con las manos desprotegidas. Evite que los alicates o electrodos del
electrodo entren en contacto con cualquier persona u objeto conectado a tierra.

« Nunca toque partes con acumulacion de cargas eléctricas.

« Si esta en contacto con un electrodo conectado a la superficie de trabajo, piso u otra maquina,
nunca toque el electrodo.

« Puede protegerse de posibles descargas eléctricas aislandose de la superficie de trabajo y del
suelo. Utilice un material aislante no inflamable, eléctricamente aislante, seco y sin dafios lo
suficientemente grande como para eliminar el contacto entre la superficie de trabajo y el operario.

* No conecte mas de un electrodo al portaelectrodos.

« Fije las pinzas de puesta a tierra a la pieza de trabajo oa la mesa de trabajo lo mas cerca posible
para garantizar un buen contacto de metal con metal.

o Verifique la antorcha antes de operar la maquina. Asegirese de que la antorcha y sus cables
estén en buenas condiciones. Asegurese de reemplazar una antorcha dafiada y desgastada.

* No toque los portaelectrodos conectados a 2 maquinas diferentes al mismo tiempo ya que
habra doble tensién de circuito abierto.

« Mantenga la maquina apagada cuando no esté en uso y desconecte los cables.

« Desconecte todas las conexiones de alimentacién y/o enchufes o apague la maquina antes de
repararla.
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» Tenga cuidado al utilizar un cable de red largo.

» Aseglirese de que todas las conexiones estén apretadas, limpias y secas.

Asegtirese de que los cables estén secos, limpios y sin aceite. Proteja de piezas de metal
calientes y chispas.

Los cables pelados sin aislamiento representan un peligro mortal. Compruebe con frecuencia
todos los cables para detectar posibles dafios. Si detecte un cable dafiado o sin aislamiento,
reparelo o reemplacelo de inmediato.

Si las pinzas de puesta a tierra no estin conectadas a la pieza de trabajo, aislela para evitar el
contacto con cualquier objeto metalico.

Aseguirese de que la conexion a tierra de la linea eléctrica se realice correctamente.

No use la salida de soldadura de CA en areas mojadas, himedas o congestionadas y donde haya
peligro de caida.

Use la salida de CA solo cuando sea necesario para el proceso de soldadura.

Cuando se requiera salida de CA, use la unidad de control remoto si estd disponible en su
maquina.

cuando exista una de las siguientes situaciones eléctricamente peligrosas, tome
precauciones de seguridad adicionales;

¢ Cuando esté en lugares humedos o con ropa mojada,

» Cuando se encuentre en pisos de metal, estructuras de rejilla o andamios,

» Cuando esté en posiciones estrechas, como sentarse, arrodillarse o acostarse,

» Cuando el riesgo de contacto con la pieza o el suelo sea alto o inevitable.

Se pueden utilizar los siguientes equipos:

¢ Maquina de soldadura MIG de tensién constante (CV) CC semiautomatica,

* Maquina de soldadura MMA manual de CC,

» Maquina de soldar CC o CA con bajo tension de circuito abierto (VRD), si corresponde.

Cosas que hacer en
caso de descarga
eléctrica

VA &

« Apague la eléctrica.

« Utilice materiales no conductores, como madera seca, para liberar a la victima de la descarga
eléctrica de cables o piezas con corriente.

« Llame a los servicios de emergencia.

Si tiene formacion en primeros auxilios;

Si la victima no respira, realice la RCP inmediatamente después de perder el contacto con la

fuente eléctrica. Contintie con la RCP hasta que comience a respirar o llegue la ayuda.

Utilicelo segin las indicaciones cuando haya disponible un desfibrilador electrénico

automatico (DEA).

Trate una quemadura eléctrica, por ej. una quemadura térmica, por medio de compresa fria.

Prevenga la infeccién y cubra con un pafio limpio y seco.

Las piezas méviles
pueden causar

« Manténgase alejado de los objetos en movimiento.
« Mantenga todas las cubiertas, paneles, puertas, etc. de la maquina y los dispositivos cerrados y

lesiones  bloqueados.
@ « Use zapatos con punta de metal con el fin de evitar la posibilidad de que se caigan objetos
w‘ % pesados.
El humoy los gases

pueden ser perjudiciales
para la salud

S

« Sensaciones de ardor e irritacion en ojos, nariz y garganta sefialan una ventilacion insuficiente.
En tal caso, aumente inmediatamente la ventilacion; si el problema persiste, pare de soldar/
cortar.

Cree un sistema de ventilacién natural o artificial en el area de trabajo.

Utilice un sistema de extracciéon de humos adecuado en los puntos de soldadura/corte.
Si es necesario, instale un sistema que pueda expulsar los humos y gases acumulados en todo
el taller. Durante la descarga, utilice un sistema de filtracion adecuado para evitar contaminar el
medio ambiente.

En espacios confinados o soldando plomo, berilio, cadmio, zinc, materiales revestidos o
pintados, ademas de las precauciones anteriores, use respiradores que proporcionen aire fresco.
Si los cilindros de gas estan agrupados en un area separado, asegure una buena ventilacién de
estas areas, mantenga las valvulas principales cerradas cuando los cilindros de gas no estén en
uso, preste atencion a las fugas de gas.

Los gases protectores como el argén son mas densos que el aire y existe la posibilidad de
inhalarlos en lugar de aire en espacios confinados.

www.magmaweld.com
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No realice operaciones de soldadura/corte en presencia de vapores de hidrocarburos clorados
liberados durante los procesos de lubricacién o pintura.

Algunas piezas soldadas/cortadas requieren ventilacién particular. Se deben leer con atencién
las normas de seguridad de los productos que requieran una ventilacién particular. En los casos
en que se requiera, se debe usar una mascara antigas adecuada.

Las salpicadurasy la
luz del arco pueden
dariiar los ojos y la piel

Lomst

« Use una mascara protectora estandar y un filtro de vidrio adecuado para proteger sus o0jos y su
cara.

« Proteja demas partes expuestas de su cuerpo (brazos, cuello, orejas, etc.) de salpicaduras y

rayos de arco con ropa protectora adecuada.

Rodee su area de trabajo con pantallas a prueba de llamas mas altas que el nivel de los ojos

y cuelgue carteles de advertencia para que las personas a su alrededor no sufran dafios por los

rayos del arco y los metales calientes.

No se utiliza para calentar tuberias heladas. Operar con una maquina de soldar/cortar

provocara una explosion, un incendio o dafios en su instalacion.

Las chispasy las
piezas que salpican
pueden dariar sus ojos

=4

* Operaciones como soldadura/corte, esmerilado de superficies, cepillado provocan chispas y
salpicaduras de particulas metdlicas. Para evitar posibles lesiones, use gafas de seguridad
aprobadas con protectores laterales debajo de la mascara protectora.

Las piezas calientes
pueden causar
quemaduras graves

4

« No toque las piezas calientes con las manos desprotegidas.

« Antes de trabajar en las piezas de la maquina deje que se enfrien.

e Cuando necesite manipular piezas calientes, utilice herramientas adecuadas, guantes de
soldadura/corte con alto aislamiento térmico y ropa ignifuga.

El ruido puede daiiar
su audicion

5

« El ruido generado por algunos equipos y procesos puede afectar su audicion.
« Si el nivel de ruido es alto, use protectores auditivos aprobados.

El alambre de
soldadura puede
causar lesiones

A

« No apunte el soplete a ninguna parte del cuerpo, a otras personas ni a ningin metal mientras
desenrolla el alambre de soldadura.

« Cuando desenrolle manualmente el alambre de soldadura, el alambre delgado puede saltar de su
mano como un resorte y dafiar a usted oa otras personas a su alrededor. Al hacer esto, protéjase
los ojos y la cara.

La soldadura/corte
puede provocar
incendios y
explosiones

« Nunca suelde/corte cerca de materiales inflamables. Puede haber incendio o explosiones.

« Antes de comenzar el proceso de soldadura/corte, retire estos materiales del ambiente o
ctibralos con fundas protectoras para evitar que se quemen y escalden.

« En estas areas se aplican normas particulares nacionales e internacionales.

No suelde/corte tubos o tuberias completamente cerrados.

Antes de soldar/cortar tubos y recipientes cerrados, 4bralos, vacielos completamente,
ventilelos y limpielos. Tenga el mayor cuidado posible cuando suelde/corte en tales lugares.
No suelde/corte tubos o tuberias que contengan sustancias que puedan causar explosion,
incendio u otras reacciones, incluso si estan vacios.

Se producen altas temperaturas durante el proceso de soldadura/corte. jDebido a esto, no se
debe colocar sobre superficies inflamables o dafadas.

Las chispas y salpicaduras pueden provocar un incendio. Mantenga materiales como tubos de
extintores, agua y arena al alcance de la mano.

Utilice valvulas de retencion, reguladores de gas y valvulas en circuitos de gases inflamables,
explosivos y valvulas de gas. Aseglirese de que se revisen periédicamente y de que funcionen de
una manera correcta.
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El mantenimiento de

q iayla 0|
por parte de personas no
autorizadas puede causar
lesiones

A

Los dispositivos eléctricos no deben ser reparados por personas no autorizadas. Los errores
cometidos aqui pueden provocar lesiones graves o la muerte durante el uso.

Los elementos del circuito de gas funcionan bajo presion; los servicios por personas no
autorizadas pueden resultar con explosiones y lesiones graves de los usuarios.

Se recomienda realizar el mantenimiento técnico de la maquina y sus periféricos al menos una
vez al afio.

Soldadura/Corte en
Espacios Confinados de
Pequerio Volumen

A

Aseglirese de realizar operaciones de soldadura/corte con otra persona en pequefios
volimenes y areas cerradas.
Evite en la medida de lo posible las operaciones de soldadura/corte en lugares tan cerrados.

No tomar las precauciones
requeridas durante el
transporte puede causar
accidentes

A B

Tome todas las precauciones requeridas durante el transporte de la maquina. Las areas a
transportar, las partes que se utilizaran en el transporte y las condiciones fisicas y de salud de
la persona que realizard el transporte deben ser adecuadas para el proceso de transporte.
Algunas maquinas son extremadamente pesadas, por lo que al trasladarlas se debe asegurarse
de que se toman las precauciones de seguridad ambiental requeridas.

Si la maquina se utilizard en una plataforma, se debe verificar que ésta soporta los limites de
carga adecuados.

En caso de transportar con el medio de un vehiculo (carro de transporte, carretilla elevadora,
etc.), asegurese de que el vehiculo y los puntos de conexién que conectan la maquina a eso
(gancho de transporte, correa, tornillo, tuerca, rueda, etc.) estan intactos.

Si se va a realizar un transporte manual, asegtrese de que los la tensions de la maquina (correa
de transporte, cinturén, etc.) y las conexiones estén intactos.

Para garantizar las condiciones de transporte necesarias, respetad las normas de la
Organizacion Internacional del Trabajo relativas al peso de transporte y las normas de
transporte de su pais.

Utilice siempre las asas o las agarraderas de transporte en el momento de reubicar la fuente de
alimentacion. Nunca tire de sopletes, cables 0 mangueras. Lleve siempre los cilindros de gas por
separado.

Antes de transportar el equipo de soldadura/corte, retire todas las interconexiones, levante y
transporte las pequeiias por sus asas, las mas grandes por las agarraderas de transporte o
utilizando equipos de elevacion adecuados, como carretillas elevadoras.

Las piezas que caen
pueden causar
lesiones

A\

Coloque su maquina sobre pisos y plataformas con una pendiente maxima de 10° para que
no se caiga ni vuelque. Prefiera areas libres de polvo, bien ventiladas, anchas, inmdviles, en los
que no interferira con el flujo de material, no se producira el riesgo de engancharse en cables y
mangueras. Para evitar que las botellas de gas vuelquen, fijelas a la plataforma en maquinas con
plataforma de gas adecuada para la botella, y a la pared con una cadena para que no vuelquen
en usos estacionarios.

Proporcione a los operararios un facil acceso a las configuraciones y conexiones en la maquina.

El uso excesivo provoca el
sobrecalentamiento de la
mdquina

§9%

Deje que la maquina se enfrie de acuerdo con los ciclos de trabajo.

Disminuya la relaciéon del ciclo de trabajo o corriente antes de comenzar a soldar/cortar
nuevamente.

No bloquee las aberturas de ventilacion de la maquina.

No coloque filtros en las entradas de ventilacién de la maquina sin la aprobacién del fabricante.

La soldadura por arco
puede causar
interferencias
electromagnéticas

DA

Este dispositivo es del grupo 55011 clase A en las pruebas de EMC segtin la norma TS EN 2,

Este dispositivo de clase A no esta disefiado para usarse en areas residenciales donde la energia
eléctrica proviene de una red de bajo tensién. En tales lugares, puede haber dificultades
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética debido a la interferencia de
radiofrecuencia transmitida y radiada.

»1| Este dispositivoV no cumple con IEC 61000 -3 - 12 Si se desea conectarse a la red de

baja tension que se utiliza en el hogar, el instalador que realizara la conexion eléctrica
o la persona que utilizara la maquina debe tener conocimiento de la conectividad de la
maquina, en este caso es bajo la responsabilidad del usuario .ir.
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« Asegurese de que el area de operacion cumpla con la compatibilidad electromagnética (EMC).
Las interferencias electromagnéticas que pueden ocurrir durante el proceso de soldadura/
corte pueden causar efectos no deseados en sus dispositivos electrénicos y en su red. Cualquier
efecto causado por estas interferencias durante el funcionamiento es bajo la responsabilidad
del usuario.

En caso de alguna interferencia, para garantizar el cumplimiento; se pueden tomar medidas
adicionales, como usar cables cortos, usar cables blindados, reubicar la maquina, quitar cables
del dispositivo y/o area afectada, usar un filtro o proteger el drea de trabajo en términos de
EMC.

Realice sus operaciones de soldadura/corte lo mas lejos posible (100 m) de sus dispositivos
electrénicos sensibles para evitar posibles dafios EMC.

Aseglirese de que su maquina esté instalada y colocada de acuerdo con el manual de
instrucciones.

Evaluacion de la
Compatibilidad
Electromagnética del
Area de Estudio

9

2 )

Segtin IEC 60974-9 clausula 5.2

Antes de instalar equipos de soldadura/corte, el operario y/o el usuario deben realizar una

investigacion de posibles interferencias electromagnéticas en el entorno. Deben tenerse en

cuenta las siguientes situaciones:

a) Otros cables de alimentacidn, cables de control, cables de sefial y telefénicos arriba, abajo y
junto a la maquina de soldar/cortar y sus equipos;

b) Transmisores y receptores de radio y television;

c) Ordenadores y otros equipos de control;

d) Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la tensidns médicos de personas cercanas, por ejemplo, marcapasos y audifonos;

f) Equipos utilizados para la medicién o calibracion;

g) Inmunidad de otro equipo en el entorno. El usuario debe asegurarse de que otros equipos que
se utilicen en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
suplementarias,

h) Los limites del 4rea de estudio se pueden ampliar de acuerdo con el tamafio del entorno, la
estructura del edificio y otras actividades que se llevan a cabo en el edificio, teniendo en cuenta
el tiempo de la operacion de soldadura/corte a lo largo del dia.

Ademas de la evaluacion del area, también puede exigirse la evaluacion de las instalaciones del

dispositivo para resolver el solapamiento. Cuando sea necesario, las mediciones in situ también

se pueden utilizar con el fin de confirmar la eficiencia de las medidas de mitigacion.

(Fuente: IEC 60974-9).

Métodos de reducciéon
de ruidoV

DA

« El dispositivo debe ser conectado a la red eléctrica segtin las recomendaciones y por una persona
autorizada. En caso de interferencias, se pueden aplicar medidas adicionales, como filtrar la red.
El suministro de equipos de soldadura por arco montados permanentemente debe ser a través de
un conducto metalico o un cable blindado equivalente.

El blindaje y la carcasa de la fuente de alimentacién deben estar conectados y se debe mantener
un buen contacto eléctrico entre las dos estructuras.

Se debe realizar el mantenimiento periédico recomendado del dispositivo. Todas las escotillas
deben estar cerradas y/o bloqueadas cuando el la tensién estd en uso. No se pueden realizar
cambios o modificaciones en el dispositivo que no sean sus configuraciones estandar, sin la
aprobacién por escrito del fabricante. En caso contrario, el usuario sera responsable de toda la
consecuencia que pudiera derivarse.

Los cables de soldadura/corte deben mantenerse lo mas cortos posible. Deben correr uno al lado
del otro desde el piso del drea de trabajo. Los cables de soldadura/corte no deben enrollarse.

Se forma un campo magnético en la maquina durante la soldadura/corte. Esto puede hacer que
la méquina tire de las piezas de metal sobre si misma. Para evitar este disparo, asegtirese de que
los materiales metalicos estén a una distancia segura o fijos. El operario debe estar aislado de
todos estos materiales metalicos interconectados.

En los casos en que la pieza de trabajo no esté conectada a tierra por motivos de seguridad
eléctrica o debido a su tamarfio y posicién (p. ej., casco de barco o fabricacién de construcciones
de acero), una conexion entre la pieza de trabajo y tierra puede reducir las emisiones en algunos
casos. Debe tenerse en cuenta que conectar a tierra la pieza de trabajo puede causar lesiones a los
usuarios o el mal funcionamiento de otros equipos eléctricos en el entorno. Cuando sea necesario,
la conexidn a tierra y la pieza de trabajo se pueden realizar como una conexién directa, pero en
algunos paises donde la conexion directa no estd permitida, la conexion se puede establecer
utilizando elementos de capacidad adecuados de acuerdo con las normas y reglamentos locales.
El blindaje y la proteccién de otros dispositivos y cables en el area de trabajo pueden evitar
efectos disruptivos. Se puede considerar el blindaje de toda la zona de soldadura/corte para
algunas aplicaciones especificas.
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Campo electromagnético
(CEM)

La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor crea campos eléctricos y magnéticos
(CEM) locales.

Los operarios deben seguir los procedimientos a continuacién con el fin de minimizar el riesgo que
representa la exposicién a CEM;

Los cables de soldadura/corte deben juntarse y asegurarse con materiales de unién (cinta, bridas,
etc.) tanto como sea posible, para reducir el campo magnético.

El cuerpo y la cabeza del operario deben mantenerse lo mas alejados posible de las maquinas de
soldar/cortar y los cables;

Los cables de soldadura/corte y eléctricos no deben enrollarse alrededor del cuerpo;

El cuerpo no debe quedar atrapado entre los cables de soldadura/corte. Los cables de soldadura/
corte deben mantenerse alejados del cuerpo, ambos uno al lado del otro;

El cable de retorno debe conectarse a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del area de
soldadura / corte;

No debe apoyarse en la unidad de potencia, no debe sentirse ni trabajar muy cerca de esa;

No se debe soldar/cortar mientras se transporta la unidad de potencia o el alimentador de
alambre.

Los CEM también pueden afectar el funcionamiento de los implantes médicos (material
implantado) como los marcapasos. Se deben tomar medidas de proteccién para las personas con
implantes médicos. Por ejemplo, se puede restringir el acceso a los transetintes o se pueden realizar
evaluaciones de riesgo individuales para los operarios. Un profesional médico debe realizar una
evaluacion de riesgos y una recomendacién para los usuarios con implantes médicos..

Proteccion

DY

« No exponga la maquina a la lluvia, salpicaduras de agua o vapor a presion.

Eficiencia Energética

@f

 Prefiera el método y la maquina adecuados para el proceso de soldadura/corte.

Seleccione la corriente y/o tensién adecuado para el material y espesor que de soldadura/corte.
Si el periodo de inactividad sera largo, deje que el ventilador enfrie la maquina y apaguela. Las
maquinas con control inteligente de ventiladores se detendran automaticamente.

Procedimiento de

« Este dispositivo no es basura doméstica. Debe estar dirigido al reciclaje segtn la legislacion

Residuos  nacional con la directiva de la Unién Europea.
* Obtenga informacion de su distribuidor y personas autorizadas sobre la gestion de residuos de
su maquina.
FORMULARIO DE GARANT

Para obtener el formulario de garantfa, visite nuestro sitio web
.
j www.magmaweld.com/warranty-form/wr.

www.magmaweld.com

MANUAL DEL USUARIO




212 Informacién Técnica ID65PX /ID 65P

[© INFORMACION TECNICA

1.1 Descripciones generales

ID 65 PX e ID 65 P son maquinas de corte por plasma de alto rendimiento disefiadas para aplicaciones
de corte y ranurado.. Tiene un diseflo compacto, ligero y portatil. Ofrece un excelente rendimiento
de corte y ranurado.. En el modelo ID 65 PX, la presién de gas requerida durante el corte se ajusta
automdaticamente segtn el modo de corte y la antorcha utilizada.. En el modelo ID 65 P, se debe ajustar
manualmente la presion de gas requerida.

1.2 Componentes de la mdquina

Figura 1 : Vista frontal y trasera del ID 65 PX

1- Asa 7- Boton de seleccién de corriente/gas
2- Pantalla digital 8- Filtro de aire

3- Conector antorcha 9- Interruptor de encendido/apagado
4- Conexion a tierra (+) 10- Conexion de alimentacion

5- Potenciémetro 11- Ventilador

6- Boton de seleccion del modo de corte 12- Conector de control remoto
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Figura 2 : Vista frontal y trasera del ID 65 P

1- Asa 8- Potencidmetro de ajuste de presion de gas
2- Man6metro manual de presion de gas 9- Filtro de aire

3- Conector antorcha 10- Interruptor de encendido/apagado

4- Conexion a tierra (+) 11- Conexidn de alimentaciéon

5- Pantalla digital 12- Ventilador

6- Boton de seleccion del modo de corte 13- Conector de control remoto
7- Potenciémetro
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1.3 Etiqueta del producto

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

ID 65 PX |sn: ID65P |sn:
=MA-(QHp= | Eneors-1-10cLA =MA-COHB= | ENeos7a-110cCLA

20A / 88V - 65A / 106V 20A / 88V - 65A / 106V
X“9| 50% 60% 100% X“9| 50% 60% 100%

T 7
~ I, 65A | 59A | 46A _ I, 65A | 59A | 46A
|E| U,=280V |E| U,=280V

U, 106V | 103.7V | 98.4V U, 106V | 103.7V | 98.4V

D> [u=a00v| 1,_=17.8a 1= 12.61A D> |u=a00v| 1,_=17.8a 1= 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz

p21s |[C€ AL @5 P21s [CE€ H[  E%
Rectificador de transformador trifasico X Ciclo de trabajo

D Caracteristica vertical Uo Tensioén de funcionamiento inactivo
jp—— Corriente directa Us Tensién y frecuencia de red
_Qj Corte por plasma Uz Tensi6n de fuente nominal
kasd
DD Entrada de red-3 fase de corriente alterna I1 Corriente nominal extraida de la red
E Adecuado para trabajar en entornos I2 Corriente de soldadura nominal
peligrosos
S1 Potencia extraida de la red eléctrica
P21 Clase de Proteccion

Ciclo de trabajo
Temperatura (°C)
A

Tiempo (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

Tal como se define en la norma EN 60974-1 el ciclo de trabajo incluye un periodo de 10 minutos. Por ejemplo,

si se desea operar a 100A en una maquina especificada como %60A / 1004, la maquina puede cortar sin parar

en los primeros 10 minutos del tiempo de 6 minutos (zona 1).. No obstante, la maquina debe dejarse inactiva

durante los siguientes 4 minutos para que se enfrie (zona 2)..
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1.4 Especificaciones técnicas

ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 65 PX ID65P
Tension de red (trifasica - (3 Hz) \%4 400 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 12,3 12,3
Eficiencia del suministro de energia % 87,21 87,20
Consumo de energia en reposo W 19,57 14,43
Abra el circuito de tensioén VDC 280 280
ESpes?:oiisc?;zer;z;gsndado mm 21 (500 mm/min) 21 (500 mm/min.)
ESp(etzgggz’;‘ﬁ‘e’t‘;leeg’”e mm 26 (250 mm/min) 26 (250 mm/min.) ﬂ
Espesor de rotura . .
(todos los metales) mm 33 (125 mm/min.) 33 (125 mm/min.)
Perforacion mm 17 17
Tamafios (LxAnxAl) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Peso kg 26 26
Clase de Proteccion IP21S IP21S

Las velocidades de corte de la tabla corresponden a los resultados de las pruebas de laboratorio de Magmaweld.

Pueden variar segtin las diferentes aplicaciones de corte y las condiciones ambientales..

1.5 Accesorios
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD CODIGO DE PRODUCTO
Alicates y cable de puesta a tierra 1 K301100343
Antorcha (Manual) * 1 7142H10506
Antorcha (Mecanizada) * 1 7142M10512
* Debe especificarse al realizar el pedido.
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% INSTALACION

2.1 Consideraciones al recibir

Asegurese de que hayan llegado todos los materiales pedidos. Si falta algiin material o est4 dafiado, comuniquese
con el punto de venta de inmediato.

La caja estandar debe contener;

 La maquina principal y cable de red conectado a esa o Certificado de garantia

« Antorchas y consumibles * Manual de usuario

« Alicates y cable de puesta a tierra

En caso de entrega dafiada, lleve un registro, tome una fotografia del dafio y notifique a la compaiiia de envio con
una fotocopia de la hoja de ruta.. En el caso de que el problema persista, péngase en contacto con el servicio de
atencidn al cliente.

Simbolos en el dispositivo y sus significados;

El corte/soldadura por plasma es peligroso. Deben proporcionarse condiciones de trabajo apropiadas
"j\ y deben tomarse las medidas necesarias.. Los expertos son responsables de la maquina y deben

proporcionar el equipo requerido. Las personas no relacionadas deben mantenerse alejadas del area
de trabajo.

51 Este dispositivo no cumple con IEC 61000-3-12 Si se desea conectarse a la red de baja tensién que se
ﬁ utiliza en el hogar, el instalador que realizard la conexién eléctrica o la persona que utilizar4 la maquina

debe tener conocimiento de la conectividad de la maquina, en este caso es bajo la responsabilidad del
usuarior.

Se debe prestar atencién a los simbolos de seguridad y las notas de advertencia en el dispositivo y en el
manual del usuario, y no se deben quitar las etiquetas.

’gﬁ Las parrillas son para la ventilacion. Para garantizar un buen enfriamiento, las aberturas no deben
)( cubrirse y no se deben insertar objetos.

2.2 Recomendaciones de instalacion y funcionamiento

» Para mover la maquina se deben utilizar anillas de elevacién o carretillas elevadoras. No levante la
maquina con la bombona de gas. Cuando se transporten manualmente maquinas de soldar portatiles, se
debe actuar de acuerdo con las normas de Seguridad y Salud Ocupacional. Se deben tomar las medidas
necesarias en el lugar de trabajo para garantizar que el proceso de transporte se lleve a cabo de acuerdo
con las condiciones de salud y seguridad en la medida de lo posible. Se deben tomar precauciones de
acuerdo con las caracteristicas del entorno de trabajo y los requisitos del puesto. Coloque la maquina sobre
una superficie dura, nivelada y lisa donde no se caiga ni se vuelque.

En los casos en que la temperatura ambiente supere los 40 °C, opere la maquina a una corriente mas baja
o0 a una velocidad de ciclo mas alta.

Evite cortar plasma cuando haya viento y lluvia al aire libre. Si se debe realizar el corte por plasma en tales
casos, proteja el area de la operaciéon y la maquina de corte por plasma con una cortina resistente al fuego
y un toldon.

Al colocar la maquina, asegurese de que los materiales como paredes, cortinas y paneles no interfieran con
el facil acceso a los controles y conexiones de la maquina.

Si estd cortando plasma en el interior, utilice un sistema de extraccion de humo adecuado. El proceso de
corte por plasma provoca la liberacién de polvo de piezas cortadas, humo y gases que son perjudiciales
para la salud.. Si existe el riesgo de inhalar humo, polvo y gas en espacios cerrados, use la tensiéns de
respiracion.

Cumplase con las tasas de ciclo de operacién indicadas en la etiqueta. La superacion frecuente de las tasas
del ciclo de funcionamiento puede dafiar la maquina, lo que puede anular la garantia.

Se debe utilizar un cable de alimentacién adecuado para el valor de seguro especificado.

El suministro de energia debe estar conectado a tierra de acuerdo con la legislacién eléctrica local y
nacional.

Asegtrese de que las conexiones de suministro de gas se realizan correctamente. Si la fuente de gas esta
comprimida en el cilindro, fije el cilindro de gas para que no se caiga.
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2.3 Conexion del enchufe eléctrico

Por motivos de seguridad, nunca utilice el cable de alimentacién de la mdquina sin enchufe.
A Resguarde el equipo con fusibles retardados apropiados para el sistema y un boton de
emergencia para apagar rdpidamente la energia entrante en caso de emergencia.
« Utilice el cable de chasis adecuado para su fuente de alimentacién. Empuje el conector del chasis en la ranura de
la fuente de alimentacién y coléquelo en la ranura, asegurandose de que la conexion esté bien apretada.
« Las operaciones de conexion eléctrica deben ser realizadas por un electricista autorizado segtin la legislacién
local y nacional.

2.4 Conexion de red

Al enchufar el enchufe, asegiirese de que el interruptor de encendido/apagado de la
mdquina esté en la posicion “0".

» Compruebe las 3 fases con un voltimetro antes de conectar la maquina a la red eléctrica. Una vez que haya
determinado que cada fase es correcta, enchufe la toma de corriente.

¢ Arranque la maquina con el interruptor de encendido/apag ado.

¢ Después de ver el simbolo MW en la pantalla, la maquina est4 lista para arrancar. (ID 65 PX)

» Apague la maquina moviendo el interruptor de nuevo a la posicién “0”.

2.5 Conexiones para corte por plasma
A Se debe tener cuidado al cortar, se debe llevar ropa protectora y guantes adecuados.

2.5.1 Conexiones de gas

« Si la fuente de gas esta en el taller o en el cilindro de gas, se debe utilizar un regulador de gas y éste debe ser
capaz de suministrar gas a la entrada de aire de la maquina.

« Paralos casos en que se utiliza un cilindro de gas, asegure el cilindro de gas para que no se vuelque.

* Para trabajar con seguridad y lograr los mejores resultados, utilice un regulador que cumpla con las normas y
asegurese de que la calidad del suministro de gas cumpla con esas.. El rendimiento del corte y la calidad de los
consumibles seran afectado por la calidad del suministro de gas.

 Asegtrese de que la proteccion de la linea de gas de contaminantes como aceite o polvo.

» Mantenga la valvula del cilindro de gas abierta un rato para que se descarguen los sedimentos y particulas.

« Conecte el regulador de gas al cilindro de gas; asegtirese de que la rosca en la salida de gas del cilindro de gas y
la tuerca del regulador coincidan.

« Conecte un extremo de la manguera del cilindro al regulador de gas y el otro extremo a la entrada de gas en la
parte trasera de la maquina y abra la valvula del cilindro de gas.

« Ajuste el caudal de gas con la valvula reguladora de presién.

« Asegurese de que no haya fugas en las conexiones.

« Sise excede el limite superior de la presion del gas de entrada, el filtro de aire puede dafiarse.

Fuente de gas Aire o nitrégeno limpio, seco y sin aceite
Caudal/presion de entrada de gas Corte: 5,51/min a 185 bar.
recomendados Ranurado: 4,6 1/min a 208 bar.

2.5.2 Conexiones de pinzas de puesta a tierra
« Inserte el enchufe del cable de los alicates de conexion a tierra en el enchufe de conexion a tierra de la maquina
y apriételo girandolo hacia la derecha. Asegtirese de que la conexion esté hecha.
« Para mejorar la calidad del corte, sujete firmemente las pinzas de conexion a tierra a la pieza de trabajo lo mas
cerca posible del locaal del corte.
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* Asegurese de que hayaun buen contacto de metal a metal. Nunca conecte los alicates de conexién a tierraala
parte del metal que cae.

Para garantizar la proteccion personal, la fuente de alimentacién debe estar conectada a
tierra de acuerdo con los cédigos eléctricos nacionales y locales para reducir la interferencia
electromagnética y crear las condiciones de funcionamiento adecuadas.

2.5.3 Conexiones de antorcha

« El soplete de corte por plasma de la marca Magmaweld
debeusarsedeacuerdoconelmétodo de corte que seusara
con la fuente de alimentacién.

« El soplete manual se usa para el corte manual y el soplete
mecanizado se usa para el corte mecanizado.

e Para la conexion de la antorcha, inserte el conector de la
antorchaensuranuraenlafuente de alimentaciény girelo
hacia la derecha. Aseglirese de que la conexién esté
completa.

e Mientras conectar la antorcha, mantenga la fuente de
alimentacion apagada.

» Vease 5.1 para obtener informacioén detallada sobre las
antorchas.

2.6 Ubicacion de consumibles

» Los materiales utilizados para los sopletes de corte por plasma manuales y mecanizados son diferentes
entre si.

¢ En primer lugar, se deben preparar los consumibles de la antorcha.

» Deben seleccionarse los consumibles adecuados al tipo de soplete y el método utilizado.

* Los consumibles deben instalarse en el orden especificado.

Electrodo

Proteccién %
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« La vida util de los consumibles depende del material a cortar, el grosor del corte, la longitud del corte, el
método de corte, la distancia adecuada al material, la calidad del aire y la frecuencia del chorro.
Si la frecuencia de voladura es mayor, el consumible se desgastara mas rapidamente.

« Cuando se trabaja con consumibles protegidos, la punta de la antorcha puede tocar el metal que se va a
cortar durante el corte. Cuando se trabaja con consumibles sin proteccién, debe haber una distancia de
2 mm entre la pieza a cortar y la antorcha.

 Ver 5.1 para obtener informacién detallada sobre los consumibles.

Cuando se presiona el gatillo de la antorcha el arco de plasma se crea de inmediato.

A Asegiirese de que la fuente de alimentacion esté apagada en el momento de reemplazar los

consumibles de plasma.

2.7 Arco Piloto

En el proceso de corte por plasma se utiliza gas ionizado con alta conductividad eléctrica. En el momento en
que se activa el soplete de plasma, se activa la alimentacién de CC y en poco tiempo, comienza un rapido flujo
de gas dentro del soplete. Esta potencia de CC ioniza el gas en la antorcha y se produce un arco. Este se llama
el arco piloto trasero, que se estrecha e intensifica por la antorcha.

El arco piloto es forzado a salir de la boquilla del soplete por los gases a alta velocidad. Cuando entra en
contacto con el metal a cortar, se forma la corriente principal y comienza el corte. El proceso de corte
continiia moviendo la antorcha.

2.8 Mando remoto

El mando remoto solo estard activo cuando se utilice una antorcha mecanizada. Hay un enchufe para control
remoto en la parte posterior de la maquina. Cuando se realiza la conexién necesaria al enchufe en la parte
posterior de la fuente de alimentacién, proporciona acceso al tensién del arco, y sefiales para la transferencia
del arco y el comienzo del plasma. Ver 5.2 para obtener informacién detallada sobre el diagrama de cableado
de la automatizacién.

Ajuste del potenciometro

La fuente de alimentacion tiene un potenciémetro de cinco posiciones.

La informacidn de tensién se cambia con la ayuda del potenciémetro. El ajuste de fabrica del potenciémetro
es 20:1.

La siguiente tabla muestra la ubicacion de los interruptores DIP para el ajuste del potenciémetro.

bl LEL L ELTE  LLLD

1234 1234 1234 1234 1234

20:1 20.1:1 30:1 40:1 50:1
ﬂ : Indica que el interruptor esta arriba.

Hay 2 tipos de interfaces de automatizacién, comunicacién digital y analdgica, utilizadas por la maquina de
corte por plasma ID65 PX. La maquina de corte por plasma ID65 P solo tiene una interfaz de automatizacion
de comunicacién analdgica.

1) Comunicacion Digital

Se incorporan un zécalo y una tarjeta suplementarios a la maquina. Por medio de éstos se realiza la
comunicacion digital a través de Modbus. Ademas de la comunicacién analégica;

« La corriente de la maquina se puede ajustar de forma remota.

* La corriente de corte y la presion del gas se pueden ajustar de forma remota segun los materiales a cortar.

« El cambio de modo de la maquina se puede realizar de forma remota.

« Todos los cédigos de error de la maquina se pueden enviar a la interfaz de automatizacion. De esta manera,
se asegura que la maquina se detiene o se advierte al operario.

En la figura siguiente se muestran los enchufes del conector para las sefiales que se utilizaran a lo largo del
cable de interfaz de la maquina. En la tabla hay la informacién sobre las sefiales. En los casos en que la fuente
de alimentacién se vaya a conectar a la maquina CNC o al controlador de altura de la antorcha con el cable de
interfaz de la maquina, se debe considerar la siguiente tabla:
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Iniciar (Gatillo) PS, P2 Tleng ten51lon de circuito abierto de 24 V]?C.
Requiere cierre de contacto seco para activarse.
Confirmacién de P1 P3 Contacto normalmente abierto. Cuando se produce el arco de plasma, el
arco ’ contacto cambia al estado cerrado. (Max.: 220 VCC 2A)
P10 (A)
Comunicaciéon P11 (B) ModBus
P12 (GND)
Potenciémetro P7 (+) La maquina adapta la tensién de salida al sistema de control.
P8 (-) 20:1,21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 proporcionan salida dividida.
. Para la seguridad del equipo, se recomienda conectarlo al punto de
Tierra P6 - :
puesta a tierra de su sistema.
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2) Comunicacion analégica
Funciona con estructura de contacto seco. La unidad de automatizacién envia una advertencia a la maquina de
plasma para operar con un contacto seco, el plasma crea un arco piloto. Después de que la maquina de plasma crea
un arco piloto, envia una advertencia a la unidad de automatizacion con su estructura de contacto seco. Cuando la
maquina inicia el proceso de corte, informa la tension del arco de plasma para que la interfaz de automatizacion
pueda ajustar la altura.
En la figura siguiente se muestran los enchufes del conector para las sefiales que se utilizaran a lo largo del cable de
interfaz de la maquina. En la tabla hay la informacién sobre las sefiales. En los casos en que la fuente de alimentacién
se vaya a conectar a la maquina CNC o al controlador de altura de la antorcha con el cable de interfaz de la maquina,
se debe considerar la siguiente tabla:
S\

Tiene tension de circuito abierto de 24 VDC.

Iniciar (Gatillo) P5,P2 Requiere cierre de contacto seco para activarse.
Confirmacién de P1P3 Contacto normalmente abierto. Cuando se produce el arco de plasma, el
arco ! contacto cambia al estado cerrado. (Max.: 220 VCC 2A)
Potenciémetro P7 (+) La maquina adapta la tensién de salida al sistema de control.
P8 (-) 20:1,21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 proporcionan salida dividida.
Tierra P6 Para la seguridad del equipo, se recomienda conectarlo al punto de

puesta a tierra de su sistema.

La instalacion del cable de interfaz de la mdquinay el potenciometro debe ser realizada por un
servicio autorizado.

Cuando no se utilice la cubierta de la ranura de interfaz en la parte posterior de la maquina,
debe mantenerse cerrada contra el polvo y la humedad.
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% INFORMACION DE USO

3.1 Interfaz de usuario

Pantalla digital
La corriente de soldadura ajustada, los valores de presion, el grafico de presion y los codigos
de error se pueden monitorear visualmente po medio de la pantalla digital.

Modos de corte
..Q;..’ Corte de rejilla
™

Se utiliza para cortar materiales que consisten en metal y cavidades, como rejillas,
respectivamente. Si este modo no se usa cuando se cortan materiales perforados como
rejillas, el corte de material comienza cuando comienza el arco piloto, pero el arco piloto
termina en el primer espacio que ve. Al llegar a la parte metalica después del hueco,
se requiere soltar y presionar nuevamente el gatillo e iniciar el arco piloto para poder
continuar cortando. Para eliminar esta carga de trabajo, se ha creado el modo de
corte de cuadricula para usarse en materiales de tipo cuadricula. En el modo de corte de
rejilla, tan pronto como presiona el gatillo de la antorcha, se produce un arco piloto y se
corta el material, el piloto corta el arco cuando se alcanza el espacio y activa otra vez el
arco piloto cuando llega a la parte del material. Este ciclo continda hasta que suelta el
gatillo. El proceso de corte termina tan pronto como suelta el gatillo.

_§: Corte regular

Tan pronto como presiona el gatillo en el modo de corte regular, se produce un arco
piloto y comienza el proceso de corte. Incluso si no suelta el gatillo cuando la pieza de
trabajo esta terminada, el arco se apaga, puede soltar el gatillo. Si suelta el gatillo en el
medio del material, el arco se apagara de nuevo. Cuando presiona el gatillo nuevamente
para continuar con la operacion, el arco piloto reaparece..

_g: @ Bloqueo del gatillo de la antorcha

En este modo, el arco piloto se produce cuando presiona el gatillo. Después de iniciar el
proceso de corte, puede quitar la mano del gatillo y continuar con el proceso de corte.
Tan pronto como la pieza de trabajo esté terminada (cuando vea un espacio), el arco
piloto se apagara y el modo se desactivara.
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El modo estara activo cuando vuelva a presionar el gatillo y comience a cortar la pieza
de trabajo. Este modo facilita el corte de piezas de trabajo especialmente largas, se
puede cortar sin mantener pulsado el dedo en el gatillo.

\J

3
Q Ranurado

La maquina ajustara automaticamente el caudal de gas cuando se seleccione el método
de ranurado en modo automatico. En el método de ranurado, los consumibles de la
antorcha deben cambiarse de acuerdo con el método de ranurado.. Se produce un arco
piloto en el momento de presionar el gatillo. El corte se realiza a lo largo de la pieza de
trabajo; tan pronto como la pieza de trabajo estd terminada o se ve un espacio, el arco
piloto se apaga, asi puede soltar el dedo del gatillo.

Potenciémetro de ajuste

(M/A: modo manual/automatico)

Cuando la maquina estd encendida, arranca en modo automadtico, no se ve ningin
grafico de presién de gas en la pantalla. En modo automatico, el potenciémetro de
ajuste solo se utiliza para el ajuste de corriente. Al girar el potenciémetro hacia la
izquierda y hacia la derecha, el valor de corriente deseado se ajusta dentro de ciertos
rangos de tolerancia.

En modo automadtico, la fuente de alimentacion ajusta el gas segutn el tipo y la longitud
de la antorcha. Ajusta automaticamente la presién de gas 6ptima. Ajuste de la presion
del gas por fuente de alimentacién; proporciona comodidad y evita que los usuarios
cometan errores en el ajuste de la presion del gas.

Para cambiar a modo manual, se debe presionar una vez el potenciémetro de ajuste;
el grafico de presion de gas se ve en la pantalla. En el modo manual, los ajustes de
corriente y presion de gas se realizan con el potenciémetro.

Para cambiar a la pestafia de ajuste de corriente o gas se pulsa el botén de seleccién
Corriente/Gas. Cuando llegue a la pestafia actual, se verd una flecha junto a ella. Para
ajustar la corriente, el valor de corriente deseado se ajusta dentro de ciertos rangos de
tolerancia girando el potenciémetro de ajuste hacia la izquierda y hacia la derecha. Si
las flechas estan en el medio del grafico de presion de gas, se establece el valor 6ptimo
sugerido por la maquina.
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Cuando presione el botén de seleccién Corriente/Gas y cambie a la pestafa de
ajuste de gas, aparecera una flecha junto a ésto. La fuente de alimentacién ajusta
automaticamente la presién del gas. Sin embargo, el usuario se ajusta dentro de un
cierto rango de tolerancia. Cuando el potenciémetro de ajuste se gira hacia la derecha,
la presion del gas aumentard y el grafico de presion del gas avanzard hacia la derecha.
Cuando el potencidmetro de ajuste se gira hacialaizquierda, la presion del gas disminuira
y el grafico de presion del gas se movera hacia la izquierda. El ajuste de presién de gas
mas 6ptimo de acuerdo con el flujo ajustado es el valor en el medio del grafico.
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Grafico de presion de gas
Muestra el valor de la presion del gas graficamente.

Si el grafico es vacio, se selecciona la presion de gas éptima establecida por la fuente de
alimentacién.

El centro del grafico muestra la presion de gas 6ptima (4.8 BAR / 70 PSI). En el ajuste de
la presion del gas, si el potenciémetro de ajuste se gira hacia la derecha, la presion del gas
aumentard. El drea derecha del grafico comienza a llenarse. El ajuste maximo de
presion de gas es de 5.5 BAR (80 PSI).
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En el ajuste dela presion del gas, si el potencidmetro de ajuste se gira hacialaizquierda,
la presién del gas disminuira. El 4rea izquierda del grafico comienza a llenarse. El
ajuste minimo de presion de gas es de 4.4 BAR (64 PSI).
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Botdn de seleccion de corriente/gas
Proporciona cambio a valores de presién de gas y corriente en modo manual. Los
ajustes se realizan en estas pestafias con el potenciémetro de ajuste.

Cédigo de Error
Indica el icono y el c6digo de error.

Conexion remota
Indica que la conexidn remota esta activa
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Pantalla digital
La corriente de soldadura ajustada, los valores de presion, el grafico de presion y los codigos
de error se pueden monitorear visualmente po medio de la pantalla digital.

Modos de corte

..Q;..’ Corte de rejilla

"~

Se utiliza para cortar materiales que consisten en metal y cavidades, como rejillas,
respectivamente. Si este modo no se usa cuando se cortan materiales perforados como
rejillas, el corte de material comienza cuando comienza el arco piloto, pero el arco piloto
termina en el primer espacio que ve. Al llegar a la parte metalica después del hueco,
se requiere soltar y presionar nuevamente el gatillo e iniciar el arco piloto para poder
continuar cortando. Para eliminar esta carga de trabajo, se ha creado el modo de
corte de cuadricula para usarse en materiales de tipo cuadricula. En el modo de corte de
rejilla, tan pronto como presiona el gatillo de la antorcha, se produce un arco piloto y se
corta el material, el piloto corta el arco cuando se alcanza el espacio y activa otra vez el
arco piloto cuando llega a la parte del material. Este ciclo contintia hasta que suelta el
gatillo. El proceso de corte termina tan pronto como suelta el gatillo.

_§: Corte regular

Tan pronto como presiona el gatillo en el modo de corte regular, se produce un arco
piloto y comienza el proceso de corte. Incluso si no suelta el gatillo cuando la pieza de
trabajo esta terminada, el arco se apaga, puede soltar el gatillo. Si suelta el gatillo en el
medio del material, el arco se apagara de nuevo. Cuando presiona el gatillo nuevamente
para continuar con la operacion, el arco piloto reaparece..

_Eg @ Bloqueo del gatillo de la antorcha

En este modo, el arco piloto se produce cuando presiona el gatillo. Después de
iniciar el proceso de corte, puede quitar la mano del gatillo y continuar con el
proceso de corte. Tan pronto como la pieza de trabajo esté terminada (cuando
vea un espacio), el arco piloto se apagara y el modo se desactivard. El modo estara
activo cuando vuelva a presionar el gatillo y comience a cortar la pieza
de trabajo. Este modo facilita el corte de piezas de trabajo especialmente largas, se
puede cortar sin mantener pulsado el dedo en el gatillo.
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Potenciémetro de ajuste Y

A: Ajuste de corriente / l Ajuste de gas

Para ajustar la corriente, el valor de corriente deseado se ajusta dentro de ciertos
rangos de tolerancia girando el potenciometro de ajuste hacia la izquierda y hacia la
derecha.

|
)
Presione una vez el potenciémetro de ajuste para pasar al modo de ajuste de
gas. La maquina cambia al modo de gas libre y la pantalla de presién muestra
aproximadamente 4,2 bar. Al tirar hacia arriba del potenciémetro de ajuste de presion

de gas situado sobre el filtro de aire y colocarlo en posicién libre, puede aumentar o
disminuir la presién girandolo a la derecha o a la izquierda.

Indicador de Presion
Indica la presién dentro de la antorcha.

3.2 Uso de la antorcha

Al cortar, presione el gatillo de la antorcha empujando la tapa protectora en el gatillo de la antorcha hacia
adelante. El arco de plasma ocurrira tan pronto como presione el gatillo de la antorcha. Para hacer un corte
uniforme, la punta del soplete debe avanzar lentamente a través del material que se va a cortar. Cuando la
antorcha de automatizacion estd conectada, la maquina detecta la antorcha de automatizacion y espera un
disparo desde la interfaz de automatizacién. Envia los datos requeridos a la interfaz de automatizacion.
Vease 5.1 para obtener informaciéon detallada sobre las antorchas.

El gatillo de la antorcha estd activo cuando la fuente de alimentacién estd encendida. Debe
asegurarse de que su mano no entre en la ruta de corte.
No debe sostener la pieza de trabajo en la mano ni apuntar la antorcha hacia usted ni hacia

nadie mads.
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@ MANTENIMIENTO Y FALLAS

« El mantenimiento y las reparaciones de la maquina deben ser realizados por personas competentes.
La compafiia no asume responsabilidad de los accidentes que puedan ocurrir como consecuencia de
intervenciones de personas no autorizadas.

» Puede obtener las piezas que se utilizaran durante la reparacién de nuestros servicios autorizados. El uso
de repuestos originales prolongara la vida ttil de su maquina y evitard pérdidas de rendimiento..

» Consulte siempre al fabricante oa un centro de servicio autorizado especificado por el fabricante.

¢ Cualquier interposicién no autorizada por el fabricante queda fuera de la garantia.

» Aseguirese de cumplir con las normas de seguridad vigentes durante las operaciones de mantenimiento y
reparacion.

» Antes de realizar cualquier accién en la maquina para su reparacion, desconecte el enchufe de red de la
maquina y espere 10 segundos para que se descarguen los condensadores..

4.1 Mantenimiento

(-
ré Mantenimiento diario

» Los consumibles de la antorcha deben revisarse periédicamente y reemplazarse
si estan desgastados o dafiados. Aseglirese de que estos materiales sean
productos originales para uso a largo plazo y alto rendimiento.

ré Cada 3 meses

» No retire las etiquetas de advertencia del dispositivo. Reemplace las etiquetas \
gastadas o rotas por otras nuevas. Puede obtener las etiquetas en el servicio
autorizado. /

e Verifique los alicates y los cables. Preste atencién a las conexiones y la
durabilidad de las partes.

« Reemplace las piezas dafiadas o defectuosas por nuevas.

Nunca agregue/repare cables.
» Asegurese de que haya suficiente espacio para la ventilacién.

EC?-) Cada 6 meses

* Limpie y apriete las piezas de conexién como pernos y tuercas.
Compruebe los cables de las pinzas de puesta a tierra. Abra las cubiertas laterales
de la maquina y limpiela con aire seco a baja presién o una herramienta de vacio.
No aplique aire comprimido desde una distancia cercana a los componentes
electronicos.

» Asegurese de que el filtro de aire esté limpio. Si esta sucio, reemplacelo por uno
nuevo.

NOTA: Los periodos mencionados son los periodos maximos que deben aplicarse si su dispositivo no

presenta ningiin problema.. Puede repetir las operaciones mencionadas con mds frecuencia,
dependiendo de la intensidad y la contaminacion de su entorno de trabajo..

A Nunca corte con las puertas de la maquina de corte por plasma abiertas.
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. 4.2 Reparacion de averias

Las siguientes tablas contienen las posibles fallas y sus soluciones.

¢ La conexion eléctrica de la maquina
es problematica

Resolucion

e Asegurese de que la maquina esté
conectada a la electricidad

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

Conexiones de red incorrectas

Compruebe que las conexiones a la
red son correctas

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La maquina no funciona

Fusible de red defectuoso o cable de
red dafiado

Compruebe los fusibles de
alimentacion de red, el cable de red
y el enchufe

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

El interruptor de encendido/apagado
no funciona correctamente

Compruebe el interruptor de
encendido/apagado

Si el problema persiste, contacte
con el servicio autorizado

La presion y el flujo de aire pueden
no ser adecuados

Compruebe la presion del aire y la
calidad del aire. Asegurese de que
la presion y el caudal de aire sean
los adecuados, que el aire esté seco
y limpio

Si el problema persiste, contacte
con el servicio autorizado.

La tension de red puede no ser
adecuada

Aseglirese de que la tensién de red
que llega a la maquina sea la
adecuada

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La maquina funciona pero
no corta

Los alicates de puesta a tierra no
deben estar sujetos a la pieza de
trabajo ni a la maquina

Aseglirese de que las pinzas de
puesta a tierra estén conectadas a la
pieza de trabajo ya la maquina.
Limpie el drea donde los alicates de
puesta a tierra hacen contacto con la
pieza de trabaj

Aseglirese de que las pinzas de
puesta a tierra no estén dafiadas.

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

 La antorcha y/o los consumibles
pueden estar desgastados o dafiados

Asegtirese de que la antorcha y/o los
consumibles no estén desgastados o
dafiados, reemplacelos si es
necesario

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
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La maquina funciona pero
no corta

El arco no se transfiere a la pieza de
trabajo

» Asegurese de que la superficie de la
pieza de trabajo no esté pintada y
limpia

» Asegurese de que la antorcha esté a

la distancia adecuada de la pieza de

trabajo

Si el problema persiste, contacte con

el servicio autorizado.

La presion y el flujo de aire pueden
no ser adecuados, los elementos del
filtro de aire pueden estar sucios

Compruebe la presion del aire y la
calidad del aire. Asegtirese de que

la presion y el caudal de aire sean
los adecuados, que el aire esté seco y
limpio

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La antorcha y/o los consumibles
pueden estar desgastados o dafiados

Aseglirese de que la antorcha y/o los
consumibles no estén desgastados o
dafiados, reemplacelos si es
necesario

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La antorcha y/o los consumibles
pueden no estar seleccionados o
instalados correctamente

Asegtirese de que la antorcha y/o los
consumibles se utilicen e instalen de
una manera correcta

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

Es posible que se haya seleccionado
incorrectamente el modo de corte

Asegurese de que el modo de corte
sea el correcto

« Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

El valor de amperaje utilizado puede
haber sido seleccionado
incorrectamente

« Se debe seleccionar el valor de
amperaje adecuado (grosory tipo de
material) para el material que se va a
cortar

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

Es posible que se exceda la velocidad
de corte y el espesor adecuado para el
rendimiento de la maquina

Aseglirese de que la velocidad de
corte y el grosor de corte sean los
adecuados

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La altura o el dngulo de la antorcha
con respecto a la pieza de trabajo
pueden ser incorrectos

Aseguirese de que la altura y el angulo
de la antorcha con respecto a la pieza
de trabajo sean correctos

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La direccién de corte puede ser
incorrecta

 Aseglirese de que la direccién de corte
sea la correcta

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
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4.3 Cédigos de error

A continuacién se indican todos los c6digos de error para todas las maquinas. Tenga en cuenta los cédigos
de error relacionados con su propia maquina.

Proteccién
térmica
(Primaria)

EO1

Es posible que se haya excedido el
tiempo de actividad de su maquina

* Deje que la maquina se enfrie
esperando un momento. Si la falla
desaparece, trate de usarlo en
valores de amperaje mas bajos

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

Es posible que el ventilador no esté
funcionando

Compruebe visualmente si el
ventilador funciona

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

La parte delantera de los canales de
entrada y salida de aire puede estar
bloqueada

Abra los conductos de aire
Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

El ambiente de trabajo de la maquina
puede ser muy caluroso o sin
ventilacion

Aseglirese de que el entorno de
trabajo de la maquina no sea muy
caluroso ni con poca ventilacion

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

Tension de red

E02 bajo

Es posible que haya caido la tension
de red

Compruebe los cables de conexién a
la red y la tension. Asegurese de que
se proporcione la entrada de tensién
correcta. Si la tension de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado

Tension de red

E03 alta

La tension de red puede haber
aumentado

Compruebe los cables de conexién a
la red y la tension. Asegurese de que
se proporcione la entrada de voltaje
correcta. Si la tension de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado

Error de lectura
de corriente/
tension

E04

Puede haber un error de hardware

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

Error de lectura
del sensor de
temperatura

EO05

Puede haber un error de hardware

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

Error de la unidad
de refrigeracion por
agua

E06

Puede haber un error en la unidad de
refrigeracion por agua

Revise el conector del grupo
enfriador de agua y las entradas/
salidas de la antorcha

Aseglirese de que haya circulacion
de agua

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado

E07
E08
E09

Error del
sistema

Puede haber un error de hardware

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

Error de
conexion de
antorcha

E10

La antorcha y las conexiones de la
antorcha pueden estar defectuosas

Revise la antorcha y las conexiones
de la antorcha

Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
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E11 Error del Péngase en contacto con el servicio
. e Puede haber un error de hardware ‘ &2
E12 sistema autorizado
« Verifique las conexiones de la cesta
Error del de alambre, el carrete/la prensa de
. e Puede haber un error en la
E13 alimentador de . - carrete y la antorcha
alimentacion del alambre ) :
alambre « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
Error del Péngase en contacto con el servicio
E14 . o Puede haber un error de hardware ° &a
sistema autorizado
Error de « Verifique las conexiones del mando
E15 comunicacién del | Puede haber un error en las remoto
mando remoto conexiones del mando remoto « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E16
Error del Pdngase en contacto con el servicio
E17 . e Puede haber un error de hardware ‘ &a
sistema autorizado
E18
¢ Deje que la maquina se enfrie
esperando un momento. Si la falla
« Es posible que se haya excedido el desaparece, trate de usarlo en
tiempo de actividad de su maquina valores de amperaje mas bajos.
« Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
* Compruebe visualmente si el
B « Es posible que el ventilador no esté ventilador funciona.
Proteccién funcionando « Si el problema persiste, contacte con
E19 s Terrrélca' ) el servicio autorizado
ecundario
o La parte frontal de los canales de ¢ Abra los conductos de aire
entrada - salida de aire puede estar « Si el problema persiste, contacte con
bloqueada el servicio autorizado
» Asegurese de que el entorno de
o El ambiente de trabajo de la maquina trabajo de la maquina no sea muy
puede ser muy caluroso o sin caluroso ni con poca ventilacion.
ventilacion « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E20
E21 Error del Péngase en contacto con el servicio
. ¢ Puede haber un error de hardware ‘ &2
E22 sistema autorizado
E23
« Verifique sus conexiones de aire/gas,
Presién de asegurese de que la presion de
E26 entrada baja ¢ La presion de entrada puede ser baja entrada sea la adecuada, si la presién
) de entrada es normal, comuniquese
con el servicio autorizado
« Asegurese de que el protector de la
Carcasa de la « Es posible que la proteccion de la antorcha esté instalado
E27 antorcha no antorcha no ha sido instalado ni correctamente
instalada asentado bien « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
Error del Pdngase en contacto con el servicio
E28 . « Puede haber un error de hardware ° &a
sistema autorizado
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Codigo de Erro m Causa Resolucion
¢ Compruebe los cables de conexién
alaredy la tension. Asegurese de
E29 Voltaje de bus ¢ Es posible que haya caido la tensién que se proporcione la entrada de
de CC bajo de red tension correcta. Si la tension de red
es normal, contactar con el servicio
autorizado
* Compruebe los cables de conexion a
lared y la tension. Asegurese de que
Voltaje de bus ¢ Latension de red puede haber se proporcione la entrada de tensién
E30 . .
de CC alto aumentado correcta. Si la tension de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
E31 Er.ror del « Puede haber un error de hardware . Ponga.se en contacto con el servicio
sistema autorizado
MANUAL DEL USUARIO www.magmaweld.com
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M anexos

. 5.1 Diagrama de cableado de automatizacién de corte por plasma

Vista frontal
Nimero PIN CONEXION
1 Amarillo y .. Contacto normalmente abierto.
Confirmacién de .
Cuando se produce el arco de plasma, el contacto cambia
3 Marrén arco al estado cerrado. (Max.: 220 VCC 2A)
2 Verde
. . Tiene tension de circuito abierto de 24 VDC.
Iniciar (Gatillo) . . .
5 Blanco Requiere cierre de contacto seco para activarse.
6 Escudo Tierra Para la seguridad d.el equipo, se recomienda conectarlo al
punto de puesta a tierra de su sistema.
7 Rojo Vo (+) La maquina adapta la tension de salida al sistema de
control.. 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 proporcionan salida
8 Negro Vo (-) dividida.
10 Gris ModBus A
ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
1 Rosa ModBus B (Esta funcion solo esta disponible para el modelo PCA).
12 Azul ModBus GND
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5.2 Consumibles y repuestos de la antorcha manual

Corte de precision Corte regular Ranurado

NUMERO DESCRIPCION CODIGO MATERIAL
1 Sujecion de antorcha Y542000019
2 Cabeza de antorcha Y542000016
3 Junta térica Y542000018
4 Anillo turbillonario 7042220947
5 Electrodo 7042E00001
6 Boquilla 7042220930
7 Tapa protectora 7042220854
8 Proteccion 7042220955
9 Proteccion 7042220931

10 Anillo turbillonario (estandar) 7042220857
11 Boquilla 7042220819
12 Proteccion 7042220818
13 Boquilla 70422208NG
14 Proteccion 70422209SG
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5.3 Mekanize Torg Sarflari ve Yedek Parg¢alari

D)
e
1 2
1y
=,
Ohmico
NUMERO DESCRIPCION CODIGO MATERIAL
1 Junta térica Y542000018
2 Cabeza de antorcha Y542000017
3 Pieza de posicionamiento de la antorcha (estandar) Y542000020
4 Pieza de posicionamiento de la antorcha 7942000010
5 Anillo turbillonario (estandar) 7042220857
6 Electrodo 7042E00001
7 Boquilla 7042220930
8 Tapa protectora 7042220854
9 Proteccién 7042220948
10 Boquilla 7042220819
11 Proteccion 7042220817
12 Boquilla 7042220953
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5.4 Lista de piezas de repuesto de la mdquina de corte por plasma
ID 65 PX

TIPS
U

Ve
V7777777777777

V7777777777777 A
V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,
O LI ©

NUMERO DESCRIPCION ID 65 PX
1 Etiqueta de membrana K109900170
2 Botoén de potencia A229500001
3 Conector de antorcha de plasma K309000033
4 Zébcalo de soldadura A377900103
5 Placa Electrénica E230A-1 V2.3 K405000330
6 Filtro A256001242
7 Interruptor Pako A308000017
8 Ventilador A250001141
9 Condensador electrolitico A420200016
10 Transformador A366000034
11 Bobina de choque A421050007
12 Placa Electrénica E230A-4 V1.0 K405000327
13 Vélvula A253003050
14 Placa Electrénica E230A-2 V1.3 K405000329
15 Interruptor de presion A253001150
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ID 65 P

NUMERO DESCRIPCION ID 65 P
1 Manémetro A827000017
2 Etiqueta de membrana K109900171
3 Botén de potencia A229500001
4 Conector de antorcha de plasma K309000033
5 Zébcalo de soldadura A377900103
6 Placa Electrénica E230A-1 V2.3 K405000330
7 Filtro A256001240
8 Interruptor Pako A308000017
9 Ventilador A250001141
10 Condensador electrolitico A420200016
11 Transformador A366000034
12 Bobina de choque A421050007
13 Placa Electrénica E230A-4 V1.0 K405000327
14 Véalvula A253001151
15 Placa Electrénica E230A-1 V1.1 K405000328
16 Interruptor de presion A253001150
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@ VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Aannames voor de
beveiligingsinformatie

A\

e De veiligheidssymbolen in de handleiding worden gebruikt om potentiéle gevaren te
identificeren.

Telkens wanneer er een veiligheidssymbool in deze handleiding voorkomt, moet worden
erkend dat er een risico op letsel bestaat en moet de volgende uitleg aandachtig worden gelezen
om mogelijke gevaren te voorkomen.

De eigenaar van het apparaat is verantwoordelijk voor het voorkomen dat onbevoegden
toegang krijgen tot de apparatuur.

Personen die het apparaat gebruiken, moeten ervaren of volledig getraind zijn in lassen/
snijden en moeten de bedieningshandleiding lezen voordat zij aan het werk gaan en moeten de
veiligheidswaarschuwingen in acht nemen.

Toelichting op de
veiligheidssymbolen

A\
®

4>
'¢Qi-

LET OP

Duidt op een potentieel gevaarlijke situatie die letsel of schade kan veroorzaken. Het niet nemen
van voorzorgsmaatregelen kan leiden tot persoonlijk letsel of verlies/beschadiging van materiaal.
BELANGRIJK

Verwijst naar gebruiksinstructies en waarschuwingen.

GEVAAR

Geeft aan dat er ernstig gevaar dreigt. Het niet opvolgen van deze instructie kan tot de dood

of ernstig letsel leiden.

Begrijpen van de
veiligheidswaarschuwingen

A

¢ Lees de gebruiksaanwijzing, labels en veiligheidswaarschuwingen op het apparaat zorgvuldig
door.

Controleer of de waarschuwingslabels op het apparaat in goede staat zijn. Vervang ontbrekende
of beschadigde labels.

Leer hoe u het apparaat bedient en hoe u de controles correct uitvoert.

Gebruik uw apparaat in een geschikte werkomgeving.

Ongepaste wijzigingen aan uw apparaat kunnen de veilige werking en de levensduur van uw
apparaat negatief beinvloeden.

De fabrikant is niet verantwoordelijk voor de gevolgen van het gebruik van het apparaat anders
dan de aangegeven omstandigheden.

Elektrische
schokken kunnen
levensgevaarlijk zijn

e

-

H

Draag droge en stevige geisoleerde handschoenen en een werkschort. Gebruik nooit natte of
beschadigde handschoenen en werkschorten.

Draag vlambestendige beschermende kleding tegen het risico op brandwonden. De kleding van
de gebruiker moet bescherming bieden tegen vonken, spatten en boogstraling.

Werk nooit alleen. Zorg ervoor dat er in uw werkomgeving iemand is aan wie u een gevaar kunt
melden.

Raak de elektrode niet aan met blote handen. Zorg dat de elektrodeklem of elektrode niet in
contact komt met personen of geaarde voorwerpen.

Raak nooit onderdelen onder spanning aan.

Raak de elektrode nooit aan als u in contact bent met de elektrode die verbonden is met het
werkoppervlak, de vloer of een andere machine.

Bescherm uzelf tegen mogelijke elektrische schokken door uzelf te isoleren van het
werkoppervlak en de vloer. Gebruik onbrandbaar, elektrisch isolerend, droog en onbeschadigd
isolatiemateriaal dat groot genoeg is om te voorkomen dat de operator in contact komt met het
werkoppervlak.

Sluit niet meer dan één elektrode aan op de elektrodetang.

Sluit de aardtang zo dicht mogelijk bij het werkstuk of de werktafel aan, zodat er een goed
metaal-op-metaalcontact is.

Controleer de toorts voordat u de machine start. Zorg ervoor dat de zaklamp en de kabels in
goede staat zijn. Vervang een beschadigde, versleten toorts altijd.
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Raak de elektrodetang die op 2 verschillende machines is aangesloten niet tegelijkertijd aan,
aangezien er dan een dubbele open circuitspanning ontstaat.

Schakel het apparaat uit als u het niet gebruikt en ontkoppel de kabels.

Koppel alle stroomaansluitingen en/of verbindingsstekkers los of schakel de machine uit
voordat u de machine repareert.

Wees voorzichtig wanneer u een lange netkabel gebruikt.

Controleer of alle aansluitingen goed vastzitten, schoon en droog zijn.

Zorg ervoor dat de kabels droog, schoon en vetvrij zijn. Bescherm tegen hete metalen
onderdelen en vonken.

Ongeisoleerde, onbedekte kabels vormen een levensgevaarlijk gevaar. Controleer alle kabels
regelmatig op mogelijke schade. Als u een beschadigde of ongeisoleerde kabel aantreft,
repareer of vervang deze dan onmiddellijk.

Als de aardtang niet met het werkstuk verbonden is, isoleer deze dan om contact met een
metalen voorwerp te voorkomen.

Zorg ervoor dat de voedingskabel correct geaard is.

Gebruik de AC lasuitgang niet in natte, vochtige of krappe ruimtes en op plaatsen waar
valgevaar bestaat.

Gebruik de wisselstroomuitgang alleen als deze nodig is voor het lasproces.

Als AC-uitgang vereist is, gebruik dan de afstandsbediening als uw machine daarmee uitgerust
is.

Neem extra veiligheidsmaatregelen als een van de volgende elektrisch gevaarlijke
omstandigheden aanwezig is;

» Wanneer u op vochtige plaatsen bent of natte kleren draagt,

¢ Op metalen vloeren, roosters of steigerconstructies,

« Bij verkrampte posities zoals zitten, knielen of liggen,

» Wanneer het risico van contact met het werkstuk of de vloer groot of onvermijdelijk is.

De volgende apparatuur kan in deze gevallen worden gebruikt;

» Halfautomatische DC constante spanning (CV) MIG lasmachine,

» DC handmatige beklede elektrode lasmachine,

¢ DC- of AC-lasmachine met lage open circuitspanning (VRD), indien beschikbaar.

Wat te doen in geval van
een elektrische schok

VA +

o Schakel de elektrische voeding uit.

o Gebruik niet-geleidende materialen, zoals droog hout, om het slachtoffer van een elektrische
schok te bevrijden van stroomvoerende draden of onderdelen.

« Bel de hulpdiensten.

Als u een EHBO-training hebt gevolgd;

o Als het slachtoffer niet ademt, voer dan onmiddellijk reanimatie uit nadat het contact met de

elektrische bron verbroken is. Ga door met reanimeren totdat de ademhaling op gang komt of

hulp arriveert.

Als er een automatische elektronische defibrillator (AED) beschikbaar is, gebruik deze dan

zoals aangegeven.

Behandel een elektrische brandwond als een thermische brandwond door een koud kompres

aan te leggen. Voorkom infectie en dek af met een schone, droge doek.

Bewegende onderdelen
kunnen letsel
veroorzaken

W A

« Blijf uit de buurt van bewegende voorwerpen.

e Houd alle afdekkingen, panelen, deuren, enz. van machines en apparaten gesloten en
vergrendeld.

« Draag schoenen met metalen neuzen voor het geval er zware voorwerpen vallen.

Dampen en gassen
kunnen schadelijk zijn
voor uw gezondheid
RN /
L")

Een brandend gevoel en irritatie in de ogen, neus en keel zijn symptomen van slechte
ventilatie. Verhoog in zo'n geval onmiddellijk de ventilatie, stop met lassen/snijden als het
probleem aanhoudt.

Zorg voor een natuurlijk of kunstmatig ventilatiesysteem in de werkruimte.

Gebruik een geschikt dampafzuigsysteem op plaatsen waar gelast/gesneden wordt. Installeer
indien nodig een systeem dat de dampen en gassen die zich in de hele werkplaats ophopen, kan
afvoeren. Gebruik een geschikt filtratiesysteem om vervuiling van het milieu tijdens het lozen te
voorkomen.
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e Als u in besloten ruimtes werkt of als u lood-, beryllium-, cadmium-, zink-, gecoate of geverfde
materialen last, gebruik dan naast de bovenstaande voorzorgsmaatregelen maskers die frisse
lucht leveren.

Als gascilinders in een aparte ruimte zijn gegroepeerd, zorg er dan voor dat deze ruimtes goed
geventileerd zijn, houd de hoofdkranen gesloten als gascilinders niet in gebruik zijn, let op
gaslekken.

Beschermende gassen zoals argon zijn dichter dan lucht en kunnen worden ingeademd in
plaats van lucht als ze in gesloten ruimten worden gebruikt. Dit is gevaarlijk voor uw
gezondheid.

Voer geen las- / snijwerkzaamheden uit in de aanwezigheid van gechloreerde
koolwaterstofdampen afkomstig van smeer- of verfprocessen.

Sommige gelaste/gesneden onderdelen vereisen speciale ventilatie. Lees aandachtig de
veiligheidsregels voor producten die speciale ventilatie vereisen. Als een gasmasker vereist is,
moet het juiste gasmasker worden gedragen.

Lasspatten en booglicht
kunnen uw ogen en huid
beschadigen

RV |

« Draag een gestandaardiseerd beschermingsmasker en een geschikt glasfilter om uw ogen en
gezicht te beschermen.

Bescherm andere blootgestelde lichaamsdelen (armen, nek, oren, enz.) tegen spatten en
boogstralen met geschikte beschermende kleding.

Omsingel uw werkgebied met vlamwerende schermen boven ooghoogte en hang
waarschuwingsborden op om de mensen om u heen te beschermen tegen boogstralen en hete
metalen.

Het wordt niet gebruikt voor het verwarmen van bevroren leidingen. Dit proces met een las/
snijmachine kan explosie, brand of schade aan uw installatie veroorzaken.

Vonken en rondvliegende
scherven kunnen uw
ogen verwonden

=4

Handelingen zoals lassen/snijden, oppervlakteslijpen, borstelen enz. veroorzaken vonken en
spatten van metaaldeeltjes. Draag een goedgekeurde veiligheidsbril met randbescherming
onder het veiligheidsmasker om mogelijk letsel te voorkomen.

Hete onderdelen
kunnen ernstige
brandwonden
veroorzaken

4

Raak hete onderdelen niet met blote handen aan.

Laat de apparaatonderdelen afkoelen voordat u eraan werkt.

Als u hete onderdelen moet hanteren, gebruik dan geschikt gereedschap,
snijhandschoenen met hoge thermische isolatie en vuurvaste kleding

las-/

Lawaai kan uw

Het lawaai van sommige apparatuur en processen kan uw gehoor beschadigen.

gehoor beschadigen e« Draag goedgekeurde gehoorbescherming als het geluidsniveau hoog is.
Laskabel kan e Richt de toorts niet op lichaamsdelen, andere personen of metaal wanneer u de lasdraadspoel
verwondingen  afrolt.
veroorzaken « Wanneer u de lasdraad met de hand van de spoel afrolt, vooral bij dunne diameters, kan de draad

A

als een veer uit uw hand vliegen en u of andere personen in uw omgeving verwonden.

Lassen /snijden kan
leiden tot brand en
explosies

Las/snijd nooit in de buurt van brandbare materialen. Er kan brand of explosie ontstaan.
Verwijder deze materialen uit de omgeving voordat u begint met lassen/snijden of bedek ze
met beschermkappen om te voorkomen dat ze verbranden en ontbranden.

Op deze gebieden zijn speciale nationale en internationale regels van toepassing.

Las/snijd geen volledig gesloten buizen of pijpen.

Open buizen en gesloten houders voo6r het lassen/snijden, maak ze volledig leeg, ventileer en
reinig ze. Wees uiterst voorzichtig bij las- / snijwerkzaamheden op dergelijke plaatsen.
Las/snijd niet, zelfs niet als ze leeg zijn, op buizen en pijpen die eerder stoffen hebben bevat die
explosie, brand of andere reacties kunnen veroorzaken.
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Tijdens het lassen/snijden wordt een hoge temperatuur gegenereerd. Plaats het daarom niet op
oppervlakken die gemakkelijk kunnen verbranden of beschadigen!

Vonken en rondvliegende scherven kunnen brand veroorzaken. Houd daarom materialen zoals
een brandblusserbuis, water en zand binnen handbereik.

Gebruik terugslagkleppen, gasregelaars en afsluiters op circuits met ontvlambaar, explosief gas
en gas onder druk. Zorg ervoor dat deze regelmatig gecontroleerd worden en goed functioneren.

Onderhoud van machines

Elektrische apparaten mogen niet door onbevoegden gerepareerd worden. Hier kunnen fouten

en apparatendoor  ernstig letsel of de dood veroorzaken bij gebruik
onbevoegden kan letsel  De gascircuitelementen werken onder druk; onderhoud door onbevoegden kan leiden tot
veroorzaken  explosies en ernstig letsel bij gebruikers.
» Het wordt aanbevolen om de machine en de bijbehorende eenheden minstens één keer per jaar
A technisch te onderhouden.
Lassen / snijden e Voer las- / snijwerkzaamheden in kleine volumes en besloten ruimten altijd uit in het bijzijn
in kleine besloten  van een andere persoon.
ruimtes « Vermijd zoveel mogelijk las- / snijwerkzaamheden in dergelijke kleine ruimtes.
Het niet nemen « Neem alle nodige voorzorgsmaatregelen bij het transporteren van de machine. De gebieden die
van de nodige  vervoerd moeten worden, de onderdelen die bij het transport gebruikt moeten worden en de
voorzorgsmaatregelen fysieke omstandigheden en gezondheid van de persoon die het transport uitvoert, moeten
tijdens transport kan  geschikt zijn voor het transportproces.
ongelukken + Sommige apparaten zijn extreem zwaar, dus er moet voor worden gezorgd dat de nodige
veroorzaken voorzorgsmaatregelen voor milieuveiligheid worden genomen bij het verplaatsen ervan.

A B

Als het apparaat vanaf een platform gebruikt moet worden, moet gecontroleerd worden of het
platform geschikte belastingsgrenzen heeft.

Als het apparaat met behulp van een voertuig (trolley, vorkheftruck, enz.) vervoerd moet
worden, zorg er dan voor dat het voertuig en de verbindingspunten die het apparaat met het
voertuig verbinden (draagriem, riem, bout, moer, wiel, enz.) sterk zijn.

Als u het apparaat met de hand moet hanteren, zorg er dan voor dat het apparaat (draagriem,
riem, enz.) en de aansluitingen goed vastzitten.

Houd u aan de regels voor transportgewicht van de Internationale Arbeidsorganisatie en de
transportvoorschriften die in uw land van toepassing zijn, om de noodzakelijke
transportomstandigheden te garanderen.

Gebruik altijd de handgrepen of draaglussen wanneer u de voeding verplaatst. Trek nooit aan
de toorts, kabel of de slangen. Draag gasflessen altijd apart.

Voordat u las-/snijapparatuur vervoert, moet u alle onderlinge verbindingen verwijderen, ze
afzonderlijk optillen en vervoeren, kleine aan de handgrepen, grote aan de draagringen of met
behulp van geschikte hefapparatuur zoals een vorkheftruck.

Vallende scherven
kunnen letsel
veroorzaken

A

Plaats uw machine op vloeren en platforms met een maximale helling van 10, zodat de machine
niet kan vallen of kantelen. Geef de voorkeur aan ruimten die de materiaalstroom niet
belemmeren, waar u niet over kabels en slangen kunt struikelen en waar geen beweging is,
maar wel grote, goed geventileerde, stofvrije ruimten. Om te voorkomen dat de gascilinders
omvallen, bevestigt u ze op het plateau in machines met een gasplateau dat geschikt is voor de
cilinder, en bevestigt u ze aan de muur met een ketting zodat ze bij vast gebruik niet omvallen.

Bied operators gemakkelijke toegang tot instellingen en aansluitingen op de machine.

Overmatig gebruik
veroorzaakt
oververhitting van de
machine

§9%
[ ]

Laat de machine afkoelen volgens de gebruikscycli.

Verminder de stroomsterkte of de inschakelduur voordat u opnieuw begint te lassen/snijden.
Blokkeer de ventilatieopeningen van de machine niet.

Installeer geen filters in de ventilatieopeningen van de machine zonder toestemming van de
fabrikant.
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Booglassen kan
elektromagnetische
storing veroorzaken

DA

« Ditapparaat is groep 2, klasse A in EMC-tests volgens de TS EN 55011 norm.

« Dit apparaat van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonwijken waar de elektrische
stroom wordt geleverd door het laagspanningsnet. Er kunnen problemen optreden bij het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit door radiofrequentie-interferentie die op
dergelijke locaties wordt uitgezonden en uitgestraald.

m 5] Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000 -3 - 12. Als het apparaat bedoeld is om
aangesloten te worden op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt,
moet de installateur die de elektrische aansluiting zal maken of de persoon die het

R \,| apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de connectiviteit van het apparaat,

in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Zorg ervoor dat het werkgebied voldoet aan de elektromagnetische compatibiliteit (EMC).
Elektromagnetische interferentie tijdens het lassen/snijden kan ongewenste effecten hebben
op uw elektronische apparaten en het lichtnet. De gebruiker is verantwoordelijk voor de
effecten die deze storingen tijdens het gebruik kunnen veroorzaken.

Als er interferentie optreedt, kunnen extra maatregelen worden genomen om naleving te
garanderen, zoals het gebruik van Korte kabels, het gebruik van afgeschermde (gepantserde)
kabels, verplaatsing van de machine, verwijdering van kabels uit het getroffen apparaat en/of
gebied, gebruik van filters of EMC-bescherming van het werkgebied.

Om mogelijke EMC-schade te voorkomen, dient u las- / snijwerkzaamheden zo ver mogelijk
(100 m) van uw gevoelige elektronische apparaten uit te voeren.

Zorg ervoor dat uw apparaat geinstalleerd en geplaatst is in overeenstemming met de
gebruiksaanwijzing.

Beoordeling van
elektromagnetische
compatibiliteit van het
werkgebied

9

2 )

Volgens IEC 60974-9 clausule 5.2;

Voordat las- / snijapparatuur wordt geinstalleerd, moet de bedieningsinstantie en/of de

gebruiker een onderzoek uitvoeren naar mogelijke elektromagnetische interferentie in de

omgeving. De volgende voorwaarden moeten in acht worden genomen;

a) Andere voedingskabels, besturingskabels, signaal- en telefoonkabels boven, onder en naast de
las-/snijmachine en apparatuur,

b) Radio- en televisiezenders en -ontvangers,

c) Computer en andere regelapparatuur,

d) Kritische veiligheidsapparatuur, bijv. bescherming van industriéle apparatuur,

e) Medische apparatuur van mensen in de buurt, bijv. pacemakers en gehoorapparaten,

f) Apparatuur die voor meting of kalibratie wordt gebruikt,

g) Immuniteit van andere apparatuur in de omgeving. De gebruiker moet ervoor zorgen dat
andere apparatuur die in de omgeving wordt gebruikt, compatibel is. Hiervoor kunnen extra
beschermingsmaatregelen nodig zijn,

h) De grenzen van het inspectiegebied kunnen worden uitgebreid afhankelijk van de grootte van
de omgeving, de structuur van het gebouw en andere activiteiten die in het gebouw worden
uitgevoerd, rekening houdend met het tijdstip van de dag waarop het las- / snijproces zal
worden uitgevoerd.

Naast de beoordeling van het gebied kan ook de evaluatie van de apparaatinstallaties nodig zijn

om de storing op te lossen. Indien nodig kunnen metingen ter plaatse ook worden gebruikt om de

efficiéntie van de beperkende maatregelen te bevestigen. (Bron: IEC 60974-9).

Methoden voor
vermindering van
storingen

DA

» Hetapparaat moet op de aanbevolen manier en door een bevoegd persoon op het lichtnet worden
aangesloten. Als er interferentie optreedt, kunnen er extra maatregelen worden genomen, zoals
het filteren van het lichtnet. De voeding van vast opgestelde booglasapparatuur moet via een
metalen pijp of een gelijkwaardige afgeschermde kabel lopen. Het display en de behuizing van de
voeding moeten met elkaar verbonden zijn en er moet een goed elektrisch contact zijn tussen de
twee structuren.

Het aanbevolen routineonderhoud van het apparaat moet worden uitgevoerd. Wanneer het
apparaat in gebruik is, moeten alle luiken van de motorkap gesloten en/of vergrendeld zijn. Er
mogen geen andere wijzigingen of aanpassingen aan het apparaat worden aangebracht dan de
standaardinstellingen zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. Anders is de gebruiker
verantwoordelijk voor eventuele gevolgen.

Las- / snijkabels moeten zo kort mogelijk worden gehouden. Ze moeten naast elkaar over de vloer
van het werkgebied bewegen. Las- / snijkabels mogen op geen enkele manier opgerold worden.
Tijdens het lassen/snijden wordt er een magnetisch veld in de machine opgewekt. Hierdoor kan
het apparaat metalen onderdelen naar zich toe trekken. Om deze aantrekkingskracht te
voorkomen, moet u ervoor zorgen dat metalen materialen zich op een veilige afstand bevinden of
beveiligd zijn. De operator moet geisoleerd zijn van al deze onderling verbonden metalen
materialen.
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« Wanneer het werkstuk om elektrische veiligheidsredenen of vanwege de grootte en positie niet
met de aarde verbonden is (bijv. bij de vervaardiging van scheepsrompen of staalconstructies),
kan een verbinding tussen het werkstuk en de aarde in sommige gevallen de emissies
verminderen. Houd er rekening mee dat aarding van het werkstuk letsel bij gebruikers of
storingen in andere elektrische apparatuur in de omgeving kan veroorzaken. Indien nodig kan de
verbinding tussen het werkstuk en de aarde worden gemaakt als een directe verbinding, maar in
sommige landen waar een directe verbinding niet is toegestaan, kan de verbinding worden
gemaakt met behulp van geschikte capaciteitselementen in overeenstemming met de plaatselijke
regelgeving en voorschriften.

Afscherming en afscherming van andere apparaten en kabels in het werkgebied kunnen helpen
om interferentie te voorkomen. Afscherming van de gehele las-/snijzone kan overwogen worden
voor sommige speciale toepassingen.

Elektron-magnetisch
veld (EMF)

D 4

s

Elektrische stroom die door een geleider loopt, genereert gelokaliseerde elektrische en

magnetische velden (EMF). Bedieners moeten de volgende procedures volgen om het risico van

blootstelling aan EMF tot een minimum te beperken;

e Om het magnetische veld te verminderen, moeten las-/snijkabels zoveel mogelijk bij elkaar

worden gebracht en worden vastgezet met verbindingsmateriaal (tape, kabelbinders, enz.).

Het bovenlichaam en het hoofd van de bediener moeten zo ver mogelijk uit de buurt van de las-/

snijmachine en kabels worden gehouden,

Lassen/snijden en elektrische kabels mogen op geen enkele manier om het lichaam gewikkeld

worden,

Het lichaam mag niet tussen de las- / snijkabels vast komen te zitten. Beide las- / snijkabels

moeten naast elkaar uit de buurt van het lichaam worden gehouden,

De retourkabel moet zo dicht mogelijk bij het las-/snijgebied op het werkstuk worden

aangesloten,

Leun niet tegen de voedingseenheid, ga er niet op zitten en werk er niet te dicht bij,

« Tijdens het transport van de voedingseenheid of draadaanvoereenheid mag er niet gelast/
gesneden worden.

EMF kan ook de werking van medische implantaten (materiaal dat in het lichaam wordt geplaatst),

zoals pacemakers, nadelig beinvloeden. Er moeten beschermende maatregelen worden genomen

voor mensen met medische implantaten. De toegang kan bijvoorbeeld worden beperkt voor

voorbijgangers of er kunnen individuele risicobeoordelingen worden gemaakt voor operators.

Voor gebruikers met medische implantaten moet een medische deskundige een risicobeoordeling

uitvoeren en een aanbeveling doen.

Bescherming

0L

« Stel het apparaat niet bloot aan regen, waterspatten of stoom onder druk.

Energie-efficiéntie

@f

« Kies de methode en machine die geschikt zijn voor het las-/snijproces dat u gaat uitvoeren.
Selecteer de stroom en/of spanning die geschikt is voor het materiaal en de dikte van het te
lassen/snijden materiaal.

Als u lange tijd wacht zonder te lassen/snijden, schakel de machine dan uit nadat de ventilator
de machine heeft afgekoeld. Onze apparaten met intelligente ventilatorregeling stoppen
vanzelf.

Afvalprocedure

A

« Ditapparaatis geen huishoudelijk afval. Het moet gericht zijn op recycling binnen het kader van
de richtlijn van de Europese Unie en de nationale wetgeving.

Vraag uw dealer en bevoegde personen om informatie over het afvalbeheer van uw gebruikte
machine.

GARANTIEFORMULIER

Ga naar onze website www.magmaweld.com/warranty-form/wr voor het garantieformulier.

www.magmaweld.com
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% TECHNISCHE GEGEVENS

1.1 Algemene verklaringen

De ID 65 PX en ID 65 P zijn hoogwaardige plasmasnijmachines voor snij- en groeftoepassingen.
Dankzij het compacte ontwerp is het licht en draagbaar. Het biedt uitstekende snij- en gutsprestaties.
De gasdruk van het ID 65 PX-model wordt automatisch aangepast aan de snijmodus en de gebruikte
toorts. Het ID 65 P-model moet handmatig worden afgesteld op de vereiste gasdruk.

1.2 Onderdelen van het apparaat

Figuur 1 :ID 65 PX voor- en achteraanzicht

1- Handgreep 7- Selectieknop stroom / gas
2- Digitaal display 8- Luchtfilter

3- Aansluiting voor toorts 9- Aan/uit-schakelaar

4- Aardingsaansluiting (+) 10- Stroomaansluiting

5- Afstelknop 11- Ventilator

6- Knop voor selectie van snijmodus 12- Connector voor afstandsbediening
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Figuur 2 : ID 65 P voor- en achteraanzicht

1- Handgreep 8- Regelknop gasdruk
2- Handmatige gasdrukmeter 9- Luchtfilter

3- Aansluiting voor toorts 10- Aan/uit-schakelaar
4- Aardingsaansluiting (+) 11- Stroomaansluiting
5- Digitaal display 12- Ventilator

6- Knop voor selectie van snijmodus 13- Connector voor afstandsbediening
7- Afstelknop
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1.3 Productlabel

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 65 PX |[sn:

ID65SP [sn

=M (O HBI= | Eneoo7a-1-10cLA

=M (O HBI= | Eneoo7a-1-10cLA

20A / 88V - 65A / 106V

20A / 88V - 65A / 106V

—E: - xue 50% 60% 100% —E: - xue 50% 60% 100%
E U.=280V L, 65A 59A 46A E U.=280V I, 65A 59A 46A
° U, 106V 103.7V 98.4V ° U, 106V 103.7V 98.4V
DD U,=400V l,..=17.8A L.~ 12.61A DD U,=400V l,.=17.8A L.~ 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz
2K Ce [ ch
IP21s | C€ AL oty IP21S 2K

& PO HPII= Driefasige transformatorgelijkrichter

Verticaal kenmerk

Gelijkstroom

Plasmasnijden

Netingang-3-fase wisselstroom

Geschikt voor werken in
gevaarlijke omgevingen

Werkingscyclus
Temperatuur (C)
A

6 minuten

4 minuten

6 minuten

X Werkingscyclus
Uo Onbelast werkvoltage
Us Netspanning en -frequentie
Uz Nominale bronspanning
I Nominale stroom uit het stopcontact
I2 Nominale bronstroom
S1 Inkomend stroom van het net
P21 Beschermingsklasse
4 minuten 6 minuten 4 minuten T (min.)

Zoals gedefinieerd in EN 60974-1 omvat de bedrijfscyclus een tijdsperiode van 10 minuten. Als het
bijvoorbeeld gewenst is om met 100 A te werken in een machine die gespecificeerd is als 100 A bij 60%, kan
de machine snijden zonder te stoppen in de eerste 6 minuten van de tijdsperiode van 10 minuten (1 zone).
De machine moet echter de volgende 4 minuten niet gebruikt worden om af te koelen (zone 2).
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1.4 Technische specificaties

TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 65 PX ID65P
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \' 400 400
Inkomend stroom van het net kVA 12,3 12,3
Efficiéntie van de voeding % 87,21 87,20
Stroomverbruik in rust W 19,57 14,43
Open-circuit spanning VDC 280 280
Aanbevolen snijdikte (alle metalen) mm 21 (500 mm/min.) 21 (500 mm/min.)
Maximale snijdikte (alle metalen) mm 26 (250 mm/min.) 26 (250 mm/min.)
Breekdikte (alle metalen) mm 33 (125 mm/min.) 33 (125 mm/min.)
Doorboren mm 17 17
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Gewicht kg 26 26
Beschermingsklasse IP21S IP21S

De snijsnelheden in de tabel zijn gebaseerd op laboratoriumtests door Magmaweld. Deze waarden kunnen
afhankelijk van de verschillende snijtoepassingen en omgevingsomstandigheden variéren.

1.5 Accessoires
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL PRODUCTCODE
Aardingstang en kabel 1 K301100343
Toorts (handmatig) * 1 7142H10506
Toorts (machinaal) * 1 7142M10512

* Moet worden opgegeven tijdens de bestelling.
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‘X INSTALLATIE-INFORMATIE

2.1 Aandachtspunten bij ontvangst

Controleer of alle onderdelen die u besteld hebt, aangekomen zijn. Als er materiaal ontbreekt of beschadigd is,
neem dan onmiddellijk contact op met de plaats van aankoop.
De standaard doos bevat :

» Hoofdapparaat met bijbehorende netkabel ¢ Garantiecertificaat
« Toorts en toebehoren ¢ Gebruiksaanwijzing
« Aardingstang en kabel

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

Symbolen op het apparaat en hun betekenis

Aan het plasmasnijden/lasproces zijn gevaren verbonden. Er moet worden gezorgd voor
geschikte werkomstandigheden en de nodige oorzorgsmaatregelen moeten worden genomen.
Gespecialiseerde personen zijn verantwoordelijk voor de machine en moeten voor de nodige uitrusting
zorgen. Niet-verwante personen moeten uit de buurt van het brongebied worden gehouden.

Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als het apparaat bedoeld is om aangesloten te worden
& op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt, moet de installateur die de elektrische
p .| aansluiting zal maken of de persoon die het apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de
connectiviteit van het apparaat, in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Y

Let op de veiligheidssymbolen en waarschuwingen op het apparaat en in de gebruikershandleiding
en verwijder de labels niet.

ﬁo’i Roosters zijn voor ventilatiedoeleinden. Openingen mogen niet afgedekt worden voor een goede
)( koeling en er mogen geen vreemde voorwerpen in zitten.

2.2 Aanbevelingen voor installatie en gebruik

« Voor het verplaatsen van de machine moeten hijsringen of vorkheftrucks worden gebruikt. Til de machine niet

op met de gasfles. Bij het handmatig dragen van draagbare lasapparaten moeten maatregelen worden genomen in

overeenstemming met de Arbo-voorschriften. Op de werkplek moeten de nodige voorzieningen worden getroffen

om ervoor te zorgen dat het transportproces zoveel mogelijk in overeenstemming met de gezondheids- en

veiligheidsomstandigheden wordt uitgevoerd. Er moeten voorzorgsmaatregelen worden genomen in

overeenstemming met de kenmerken van de werkomgeving en de vereisten van de taak. Plaats de machine op een

harde, vlakke en gladde ondergrond waar deze niet kan vallen of kantelen

Wanneer de omgevingstemperatuur hoger is dan 40 C,laat u de machine met een lagere stroomsterkte of met een

lagere cyclussnelheid werken.

Vermijd plasmasnijden in de buitenlucht bij wind en regen. Als in dergelijke gevallen plasmasnijden

noodzakelijk is, bescherm het plasmasnijgebied en de plasmasnijmachine dan met brandwerende gordijnen en

zonneschermen.

Zorg er bij het plaatsen van het apparaat voor dat materialen zoals muren, gordijnen, panelen enz. de gemakkelijke

toegang tot de bedieningselementen en aansluitingen van het apparaat niet belemmeren.

Als u binnenshuis plasmasnijdt, gebruik dan een geschikt dampafzuigsysteem. Bij het plasmasnijproces ontstaan

schadelijke stoffen, dampen en gassen. Gebruik ademhalingsapparatuur als er een risico bestaat op het inademen

van dampen, stofdeeltjes en gassen in besloten ruimten.

e Houd u aan de gebruikscycli die op het productlabel staan aangegeven. Frequente overschrijding van de
bedrijfscycli kan de machine beschadigen en de garantie ongeldig maken.

¢ De voedingskabel moet worden gebruikt in overeenstemming met de opgegeven waarde van de zekering.

» De voeding moet geaard zijn in overeenstemming met de plaatselijke en landelijke elektrische voorschriften.

« Controleer of de gastoevoeraansluitingen in orde zijn. Als de gasbron in de cilinder is samengeperst, zet de
gascilinder dan zo vast dat hij niet kan omvallen.
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2.3 Elektrische aansluiting

Gebruik voor uw veiligheid nooit het netsnoer van de machine zonder stekker.
Bescherm de apparatuur met systeemgeschikte vertraagde zekeringen en een,
noodschakelaar om de inkomende stroom in geval van nood snel uit te schakelen.

* Gebruik de juiste aardkabel voor uw voeding. Steek de chassisconnector in de aansluiting op de voeding en klik
hem vast in de aansluiting. Controleer of de aansluiting goed vastzit.

* De elektrische aansluiting moet worden uitgevoerd door een erkende elektricien in overeenstemming met de
lokale en nationale wetgeving.

2.4 Op het net aansluiten

Wanneer u de stekker in het stopcontact steekt, moet u ervoor zorgen dat de aan/
uit-schakelaar van de machine in de stand “0” staat.

« Controleer de 3 fasen met een voltmeter voordat u de machine op het stroomnet aansluit. Steek de stekker in
het stopcontact nadat u gecontroleerd hebt of alle stappen correct zijn uitgevoerd.

¢ Zet de machine aan met de aan/uit-schakelaar.

¢ Nadat u het MW-symbool op het display ziet, is de machine klaar voor gebruik. (ID 65 PX)

* Schakel de machine uit door de schakelaar weer op “0” te zetten.

2.5 Aansluitingen voor plasmasnijden

Bij het snijden moet voorzichtig te werk worden gegaan en moeten geschikte beschermende
kleding en handschoenen worden gebruikt.

2.5.1 Gasaansluitingen

« Als de gasbron zich in de werkplaats of in de gasfles bevindt, moet er een gasregelaar worden gebruikt en deze
regelaar moet gas kunnen leveren aan de luchtinlaat op de machine.

« Als er een gascilinder wordt gebruikt, zet deze dan zo vast dat hij niet kan omvallen.

« Voor een veilige werking en de beste resultaten gebruikt u een regulator die voldoet aan de standaard en zorgt
u ervoor dat de kwaliteit van de gastoevoer in orde is. De kwaliteit van de gastoevoer beinvloedt de
snijprestaties en de kwaliteit van het materiaal.

* Zorg ervoor dat de gasleiding beschermd is tegen verontreinigingen zoals olie en stof.

* Houd de kraan van de gasfles een tijdje open zodat eventuele afzettingen en deeltjes afgevoerd kunnen worden.

« Sluit de gasregelaar aan op de gasfles, zorg ervoor dat de schroefdraad op de gasuitlaat van de gasfles en de
moer van de regelaar samenvallen.

o Sluit één uiteinde van de cilinderslang aan op de gasregelaar en het andere uiteinde op de gasinlaat aan de
achterkant van de machine en open de gaskraan.

» Regel de gasstroom met de drukregelklep.

« Controleer of er geen lekken in de koppelingen zitten.

o Als de inlaatgasdruk de bovengrens overschrijdt, kan het luchtfilter beschadigd raken.

Gaslassen Zuivere, droge, olievrije lucht of stikstof

Snijden: 185 1/min bij 5,5 bar.
Groeven: 208 1/min bij 4,6 bar.

Aanbevolen gasinlaatdebiet / -druk

2.5.2 Aardklemverbindingen

« Steek de stekker van de kabeltang in de aardingsbus op de machine en draai deze stevig vast door hem naar
rechts te draaien. Controleer of de verbinding is gemaakt.

» Om de kwaliteit van de snede te verbeteren, bevestigt u de aardtang stevig op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
het gebied dat moet worden gesneden.
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e Zorg voor goed metaal-op-metaalcontact. Sluit de aardingstang nooit aan op het deel van het metaal dat zal
vallen.

De voeding moet worden geaard in overeenstemming met de nationale en plaatselijke
elektrische voorschriften om de persoonlijke veiligheid te waarborgen, elektromagnetische
interferentie te verminderen en geschikte werkomstandigheden te creéren.

2.5.3 Toortsaansluitingen

¢ De plasmasnijtoorts van het merk Magmaweld moet
gebruikt worden in overeenstemming met de snijmethode
die met de voeding gebruikt moet worden.

» Handmatige toorts voor handmatig snijden en
gemechaniseerde toorts voor gemechaniseerd snijden.

« Steek voor het aansluiten van de toorts de toortsconnector
in de aansluiting op de voeding en draai deze naar rechts.
Controleer of de verbinding helemaal gemaakt is.

« Schakel de voeding uit terwijl de toorts wordt aangesloten.
* Zie 5.1 voor gedetailleerde informatie over toortsen.

2.6 Het aanbrengen van verbruiksmaterialen

* De verbruiksmaterialen die gebruikt worden voor handmatige en gemechaniseerde plasmasnijtoortsen zijn
verschillend.

« Ten eerste moeten de verbruiksmaterialen van de toorts worden voorbereid.

o Afhankelijk van het type toorts en de gebruikte methode moeten geschikte verbruiksmaterialen worden gekozen.

» De verbruiksmaterialen moeten in de aangegeven volgorde worden aangebracht.

Wervelring

Elektrode

Mondstuk @

Beschermkap g

Beschermingsmaterialen
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* De levensduur van verbruiksmaterialen hangt af van het te snijden materiaal, de dikte van de snede, de lengte van
de snede, de snijmethode, de juiste afstand tot het materiaal, de luchtkwaliteit en de ontstekingsfrequentie. Als de
ontstekingsfrequentie hoog is, zal het verbruiksmateriaal sneller slijten.

* Bij het werken met beschermingsmateriaal kan de toortspunt tijdens het snijden het te snijden metaal raken.Bij
het werken met verbruiksmaterialen zonder bescherming moet er een afstand van 2 - 3 mm zijn tussen het
snijgedeelte en de toorts.

« Zie 5.1 voor gedetailleerde informatie over verbruiksmaterialen.

Wanneer de toortstrekker wordt ingedrukt, wordt de plasmaboog onmiddellijk gegenereerd.
Zorg ervoor dat de voeding is uitgeschakeld wanneer u plasmaverbruiksartikelen vervangt.

2.7 Overgedragen boog

Tijdens het plasmasnijden wordt geioniseerd gas met een hoge elektrische geleidbaarheid gebruikt. Zodra
de plasmatoorts geactiveerd wordt, wordt de gelijkstroom geactiveerd en binnen korte tijd begint er een
snelle gasstroom in de toorts. Deze gelijkstroom ioniseert het gas in de toorts en er wordt een vlamboog
geproduceerd Deze zogenaamde achterste overgedrangen boog wordt door de toorts versmald en
gecondenseerd.

De overgedragen boog wordt door gassen die met hoge snelheid stromen uit de toortsmond geperst.
Wanneer deze in contact komt met het te snijden metaal, wordt er hoofdstroom opgewekt en begint het
snijden. Het snijproces wordt voortgezet door de toorts te bewegen.

2.8 Afstandsbediening

De afstandsbediening is alleen actief bij gebruik van een gemechaniseerde toorts. Aan de achterkant van de
machine bevindt zich een aansluiting voor de afstandsbediening. Zodra er een verbinding is gemaakt met de
aansluiting aan de achterkant van de stroombron, komt er boogspanning en een signaal voor
boogoverdracht en plasmastart. Zie 5.2 voor gedetailleerde informatie over het
automatiseringsaansluitschema.

Aanpassing spanningsdeler

De voeding heeft een spanningsdeler met vijf standen.

De spanningsinformatie wordt gewijzigd door middel van een spanningsdeler. De fabrieksinstelling van de
spanningsdeler is 20:1.

De volgende tabel toont de stand van de DIP-schakelaars voor het instellen van de spanningsdeler.

et e R e
1234 1234 1234 12314 12314
20:1 20.1:1 30:1 : 50:1

ﬂ : Geeft aan dat de schakelaar aan staat.

ID65 PX-plasmasnijmachine heeft 2 soorten automatiseringsinterfaces, digitale en analoge communicatie.
De ID65 P-plasmasnijmachine heeft alleen een analoge communicatie-automatiseringsinterface.

1) Digitale communicatie

Er worden extra sockets en kaarten aan de machine toegevoegd. Hiermee wordt digitaal gecommuniceerd
via Modbus.

In aanvulling op analoge communicatie;

 De stroom van de machine kan op afstand worden aangepast.

* De snijstroom en gasdruk kunnen op afstand worden aangepast aan de te snijden materialen.
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» De machinemodus kan op afstand worden gewijzigd.

« Alle foutcodes op de machine kunnen naar de automatiseringsinterface worden verzonden. Hierdoor stopt de
machine of wordt de operator gewaarschuwd.

De aansluitbussen voor de signalen die langs de interfacekabel van de machine moeten worden gebruikt, worden
in de onderstaande afbeelding weergegeven. De tabel bevat informatie over de signalen. Als de voeding via de
interfacekabel van de machine op de CNC-machine of toortshoogteregelaar moet worden aangesloten, moet de
volgende tabel in acht worden genomen:

24 VDC open-circuit spanning is beschikbaar.Vereist een droog contact

Starten (Trigger) P5, P2 om te activeren.
. Normaal geopend contact. Wanneer de plasmaboog tot stand komt,
Goedkeuring boog P1,P3 schakelt het contact over naar de gesloten stand. (Max : 220 VDC 2A)
P10 (A)
Communiceren P11 (B) ModBus
P12 (GND)

P7 (4) Maakt de uitgangsspanning van de machine geschikt voor het
Spanningsdeler P8 () besturingssysteem.
20:1,21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 gesplitste uitgang.

Voor de veiligheid van uw apparatuur is het aanbevolen om verbinding

Aarde P6 te maken met het aardingspunt van uw systeem.
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2) Analoge communicatie

Werkt met een droge contactstructuur. De automatiseringseenheid stuurt een droog contact naar de
plasmamachine om te werken, het plasma creéert een overgedragen boog. Nadat de plasmamachine de
overgedragen boog heeft gecreéerd, stuurt deze een waarschuwing naar de automatiseringsunit met
een droge contactstructuur. Zodra de machine begint te snijden, meldt de automatiseringsinterface de
plasmaboogspanning voor hoogteaanpassing.

De aansluitbussen voor de signalen die langs de interfacekabel van de machine moeten worden gebruikt,
worden in de onderstaande afbeelding weergegeven. De tabel bevat informatie over de signalen. Als de
voeding via de interfacekabel van de machine op de CNC-machine of toortshoogteregelaar moet worden
aangesloten, moet de volgende tabel in acht worden genomen:

24 VDC open-circuit spanning is beschikbaar.Vereist een droog contact

Starten (Trigger) PS5, P2 om te activeren.
. Normaal geopend contact. Wanneer de plasmaboog tot stand komt,
Goedkeuring boog P1,P3 schakelt het contact over naar de gesloten stand. (Max : 220 VDC 2A)
P7 (4) Maakt de uitgangsspanning van de machine geschikt voor het
Spanningsdeler P8 () besturingssysteem.
20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 gesplitste uitgang.
Aarde P6 Voor de veiligheid van uw apparatuur is het aanbevolen om verbinding

te maken met het aardingspunt van uw systeem.

De installatie van de interfacekabel voor de machine en de spanningsverdeler moet worden
uitgevoerd door een erkend servicecentrum.

Het deksel over de interfacesleuf aan de achterkant van het apparaat moet gesloten blijven
tegen stof en vocht wanneer het niet in gebruik is.
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'x GEBRUIKSAANWIJZIGEN

3.1 Gebruikersinterface

Digitaal scherm
De ingestelde lasstroom, drukwaarden, drukgrafiek en foutcodes kunnen visueel worden
gecontroleerd dankzij het digitale display.

Snijmodi
..Q:.’ Rastersnijden
_

Geschikt voor het snijden van materialen die respectievelijk uit metaal en onbewerkte
stukken bestaan, zoals roosters. Als deze modus niet gebruikt wordt bij het snijden van
geperforeerd materiaal zoals roosters, begint het snijden van het materiaal wanneer de
geleidingsboog start, maar de geleidingsboog eindigt bij de eerste opening die het ziet.
Wanneer de boog het metalen deel na de opening bereikt, dient de trekker losgelaten
en nogmaals ingedrukt te worden zodat de boog verder kan gaan met snijden. Om
deze werklast te elimineren, is er een rastersnijmodus gecreéerd die gebruikt kan
worden in materialen van het rastertype. Wanneer u de toortstrekker indrukt in de
rastersnijmodus,wordtdeovergedragenbooggevormdenwordthetmateriaalgesneden,de
overgedragen boog wordt gesneden wanneer de opening wordt bereikt, en de

overgedragen boog wordt geactiveerd wanneer het materiaal opnieuw wordt bereikt.

Deze cyclus gaat door totdat u de trekker loslaat. Het snijproces eindigt wanneer u de
trekker loslaat.

_EE Normaal snijden
"

Wanneer u de trekker in de normale snijmodus indrukt, wordt de geleidingsboog gevormd
en begint het snijproces. Zodra het werkstuk klaar is, gaat de vlamboog uit, zelfs als u de
trekker niet loslaat. Als u de trekker midden in het materiaal loslaat, gaat de boog weer
uit. Wanneer u de trekker opnieuw indrukt om verder te gaan met de bewerking, wordt de
geleidingsboog hersteld.

_gi (@ Toorts trekkerblokkering

In deze modus wordt er de boog overgedragen zodra u de trekker indrukt. Na het starten
van het snijproces kunt u uw hand van de trekker halen en doorgaan met het snijproces.
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\J

Zodra het werkstuk klaar is (wanneer het een spleet ziet), gaat de vlamboog uit en wordt
de modus gedeactiveerd. De modus wordt actief wanneer u de trekker opnieuw indrukt en
begint met het snijden van het werkstuk. Deze modus maakt het bijzonder gemakkelijk om
lange werkstukken te zagen zonder de vinger constant op de trekker te moeten houden.

%“Q_ Gutsen

Wanneer de gutsmethode in de automatische modus wordt geselecteerd, wordt de
gasstroomsnelheid automatisch door de machine aangepast. Voor gutsen moeten de
verbruiksmaterialen van de toorts worden vervangen in overeenstemming met de
gutsmethode. Wanneer de trekker wordt ingedrukt, wordt de boog overgedragen Het
snijden gebeurt langs het werkstuk, wanneer het werkstuk klaar is of wanneer het een
opening ziet, gaat de overgedragen boog uit en kunt u uw vinger van de trekker halen.

Instelpot

(M/A: handmatige/automatische modus)

De machine start bij het inschakelen in de automatische modus, er wordt geen
gasdrukgrafiek op het display weergegeven. In de automatische modus wordt de instelpot
alleen gebruikt voor stroomafstelling. Door de pot naar links en rechts te draaien, wordt de
gewenste stroomwaarde binnen bepaalde tolerantiebereiken ingesteld.

In de automatische modus past de voeding de gasinstelling zelf aan op basis van het
toortstype en de lengte. Stelt automatisch de optimale gasdruk in. Het afstellen van de
gasdruk door de voeding biedt zowel gemak als voorkomt dat gebruikers fouten maken bij
het afstellen van de gasdruk.

Om over te schakelen naar de handmatige modus drukt u 1 keer op de instelpot, op het
display verschijnt de gasdrukgrafiek. In de handmatige modus worden stroom en gasdruk
aangepast met de instelpot.

Druk op de selectieknop Stroom / Gas en schakel over naar het tabblad Huidige
instelling of Gasinstelling. Wanneer de stroomtab geselecteerd is, verschijnt er ernaast
een pijl. Om de stroom in te stellen, wordt de gewenste stroomwaarde binnen bepaalde
tolerantiebereiken ingesteld door de instelpot naar links en rechts te draaien. Als de pijlen in
de gasdrukgrafiek in het midden staan, is de door de machine aanbevolen optimale waarde
ingesteld.

e

I
%K
+
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Wanneer u op de knop Stroom / Gas drukt en naar het tabblad gasinstelling
overschakelt, verschijnt er ernaast een pijl. De voeding past de gasdruk automatisch aan.
De gebruiker kan dit echter binnen een bepaald tolerantiebereik aanpassen. Wanneer de
instelpot naar rechts wordt gedraaid, zal de gasdruk toenemen en zal de gasdrukgrafiek
naar rechts bewegen. Wanneer de instelpot naar links wordt gedraaid, zal de gasdruk
afnemen en zal de gasdrukgrafiek naar links bewegen. De optimale instelling van de
gasdruk volgens de ingestelde stroom is de waarde in het midden van de grafiek.
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Gasdrukgrafiek
Grafische weergave van gasdrukwaarde

Als de grafiek leeg is, wordt de optimale gasdruk geselecteerd die door de voeding is
ingesteld.

Bij gasdrukregeling neemt de gasdruk toe als de instelpot naar rechts wordt gedraaid.
Het rechter gebied in de grafiek begint zich te vullen. De maximale gasdrukinstelling
is 5,5 BAR (80 PSI).

L
- T +

Bij het instellen van de gasdruk neemt de gasdruk af als de instelpot naar links
wordt gedraaid. Het linker gebied in de grafiek begint zich te vullen. De minimale
gasdrukinstelling is 4,4 BAR (64 PSI).

J
- T +

Knop voor stroom-/gasselectie
Zorgt voor omschakeling naar stroom- en gasdrukwaarden in handmatige modus.
Deze tabs worden aangepast met de instelpot.

Foutcode
Geeft foutsymbool en -code weer

Op afstand verbinding maken
Geeft aan dat de externe verbinding actief is
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Digitaal scherm
De ingestelde lasstroom, drukwaarden, drukgrafiek en foutcodes kunnen visueel worden
gecontroleerd dankzij het digitale display.

Snijmodi

.9:.- Rastersnijden

Geschikt voor het snijden van materialen die respectievelijk uit metaal en onbewerkte
stukken bestaan, zoals roosters. Als deze modus niet gebruikt wordt bij het snijden van
geperforeerd materiaal zoals roosters, begint het snijden van het materiaal wanneer de
geleidingsboog start, maar de geleidingsboog eindigt bij de eerste opening die het ziet.
Wanneer de boog het metalen deel na de opening bereikt, dient de trekker losgelaten
en nogmaals ingedrukt te worden zodat de boog verder kan gaan met snijden. Om
deze werklast te elimineren, is er een rastersnijmodus gecreéerd die gebruikt kan
worden in materialen van het rastertype. Wanneer u de toortstrekker indrukt in de
rastersnijmodus,wordtdeovergedragenbooggevormdenwordthetmateriaalgesneden,de
overgedragen boog wordt gesneden wanneer de opening wordt bereikt, en de
overgedragen boog wordt geactiveerd wanneer het materiaal opnieuw wordt bereikt.
Deze cyclus gaat door totdat u de trekker loslaat. Het snijproces eindigt wanneer u de
trekker loslaat.

_9: Normaal snijden
Kl

Wanneer u de trekker in de normale snijmodus indrukt, wordt de geleidingsboog gevormd
en begint het snijproces. Zodra het werkstuk klaar is, gaat de vlamboog uit, zelfs als u de
trekker niet loslaat. Als u de trekker midden in het materiaal loslaat, gaat de boog weer
uit. Wanneer u de trekker opnieuw indrukt om verder te gaan met de bewerking, wordt de
geleidingsboog hersteld.

_El; Toorts trekkerblokkering

In deze modus wordt er de boog overgedragen zodra u de trekker indrukt. Na het starten
van het snijproces kunt u uw hand van de trekker halen en doorgaan met het snijproces.
Zodra het werkstuk Klaar is (wanneer het een spleet ziet), gaat de vlamboog uit en wordt
de modus gedeactiveerd. De modus wordt actief wanneer u de trekker opnieuw indrukt en
begint met het snijden van het werkstuk. Deze modus maakt het bijzonder gemakkelijk om
lange werkstukken te zagen zonder de vinger constant op de trekker te moeten houden.
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Instelpot M
AA: Stroomaanpassing / l Gasaanpassing
Om de stroom in te stellen, wordt de gewenste stroomwaarde binnen bepaalde

tolerantiebereiken ingesteld door de instelpot naar links en rechts te draaien.

Druk één keer op de regelknop om naar de gasinstelling te gaan. De machine schakelt
over naar de vrije gasmodus en het drukdisplay toont ongeveer 4,2 bar. Wanneer u de
gasdrukregelknop boven op het luchtfilter omhoog trekt naar de vrije stand, kunt u de
druk verhogen of verlagen door deze naar rechts of naar links te draaien.

Manometer
Geeft de druk in de toorts aan.

3.2 Gebruik van de toorts

Duw tijdens het snijden de beschermkap op de toortstrekker naar voren en druk de toortstrekker in.
Zodra de trekker van de toorts wordt ingedrukt, wordt er een plasmaboog gegenereerd. De toortspunt moet
langzaam langs het te snijden materiaal worden bewogen om een gladde snede te garanderen. Wanneer
de automatiseringstoorts is aangesloten, detecteert de machine de automatiseringstoorts en wacht op een
trigger van de automatiseringsinterface. Stuurt de benodigde gegevens naar de automatiseringsinterface.
Zie 5.1 voor gedetailleerde informatie over toortsen.

De triggertrekker van de toorts is actief wanneer de voeding wordt ingeschakeld. U moet
ervoor zorgen dat uw hand niet in de weg zit van de snijlijn.
Houd het werkstuk niet in uw hand en richt de toorts niet op uzelf of iemand anders.
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@ ONDERHOUDS- EN STORINGSINFORMATIE

¢ Onderhoud en reparaties aan het apparaat moeten worden uitgevoerd door bevoegde personen. Ons bedrijf
is niet verantwoordelijk voor ongevallen die veroorzaakt worden door ingrepen van onbevoegde personen.

¢ U kunt de onderdelen die u tijdens de reparatie gebruikt bij onze geautoriseerde diensten verkrijgen.
Het gebruik van originele reserveonderdelen verlengt de levensduur van uw apparaat en voorkomt
prestatieverlies.

* Neem altijd contact op met de fabrikant of een door de fabrikant aangegeven erkende werkplaats.

e Elke poging die tijdens de garantieperiode niet door de fabrikant is goedgekeurd, maakt alle
garantiebepalingen ongeldig.

* Neem tijdens onderhouds- en reparatiewerkzaamheden altijd de geldende veiligheidsvoorschriften in acht.

e Voordat er reparatiewerkzaamheden aan de machine worden uitgevoerd, moet u de stekker uit het
stopcontact trekken en 10 seconden wachten tot de condensatoren ontladen zijn.

4.1 Onderhoud

-
ré Dagelijks onderhoud

» Controleer de verbruiksmaterialen op de toorts regelmatig en vervang ze als ze
versleten of beschadigd zijn. Zorg ervoor dat deze materialen originele
producten zijn voor langdurig gebruik en hoge prestaties.

lr(l'.'_) Elke 3 maanden

¢ Verwijder de waarschuwingslabels op de machine niet. Vervang versleten/ \
gescheurde labels door nieuwe. U kunt de labels bij de geautoriseerde service
verkrijgen. /

« Controleer uw tangen en kabels. Let op de verbindingen en de stabiliteit van de
onderdelen.

» Vervang beschadigde/defecte onderdelen door nieuwe.
Breng geen splitsingen/reparaties aan in de kabels.

» Zorg voor voldoende ventilatieruimte.

Ir(l'.'; Elke 6 maanden

¢ Reinig verbindingsonderdelen zoals bouten en moeren en draai ze vast.
Controleer de aardklemkabels. Open de zijkappen van de machine en reinig deze
met droge lucht onder lage druk of een stofzuiger. Gebruik geen perslucht van )
dichtbij op elektronische onderdelen.

¢ Zorg ervoor dat het luchtfilter schoon is. Vervang door een nieuwe als deze vervuild
is.

OPMERKING: De hierboven vermelde perioden zijn de maximale perioden die moeten worden toegepast

als er zich geen problemen voordoen met uw apparaat. Afhankelijk van de intensiteit en vervuiling van
uw werkomgeving kunt u de bovenstaande handelingen vaker herhalen.

A Snijd nooit met de kleppen van de plasmasnijder open.
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4.2 Problemen oplossen

In de onderstaande tabellen worden mogelijke fouten en oplossingssuggesties vermeld.

Machine werkt niet

¢ Probleem met de elektrische
aansluiting van de machine

« Controleer of de machine op het
stroomnet is aangesloten

e Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Defecte netaansluitingen

Controleer of de aansluitingen op
het stroomnet in orde zijn

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Netzekering defect of netkabel
beschadigd

Controleer de zekeringen van de
netvoeding, het netsnoer en de
stekker

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Aan/uit-schakelaar werkt niet goed

Controleer de aan/uit-schakelaar
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

De machine werkt, maar
snijdt niet

De luchtdruk en het debiet zijn
mogelijk ongeschikt

Controleer de luchtdruk en de
luchtkwaliteit. Zorg ervoor dat de
luchtdruk en het debiet geschikt
zijn en dat de lucht droog en schoon
is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

De netspanning is mogelijk niet
geschikt

Controleer of de netspanning die
naar de machine wordt geleverd
geschikt is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

De aardingstang mag niet worden
aangesloten op het werkstuk of de
machine

Zorg ervoor dat de aardtang is
aangesloten op het werkstuk en de
machine. Reinig het gebied waar de
aardtang het werkstuk raakt
Controleer of de aardklem niet
beschadigd is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

De toorts en/of verbruiksmaterialen
kunnen versleten of beschadigd zijn

Controleer of de toorts en/of
verbruiksmaterialen niet versleten
of beschadigd zijn, vervang deze
indien nodig

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling
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De machine werkt, maar
snijdt niet

* Boog wordt niet overgedragen op het
werkstuk

e Zorg ervoor dat het
werkstukoppervlak schoon en vrij
van verf is

Zorg ervoor dat de afstand van de
toorts tot het werkstuk geschikt is
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

o Luchtdruk en debiet zijn mogelijk
niet geschikt, luchtfilterelementen
kunnen vervuild zijn

Controleer de luchtdruk en de
luchtkwaliteit. Zorg ervoor dat de
luchtdruk en het debiet geschikt zijn
en dat de lucht droog en schoon is
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

« De toorts en/of verbruiksmaterialen
kunnen versleten of beschadigd zijn

Controleer of de toorts en/of
verbruiksmaterialen niet versleten
of beschadigd zijn en vervang ze
indien nodig

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

« De toorts en/of verbruiksmaterialen
zijn mogelijk verkeerd of niet correct
geplaatst

Controleer of de toorts en/of
verbruiksmaterialen correct worden
gebruikt en geinstalleerd

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

* Mogelijk is de snijmodus onjuist
geselecteerd

Controleer of de snijmodus juist is
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

¢ De gebruikte stroomsterkte is
mogelijk onjuist geselecteerd

Selecteer de stroomsterkte die
geschikt is voor het te snijden
materiaal (materiaaldikte en -type)
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

« De snijsnelheid en dikte die geschikt
zijn voor de prestaties van de
machine kunnen overschreden zijn

e Zorg ervoor dat de snijsnelheid en
snijdikte geschikt zijn

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

« De hoogte of hoek van de toorts ten
opzichte van het werkstuk kan onjuist
Zijn

Zorg ervoor dat de hoogte en de
hoek van de toorts ten opzichte van
het werkstuk correct zijn

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

 De snijrichting kan onjuist zijn

Controleer of de snijrichting juist is
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende

serviceafdeling

www.magmaweld.com

GEBRUIKERSHANDLEIDING




270 Onderhouds- En Storingsinformatie

ID65PX /ID 65 P

4.3 Foutcodes

Hieronder staan alle foutcodes voor alle machines. Let op de foutcodes voor uw machine.

EO1

Thermische
beveiliging
(primair)

Uw machine heeft mogelijk de
activeringsfrequentie overschreden

Wacht even om de machine te laten
afkoelen Als de storing verdwijnt,
probeer dan lagere stroomsterktes te
gebruiken

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Ventilator is mogelijk niet actief

Controleer handmatig of de
ventilator werkt of niet

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Luchtinlaat- en luchtuitlaatkanalen
kunnen geblokkeerd zijn

Open de voorkant van de
ventilatiekanalen

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

De werkomgeving van de machine
kan te heet zijn of is niet goed
geventileerd

Zorg ervoor dat de werkomgeving
van de machine niet te warm of
onvoldoende geventileerd is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E02

Netspanning
laag

De netspanning is mogelijk gedaald

De netspanning is mogelijk gestegen
Zorg voor een juiste
spanningsingangAls de netspanning
normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling

EO03

Netspanning
hoog

De netspanning kan worden verhoogd

De netspanning is mogelijk gestegen
Zorg voor een juiste
spanningsingangAls de netspanning
normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling

E04

Stroom-/
spanningsfout

Er kan sprake zijn van storing in de
hardware

Neem contact op met de erkende
service

E05

Fout bij het
aflezen van de
temperatuursensor

Er kan sprake zijn van storing in de
hardware

Neem contact op met de erkende
service

E06

Fout in
waterkoeleenheid

« Waterkoeleenheid is mogelijk defect

Controleer de connector van de
waterkoeleenheid en de in- en
uitgangen van de toorts

Zorg voor watercirculatie

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E07

E08

E09

Systeemfout

Er kan sprake zijn van storing in de
hardware

Neem contact op met de erkende
service
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 Controleer de toorts en
. - toortsaansluitingen
& ) sel) dan contact op met de erkende
serviceafdeling
E11 ¢ Er kan sprake zijn van storing in de * Neem contact op met de erkende
Systeemfout X
E12 hardware service
« Controleer de draadkorf, spoel/
Fout « Erkan een fout zijn in de spoeldruk en toortsaansluitingen
E13 - . o o Als het probleem aanhoudt, neem
draadaandrijfeenheid | ~ draadaandrijving
dan contact op met de erkende
serviceafdeling
E14 Systeemfout o Er kan sprake zijn van storing in de . Neer.n contact op met de erkende
hardware service
¢ Controleer de aansluitingen van de
Communicatiefout | * De aansluitingen van de afstandsbediening
E15 o afstandsbediening zijn mogelijk ¢ Als het probleem aanhoudt, neem
afstandsbediening
defect dan contact op met de erkende
serviceafdeling
El6
E17 Systeemfout o Er kan sprake zijn van storing in de . Neer.n contact op met de erkende
hardware service
E18
¢ Wacht even om de machine te laten
afkoelen. Als de storing verdwijnt,
. . probeer dan lagere stroomsterktes te
¢ Uw machine heeft mogelijk de gebruiken
activeringsfrequentie overschreden « Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling
¢ Controleer handmatig of de
ventilator werkt of niet
¢ Ventilator is mogelijk niet actief ¢ Als het probleem aanhoudt, neem
Thermische dan contact op met de erkende
E19 beveiliging serviceafdeling
(secundair) « Open de voorkant van de
¢ De luchttoevoer- en ventilatiekanalen
luchtafvoerkanalen kunnen e Als het probleem aanhoudt, neem
geblokkeerd zijn dan contact op met de erkende
serviceafdeling
e Zorg ervoor dat de werkomgeving
. . van de machine niet te warm of
¢ De werkomgeving van de machine R .
- o onvoldoende geventileerd is
kan te heet zijn of is niet goed
eventileerd ¢ Als het probleem aanhoudt, neem
& dan contact op met de erkende
serviceafdeling
E20
E21 o Er kan sprake zijn van storinginde | » Neem contact op met de erkende
Systeemfout .
E22 hardware service
E23
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E26

Toevoerdruk
laag

¢ De inlaatdruk kan laag zijn

Oplossing

» Controleer uw lucht-/
gasaansluitingen en zorg ervoor dat
de inlaatdruk goed is. Als de
inlaatdruk normaal is, neem dan
contact op met de erkende
serviceafdeling

E27

Toortsbehuizing
niet
geinstalleerd

¢ De toortsbescherming is mogelijk
niet gemonteerd of niet goed
bevestigd

Controleer of de beschermkap van
de toorts correct is aangebracht
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E28

Systeemfout

o Er kan sprake zijn van storing in de
hardware

Neem contact op met de erkende
service

E29

DC-busspanning
laag

« De netspanning is mogelijk gedaald

De netspanning is mogelijk gestegen
Zorg voor de juiste spanningsingang
Als de netspanning normaal is, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E30

DC -busspanning
hoog

« De netspanning kan worden verhoogd

De netspanning is mogelijk gestegen
Zorg voor de juiste spanningsingang
Als de netspanning normaal is, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E31

Systeemfout

o Er kan sprake zijn van storing in de
hardware

* Neem contact op met de erkende

service
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M BiLAGEN

. 5.1 Aansluitschema voor geautomatiseerd plasmasnijden

Vooraanzicht
PIN NO KABEL M VERBINDING TOELICHTING
1 Geel Normaal geopend contact.Wanneer de plasmaboog tot
Goedkeuring boog | stand komt, schakelt het contact over naar de gesloten
3 Bruin stand. (Max: 220 VDC 2A)
2 Groen . L i A
Starten (Trigger) 24 VDC open-circuit spefnnmg is beschikbaar.Vereist een
5 Wit droog contact om te activeren.
6 Schild Aarde Voor de velllge_werkmg van u‘JA./ apparatuur raden wij u aan
deze aan te sluiten op het aardingspunt van uw sy
7 Rood Vo (+) Maakt de uitgangsspanning van de machine geschikt voor
het besturingssy .20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1
8 Zwart Vo () gesplitste uitgang.
10 Grijs ModBus A
ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
1 Roze ModBus B (deze functie is alleen geldig voor het PCA-model).
12 Blauw ModBus GND

www.magmaweld.com
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5.2 Verbruiksmaterialen en reserveonderdelen voor handbranders

Precisiesnijden Normaal snijden

Gutsen

NO BESCHRIJVING MATERIAAL CODE
1 Handvat voor toorts Y542000019
2 Toortskop Y542000016
3 O-Ring Y542000018
4 Wervelring 7042220947
5 Elektrode 7042E00001
6 Mondstuk 7042220930
7 Beschermkap 7042220854
8 Beschermingsmaterialen 7042220955
9 Beschermingsmaterialen 7042220931

10 Wervelring (standaard) 7042220857

11 Mondstuk 7042220819

12 Beschermingsmaterialen 7042220818

13 Mondstuk 70422208NG

14 Beschermingsmaterialen 70422209SG

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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5.3 Verbruiksmaterialen en reserveonderdelen voor gemechaniseerde toorts

NO BESCHRIJVING MATERIAAL CODE
1 O-Ring Y542000018
2 Toortskop Y542000017
3 Onderdeel voor positionering van toorts (standaard) Y542000020
4 Onderdeel voor positionering van toorts 7942000010
5 Wervelring (standaard) 7042220857
6 Elektrode 7042E00001
7 Mondstuk 7042220930
8 Beschermkap 7042220854
9 Beschermingsmaterialen 7042220948
10 Mondstuk 7042220819
11 Beschermingsmaterialen 7042220817
12 Mondstuk 7042220953

www.magmaweld.com

GEBRUIKERSHANDLEIDING




276 Bijlagen ID 65 PX /ID 65 P

5.4 Lijst met reserveonderdelen voor plasmasnijmachines
ID 65 PX

TIPS

U
Ve
V7777777777777 Y
V7777777777777 A

V7777777777
V7
SUIIIIIIIIIIIY,
O LI ©

N BESCHRIJVING ID 65 PX
1 Membraan Label K109900170
2 Potknop A229500001
3 Aansluiting plasmatoorts K309000033
4 Lasmof A377900103
5 Elektronische printplaat E230A-1 V2.3 K405000330
6 Filter A256001242
7 Pako-schakelaar A308000017
8 Fan A250001141
9 Elektrolytische condensator A420200016
10 Stroomtransformator A366000034
11 Schokspoel A421050007
12 Elektronische printplaat E230A-4 V1.0 K405000327
13 Klep A253003050
14 Elektronische printplaat E230A-2 V1.3 K405000329
15 Drukschakelaar A253001150
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ID 65 P

NO BESCHRIJVING ID 65 P
1 Manometer A827000017
2 Membraan Label K109900171
3 Potknop A229500001
4 Aansluiting plasmatoorts K309000033
5 Lasmof A377900103
6 Elektronische printplaatE230A-1 V2.3 K405000330
7 Filter A256001240
8 Pako-schakelaar A308000017
9 Fan A250001141
10 Elektrolytische condensator A420200016
11 Stroomtransformator A366000034
12 Schokspoel A421050007
13 Elektronische printplaatE230A-4 V1.0 K405000327
14 Klep A253001151
15 Elektronische printplaat E230A-1 V1.1 K405000328
16 Drukschakelaar A253001150
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5.5 Bedradingsschema’s

Blokdiagram
ID 65 PX

278 Bijlagen
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Schakelschema’s
ID 65 PX
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PRODUCTINFORMATIE
Model

@ magmaweld

GARANTIEKAART

Serienummer
FABRIKANT

Naam

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.

Adres

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefoon / E-mail
AANKOOPINFORMATIE

Naam dealer

+90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Aankoopdatum
KLANTINFORMATIE

Bedrijfsnaam

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Naam contactpersoon
DIENSTINFORMATIE (in

Bedrijfsnaam

dien van toepassing)

Naam technicus

Datum inbedrijfstelling
(Startdatum garantie)

Bezoek onze website www.magmaweld.com/warranty-terms/wt voor
garantievoorwaarden.
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) GUVENLIiK KURALLARI

Giivenlik Bilgilerinin
Tanimlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

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

« Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;
¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

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

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

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilar: belirtir.

TEHLIKE

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

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

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

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

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

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

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

Elektrik Carpmalari
Oldiirebilir
=

Fa

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

Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatoriin 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 ¢iplak elle dokunmayin. Elektrod pensesinin veya elektrodun herhangi bir kisi ya da
topraklanmis nesne ile temas etmesini engelleyin.

Elektrik tasiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.

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

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

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

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

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

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

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

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

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

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

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

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

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

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

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

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

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

» Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

¢ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

» Oturma, diz ¢okme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« I parcasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda agagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

* Yar1 otomatik DC sabit gerilim (CV) MIG kaynak makinesi,

 DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

e Var ise diisiik acik devre gerilimine (VRD) sahip DC veya AC kaynak makinesi.

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A2

 Elektrik giiciinii kapatin.

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

¢ Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

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

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

sekilde kullanin.

Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.

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

Hareketli Pargalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

LS o

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

Duman ve Gazlar
Saghginiz Igin
Zararh Olabilir

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

Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

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

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

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

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

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

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

Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar igin 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren iriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmalhdir.

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

=4

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

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

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

Kivilctmlar ve Sigrayan

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

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

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 giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yiliksek ise onaylanmigs kulak koruyucularini takin.

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

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

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

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

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

Kaynak / kesme islemi esnasinda yiiksek sicaklik 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

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

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

C « Makinanin ve yan birimlerinin her yil en az bir kez teknik bakiminin yaptirilmasi tavsiye edilir.
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Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda
Kaynak / Kesme

A

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

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Alinmamasi Kazalara
Neden Olabilir

A B

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

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

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

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

sahip oldugu kontrol edilmelidir.

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

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

emin olunuz.

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

baglantilarinin saglamhigindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararas: Galisma Orgiitiiniin tagima agirig ile

ilgili kurallarin ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.

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

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

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

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

kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar
Yaralanmalara Sebep
Olabilir

A

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

Asirt Kullanim Makinenin
Asir1 Isitnmasina
Neden Olur

§9%
[ ]

e Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

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

« Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi
Elektromanyetik
Parazitlere
Neden Olabilir

DA

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

* Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandig1 meskun mahallerde
kullanim amaciyla tiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmas1

I'; E'|
L )

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 uzaklastirmasy, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.

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

* Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

www.magmaweld.com
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

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

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

de bulundurulmalidir;

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

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimi, érnegin endiistriyel donanimin korunmass,

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

f) Olgme veya kalibrasyon i¢in kullanilan donanim,

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

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gergeklestirilecegi zaman, géz 6niine alinarak ¢evrenin
biiytikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

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

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

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

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklari kapali ve / veya Kkilitli olmalidir. Cihaz lizerinde lireticinin 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 kablolar hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olugsmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalar1 kendi tizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

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

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is parcasinin
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 bélgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel
uygulamalar i¢in degerlendirilebilir.

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

9

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

olusturur.

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

uygulamalidir;

¢ Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolar1 bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina ahmmahdir.

« 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 tutulmahdur,

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

 Gli¢ linitesine yaslanmamaly, lizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiimamalidir,

« Gii¢ iinitesini veya tel besleme tinitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamalidir.

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

Koruma

OlY

¢ Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sicramasina veya basingli buhar gelmesine
engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

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

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

Atik Prosediirii

A

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

Magmaweld Urettigi kaynak makinelerinin AEEE yonetmeligi hiikiimlerine uygun olarak
tiretilmis oldugunu taahhiit eder.

GARANTI FORMU

www.magmaweld.com
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[© TEKNIK BIiLGILER

1.1 Genel A¢iklamalar

ID 65 PX ve ID 65 P kesme ve oluk agma uygulamalar i¢in tasarlanmis, yiiksek performansa sahip
plazma kesme makinasidir. Kompakt tasarimi ile hafif ve tasinabilir bir yapidadir. Miikemmel kesim ve
oluk agma performansi sunar. ID 65 PX modelde kesim esnasinda gerekli gaz basinci kesim moduna ve
kullanilan torca gére otomatik olarak ayarlanir. ID 65 P modelinde ise gerekli gaz basinci ayarini manuel
olarak yapmak gerekir.

1.2 Makine Bilesenleri

Sekil 1: ID 65 PX On ve Arka Goriiniim

1- Tutamak 7- Akim / Gaz Se¢imi Butonu
2- Dijital Ekran 8- Hava Filtresi

3- Tor¢ Konnektorii 9- Agma / Kapama Salteri

4- Topraklama Baglantisi (+) 10- Gii¢ Baglantis1

5- Ayar Potu 11- Fan

6- Kesim Modu Se¢im Butonu 12- Uzaktan Kontrol Konnektorii
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Sekil 2 : ID 65 P On ve Arka Goriiniim

1- Tutamak 8- Gaz Basinci Ayar Potu
2- Manuel Gaz Basing Gostergesi  9- Hava Filtresi

3- Tor¢ Konnektorii 10- A¢ma / Kapama $alteri
4- Topraklama Baglantisi (+) 11- Gii¢ Baglantis

5- Dijital Ekran 12- Fan

6- Kesim Modu Se¢im Butonu 13- Uzaktan Kontrol Konnektorii
7- Ayar Potu

www.magmaweld.com
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1.3 Uriin Etiketi

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

ID 65 PX |sn: ID65P |sn:
=MA-(QHp= | Eneors-1-10cLA =MA-COHB= | ENeos7a-110cCLA

gb P 20A/ 88V - 65A / 106V gb P 20A/ 88V - 65A / 106V
== | -~ X“9] 50% | 60% | 100% == | - X“9] 50% | 60% | 100%
IEI U280V 65A 50A 46A IE' U,=280v|—L 65A 50A 46A
U, 106V _| 103.7V | 98.4V U, 106V _| 103.7V | 98.4V
D> [u=a00v| 1,_=17.8a 1= 12.61A D> |u=a00v| 1,_=17.8a 1= 12.61A
3~50-60Hz 3~50-60Hz

P21s |C€ Ml B8|| wr21s |C€ [ &K
EMA-(O HPI= Uc Fazh Transformatér Dogrultucu X Cahisma Cevrimi

D Diisey Karakteristik Uo Bosta Calisma Gerilimi
- Dogru Akim Ui Sebeke Gerilimi ve Frekansi
_E: Plazma Kesim Uz Anma Kaynak Gerilimi
I]D Sebeke Girisi-3 Fazli Alternatif Akim I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun Iz Anma Kaynak Akimi
S/N Seri Numarasi S1 Sebekeden Cekilen Giig
P21 Koruma Smift

¢ S /N (Seri Numara) A¢iklamasi

. Uretim
Makine ID il Hafta Sira No
|X|X|X|XXXXTX X|X|X|X|X|
Makine Model 0 yil igerisinde iiretilen
Grubu  Sirasi makine sira numarasi
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Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A

6 dak. 4 dak. 6 dak.

Zaman (dak.)
4 dak. 6 dak. 4 dak.

EN 60974-1 standardinda da tanimlandigl iizere ¢alisma ¢evrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu
igerir. Ornek olarak %60’da 100A olarak belirtilen bir makinede 100A'da galisilmak isteniyorsa, makine 10
dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kesim yapabilir (1 bdlgesi). Ancak bunu takip
eden 4 dakika makine sogumasi icin bosta bekletilmelidir (2 bolgesi).

1.4 Teknik Ozellikler

TEKNIK OZELLIKLER BIRIM ID 65 PX ID 65 P
Sebeke Gerilimi (3 faz - 50-60 Hz) \Y 400 400
Sebekeden Cekilen Giig kVA 12,3 12,3
Gii¢ Kaynagi Verimliligi % 87,21 87,20
Islevsiz Durum Giig Tiiketimi w 19,57 14,43
Acik Devre Gerilimi VvDC 280 280
O“”E?élffg;’;ﬁarl]mhgl mm 21 (500 mm/dak.) 21 (500 mm/dak)

Maksimum Kesme Kalinlig1

(Tiim metaller) mm 26 (250 mm/dak.) 26 (250 mm/dak.)
Koparma Kalinlhig
(Tiim metaller) mm 33 (125 mm/dak.) 33 (125 mm/dak.)
Delme mm 17 17
Boyutlar (UxGxY) mm 628.1x219.3x453.7 628.1x219.3x453.7
Agirhik kg 26 26
Koruma Sinifi IP21S IP21S

Tablodaki kesme hizlari, Magmaweld'in laboratuvar testlerinin sonuglaridir. Farkli kesim uygulamalari ve ortam

kosullarina gére degiskenlik gésterebilir.

1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET URUN KODU
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 K301100343
Torg¢ (Manuel) * 1 7142H10506
Torg (Mekanize) * 1 7142M10512

* Siparis esnasinda belirtilmelidir.

www.magmaweld.com

KULLANIM KILAVUZU




334 Kurulum Bilgileri ID65PX /ID 65P

% 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 sunlar igermektedir;

» Ana makine ve ona bagh sebeke kablosu o Garanti belgesi

« Torg ve Sarflar ¢ Kullanim kilavuzu

» Topraklama pensesi ve kablosu

Hasarh 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;

- Plazma kesme / kaynak islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli on-
j\ lemler alinmalidir. Uzman kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlari saglamalidir. ilgili olma-
yan Kisiler ¢alisma sahasindan uzak tutulmalhdir.

v 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 iizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyar1 notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokiilmemelidir.

‘%‘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 halkalar ya da forklift kullanilmahdir. Makineyi gaz tiiptiyle birlikte kaldirmayn.
Canta tipi tasmabilir kaynak makinelerinde elle tasima yapilirken Is Saghg ve Giivenligi yonetmeligine uygun
sekilde hareket edilmelidir. Tasima isleminin miimkiin oldugu kadar saghk ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi icin isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmaldir. Calisma ortamimin 6zellikleri ve yapilan isin
gereklerine uygun o6nlemler alinmaldir. Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

« Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayin. Ortam sicakliginin 40°C astig1 durumlarda, makineyi daha diistik
akimda ya da daha ¢gevrim oraninda galistirin.

¢ Dis mekanlarda riizgar ve yagmur varken plazma kesme islemi yapmaktan kag¢inin. Bu tiir durumlarda plazma
kesme islemi yapmak zorunluysa, plazma kesme islemi yapilacak bolgeyi ve plazma kesme makinesini yangina
kars1 dayanikli perde ve tenteyle koruyun.

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

« iceride plazma kesme islemi yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Plazma kesme islemi saghga
zararli kesilmis parga tozu, duman ve gaz ¢ikisina neden olur. Kapali alanlarda duman, par¢a tozu ve gaz soluma
riski varsa, solunum aparatlari kullanin.

« Uriin etiketinde belirtilen ¢alisma gevrimi oranlarina uyun. Calisma ¢evrimi oranlarin siklikla agmak, makineye
hasar verebilir ve bu durum garantiyi gegersiz kilabilir:

« Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmalidir.

o Yerel ve ulusal elektrik mevzuatina uygun olarak gii¢ kaynag topraklanmalidir:

¢ Gaz kaynag baglantilarinin dogru yapildigindan emin olun. Gaz kaynag tiipte sikistirlmus sekilde ise gaz tiipiinii
devrilmeyecek sekilde sabitleyin.
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2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

Giivenliginiz i¢cin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.
Donanimi sisteme uygun gecikmeli sigortalar ve acil bir durumda gelen elektrigi hizla
kapatacak acil durum salteri ile koruyun.

* Gii¢ kaynagimiz i¢in uygun sase kablosu kullanin. Sase konnektoriinii gii¢ kaynag) tizerindeki yuvaya itin ve
yuvaya oturtun, baglantinin siki oldugundan emin olun.
« Elektik baglant1 islemleri yetkili bir elektrikei tarafindan, yerel ve ulusal mevzuata uygun sekilde yapilmalidir.

2.4 Sebekeye Baglama

Q Fisi prize takarken, makinenin agma kapama anahtarinin “0” konumunda oldugundan
emin olun.

» Makine sebekeye baglamadan 6nce 3 fazi bir voltmetre ile kontrol edin. Her fazin dogru oldugunu tespit ettikten
sonra fisi prize takin.

* A¢ma/Kapama anahtart ile makineyi calistirin.

o Ekranda MW semboliinii gordiikten sonra makine baslamaya hazir olur. (ID 65 PX)

¢ Anahtari tekrar “0” konumuna getirerek makineyi kapatin.

2.5 Plazma Kesme I¢cin Baglantilar

Q Kesim islemi yapilirken dikkatli olunmali, uygun koruyucu kiyafetler ve eldivenler kullanil-
malidir.

2.5.1 Gaz Baglantilari

« Eger gaz kaynag) atolyede veya gaz tiipiinde ise gaz regiilatorii kullanilmali ve bu regiilatdr makine tizerindeki
hava girisine gaz verebilmelidir.

* Gaz tiipt kullanilan durumlarda, gaz tiiptinii devrilmeyecek sekilde sabitleyin.

« Emniyetle calismak ve en iyi sonuglari elde etmek i¢in standartlara uygun regiilator kullanin ve gaz besleme
kalitesinin standartlara uygun oldugundan emin olun. Gaz besleme kalitesi kesim performansini ve sarf
kalitesini etkileyecektir.

* Gaz hattinin yag, toz gibi kirleticilerden korunmasina dikkat edin.

« Gaz tlipli vanasini bir siire agik tutarak, olasi tortu ve partikullerin disar1 atilmasini saglayin.

* Gaz regiilatoriini gaz tiipiine baglayin, gaz tiipiliniin gaz ¢ikisindaki vida disi ile regiilatoriin somununun
ortiistiiglinden emin olun.

¢ Tiip hortumunun bir ucunu gaz regiilatoriine, diger ucunu makinenin arkasindaki gaz girisine baglayip gaz tiipti
vanasini agin.

 Basing ayar vanasi ile gaz debisini ayarlaym.

« Baglantilarda sizint1 olmadigindan emin olun.

o Giris gaz basincinda tist sinirin agilmasi durumunda hava filtresi hasar gorebilir:

Gaz Kaynag1 Temiz, kuru, yagsiz hava veya azot

Kesme: 5,5 bar'da 1851/ dk.
Oluk Agma: 4,6 bar’da 2081 / dk.

Onerilen gaz giris akis oran1 / basinci

2.5.2 Topraklama Pensesi Baglantilari

» Topraklama pensesi kablosunun fisini makine tizerindeki topraklama soketine sokup saga cevirerek iyice sikin.
Baglantinin yapildigindan emin olun.

» Kesim kalitesini arttirmak i¢in, topraklama pensesini, kesim yapilacak bolgeye olabildigince yakin bir yerde, is
pargasina sikica baglayin.
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* Metalden metale temasin iyi oldugundan emin olun. Topraklama pensesini metalin diisecek kismina asla
baglamayin.

sullarini olusturmak igin giic kaynagi ulusal ve yerel elektrik mevzuatlari uyarinca toprak-

2 Kisisel giivenligi saglamak, elektromanyetik parazitlenmeyi azaltmak ve uygun ¢alisma ko-
lanmahdir.

2.5.3 Tor¢ Baglantilari

¢ Gii¢ kaynag ile kullanilacak kesim yoéntemine gore
Magmaweld markali plazma kesme torcu kullanilmahdir.

» Manuel kesim i¢in manuel torg, mekanize kesim i¢in
mekanize tor¢ kullanilir.

« Torg baglantisi icin tor¢ konnektoriinii gii¢c kaynagi
iizerindeki yuvasina sokup saga dogru ¢evirin. Baglantinin
tamamlandigindan emin olun.

« Torg baglantis1 yapilirken gii¢ kaynagini kapali tutun.

« Torglar hakkinda detayh bilgi almak i¢in 5.1’e bakimz.

2.6 Sarf Malzemelerin Yerlestirilmesi

» Manuel ve mekanize plazma kesme torcu i¢in kullanilan malzemeler birbirinden farkhdir:
o Oncelikle torcun sarflarimin hazirlanmas: gerekir.

« Kullanilan torg tipine ve yonteme gore uygun sarf malzemeleri se¢ilmelidir.

* Belirtilen sirada sarflar takilmahdir.

Girdaplh Halka

Elektrod

Muhafaza Kapag: g

Muhafaza
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« Sarf malzemelerin 6mrii kesim yapilacak malzemeye, kesim kalinligina, kesim uzunluguna, kesim yontemine,
malzemeye olan uygun mesafeye, hava kalitesine ve patlatma sikhigina baghdir: Patlatma sikhigi fazla ise sarf
malzeme daha ¢abuk aginacaktir:

» Muhafazal sarf malzemeleriyle calisirken, torg ucu kesim sirasinda kesim yapilacak metale dokunabilir:
Muhafazasiz sarf malzemeleriyle calisirken ise kesim yapilacak par¢a ile tor¢ arasinda 2 - 3 mm gibi bir mesafe
olmalidir:

« Sarflar hakkinda detayl bilgi almak i¢in 5.1’e bakiniz.

Torg tetigine basildiginda plazma arki hemen olugsur.
Plazma sarflarini degistirirken giic kaynagun kapali oldugundan emin olun.

2.7 Pilot Ark

Plazma kesme isleminde yiiksek elektriksel iletkenlige sahip iyonize gaz kullanilir. Plazma torcu tetiklendigi
an DC gii¢ etkinlestirilir ve kisa bir siire i¢cerisinde tor¢ta hizli bir gaz akisi baslar. Bu DC gii¢ torgtaki gazi
iyonize eder ve ark olusur. Tor¢ sayesinde daraltilarak yogunlastirilan bu arka pilot ark denir.

Pilot ark, yiiksek hizla akan gazlarla tor¢ agzindan digar1 ¢ikmaya zorlanir. Kesim yapilacak metale temas
ettiginde ana akim olusur ve kesim baslar. Tor¢ hareket ettirilerek kesim islemi devam ettirilir.

2.8 Uzaktan Kontrol

Uzaktan kontrol sadece mekanize torg kullanildiginda aktif olacaktir. Makinenin arkasinda uzaktan kontrol
icin soket yuvasi bulunmaktadir. Gli¢ kaynagi arkasinda bulunan soket yuvasina gerekli baglanti yapildigin-
da ark gerilimine ulasim saglar, ark transferi ve plazma baslatma i¢in sinyal verir.

Otomasyon baglant1 semas1 hakkinda detayl bilgi almak i¢in 5.2’ye bakiniz.

Gerilim Boliicii Ayari

Gii¢ kaynagi bes konumlu bir gerilim béliiciiye sahiptir.

Voltaj bilgisi gerilim béliicii yardimiyla degistirilir. Gerilim béliicii fabrika ayar1 20:1 olarak ayarlanmistir.
Asagidaki tabloda gerilim béliicii ayari icin DIP anahtarlarin konumu gosterilmistir.

el e e
1234 1234 1234 12314 12314
20:1 20.1:1 30:1 50:1

ﬂ : Anahtarin yukarida oldugunu gostermektedir.

ID65 PX plazma kesme makinesinin kullandig dijital ve analog haberlesme olmak iizere 2 tip otomasyon araytizi

vardir.

ID65 P plazma kesme makinesinde ise sadece analog haberlesme otomasyon arayiizii vardir:

1) Dijital Haberlesme

Makine igerisine ek soket ve kart eklenir. Bunlari kullanarak Modbus tizerinden dijital haberlesme yapilir.

Analog haberlesmeye ek olarak;

» Makine akimi uzaktan ayarlanabilir

» Kesme akimi ve gaz basinci kesim yapilacak malzemelere gore uzaktan ayarlanabilir:

» Makine mod degisimi uzaktan yapilabilir.

» Makinedeki hata kodlarinin tamami otomasyon arayiiziine gonderilebilir. Bu sayede tezgahin durmasi ya da
operatoriin uyarilmasi saglanir

Makine arayiiz kablosu boyunca kullanilacak sinyaller i¢in konnektor soketleri asagidaki sekilde gosterilmistir. Tab-

loda sinyaller hakkinda bilgi mevcuttur. Gii¢ kaynaginin makine arayiiz kablosu ile CNC tezgah ya da torg yiikseklik

kontrol cihazina baglanilacag1 durumlarda asagidaki tablo dikkate almmalidir:
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24 VDC Agik devre gerilimi bulunur.

Baslat (Tetik) P5, P2 Etkinlestirmek i¢in kuru kontak kapatma gerektirir.
Normalde agik kontak. Plazma ark gergeklestiginde kontak kapali duru-
Ark Onay: P1P3 ma geger. (Max : 220 VDC 2A)
P10 (A)
Haberlesme P11 (B) ModBus
P12 (GND)
- P P7 (+) Makine ¢ikis gerilimini kontrol sistemine uygun duruma getirir.
Gerilim Boliict P8 () 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 bliinmiis cikus verir.
Techizat giivenligi i¢in sisteminizin topraklama noktasina baglamaniz
Toprak P6 6nfarilir. & B b ¢
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2) Analog Haberlesme

Kuru kontak yapisi ile ¢alisi: Otomasyon birimi kuru kontak ile plazma makinesine ¢alismasi icin uyar1 génderir,
plazma pilot arki olusturur. Plazma makinesi pilot arki olusturduktan sonra kuru kontak yapusi ile otomasyon biri-
mine uyar1 gonderir. Makine, kesim islemine bagladig1 an otomasyon ara biriminin yiikseklik ayar1 yapabilmesi i¢in
plazma ark voltajini bildirir

Makine arayiiz kablosu boyunca kullanilacak sinyaller i¢in konnektor soketleri asagidaki sekilde gosterilmistir. Tab-
loda sinyaller hakkinda bilgi mevcuttur. Gii¢ kaynaginin makine araytiz kablosu ile CNC tezgah ya da torg ytikseklik
kontrol cihazina baglanilacag1 durumlarda asagidaki tablo dikkate almmalidir:

24 VDC Agik devre gerilimi bulunur.

Baglat (Tetik) P5, P2 Etkinlestirmek i¢in kuru kontak kapatma gerektirir.
Normalde a¢ik kontak. Plazma ark gergeklestiginde kontak kapali duru-
Ark Onay: P1,P3 ma geger. (Max : 220 VDC 2A)
Gerilim Béliici P7 (+) Makine ¢ikis gerilimini kontrol sistemine uygun duruma getirir.

P8 (-) 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 bolinmis ¢ikis verir.

Techizat giivenligi i¢in sisteminizin topraklama noktasina baglamaniz

Toprak P6 onerilir.

Makine arayiiz kablosunun kurulumu ve gerilim béliicii kartt montaji yetkili servis tarafindan
yapilmahdir.

Makine arkasindaki arayiiz yuvasinin iizerindeki kapak kullanilmadigi durumlarda toza, neme
karsi kapali tutulmaldir.
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% KULLANIM BiLGILERI

3.1 Kullanici Arayiizii

Dijital Gosterge
Ayarlanan kaynak akimi, basing degerleri, basing grafigi ve hata kodlan dijital ekran saye-
sinde gorsel olarak izlenebilir.

Kesme Modlar1

..@f: Izgara Kesim
kel

Izgara gibi sirasiyla metal ve bosluklardan olusan malzemelerin kesiminde kullanili: Eger
1zgara gibi delikli malzemelerin kesiminde bu mod kullanilmazsa pilot ark basladiginda
malzeme kesimi baslar ancak gordiigii ilk boslukta pilot ark sona erer. Bosluktan sonraki
metal kisma geldiginde kesime devam etmek i¢in tekrardan tetigi birakip basmak ve pilot
arki baslatmak gerekir. Bu is yiikiinii kaldirmak i¢in 1zgara tipi malzemelerde kullanilmak
lizere 1zgara kesim modu olusturulmustur. Izgara kesim modunda torg tetigine bastiginiz
anda pilot ark olusur ve malzeme kesimi yapilir; bosluga gelindigi an pilot arki keser, tekrar
malzeme kismina gelindiginde pilot arki devreye alir. Bu dongii tetigi biraktiginiz ana kadar
devam eder. Tetigi biraktiginiz an kesme islemi sona erer.

_EE Normal Kesim
kel

Normal Kesim

Normal kesim modunda tetige bastiginiz an pilot ark olusur ve kesim islemi baslar. is parca-
s1 bittigi anda siz tetigi birakmasaniz bile ark soner; tetigi birakabilirsiniz. Eger malzemenin
ortasinda tetigi birakirsaniz yine ark sénecektir. isleme devam etmek icin tetige tekrar bas-
tiginizda pilot ark yeniden olusur.

& Tore Tetik Kilidi
kel

Bu modda tetige bastiginiz an pilot ark olusur. Kesim islemine bagladiktan sonra elinizi
tetikten ¢ekip kesim islemine devam edebilirsiniz. Is pargasi bittigi anda (bosluk gordiigii
an) pilot ark sonecek ve mod devreden ¢ikacaktir. Tekrar tetige basip is par¢asi kesmeye
basladiginizda mod aktif olacaktir. Bu mod 6zellikle uzun is pargalarmin kesiminde kolaylik
saglar, parmak siirekli tetikte durmadan kesim yapilabilir:
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\J

N Q Oluk Agma

Otomatik modda oluk agma yontemi segildiginde gaz debisi makine tarafindan otomatik
olarak ayarlanacakti. Oluk agma yonteminde torcun sarflart oluk agma yontemine uygun
olarak degistirilmelidir. Tetige basildig1 an pilot ark olusur. Is pargasi boyunca kesim yapili,
is pargasi bittigi an ya da bosluk gérdtgii an pilot ark soner, parmaginizi tetikten birakabi-
lirsiniz.

Ayar Potu

(M/A: Manuel/ Otomatik Mod)

Makine acildiginda otomatik modda baslar, ekranda gaz basinci grafigi gortilmez. Otomatik
modda ayar potu sadece akim ayart i¢in kullamhr: Pot saga sola dondiiriilerek istenen akim
degeri belirli tolerans araliklarinda ayarlanir.

Otomatik modda gii¢ kaynagy, torg tipine ve uzunluguna gore gaz ayarini kendisi yapar.
En optimum gaz basincini otomatik olarak ayarlar. Gaz basincinin gii¢ kaynag tarafindan
ayarlanmasi; hem kolaylik saglar hem de kullanicilarin gaz basinci ayarinda hata yapmasin
engeller.

Manuel moda gegmek i¢in ayar potuna 1 kez basmak gerekir, ekranda gaz basici grafigi
goriiliir Manuel modda ayar potu ile akim ve gaz basing ayar1 yapilir.

Akim / Gaz se¢imi butonuna basip akim ya da gaz ayar1 sekmesine gegilir.

Akim sekmesine gelindiginde yaninda ok gortilecektir. Akim ayar1 yapmak icin ayar potu
saga sola gevrilerek istenen akim degeri belirli tolerans araliklarinda ayarlanir: Gaz basinci
grafiginde oklar ortada ise makinenin 6nerdigi optimum deger ayarhdir:

7 A E5.

E-XX -
i n i l'l EBHR
- 1T + I': DPSI

Akim / Gaz se¢imi butonuna basip gaz ayar1 sekmesine ge¢ildiginde yaninda ok gori-
necektir. Gii¢ kaynagi gaz basincini otomatik olarak ayarlar. Ancak kullanici belirli tolerans
araliginda ayar yapilir. Ayar potu saga dogru gevrildiginde gaz basinci artacak ve gaz basinci
grafigi saga dolu ilerleyecektir. Ayar potu sola dogru cevrildiginde gaz basinci azalacak ve
gaz basinc grafigi sola dogru ilerleyecektir. Ayarlanan akima gore en optimum gaz basinci
ayar grafigin tam ortasindaki degerdir:

E — o—

] A i

' E-XX Ll _Ir

: . : Li.BBF\RQ
i

- T + (PS5
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Gaz Basinci Grafigi
Gaz basinci degerini grafik olarak gosterir.

Eger grafik ici bos ise gii¢ kaynag tarafindan ayarlanan optimum gaz basinci segilidir: Grafi-
§in tam ortas1 optimum gaz basincin gosterir (4.8 BAR / 70 PSI).

Gaz basinci ayarinda eger ayar potu saga dogru gevrilirse gaz basinci artar. Grafikte sag ala-
nin i¢i dolmaya baslar. Maksimum gaz basinci ayar1 5.5 BAR (80 PSI) dir:

L
- T +

Gaz basinci ayarinda eger ayar potu sola dogru gevrilirse gaz basinc azahr: Grafikte sol ala-
nin i¢i dolmaya baglar. Minimum gaz basinci ayar1 4.4 BAR (64 PSI) dir.

]

- T +

Akim/ Gaz Secimi Butonu
Manuel modda akim ve gaz basinc degerlerine gegisi saglar: Ayar potu ile bu sekmelerde
ayar yapilir.

Hata Kodu
Hata simgesi ve kodunu gosterir.

EE>§

Uzaktan Baglanma
Uzaktan baglantinin aktif oldugunu gosterir.

KULLANIM KILAVUZU
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Dijital Gosterge
Ayarlanan kaynak akimi, basing degerleri, basing grafigi ve hata kodlarn dijital ekran saye-
sinde gorsel olarak izlenebilir.

Kesme Modlar1

..Eb..-» Izgara Kesim
kel

Izgara gibi sirasiyla metal ve bosluklardan olusan malzemelerin kesiminde kullanili: Eger
1zgara gibi delikli malzemelerin kesiminde bu mod kullanilmazsa pilot ark basladiginda
malzeme kesimi baglar ancak gordiigii ilk boslukta pilot ark sona erer. Bogluktan sonraki
metal kisma geldiginde kesime devam etmek i¢in tekrardan tetigi birakip basmak ve pilot
arki baglatmak gerekir. Bu is ytikiinii kaldirmak i¢in 1zgara tipi malzemelerde kullanilmak
lizere 1zgara kesim modu olusturulmustur. Izgara kesim modunda torg tetigine bastiginiz
anda pilot ark olusur ve malzeme kesimi yapilir; bosluga gelindigi an pilot arki keser, tekrar
malzeme kismina gelindiginde pilot arki devreye ali. Bu dongii tetigi biraktiginiz ana kadar
devam eder: Tetigi biraktiginiz an kesme islemi sona erer.

_EE Normal Kesim
-~

Normal Kesim

Normal kesim modunda tetige bastigimiz an pilot ark olusur ve kesim islemi baslar. Is parca-
s1 bittigi anda siz tetigi birakmasaniz bile ark soner; tetigi birakabilirsiniz. Eger malzemenin
ortasinda tetigi birakirsaniz yine ark sénecektir. isleme devam etmek icin tetige tekrar bas-
tigimizda pilot ark yeniden olusur.

_gf Torg Tetik Kilidi

Bu modda tetige bastiginiz an pilot ark olusur. Kesim islemine basladiktan sonra elinizi
tetikten gekip kesim islemine devam edebilirsiniz. Is pargasi bittigi anda (bosluk gérdiigii
an) pilot ark sénecek ve mod devreden ¢ikacaktir: Tekrar tetige basip is parc¢asi kesmeye
basladiginizda mod aktif olacaktir. Bu mod 6zellikle uzun is pargalarimin kesiminde kolaylik
saglar, parmak siirekli tetikte durmadan kesim yapilabilir:
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Ayar Potu M
A: Akim Ayari / | Gaz Ayar
Akim ayar1 yapmak i¢in ayar potu saga sola gevrilerek istenen akim degeri belirli to-

lerans araliklarinda ayarlanir.

Gaz ayarina ge¢mek icin ayar potuna 1 kez basmak gerekir. Makine serbest gaz mo-
duna gecer. Hava filtresi listiindeki gaz basinci ayar potunu iiste dogru ¢ekip serbest
konuma getirdiginizde saga / sola dondiirerek basinci arttirip / azaltabilirsiniz.

Basing¢ Gostergesi
Torg icerisindeki basinci gosterir.

3.2 Tor¢ Kullanimi

Kesim yapilacagl zaman torg tetigi tizerindeki korucu kapagi 6ne dogru iterek, torg tetigine basin. Torg tetigine
basar basmaz plazma arki olusacaktir. Diizgiin kesim yapmak i¢in tor¢ ucu kesim yapilacak malzeme boyunca
yavasca ilerletilmelidir. Otomasyon torcu baglandiginda makine otomasyon torcunu algilar ve otomasyon ara
biriminden tetik bekler. Otomasyon ara birimine gerekli verileri gonderir.

Torglar hakkinda detayh bilgi almak i¢in 5.1’e bakimz.

Gii¢c kaynagi actk konumda iken torg tetigi aktiftir. Elinizin kesim yoluna gelmediginden emin
olmalisiniz.
Calisma parcasini elinizle tutulmamal, torcu kendinize ya da baskasina dogrultmamalisiniz.
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& BAKIM VE ARIZA BIiLGILERI

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

¢ Onarim esnasinda kullanilacak pargalar yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orijinal yedek par¢a
kullanim1 makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

¢ Her zaman iireticiye veya liretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

» Garanti stiresi icerisinde lretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
hiikiimleri gecersiz olacaktir.

» 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

B Giinliik Bakim

» Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak kontrol edilmeli asinmis veya
hasarliysa degistiriniz. Bu malzemelerin uzun stireli kullanilmasi ve ytiksek
performans i¢in orijinal triinler olmasina dikkat ediniz.

(-}
% 3Ayda Bir

¢ Cihaz lizerindeki uyari etiketlerini s6kmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri \
yenisi ile degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz.

¢ Penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz. Parc¢alarin baglantilarina ve /
saglamligina dikkat ediniz.

e Hasar gérmiis / arizali pargalari yenisi ile degistiriniz.
Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz.

¢ Havalandirma i¢in yeterli alan olduguna emin olunuz.

%) 6A4yda Bir

 Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz.
Topraklama pensesi kablolarini kontrol ediniz. Makinenin yan kapaklarini agarak
dustik basingh kuru hava veya bir vakum aleti ile temizleyiniz. Elektronik pargalara
yakin mesafeden basingli hava uygulamayiniz.

» Hava filtresinin temiz oldugundan emin olunuz. Kirlenmis ise yenisi ile degistiriniz.

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hi¢chir sorunla karsilasilmamasi durumunda

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

A Asla plazma kesme makinesinin kapaklar1 acikken kesme islemi yapmayin.
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4.2 Hata Giderme

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

Makinenin elektrige bagh
oldugundan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

e Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

¢ Sebeke baglantilar1 hatali

Makine ¢alismiyor

Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
« Sebeke besleme sigortasi hatali veya kablosunu ve fisini kontrol ediniz

sebeke kablosu hasarli Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

Agma/ kapama anahtarini kontrol
¢ A¢ma/ kapama anahtar1 dogru ediniz

calismiyor Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

Hava basincini ve hava kalitesini

kontrol ediniz. Hava basinci ve

¢ Hava basinci ve debisi uygun debisinin uygun, havanin kuru
olmayabilir ve temiz oldugundan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis

ile iletisime geciniz

Makineye gelen sebeke voltajinin
uygun oldugundan emin olunuz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

« Sebeke voltaji uygun olmayabilir

Topraklama pensesinin is par¢asina
ve makineye bagh oldugundan emin
olunuz. Topraklama pensesinin ig
pargasina temas ettigi alani
temizleyiniz.

Topraklama pensesini hasarl
olmadigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

Makine ¢alisiyor, « Topraklama pensesi is par¢asina
fakat kesim yapmiyor veya makineye bagh olmayabilir

Torg ve / veya sarf malzemelerinin

asinmis veya hasarli olmadigindan

¢ Torg ve / veya sarf malzemeleri emin olunuz, gerekiyorsa yenisi ile
asinmis veya hasarli olabilir degistiriniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis

ile iletisime ge¢iniz

is pargasi yiizeyinin boyasiz ve temiz
oldugundan emin olunuz

Torcun is pargasiyla olan mesafesinin
uygun oldugundan emin olunuz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

o Ark is pargasina transfer yapmiyor
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Ariza

« Hava basinci ve debisi uygun
olmayabilir, hava filtresi elemanlari
kirlenmis olabilir

« Hava basincini ve hava kalitesini
kontrol ediniz. Hava basinci ve
debisinin uygun, havanin kuru

ve temiz oldugundan emin olunuz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Torg ve / veya sarf malzemeleri
asinmis veya hasarli olabilir

Torg ve / veya sarf malzemelerinin
asinmis veya hasarli olmadigindan
emin olunuz, gerekiyorsa yenisi ile
degistiriniz.

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

o Torg ve / veya sarf malzemeleri
dogru secilmemis veya takilmamig
olabilir

Torg ve / veya sarf malzemelerini
dogru kullanildigindan ve
takildigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

Makine ¢alisiyor,
fakat iyi kesim yapmiyor

* Kesim modu yanlis se¢ilmis olabilir

Kesim modunun dogru oldugundan
emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

¢ Kullanilan amper degeri yanhs
secilmis olabilir

Kesim yapilacak malzemeye uygun
(malzeme kalinlig1 ve tipi) amper
degeri secilmelidir

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

¢ Makinenin performansina uygun
kesim hiz1 ve kalinlig1 asilmis olabilir

Kesim hizi ve kesim kalinliginin
uygun oldugundan emin olunuz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

o Torcun is pargasina olan yiiksekligi
veya agis1 hatal olabilir

Torcun is par¢asina olan
yiiksekliginin ve agisin1 dogru
oldugundan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

« Kesim yonii hatal olabilir

Kesim yoniiniin dogru oldugundan
emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

www.magmaweld.com
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4.3 Hata Kodlari

Agagida tiim makinelere ait tiim hata kodlar1 bulunmaktadir. Kendi makineniz ile ilgili hata kodlarin dikkate alinuz.

EO1

Termal Koruma
(Birincil)

* Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

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

« Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

Hava giris-¢ikis kanallarinin onii
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin 6niinii aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

Makine ¢aligma ortami asir1 sicak
ya da havasiz olabilir

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

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E02

Sebeke Voltaji
Digiik

Sebeke voltaji diigmiis olabilir

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

EO03

Sebeke Voltaji
Yiiksek

Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

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

E04

Akim / Voltaj
Okuma Hatasi

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E05

Sicaklik Sensori
Okuma Hatas1

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E06

Su Sogutma
Unitesi Hatasi

Su sogutma tinitesinde hata olabilir

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

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

E07
E08
E09

Sistem Hatas1

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E10

Torg Baglant1
Hatasi

Torgta ve tor¢ baglantilarinda hata
olabilir

Torg ve tor¢ baglantilarini kontrol
edin

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

E11
E12

Sistem Hatasi

Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E13

Tel Siirme Unitesi
Hatasi

o Tel stirmede hata olabilir

Tel sepeti, makara / makara baskisi
ve tor¢ baglantilarini kontrol edin
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz
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E14

Sistem Hatas

« Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

E15

Uzaktan Kumanda
Haberlesme Hatasi

o Uzaktan kumanda baglantilarinda
hata olabilir

¢ Uzaktan kumanda baglantilarini
kontrol edin

e Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E16

E17

E18

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E19

Term_al Koruma
(Ikincil)

e Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

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

« Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢calismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

« Hava giris - ¢ikis kanallarinin 6nii
kapanmis olabilir

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

« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

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

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E20

E21

E22

E23

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E26

Giris Basinci
Diisiik

 Giris basinci diistik olabilir

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

E27

Tor¢ Muhafazasi
Takili Degil

o Tor¢ muhafazasi takilmamis,
yerine oturmamisg olabilir

Tor¢ muhafazasinin dogru sekilde
takildigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E28

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E29

DC Bara Voltaji
Diigiik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

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

E30

DC Bara Voltaji
Yiiksek

« Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

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

E31

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz
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,
. 5.1 Plazma Kesme Otomasyon Baglanti Semasi

Onden Goriiniis

PIN NO KABLO BAGL. )| ACIKLAMA
1 Sar1 Normalde agik kontak.
Ark Onay1 Plazma ark gergeklestiginde kontak kapali duruma gecer.
3 Kahve (Max: 220 VDC 2A)
2 Yestl 24 VDC Agik d ilimi bul
. ¢1k devre gerilimi bulunur.

5 Beyaz Baglat (Tetik) Etkinlestirmek i¢in kuru kontak kapatma gerektirir.
6 Shield Toprak Te(c‘hlzat guv.e.:nllgll icin sisteminizin topraklama noktasina

baglamaniz 6nerilir.
7 Kirmizt Vo (+) Makine ¢iKkis gerilimini kontrol sistemine uygun duruma
8 Siyah Vo (1) getirir. 20:1, 21.1:1, 30:1, 40:1, 50:1 boéliinmiis ¢ikis verir.
10 Gri ModBus A

ModBUS-RTU / 19200bps / 8N1
1 Pembe ModBus B (Bu o6zellik sadece PX modeli i¢in gegerlidir.)
12 Mavi ModBus GND
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Hassas Kesim Normal Kesim  Oluk Agma

NO TANIM MALZEME KODU
1 Torg Kabzasi Y542000019
2 Torg Kafasi Y542000016
3 O-Ring Y542000018
4 Girdaph Halka 7042220947
5 Elektrod 7042E00001
6 Nozul 7042220930
7 Muhafaza Kapagi 7042220854
8 Muhafaza 7042220955
9 Muhafaza 7042220931

10 Girdaph Halka (Standart) 7042220857

11 Nozul 7042220819

12 Muhafaza 7042220818

13 Nozul 70422208NG

14 Muhafaza 70422209SG

www.magmaweld.com
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5.3 Mekanize Torg Sarflari ve Yedek Parg¢alari

NO TANIM MALZEME KODU
1 0-Ring Y542000018
2 Torg Kafasi Y542000017
3 Tor¢ Konumlandirma Par¢asi (Standart) Y542000020
4 Tor¢ Konumlandirma Pargasi 7942000010
5 Girdapli Halka (Standart) 7042220857
6 Elektrod 7042E00001
7 Nozul 7042220930
8 Mubhafaza Kapagi 7042220854
9 Muhafaza 7042220948
10 Nozul 7042220819
11 Muhafaza 7042220817
12 Nozul 7042220953
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5.4 Plazma Kesme Makinesi Yedek Parca Listesi

ID 65 PX

I
L& g
Y /7
I
ST
ST

ID 65 PX
K109900170

TANIM
Membran Etiket

NO

A229500001

Potans Diigmesi

K309000033

Plazma Tor¢ Konnektorii

A377900103

Kaynak Prizi
Elektronik Kart E230A-1 V2.3

K405000330

A256001242

Filtre
Pako Salter

A308000017

A250001141

Fan
Elektrolitik Kondansator

A420200016

A366000034

Gli¢ Trafosu

10
11
12
13

A421050007

Sok Bobini
Elektronik Kart E230A

K405000327

4V1.0

A253003050

Valf
Elektronik Kart E230A-2 V1.3

K405000329

14
15

A253001150

Basing Anahtari
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ID 65 P

NO TANIM ID65P
1 Manometre A827000017
2 Membran Etiket K109900171
3 Potans Diigmesi A229500001
4 Plazma Tor¢ Konnektorii K309000033
5 Kaynak Prizi A377900103
6 Elektronik Kart E230A-1 V2.3 K405000330
7 Filtre A256001240
8 Pako Salter A308000017
9 Fan A250001141
10 Elektrolitik Kondansator A420200016
11 Gii¢ Trafosu A366000034
12 Sok Bobini A421050007
13 Elektronik Kart E230A-4 V1.0 K405000327
14 Valf A253001151
15 Elektronik Kart E230A-1 V1.1 K405000328
16 Basing Anahtari A253001150
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5.5 Baglanti Semalari

Blok Diyagram
ID 65 PX
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ID 65 P
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Devre Semalari
ID 65 PX
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ID 65 P
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

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

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

Unvam

Adresi

Telefonu / E-Postasi

Fatura Tarihi ve No.

ALICININ

Unvam

Adresi

Telefonu / E - Postasi

Teslim Alanin Adi1 Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIN

Unvam

Teknisyenin Ad1 Soyadi

Devreye Alma Tarihi
(Garanti Baglama Tarihi)

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







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

EU-DECLARATION OF CONFORMITY / AB UYGUNLUK BEYA

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

Product brand / Uriin markas: : MAGMAWELD

Product designation / Uriin ad 11D 65 PX

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

Directives / Yonetmelikler

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

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard :ENIEC 60974-1:2022
EMC standard / EMC standardi :ENIEC 60974-10:2021

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

Date / Zaman : May-2024 / Mayis-2024
Name&Signature / Isim&Imza : Barig Ozgiir Tuggan
R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

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



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

EU-DECLARATION OF CONFORMITY / AB UYGUNLUK BEYA

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

Product brand / Uriin markas: : MAGMAWELD

Product designation / Uriin ad :ID65P

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

Directives / Yonetmelikler

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

Standards / Standartlar
LVD standard / LVD standardi :ENIEC 60974-1:2022
EMC standard / EMC standardi :ENIEC 60974-10:2021

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

Date / Zaman : May-2024 / Mayis-2024
Name&Signature / Isim&Imza : Barig Ozgiir Tuggan
R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
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YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

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

YETKILI SERVISLER
= Ly

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



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

01.08.2024
UM_ID65PX_P_062022_082024_003_364

(+90) 444 93 53

@ng mdweld magmaweld.com

info@magmaweld.com



