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4 Safety Precautions

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

BBl ) sarery pRecAuTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

AD

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 a risk
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; they have to read the
user manual before operation and follow the safety instructions.

Explanation Of Safety
Symbols

A
®

49>

4®¥

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

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

AT

I e

9 X

Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards and

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

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

Do not touch the electrode with the bare hand.

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. Keep the machine turned off 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.

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

Make sure that the grounding of the power line is properly connected.
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Safety Precautions 5

Moving Parts May
Cause Injuries

A

+ Keep away from the moving parts.

« Keep all protective devices such as covers, panels, flaps, etc., of machinery and equipment closed and
in locked position.

« Wear metal toe shoes against the possibility of heavy objects falling on to your feet.

Fumes and Gases
May Be Harmful To
Your Health

ARS

,
Ao

Yoo

Long-term inhalation of fumes and gases released from welding and cutting is very
dangerous.

« Burning sensations and irritations in the eyes, nose and throat are signs of inadequate ventilation. In
such a case, immediately boost the ventilation of the work area, and if the problem persists, stop the
welding process completely.

(reate a natural or artificial ventilation system in the work area.

Use a suitable fume extraction system where welding and 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,
zing, 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 operations in the presence of chlorinated hydrocarbon vapors released
during lubrication or painting operations.

ArcLight May
Damage Your Eyes
and Skin

« Use a suitable protective mask and glass filter (4 to 13 according to EN 379) suitable for that to
protect your eyes and face.

« 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 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
machine causes explosion, fire or damage to your installation.

Sparks and Spattering Particles

« Performing works such as welding, surface grinding, and brushing cause sparks and metal particles

May Get Into Eyesand o splatter. Wear approved protective work goggles which have edge guards under the welding masks
Cause Damage  to prevent sustaining possible injuries.
Hot Parts May Cause - Do not touch the hot parts with bare hands.

Severe Burns

AN

« Wait until the time required for the machine to cool down before working on its parts.
If you need to hold hot parts, use suitable tools, welding gloves with high-level thermal insulation
and fire-resistant clothes.

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

AO

« 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.

www.magmaweld.com
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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 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

AZ N

« Never perform welding work in places near flammable materials. There may be fire or explosions.
« Before starting the welding 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 or 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 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 equipment heats up. For this reason, do not place it on surfaces that could easily burn or be
damaged !

« Welding sparks can cause 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

AKX

« 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.

Welding In Small Sized
and Confined Spaces

A

« In'small-sized and confined spaces, absolutely make sure to perform welding and cutting operations,

accompanied by another person.

- Avoid performing welding and cutting operations in such enclosed areas as much as possible.

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

AT 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 welding machine is to be used on a platform, it must be checked that this platform has suitable

load bearing limits.

« Ifitis 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.
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Safety Precautions 7

« 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 and 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 Par ts M.ay Improper positioning of the power-supply sources or other equipment can cause serious
(CCTLTUCE iy o persons and physical damage to other objects:

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

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

Excessive Use of The - Allow the machine to cool down according to operation cycle rates.
Machine Causes - Reduce the current or operation cycle rate before starting the welding again.
Overheating - Do not block the fronts of air vents of the machines.
@ &g « Do not put filters that do not have manufacturer approvals into the machine’s ventilation ports.
¢

Excessive Use of The « This device is in group 2, class A in EMC tests according to TS EN 55011 standard.
Machine Causes - This class A device is not intended for use in residential areas where electrical power is supplied from
Overheating  alow-voltage power supply. There may be potential difficulties in providing electromagnetic
@ A compatibility due to radio frequency interference transmitted and emitted in such places.

[R 3] This device is not compliant with [EC 61000 -3-12. In case if it is desired to be 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 the machine has

L 4l 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 or 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 operations as far away from your
sensitive electronic devices as possible (100m).

Ensure that your welding and/or cutting machine has been installed and situated in its place
according to the user manual.
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Evaluation Of Electromagnetic
Suitability of The
Work Area

D&

According to article 5.2 of IEC 60974-9;

Before installing the welding and 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
machine and its equipment,

b)Radio and television transmitters and receivers,

) 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 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 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 cables should not be wound in any way.

« A magnetic field is generated on the machine during welding. 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 requlations and ordinances.

- Screening and shielding of other devices and cables in the work area can prevent aliasing effects.
Screening of the entire welding area can be evaluated for some specific applications.
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Arc Welding May Cause The electrical current passing through any conductor generates zonal electric and magnetic fields (EMF).
Electromagnetic Al welders must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to EMF from the
Field (EMF)  welding circuit;

D&

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

« The welder's/worker’s body and head should be kept as far away from the welding machine and
cables as possible,

« Welding 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 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 welded area,

« The welding machine should not rest against the power unit, ensconce on it and not work too close
toit,

« Welding work should not be performed when carrying the welding wire supply unit or welding
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

LY

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

@f

Energy Efficiency - Choose the welding method and welding machine for the welding work you are to perform.

« Select the welding 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 work, turn off the machine after the
fan has cooled it down. Our machines (our products) with smart fan control will turn off on their own.

Waste Procedure

v

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

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

www.magmaweld.com
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10  Technical Information 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

@D TECHNICAL INFORMATION

. 1.1 General Information

The ID 500 M/MW PULSE EXPERT is a three-phase industrial inverter MIG/MAG welding machine with pulse and double pulse technologies, designed
for heavy duty applications. It offers excelent welding characteristics with all type solid and cored wires. CC/ CV power supply allows you to perform
MIG, TIG, MMA welding methods and carbon cutting with a single machine. With its synergistic feature, welding current and voltage are adjusted
automatically after determining the wire type, thickness and gas composition on the LCD screen. Its classic and intelligent modes make it easy for the
user to adapt to synergistic mode and accelerate their acclimatization.

. 1.2 Machine Components

4 1 17
5 N1

6 12

7

Iy
H

Figure 1:1D 500 M PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display 10- Power LED

2- Adjustment Pot 11- Gas Output

3-Torch Connection 12- Data Socket

4-On / Off Switch 13- Drawer

5-Bag (*) Pole Connection 14- Gas Inlet

6- Earth Clamp Connection 15- Heater Socket Socket

7- Electrode (+) Pole Connection 16- Hydro Unit Energy Socket
8- Digital Display 17- Mains Cable

9- Adjustment Pot 18- Wheel
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Figure 2 : 1D 500 MW PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display 12- Power Led

2- Setting Pot 13- Gas Output

3-Torch Connection 14- Data Socket

4-0n / Off Switch 15- Hydro Unit Led

5- Pole Connection 16- Water Unit Hot Water Inlet
6- Earth Clamp Connection 17- Water Unit Cold Water Outlet
7- Electrode (+) Pole Connection 18- Water Unit

8- Digital Display 19- Gas Inlet

9- Tune Pot 20- Heater Socket Socket

10- Hot Water Inlet 21- Cooling System Connection
11- Cold Water Outlet 22- Mains Cable
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

m . 1.3 Product Label

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

HeHA-(QOHe=

ID 500M puse EXPERT Seri No:
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 500A / 40V L? 50A / 16.5V - 500A / 39V
- X 20% 60% 100% | =L | "~ X 40% 60% 100%
I, 500A | 408A | 316A I, 500A | 408A | 316A
D U Vv U, 40V 36.3V | 32.6V |: u Vv U, 39V 344V | 29.8V
82 1, 483A | 354A | 255A 82 T 475A | 343A | 23.9A
S, | 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, | 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
U, v TR,
DD ! 1,,.= 48.3A I,.i= 30.6A DD ! I,..= 47.5A I,.= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S B C€

MAGMA MEKATRONIK

MAKINE SAN. VE TiC.AS.

e HA-(QO1e=

ID 500MW puise EXPERT seriNo
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E _ 50A / 22V - 500A / 40V L?- - 50A/16.5V - 500A / 39V
T X 40% 60% 100% | e |~ X 40% 60% 100%
1, 500A 408A 316A 1, 500A 408A 316A
D U VI, 40V 363V | 32.6V |: U V[T, 39V 344V_| 29.8V
82 Ly 48.3A | 35.4A | 25.5A 82 I, 47.5A | 34.3A | 23.9A
S, 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, 32.7TkVA | 23.6kVA | 16.5kVA
u, Vv u, v
DD Lne= 48.3A l= 30.6A DD Lnec= 47.5A I,,= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S |3
=eHIA-CQOHBI=  Three Phase Transformer Rectifier X Duty Gydle
Uo Open Circuit Voltage
w/cv Constant Current / Constant Volt
/ onstant Current/ Constant Votage Ui Mains Voltage and Frequency
== Direct Current U: Rated Welding Voltage
_5 MIG/MAG Welding h Rated Mains Current
[} Rated Welding Current
> Mains Input 3-Phase Alternating Current : g
. - S Rated Power
Iﬂ Suitable for Operation at Hazardous
Envi 1P21S Protection Class
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Technical Information 13

Duty Cycle
Temperature (C°)

Time(min.)

6 min. 4min. 6min. 4min. 6 min. 4min.

As defined in the standard EN 60974-1, the duty cycle rate includes a time period of 10 minutes. For example, if a machine specified as 250A
at %60 is to be operated at 250A, the machine can weld 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 1D 500 M/MW PULSE EXPERT
Mains Voltage (3 phase-50-60 Hz) v 400
Rated Power (40%) MIG kVA 32,7
Rated Power (40%) MMA kVA 33,4
Rated Mains Current (40%) MIG A 47,5
Rated Mains Current (40%) MMA A 48,3
Welding Current Range ADC 50-500
Open Circuit Voltage v 82
Rated Welding Current ADC 500
Dimensions (LxWxH) mm 1075x531x1334
Weight kg 13,5
Wire Feed Roller (V Groove) mm 1,0-1,2
Wire Feed Rate m/min 24
Protection Class 1P21S
Recommended Mains Fuse A 63

. 1.5 Accessories

STANDARD ACCESSORIES Qry PRODUCT CODE
Workpiece Clamp and Cable (70 mm?- 5 m) 1 7905407005
OPTIONAL ACCESSORIES Qry PRODUCT CODE
Torch 1 7021030500
(02 Heater (24V) 1 7020009002
Gas Regulator (C02) 1 7020001005
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004
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14 Installation 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

¢ INSTALLATION
. 2.1 Delivery Control

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

Scope of supply;

« Welding machine and connected mains cable «Workpiece clamp and cable
« Gashose «Warranty certificate

« Gas cylinder fixing chain « User manual

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

. Symbols and their meanings on the device

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 welding area.

B 7] 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
ﬁ 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.

- i Welding may be dangerous. Proper working conditions should be ensured and necessary precautions should be taken. Specialists are

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

’I%ﬂ%/”)( Grids are intended for ventilation. The openings should not be covered in order to provide good cooling and no foreign objects should be
) inserted.

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

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

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

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

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

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

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

The supply cable must comply with the specified fuse value.

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

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

The electrical outlet on the back of the machine is for the €02 heater. Never connect a device to the €02 outlet other than the (02 heater!
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. 2.3 Connections
I 2.3.1 Mains Plug Connection

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

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

« AFTER CONNECTING THE PLUGTO THE CABLE, DO NOT ATTACH ITTO THE OUTLET AT
THIS STAGE.

Figure 3 : Power Plug Connection

. 2.3.2 Connecting the Grounding Clamp to the Workpiece

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

[ 2.3.3 Connecting the Gas Cylinder

« Use regulators and heaters that comply with international standards to work safely and achieve the best results. Make sure the size of the hose
connection of the gas regulator you are using is 3/8” (9.5mm).

« Open the gas cylinder valve (4), keeping your head and face away from the outlet of the valve and keep it open for 5 seconds. By this means,
possible sediment and impurities will be discharged.

« Ifthe C02 heater is to be used, first connect the (02 heater (9) to the gas cylinder (3). After connecting the gas regulator (2) to the (02 heater
(9), insert the plug of the (02 heater (10) into the C0: heater outlet on the back of the machine.

« Ifthe C02 heater will not be used, connect the gas requlator (2) directly to the gas cylinder (3).

1———Z

Figure 4 : Gas Cylinder - Heater - Regulator Connections

1- Chain 6- Gas Hose
2- Gas Regulator 7- Flowmeter
3- Gas (ylinder 8- Manometer
4- Gas (ylinder Valve 9- (02 Heater

5- Flow AdjustmentValve ~ 10- CO2 Heater Energy Cable
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16 Installation 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

« Connect one end of the tube hose (6) to the gas regulator (2) and tighten the clamp. Connect the other end
to the gas inlet at the back of the machine and tighten the nut.

+ Open the gas cylinder valve (4) to check that the tube is full and that there are no leaks in the gas flow path.
If you hear a noise and/or detect a smell of gas as a leak indicator, examine your connections and eliminate
leakage.

Figure 5 : Gas Connection

[ 2.3.4 Water Cooling Unit

« Water cooling unit is a closed-circuit system consisting of a radiator, fan, pump and water tank used for cooling the torch.
If your machine has a water-cooling unit:

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

« Remove the water tank cover and fill the water tank with lime-free water containing antifreeze appropriate for the working environment
temperature. The coolant must be within the minimum and maximum values shown on the front panel of the unit.

« Itis not suitable to use the water-cooling units with welding machines other than manufactured by Magma Mekatronik Makine ve SanayiTicaret A.S.
Water cooling units cannot be operated with external supply.

[ 2.3.5 Connection of Interconnection Hose Package

For easy transport of machines with hose package of 10 meters or longer, the wire feed unit and the interim package have been designed to be
detachable. Both ends of the long hose packages are the same and the connections on the machine front must be made with the connectors and
sockets on the back of the wire feeder.

If interconnection hose package is 10 meters or longer, connect the wire feed unit with the hose package as follows.

I
Figure 6 : Long Hose Package Wire Feed Unit Figure 7 : Long Hose Package Wire Feed Unit
Connections for ID 500 M PULSE EXPERT Connections for ID 500 MW PULSE EXPERT

If the coolant is below the minimum value, there is a possibility of damage and malfunction for the pump and
torch.
« There are 2 LEDs in front of the machine: The power LED will light as soon as the machine is activated and the water-cooling unit LED will light when
the water unit is activated.
- Assoon as the machine starts welding, the water circulation will start and after the welding is completed, the water-cooling unit LED will remain on
during the time set in the menu. In case of any air inlet or problem, the water will not be recirculated.

c Dirty and lime (hard) waters reduce the operating life of the torch and the pump.
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¢ OPERATION

. 3.1 User Interface

ceAld

O magmaweld EXPERT

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

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

error code.
Idle Load

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

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

SynergicMode Welding SetVoltage Welding Current

Smart Mode  Welding SetVoltage Welding Current

ClassicMode  Welding Set Voltage Welding Current

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

lf"\‘ Depending on the selected Mode, welding set voltage adjustment will be done with the help of the adjustment knob.
N J

The voltage will be adjusted by turning the adjustment knob to the right and left.

www.magmaweld.com
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18  Operation 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Menu Key
Itis used to switch between pages in the menu. Press the button once to switch to the other page. However, it provides
return to the main page after the parameter settings.

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

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

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

] (=

. 3.2 Menu Structure

Parameters Setting Range

« Language

Process
Mode + |/

Cooling Time

<

B Page 1

Wire Type
Wire Dia

Gas Type + |/
Thickness

<

3 Page 2

Pre Gas

Post Gas
Burn Back + /

Crater

<

B Page 3

« Trigger

« ArcOn
« Arc Off + |/

Soft Start

<“»

g Page 4

Starting C.
Starting T.

Finish C. + |/
Finish T.

<K

3 Page 5

Program

Program no
Save [Y(+)/N(-)] + |/
D. Pulse Freq

<v»

3 Page 6

D. Pulse Current Adj. +
D. Pulse Time Adj.

<K

B Page 7
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PAGE 1

a) LANGUAGE

Menu language is selected.
Setting Range
« TR (Turkish)
« EN (English)
« FR (French)
- DE (German)

b) PROCESS
Welding process will be selected.
Setting Range
- MMA
- MIG/MAG
« Pulse (Pulse MIG/MAG)

« D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

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

front of the machine.
¢) MODE
Selecting from the METHOD menu creates a differentiation in the MODE menu options.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) D. Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Setting Range Setting Range Setting Range Setting Range
« Method « (lassic « (lassic « (lassic
« Set/Carbon « Smart « Smart « Smart
« Rutile / Basic « Synergic « Synergic « Synergic

A

MIG/MAG

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

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

CLASSIC MODE

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

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

SMART MODE

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

SYNERGIC MODE

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

A Ifyou want to see which value the machine originally recommends and return to that value, simply press the adjustment button once.

www.magmaweld.com
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Pulse (Pulse MIG/MAG)

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

CLASSIC MODE

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

SMART MODE
The settings are adjusted as in the MIG/MAG
method.

SYNERGIC MODE
The settings are adjusted as in the MIG/MAG
method.

D.Pulse (Double Pulse)
When the D. Pulse (Double Pulse) welding met|

hod is selected in the METHOD menu, the modes

will be as follows:

CLASSIC MODE

The classic mode is not active in the Double
Pulse method. When the Double Pulse

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

SMART MODE
The settings are adjusted as in the MIG/MAG
method.

SYNERGIC MODE
The settings are adjusted as in the MIG/MAG
method.

A

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

d) COOLING TIME

The machine determines how long the water in the system should circulate in the torch after the machine has cut off the welding process.
As soon as the machine starts welding, the water circulation will start and after the welding is completed, the water-cooling unit LED will remain on

during the time set in the menu.

Setting Range
« 1-5min.
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PAGE 2

a) WIRE TYPE

Select the wire types
The wire type to be used must be selected correctly.
Setting Range

- Fe . 307 « CuAI8
« (rNiER308 « (rNiER316 « Al99.5
« AlMg 4.5Mn « FCW-B « FCW-R

« (uSn
« AlSi5

« 309L
« AlMg 5

b) WIRE DIA. (WIRE DIAMETER)
Select the wire diameter.
The wire diameter to be used must be selected correctly.

Setting Range
« 0.8-1.6mm

¢) GASTYPE

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

Setting Range

- 82/18 - 92/8 « 97,525
+ 9100 Ar + %100 €02
d) THICKNESS

Material thickness is selected.

The material thickness to be used must be selected correctly.
Setting Range
« 0.6-20mm

Example;

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

mismatch.
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PAGE 3

a) PRE-GAS TIME
The pre-gas time is set.
Setting Range
« 0-9.9 sec.
The gas comes before the welding for the specified period and then the welding starts. The time can be set from 0.0 to 9.9 seconds. Provides protection
of the welding pool at the start of the welding process.

b) POST GAS TIME

Post Gas time will be set.

Setting Range

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

¢)) BURN BACK
Burn back adjustment will be done.

Setting Range

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

D) CRATER
The crater function will be set.
Setting Range
« Active-Passive
It is the filling process to prevent cracking at the end of welding. This function has active and passive modes. When the Crater Filling is active, the
welding current is reduced by a certain linearity at the end of the welding and the welding ends.
A The Crater Filling feature is recommended for the classic mode in MIG/MAG. If you use the 6 trigger positions in the pulse function and perform a
(rater Filling operation, you will get more efficient results.
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PAGE 4
a) TRIGGER

Trigger mode selection will be made.
Setting Range

« 2 Trigger
«4Trigger
« 6 Trigger
« Method
= =~
Press the Trigger Hold the Trigger Pressed

N

—_

Release Trigger

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

will end the welding.

Welding Start;
« Press and hold the torch trigger.
« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period.
- At the end of the pre-gas period, the wire feed motor runs at a slow speed.
« Welding current increases when the workpiece is reached.

Welding Termination;

« Release the pressed torch trigger.

« The wire feed motor will stop.

- The arc extinguishes after the set burn-back time.
- The process ends after the final gas period.

T+
o=~ -~
At : '  PrG : Initial Gas Time
I :Welding Current
PoG : Final Gas Time
PrG 1 PoG t

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

Welding Start; Welding Termination;

« Pressand hold the torch trigger.

« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period.

« Atthe end of the pre-gas period, the wire feed motor runs at a slow speed.
« Welding current increases when the workpiece is reached.

« Release the pressed torch trigger and the welding will continue.

« Release the pressed torch trigger.

« The wire feed motor will stop.

« The arc extinguishes after the set burn-back time.
« The process ends after the final gas period.

-~ -~
t + > to+ o
F N F N
I PrG : Initial Gas Time
I :Welding Current
PoG : Final Gas Time
PIG 1 pPoG| t
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6 TRIGGER MODE: The parameters on page 5 of the menu will be active. According to the parameters set on page 5, the 6-trigger mode will run.

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

For instance;

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

In this case, the Initial current will be 400A, to be 200% of the main current. The end current will be 50 A, that is 50% of the main current.

Welding Start and End;

« Pressand hold the torch trigger.

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

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

« Pressand hold the trigger. Transition from main current to end current is done, the process continues at the end current.

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

%s’ -, .13\ - PrG : Pre-Gas Period
Y I t4 > [T IC :nitial current
! ST :StartTime
I :Welding Current
FT :Endtime
FC :End Current
PoG : Final Gas Period
PrG | 1C | ST 1 fTo| FC|poG| t

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

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

b) ARCON TIME

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

Setting Range
« 0.2-9.9 sec

¢) JARC OFF TIME

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

Setting Range
« 0.0-9.9sec

d) SOFT START

Adjust the speed of the wire when it first comes.

Setting Range

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

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

Setting Range
« %0-200

b) STARTING T. (STARTING TIME)

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

Setting Range
« 0-5sec.

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

Setting Range
« %0-200

d) FINISH T. (FINISH TIME)

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

Setting Range
« 0-5sec.
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PAGE 6

a) PROGRAM
Itis used for saving the works performed.

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

b) PROGRAM NO
The program number will be selected.

Setting Range

- 0-9
After selecting the “Write” option in the program line, the program number you will save will be selected from the “Program no” line. 100 programs
are available between 0-99.

) Save[Y(+)/N(-)]
Program saving will be performed.
Setting Range
e Yes(+)/ No(-)
After selecting the program number, select “yes” on the last line “Save” button: Yes (Y) or No (N) Option H will be selected. Press + to select yes. If you
do not want to save, press “-"button to select no.

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

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

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

2)If you are not within the reach of the machine, you will need to rapidly press the torch trigger 2 times in succession so that the program reading will
be active. After pressing 2 times to switch to the desired program number, press the trigger once to switch between the programs (this period will
not exceed 5 seconds in the total of all these operations).

For Example;

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

D) D. PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREQUENCY)
When the Double Pulse welding method is selected, double pulse frequency setting will be done.

Setting Range
« 0.5-5Hz
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PAGE 7 R

A) D.PULSE CURRENT ADJ. (DOUBLE PULSE CURRENT ADJUSTMENT)
It operates as a percentage of the main current. The minimum and maximum current range to which the double pulse will go will be determined.

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

For Example;

0. Pulse Current HEL'. Let the current be set to 118 A. If the 10% current setting range is selected, the value will be read as 129/106.
= %!0] 129 /10 That is, 10% more of 118 and 10% less than 118 will be displayed on the screen.

b) D.PULSE TIME ADJ. (DOUBLE PULSE TIME ADJUSTMENT)
When double pulse method is selected, the time of maximum and minimum current will be determined as a percentage.

Setting Range
« %20-80

The % value displayed on the screen is the time at which the maximum current is displayed.
For Example;

D Pulse Lurrent Ad; Let the current be set to 118 A. If the 10% current setting range is selected, the value will be read as 129/106.
= %i0 123 /18

D Pulse Time Ad: That is, 10% more of 118 and 10% less than 118 will be displayed on the screen. If the D. pulse time setting is
‘%E'D I set to 20%, it holds 129 A in 20% in the double pulse function and 106 A in 80%.
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m . 3.3 Remote Control

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

Mode

1 You can reduce your wire speed to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 0.5 m/min

2 You can increase your wire speed up to the maximum tolerance value (+10%).
Setting Range : 0.5 m/min

Classic Mode

A You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value
(+10%). Setting Range : 0.5V

B You can reduce your welding voltage up to the minimum tolerance value (-10).
Setting Range : 0.5V

1 You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 5 A

2 You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
Setting Range : 5A

Smart Mode

A You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+ 10%).
Setting Range : 0.5V

B You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 0.5V

1 You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 5A

2 You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
Setting Range :5A

Synergic Mode

A You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+10%).
Setting Range : 0.5V

B You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
Setting Range : 0.5V
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. 3.4 Arc Length Adjustment (Ar()

When you press and hold the adjustment knob (9) for 3 seconds, the arc length function will be active. The factory setting is 0.0. You can change the
arc length adjustment in the range of + 7 /-7 by turning the same knob to the right or left. As it goes towards +7, the wire approaches the nozzle, the
arclength increases. As it goes towards -7, the wire approaches the welding metal and the arc length decreases. After the desired setting is made, the
setting is exited by pressing the same knob.

. 3.5MIG Curve

SetVoltage == --=--=---=-----=------

Voltage 0-25 M~

Crater Open

SlowRelease » | T LU —

Pre Gas On Post Gas

SetWire - - - - - === ----
. &
Wire0-25 W Slow Release BumBack
Crater Closed off 'I
Pre-Gas i Post Gas
SetVoltage - - = == === === === —oooooo

Voltage 0- 25 M- Burn Back
Crater Open Slow Release } R
Pre-Gas on Post Gas
SetWire - === --------
Wire 0 - 25 ‘W
Crater Closed off s Burn Back
Pre-Gas --------- Post Gas
Pnt (%ode
Spot Pnt (;\?fode
Pre-Gas Post Gas
1D 500 M{’ggn':gtlesri EXPERT Value Range Factory Setting 2- Poslition 4- Poslition 6- Poslition
Pre-Gas 0,0-9,9sec 0,1 sec v v v
Post Gas 0,0-9,9sec 0,1sec v v v
Burn Back 25-0-25 0step v v v
Arc On Time 0,2-9,9sec 0,2 sec v v v
Arc Off Time 0,0-9,9sec 0,0 sec v v v
Wire Diameter 0,8-1,6mm 1,0mm v v v
Thickness 0,6-20,0mm 1,0mm v v v
Gas Type 82/18,92/8, %100 Ar, %100 02, %97,5/2,5
Wire Type SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Clicking Adjustment Active / Passive Passive v v v
Crater Active / Passive Passive v v v
Mode Synergic / Smart / Classic / Cell-Gauging / Rutile-Basic / Method
Trigger Method /2/4/6 2 \ v \ v v
Method MIG / MAG - MMA MIG/ MAG
Cooling Time 1-5min 1
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m . 3.6 Connection to Mains

Depending on the selected Mode, welding set current adjustment will Connect the poles according to the tvpe of
be done with the help of the pot. The setting will be performed by ° p 9 v

turning the pot left or right. the welding process.

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

. 3.7 Selection and Replacement of Wire Feed Rollers

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

a- Motor

b- Euro Connector

- Pressure Adjustment Screw
d- Top Wire Feed Rollers

e- Bottom Wire Feed Reels

f- Wire Feed Rollers Locking Mechanism

Figure 8 : Wire Feed System

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

« Ifyou need to replace the wire feed rollers, pull the pressure adjustment screw toward your side (1) and after lifting the roller covers (2), remove the
existing rollers (3). (Figure 9)

inside the wire feed roller must be overlapped with the protrusions on the wire feed body in order to unlock the

& « You must unlock the rollers before you can remove them. By reverse-turning the locking direction, the cavities
o lock.

« Both sides of the rollers are marked according to the wire diameter used.
« Place the rollers on the flange so that the wire diameter value you will use will be on the side facing your side.

« Place the roller to be used so that the cavities inside the wire feed roller overlap the protrusions on the wire feed body (4). Turn to the right or left to
ensure that the locking sound is heard and that the wire feed rollers are in place. Then lower the pressure rollers (5) and lift the pressure roll lever to
lock it onto the pressure roller (6). (Figure 10)

Figure 9 : Wire Feed Roller Removal Figure 10 : Wire Feed Roller Placement
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. 3.8 Placing The Wire Spool And Wire Feeding Process

« Unscrew the screw (a) of the wire transport system by turning it. Slide the welding wire roller (b) onto the wire carrier system shaft (c) and re-tighten

the screw (a).

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

Figure 11 : Placement of Wire Spool
« Pulland lower the pressure screw on the wire feed roller (1), which means bring the pressure rollers to idle position (2). (Figure 12)

K =>| . Findand open the welding wire end from the wire spool and cut off the end with a side chisel.

Figure 12 : Feeding the Wire to Rollers

- Pull the pressure adjustment screws towards you and release the pressure on the rollers.Jl

« Turn the on/off switch to position“1” to start the machine. A

« Remove the nozzle and the contact nozzle and press the trigger until the wire comes out from the tip of the torch, while observing that the
welding wire roller rotates freely then push and release the trigger a few times to check for any loosening of the winding. Il

« Re-attach the nozzle and contact nozzle to the torch when the wire comes out from the tip of the torch 1

+ Drive the wire on a non-insulating material Bl such as wood and make the appropriate wire pressure adjustmentf and cut the tip of the wire
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32 Operation 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

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

A: Suitable wire pressure and conduit dimensions.

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

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

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

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

A B ___'\DN‘ E
/ \ N _:_ L _:_ 1 T T
\J yF yF vf

Figure 13 : Pressure Setting and Roller Selection Mistakes

. 3.9 Adjustment of Gas Flow

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

« Adjust the gas flow with the flow control valve. Mild Steel
. . . . Lo Stainless
« Practical gas flow rate (CO,, Ar, mixture) is 10 times of wire diameter. m
For example, if the wire diameter is 0.9 mm, the gas flow rate can be 08 M‘co = 7 It/mi 8 It/mi 8 It/mil
adjusted as 10x 0.9 =9 /min. : min mn ik T

« You can use the table on the side for more precise flow adjustment. Bl Olt/min Al 2L Al

N I . ) 10 101t/min 9 It/min 10 It/min 10 It/min
. fA:;r a:_;tuézgrg the gas flow, lift the thrust bearing arm and close the wire 12 12itmin 11 t/min 12 t/min 12 1t/min
unit door.

Diameter (mm)
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. 3.10 Machine Features

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

Memory
« There are 4 job memories that can be saved.

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

Soft Start
« Performs spatter-free arc ignition.

Smart Performance

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

« If compulsory conditions occur, the machine switches to the protection mode in order to extend its life and protect itself against malfunctions.
« This protection is indicated by a thermal LED warning on the machine panel.

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

Smart Fan

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

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

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

Magnet Compatibility

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

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

Protection
« Protected against missing or incorrect phase.

Voltage Protection

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

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

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

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

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

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

() /
|::'®I Daily Maintenance @Fﬂ
« The wire feed mechanism must be kept clean and the roller surfaces must not be lubricated. Each time you
replace the welding wire, always clean the residues on the mechanism with dry air.
« The supplies on the optional TIG torch must be cleaned regularly. Should be replaced if necessary. It should be

ensured that these materials are original products for a long-term use.

fé Every 3 Months j

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

« (Check the clamps and cables. Pay attention to the connections and strength of the parts. Replace damaged /
defective parts with new ones. Do not extend or fix the cables.

- Ensure that enough space for ventilation is available.

é@xéps

EC.:) Every 6 Months

« (lean and tighten fasteners such as bolts and nuts. Check the electrode clamp and grounding clamp cables. Open S@

the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not apply compressed air to electronic
components at close distance. 9

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

NOTE: The above mentioned periods are the maximum ones that should be applied if no problems are encountered in your device.

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

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

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

.

Reason

Electronic card failure

Contact the authorized service

Problematic electrical connection in the machine

« Make sure the machine is connected to the

mains

Machine is not operating

The mains connections are not correct

« Check whether the mains connections are

correct

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

Check the power supply fuses, mains cable
and plug

.

The on/off switch does not operate correctly

Check the on/off switch

Wire feed motor failure

Electronic card failure

« Contact the authorized service

The wire feed motor is operating,
but the wire is not moving further

Wire feed rollers were not chosen to fit the
wire diameter

« Select the appropriate wire feed roller

The pressure on the wire feed rollers is too light

Set the correct pressure wheel setting

Contact nozzle size was selected incorrectly
oris damaged

« Replace the contact nozzle

The pressure of the reels is not enough

Set the correct pressure wheel setting

No good welding

.

The protecting gas flows too much or too
little

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

The welding parameters have not been
selected correctly

« Change your voltage and wire speed settings

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

« Make sure that the grounding clamps of the

machine is connected to the workpiece

(ables and connection points are damaged

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

Unstable and/or non-adjustable

Parameter and process selection are not correct

« Make sure that the parameter and process

selection are correct

welding current

.

Electrode pole and amperage values are
incorrect (MMA welding)

« Check the pole that the electrode must be

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

Tungsten tip worn (TIG welding)

Make sure that the tungsten tip is clean

Welding torch damaged (MIG, TIG welding)

« Make sure the welding torch is secure

Fan is not operating

Electronic card failure

« Contact the authorized service

Unstable and/or non-adjustable
welding current

.

Electronic card failure

Contact the authorized service

The value 8308 will be displayed on
the screen

The welding parameters have not been
selected appropriately

« All parameters such as wire type, gas

type, etc. must be selected according to
your welding method

www.magmaweld.com

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU




36  Maintenance and Service
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. 4.3 Error Codes

An error message is displayed when the mains voltage is wrong or thermal. If you do not want the welding performance to be affected during the
installation process, the parameters such as wire diameter, torch, consumables used in the torch, wire type, wire diameter and gas type should be

taken into account.

Reason

E01 Communication Error |~ There may be problems atdifferent points in - Contact the authorized service
the machine
.. . - Wait for a while to allow the machine to cool
« The machine’s run time rate may have been -
down. If the failure disappears, try to run the
exceeded .
machine at lower amperage values
« Visually inspect the fan for proper operation.
E02 Thermal Protection |+ Fan may not be operating Please contact the authorized service if it
does not operate
« Theairinlet and outlet ducts may have been . Open the ai ducts
blocked
« The machine operating environment canbe | « Ensure that the machine is placed in an area
extremely hot or lack of air where it can work operate comfortably
« The machine may have been overloaded « Contact the authorized service
E03 Overcurrent Failure | . i ints i
There may be problems at different points in . Contact the authorized service
the machine
« Check the mains connection cables and
E04 Low mains voltage |+ Mains voltage may have decreased Yoltage. Mak.e sure that the‘ correct voIFage
input is provided. If the mains voltage is
normal, contact the authorized service
£05 Temper.ature ;ensor - Temperature sen.sor may hav.e failed or there . Contact the authorized service
Reading Failure may be an electrical connection problem
« Check the mains connection cables and
E06 High mains voltage |+ Mains voltage may have increased yoltage. Mak.e sure that thg correct volFage
input is provided. If the mains voltage is
normal, contact the authorized service
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! ANNEX 1 - FINE SETTINGS IN THE WIRE FEED UNIT

1-Free Wire Feed Button
Aslong as the button is held pressed, the wire is fed and the gas valve does not operate. You can use this button to feed the wire into the torch.

2-Free Gas Button

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

= N
N\
1 2
FeeMieed Fee e
Y
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IE] M ANNEX2- POWER SOURCE SPARE PART LIST

NO DEFINITION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Switch Button A308900004 A308900004
2 Welding Plug A377900106 A377900106
3 Quick Coupling A245700004 A245700004
4 Electronic Card E202A-CN3 k405000234 K405000234
5 Electronic Card E206A-1 k405000280 K405000280
6 Electronic Card E206A CNT3P k405000290 k405000290
7 Relay Socket A312900020 A312900020
8 Electronic Card E202A-FLT4 K405000254 K405000254
9 Electronic Card E121A-2 k405000230 k405000230
10 Control Transformer K366100006 K366100006
n Power Connector A378000050 A378000050
12 Connector (Complete) A378002002 A378002002
13 Fan Monophase A250200015 A250200015
14 Electronic Card E202A-4A k405000255 K405000255
15 Electronic Card E206A FLT K405000251 K405000251
16 Shock Coil A421050002 A421050002
17 Hall Effect Sensor A834000003 A834000003
18 Shunt A833000005 A833000005
19 Pacco Switch A308033102 A308033102

Relay A312100012 A312100012
Relay A312100018 A312100018
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! ANNEX 3 - WIRE FEED UNIT SPARE PART LIST

14
13

12

NO DEFINITION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Membrane Label 109900077 109900083
2 Potential Button A229500001 A229500001
3 Quick Coupling (Red) A245700003
4 Quick Coupling (Blue) A245700002
5 Electronic Card E306A-1A k405000298 k405000298
6 Welding Socket T 35-70 A377900106 A377900106
7 Electronic Card E202A-CN3 K405000234 k405000234
8 Gas Valve (4W) A253006019 A253006019
9 Wire Spool Storage A229900101 A229900101

10 Wire Carr. Mac. System 3-Way Connection A229900003 A229900003

1 Fixed Wheel A225222002 A225222002

12 Swivel Caster A225100014 A225100014

13 Wire Feeding Unit 309003213 309003213

14 Wire Feed Guide Slot K107909065 K107909065

15 Rocker Switch A310100010 A310100010

16 Cover Lock A229300006 A229300006
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

IE] M ANNEX 4- COOLING UNIT SPARE PART LIST

NO DEFINITION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Radiator A260000004
2 Water Tank A249000005
3 Quick Coupling (Blue) A245700002
4 Quick Coupling (Red) A245700003
5 Water Pump A240000006
6 Fan 380V A250001126
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

=
=T
-3
(-]
=
(=]
=
—)
W
==
W
-
[-4
Ly
[
><
L
L
(%]
—
=
[-%
=
=
=
=
[—3
(=3
w
2

1
w
><
[
=
=
=T

.

£0100082EV 9 ¥114-vZ0z3 ¢ -
1z v 2-Sd d€1NO-Vv9023
--§f v114-vzZoz3a )
REE— ] Y. 1-gd deINO-ve0z3
N o 1OVLNOD T1ONIS
200200828V AV
[ — ous o poretpu Uoep MoLE oUL

M3IA GNIHIE 378VO MOTT3A - 90000199EV < -
P yL14-vZ0z3<¢

378V ¥OV18 - 900004998V ¢ -

NVd A0ZZ
510002082V

- 1"8d ELND-V9023
yamod

NV APZ
920002052V

- Z-8d d£IND-V9023

¢-- ¥0Ld 7-V90E3

¢-- £0ld ¥-v90e3

1z-v2 Aejay 1oBU0D 2janoq
12-v1 Aejay 3o3u00 9l6uIg
80N

; 3¢ "22d dEINO-V9023
: v
; ¢--1-2d dEIND-Y9023
: LOVINOD 378N0A

AT

i--> zoanvz-zvizia )

191003 3y} spiEmo} 3G

-- 8¥id 7-v90ea
——¢-- Iyid ve0ed

payioads au) uo suey

L Aw09/v008 7102 %OOHS

ANNHS B
® L unys

® Zunys

- 841 dEANO-Y90Z3

 e—
= tiooosoeey
103443 TIVH

vr-vzoea

k 620000120
< JONVLONGNI 39VHVIT

-- £r 1-v90z3

v

YIWHOASNVAL ZE000099EV

= 1A Nz ZVIzIE {oosem)

¢-- vr 1-v90Z3 OIN

¥-v90¢€3

¥114-v20c3

av-vooe3

‘MINHOISNYLL 900004095

Nazuo

Cradmove (- - -5 ¥ L13rvz0za
sva
SN0 VNZI (-
i ¥ AV
-5 s 11vz0z3

T

(V) JONVANSNI L5V - 43010H 3504
110101008y £00064008Y

z-gld ¥-v90ea ¢
2aAve
aneA
bEbd P-V90E3 ¢-

AUISIESH |70 UO s189]

TONMLIN

MOVEQ334  IOVLTON INIMMNO 103443 TIvH

d€1NO-v90¢3

SnENYO

89 pue /9 usamaq st uonisod
UDIYM SUEISIP puE YulSjeay

uBaM}aq pajjelsut aq Isnu
2010000253 OUL

T-11d 1-v9023

1714-v90¢3

0L Z«ESES&

L-bid 1°v90Z3

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




42 Annex 6 - 1D 500 MW PULSE EXPERT Water Unit Circuit Diagram 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

m ! ANNEX 6 - ID 500 MW PULSE EXPERT WATER UNIT CIRCUIT DIAGRAM

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

M
V%

A410100073
330K

1
| I
1
| I

A410100023
220K

A300101011
GLASS FUSE FAST
4A

A378002003
(Water Unit Socket)
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44 Consignes de Sécurité

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel !

Informations sur la
Sécurité

AD

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 dempécher les personnes non autorisées d'accéder a
[équipement.

Toute personne appelée a travailler avec cette machine doit posséder I'expérience en soudage ou

avoir terminé avec succés la formation requise, lire le présent manuel d'utilisation avant de travailler et se
conformera tout moment aux consignes de sécurité.

Pictogrammes de
Sécurité

A
®

49>

4®\-

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 I'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

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 'appareil en dehors
des conditions préconisées.

Lélectrisation Peut
Entrainer la Mort

AT

TR &

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

matiére délectricité et aux autres réglements pertinents. Linstallation de la machine doit étre
effectuée par des personnes autorisées.

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

Ne touchez pas Iélectrode & mains nues.

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 I'opérateur avec la surface de travail.

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

« Gardez la machine éteinte lorsque vous ne I'utilisez pas.

« Mettez la machine hors tension et débranchez-la avant toute intervention de dépannage.

« Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.
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« Inspectez fréquemment les cables de la machine pour détecter d'éventuels dommages. Réparez ou
remplacezimmédiatement un cable endommagé ou non isolé s'il est détecté.
« Assurez-vous que la mise & la masse de la ligne électrique est effectuée correctement.

Les Piéces Mobiles Peuvent
Causer des Blessures

Aw

« Floignez-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 Etre Nocifs
Pour Votre Santé

AEE

2
4.9

Yo

Linhalation prolongée de la fumée et du gaz générés par le soudage et le découpage est tres
nocive pour la sante.

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

« (réez un systéme d'aération naturelle ou artificielle dans la zone de travail.

« Utilisez un systéme d'absorption de fumée approprié a I'endroit ot le soudage et le découpage sont
effectués. Sinécessaire, installez un systéme 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 Ienvironnement
lors du rejet.

« Sivous travaillez dans des espaces étroits ou confinés, ou que vous soudez du plomb, du béryllium, du
cadmium, du zin, des matériaux revétus ou peints, utilisez une protection respiratoire autonome en
plus des précautions susmentionnées.

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

« Ne soudez pas dans des environnements contenant des vapeurs d'hydrocarbures chlorés libérées lors de
|a lubrification ou de la coloration.

La Lumiére Emise par I'Arc Peut
Endommager Vos Yeux et Votre Peau

A

« Pour protéger vos yeux et votre visage, utilisez un masque et un écran de protection en verre appropriés
(4213 selon lanorme 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 Etincelles et les Protections de
Piéces Peuvent Blesser Vos Yeux

A\SE

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

AN

« Ne touchez pas les piéces chaudes a mains nues.

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

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

Le Bruit Peut Altérer Votre
Capacité d'ouie

AO

« Le bruit créé par certains équipements et processus peut altérer [ouie.
« Sileniveau de bruit est élevé, portez des protege-oreilles agréés.

www.magmaweld.com
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Le Fil de Soudage Peut
Causer des Blessures

A

Ne maintenez pas |a torche contre une partie du corps, d'autres personnes ou tout autre métal lors du
dévidage du fil de soudage.

Lors de I'ouverture manuelle du fil de soudage a partir de la bobine - en particulier pour les diamétres
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 Peut
Entrainer des Incendies
et des Explosions

AZ N

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 souder 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 ni de découpage sur des tubes ou des tuyaux entiérement
fermés.

Avant de souder des tubes et des conteneurs fermés, ouvrez-les, videz-les compléetement, ventilez-les et
nettoyez-les.

Prenez toutes les précautions nécessaires lors d’un soudage 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 chauffe. Par conséquent, ne le placez pas sur des surfaces qui peuvent
facilement étre briilées ou endommagées !

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 quelles
fonctionnent correctement.

La Maintenance des Machines
et Appareils par des Personnes
Non Autorisées Peut Causer

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 ; Iintervention de personnes non autorisées

des Blessures  Peut causer des explosions et des blessures graves pour les utilisateurs.
aLras II'est recommandé d'effectuer la maintenance technique de la machine et de ses unités auxiliaires au
A .‘Q,, /\\ moins une fois par an.
Soudage dans des - Effectuez les opérations de soudage et de découpage dans des espaces confinés et de petits volumes et
Endroits Confinés  en compagnie d'une autre personne.
A « Evitez autant que possible le soudage et le découpage dans des endroits fermés.

Le Fait de ne pas Prendre - Prenez toutes les précautions nécessaires pour le transport de la machine. Les zones a transporter, les

les Précautions Nécessaires  équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé de la personne chargée de
lors du Transport Peut  1a manutention doivent étre conformes au processus de transport.
Causer des Accidents. * Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les précautions

AZ &

nécessaires en matiére de sécurité environnementale soient prises pour la manutention.

Sila 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.

Sil 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 I'Organisation
Internationale du Travail sur le poids du transport et les réglementations en vigueur dans votre pays.
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« 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 et de découpe, débranchez toutes les connexions inter-
médiaires, 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.

L L NG Bas positionner correctement lalimentation électriquie ol tout alitre equiipement peut
COL L O eiiser des blesstifes graves et des dommages materiels:

A @ “('D!I « 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
poussiére, qui ne géneront pas le flux de matériaux. Disposez les cébles 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 paramétres de commande et connexions
de la machine

Une Utilisation Excessive -« Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

Provoque la Surchauffe - Réduisez le courant ou le taux de cycle de fonctionnement avant de recommencer le soudage.
de la Machine - Ne bloquez pas les entrées de ventilation de la machine.
= - Neplacez pas defiltre sur les entrées de ventilation de la machine sans 'approbation du fabricant.
D4;
Le Soudage a I’Arc Peut - (et appareil appartient au groupe 2, classe A dans les tests de CEM selon la norme TS EN 55011.

Causer des Interférences - (et appareil de classe A n'est pas destiné a une utilisation dans les zones résidentielles ot |'€lectricité
Electromagnétiques et 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
@A endroits.
T, 7| 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 machine, dans ce cas
L 4l 1a responsabilité appartient a l'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 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 l'opérateur.
Si des interférences se produisent, des mesures supplémentaires peuvent étre prises pour assurer la
conformité, telles que I'utilisation de cables courts, I'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 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.
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Evaluation de la Compatibilité
Electromagnétique du Champ
de Fonctionnement

D&

Conformément a l'article 5.2 de CEl 60974-9 ;

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

b)Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

¢) Matériel informatique et autre matériel de contréle,

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

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

f) Equipement utilisé pour la mesure ou Iétalonnage,

g)Immunité des autres équipements dans I'environnement. Lopérateur doit 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 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 Ia zone, Iévaluation de I'installation des appareils peut également

étre nécessaire pour résoudre 'effet perturbateur.

Si nécessaire, des mesures sur site peuvent également étre prises pour confirmer l'efficacité des mesures

d'atténuation. (Source: CEI 60974-9)

Moyens Pour Réduire les
Interférences

DA

La machine doit étre branchée a un réseau électrique tel que recommandé et par une personne
autorisée. En cas d'interférence, des mesures supplémentaires telles que le filtrage du réseau peuvent
étre mises en place. Lalimentation d'équipement de soudage a I'arc fixe doit étre effectuée a partir du
tube métallique ou un cable blindé équivalent. Une connexion et un bon contact électrique doivent étre
assurés entre le blindage et le boitier de 'alimentation.

L'entretien de routine recommandé pour la machine doit étre effectué. Lors de I'utilisation de la machine,
tous les capots de protection doivent étre fermées et/ou consignés. Aucun changement ni modification
autre que les réglages standards ne doivent étre effectués sur la machine sans I'approbation écrite du
fabricant. Sinon, l'opérateur sera responsable de toutes les conséquences.

Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possible. Le cheminement des cables sur le sol de la
zone de travail doit étre paralléle. Les cdbles de soudage ne doivent en aucun cas étre enroulés autour du
corps.

Un champ magnétique se forme dans la machine lors du soudage. 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.

Toutefois, dans certains pays ol la connexion directe n'est pas autorisée, la connexion peut étre établie
a l'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 ol 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 des
effets perturbateurs. Le blindage de toute la zone de soudage peut étre évalué pour certaines
applications spécifiques.

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOACTBO 110 SKCT/TYATALIY | KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Consignes de Sécurité 49

Le Soudage a I'Arc Peut Provoquer
un Champ Magnétique
Electromagnétique (CEM)

D&

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 :

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

Le corps et |a téte de I'opérateur doivent étre tenus aussi loin que possible de la machine a souder et des
cables.

Les cables de soudage ne doivent en aucun cas étre enroulés autour du corps.

Le corps ne doit pas rester entre les fils de soudage. Les cables de soudage doivent étre tenus a Iécart du
corps, cote a cote.

Le cable de retour doit étre connecté a la piéce a usiner aussi prés que possible de la zone soudée.

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

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

Les CEM peuvent également perturber le fonctionnement des implants médicaux (substance placée a
Iintérieur du corps), tels que les stimulateurs cardiaques. Des mesures de protection doivent étre prises
pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, 'accés 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

Ol

« Neexposez pas la machine a la pluie, empéchez les éclaboussures d'eau ou de la vapeur pressurisée d'y
pénétrer.

Choisissez la Méthode et la
Machine de Soudage
Appropriées Pour Votre Soudage

@f

Choisissez la méthode et la machine de soudage appropriées pour votre soudage.

Sélectionnez le courant et/ou la tension de soudage en fonction du matériau et de I€paisseur auxquels
vous soudez.

Sivous devez attendre longtemps pour le soudage, 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

v

(et appareil n'est pas un déchet ménager. Elle doit étre déposée dans un centre de recyclage agrée dans
e cadre de la directive de I'Union Européenne et du droit national.

Renseignez-vous auprés de votre revendeur et des personnes autorisées sur la gestion des déchets de
votre machine usagée.

www.magmaweld.com
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@D SPECIFICATIONS TECHNIQUES

n . 1.1 Explications Générales

1D 500 M/MW PULSE EXPERT est un poste de soudage onduleur industriel MIG / MAG triphasé, muni de la technologie Pulse et Double Pulse et congu
pour des conditions séveres. Il offre dexcellentes propriétés de soudage pour tous les fils pleins et fourrés. Alimentation CC/ CV ; elle vous permet
deffectuer des méthodes de soudage MIG, TIG, MMA et de coupe de carbone a I'aide d’une seule machine. Grace a sa fonction synergique, une fois
les réglages du type de fil a souder, de I'épaisseur et du type de gaz effectués a partir de I'écran LCD, le courant et la tension de soudage sont ajustés
automatiquement. Les modes “classique” et “intelligent” facilitent 'adaptation de I'utilisateur au mode synergique.

. 1.2 Composants de la Machine

4 1 17
5 N1

6 12

7

Figure 1:1D 500 M PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére

1- Affichage numérique 10- LED d'alimentation

2-Pot d'ajustement 11- Sortie gaz

3- Connexion de la torche 12- Prise de données

4-Interrupteur marche / arrét 13- Tiroir

5- Raccord de pole sac (*) 14- Entrée de gaz

6- Connexion de la pince de mise a la terre 15- Prise de la prise de chauffage

7- Connexion du pdle d’électrode (+) 16- Prise d'énergie de 'unité hydroélectrique
8- Affichage numérique 17- Cable secteur

9- Pot de réglage 18- Molette
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Figure 2 : 1D 500 MW PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére
1- Affichage numérique 12- LED dalimentation
2- Pot de réglage 13- Sortie de gaz
3- Connexion de la torche 14- Prise de données
4- Interrupteur marche / arrét 15- Led unité hydroélectrique
5- Connexion de poteau de sac (¥) 16- Entrée d'eau chaude de I'unité d'eau
6- Connexion de la pince de terre 17- Sortie d'eau froide de I'unité d'eau
7- Connexion des poles délectrode (+) 18- Unité d'eau
8- Affichage numérique 19- Entrée de gaz
9- Tune Pot 20- Prise de courant pour chauffage
10- Sac a eau chaude Entrée 21- Prise dénergie de I'unité hydroélectrique
11- Sortie d'eau froide du sac 22- Cable secteur
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. 1.3 Etiquette du Produit

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

HeHA-(QOHe=

ID 500M puse EXPERT Seri No:
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 500A / 40V L? 50A / 16.5V - 500A / 39V
- X 20% 60% 100% | =L | "~ X 40% 60% 100%
I, 500A | 408A | 316A I, 500A | 408A | 316A
D U Vv U, 40V 36.3V | 32.6V |: u Vv U, 39V 344V | 29.8V
82 1, 483A | 354A | 255A 82 T 475A | 343A | 23.9A
S, | 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, | 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
U, v TR,
DD ! 1,,.= 48.3A I,.i= 30.6A DD ! I,..= 47.5A I,.= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S B C€

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

e HA-(QO1e=

ID 500MW puise EXPERT seriNo
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E _ 50A / 22V - 500A / 40V L; - 50A/16.5V - 500A / 39V
T X 40% 60% 100% | e |~ X 40% 60% 100%
1, 500A 408A 316A 1, 500A 408A 316A
D U VI, 40V 36.3V_| 32.6V |: U VI, 39V 344V | 29.8V
82 I, 48.3A 35.4A 25.5A 82 I, 47.5A 34.3A 23.9A
S, 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
u, Vv u, v
DD Lne= 48.3A l= 30.6A DD Lnec= 47.5A I,,= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S |3
EHIA-CQOIB=  Transformateur Redresseur Triphasé X (ycle de Fonctionnement
Uo Tension de Fonctionnement a Vide
/v Courant Constant / Tension Constante - ;
U Tension et Fréquence du Secteur
== Courant Continu 173 Tension Nominale de Soudage
5 Soudage MIG / MAG h Courant d'entrée Assigné
i o I2 Courant d'entrée Nominal
DD Entrée Secteur - Courant Alternatif Triphasé
- - S Tension dentrée Assignée
Iﬂ Compatible Pour Travailler dans des
Environnements Dangereux 1P21S Classe de Protection
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Cycle de Fonctionnement
Température (C°)

Temps (min.)

6 min. 4 min. 6 min. 4min. 6 min. 4min.

Le taux de cycle de fonctionnement comprend une période de 10 minutes, telle que définie dans I'EN 60974-1. Par exemple, si vous souhaitez travailler
a 250 A sur une machine spécifiée a 250 A a 60%, la machine peut souder sans arrét (zone 1) pendant les 6 premiéres minutes de la période de 10
minutes. Cependant, elle doit rester inactive pendant 4 minutes suivantes pour se refroidir.

. 1.4 Caractéristiques Techniques

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE 1D 500 M/MW PULSE EXPERT
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) v 400
Tension d'entrée Assignée (40%) MIG kVA 32,7
Tension d'entrée Assignée (40%) MMA KkVA 33,4
Courant d'entrée Assignée (40%) MIG A 47,5
Courant d'entrée Assignée (40%) MMA A 48,3
Zone d'ajustement de Courant de Soudage ADC 50-500
Tension de Fonctionnement a Vide v 82
Courant d'entrée Nominal (@40°C - 40%) ADC 500
Dimensions (LxLxH) mm 1075x531x1334
Poids kg 13,5
Poulies d'alimentation de Fil (Rainure EnV) mm 1,0-12
Vitesse de Dévidage m/min 24
(lasse de Protection [P21S
Fusible Réseau Recommandé A 63

. 1.5 Accessoires

ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE CODE DE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 70 mm?/5m 1 7905407005
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE CODE DE PRODUIT
Torche 1 7021030500
Réchauffeur CO2 24 VAC 1 7020009002
Régulateur de pression (02 1 7020001005
Régulateur de pression de mélange 1 7020001004
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¢ INSTALLATION
. 2.1 Considérations Relatives d la Réception de la Machine
Assurez-vous que tous les composants que vous avez commandés soient livrés. Si un matériel quelconque est manquant ou endommagé, contactez

immédiatement votre revendeur.
La boite standard comprend les éléments suivants;

« Machine principale et cable secteur connecté « Certificat de garantie
« Pince et Cable de Masse « Chaine de fixation de tube
« Tuyau de tube « Manuel d'utilisation

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

. Symboles se trouvant sur I'appareil et leur signification;

- Le procédé de soudage est dangereux. Les conditions de travail appropriées doivent étre fournies et les précautions nécessaires doivent étre
j\ prises. Les experts sont responsables de la machine et doivent fournir le matériel nécessaire. Les personnes non concernées doivent étre
tenues a I'écart de la zone de soudage.

B 7] Cet appareil n'est pas conforme a la norme CEl 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au réseau basse tension utilisé dans les
& résidences, linstallateur ou la personne qui utilisera la machine doit tre familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas la
responsabilité appartient a l'opérateur.

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

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

. 2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

Des anneaux de levage ou un chariot élévateur doivent étre utilisés pour la manutention de la machine. Ne soulevez pas la machine AVEC LA
BOUTEILLE DE GAZ. Placez le bloc d'alimentation sur une surface stable, plane, rigide et non inclinée.

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

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

Lors de l'installation de la machine, assurez-vous que des éléments tels que des murs, des rideaux, des panneaux, etc. n'empéchent pas I'accés facile
aux commandes et aux connexions de la machine.

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

Respectez les taux de cycle de fonctionnement spécifiés sur Iétiquette 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.

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

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

La prise électrique située a I'arriére de la machine est destinée au réchauffeur de gaz CO2. Ne brancher jamais un appareil autre que le réchauffeur
de gaz (02 a la prise (02.
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. 2.3 Branchements pour le Poste de Soudage
I 2.3.1 Branchements Electriques

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

Puisquil peut y avoir différentes prises en fonction de I'usine, des chantiers de
construction et des ateliers, le cable d'alimentation est livré sans fiche. Une fiche
adaptée a la prise doit étre connectée par un électricien qualifié (Figure 3).
Assurez-vous que le fil de la mise a la masse jaune/vert, marqué par ©

est présent.

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

Figure 3 : Branchements Electriques

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

- Connectez la pince de masse a la piece le plus prés possible de la zone de soudage.

[ 2.3.3 Connexion de la Bouteille de Gaz

« Utilisez des régulateurs et des réchauffeurs conformes aux normes pour travailler en toute sécurité et obtenir des résultats optimaux. Assurez-vous
que le raccord du tuyau du régulateur de gaz a utiliser mesure 3/8” (9,5 mm).

« Ouvrez la valve de la bouteille de gaz (4) en gardant la téte et le visage a écart de la sortie de la valve de la bouteille et laissez-la ouverte pendant
5 secondes. De cette facon, les éventuels sédiments et saletés seront évacués.

« Siun réchauffeur de (02 sera utilisé, connectez d'abord le réchauffeur de C02 (9) a la bouteille de gaz (3). Aprés avoir connecté le régulateur de
gaz (2) au réchauffeur de (02 (9), insérez la fiche (10) du réchauffeur de C02 dans la prise.

« Siun réchauffeur de C02 ne sera pas utilisé, connectez d'abord le régulateur de gaz (2) a la bouteille de gaz (3).

1———Z

[

Figure 4 : Branchements de la Bouteille / du Réchauffeur / du Régulateur de Gaz

1- Chaine 6- Tuyau de tube

2- Régulateur de gaz 7- Débitmetre

3- Bouteille de gaz 8- Manomeétre

4-Vanne de bouteille de gaz 9- Réchauffeur de (02

5- Vanne de réglage de débit 10- Cable d'alimentation du réchauffeur de 02
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« Connectez une extrémité du tuyau flexible (6) au régulateur de gaz (2) et serrez le collier. Connectez l'autre
extrémité a I'entrée de gaz a I'arriére de la machine et serrez I'écrou.

« Ouvrez lavanne (4) de la bouteille de gaz et vérifiez que la bouteille est pleine et quil n'y a pas de fuite dans
le circuit de gaz.
Sivous percevez des signes de fuite, tels que bruit et / ou odeur de gaz, vérifiez les connexions et remédier au
probléme.

Figure 5 : Connexion de Gaz

[ 2.3.4 Unité de Refroidissement par Eau

L'unité de refroidissement par eau utilisée pour refroidir la torche est un systéme en circuit fermé composé d'un radiateur, d'un ventilateur, d'une pompe
et d'un réservoir d'eau.

Si votre poste a soudure est muni d’une unité de refroidissement par eau;

Raccordez le tuyau d'eau froide (bleue) du boitier intermédiaire a la sortie d'eau froide du systéme de refroidissement par eau, puis raccordez le tuyau
d'eau chaude (rouge) a I'entrée d'eau chaude du systéme de refroidissement par eau.

Retirez le bouchon du réservoir d'eau et remplissez le réservoir avec de I'eau sans calcaire contenant de I'antigel adapté a la température de Ienvironne-
ment de travail. Le niveau du liquide de refroidissement doit étre entre les valeurs minimale et maximale indiquées sur le panneau avant de I'unité.

Les unités de refroidissement par eau ne convient pas a une utilisation autre que les postes a souder fabriquées par Magma Mekatronik Makine ve Sanayi
Ticaret A.S. Les unités de refroidissement par eau ne peuvent pas fonctionner avec une alimentation externe.

.

.

.

[ 2.3.5 Branchements des Boitiers Intermédiaires

« Pour les machines disposant d'un boitier intermédiaire de 10 métres ou plus, le dévidoir et le boitier intermédiaire sont congus de maniére a étre
détachables afin de faciliter le transport. Les deux extrémités des boitiers intermédiaires longs sont identiques. Les connexions réalisées a I'avant de la
machine doivent également étre effectuées avec des connecteurs et des prises se trouvant a I'arriére du dévidoir.

« Sile boitier intermédiaire de votre machine est inférieur a 10 métres, les hoitiers intermédiaires sont livrés avec une connexion fixe.

« Sile boitier intermédiaire de votre poste mesure 10 métres ou plus, connectez le boitier intermédiaire et le dévidoir comme suit.

I I
Figure 6 : Connexions du dévidoir du boitier Figure 7 : Connexions du dévidoir du boitier
intermédiaire long pour ID 500 M PULSE EXPERT intermédiaire long pour ID 500 MW PULSE EXPERT

L'utilisation d’eaux sales et calcaires (dures) raccourcira la durée de vie de la torche et de la pompe.
A Si le niveau du liquide de refroidissement est en dessous de la valeur minimale, il existe un risque de brilure et de
dysfonctionnement du moteur et de la torche.
« 2 voyants (LED) se trouvent sur le panneau avant de la machine ; le voyant d'alimentation s‘allume dés que la machine est sous tension et le voyant de
I'unité de refroidissement a eau s'allume lorsque I'unité a eau est activée.
« Dés que la machine commence a souder, la circulation de I'eau démarre et une fois le procédé de soudage complétement terminé, le voyant de I'unité de
refroidissement a eau reste allumé pendant la durée définie dans le menu. En cas d'air ou de probleme quelconque, la circulation d'eau ne sera pas
permanente.
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¢ UTILISATION
. 3.1 Interface Utilisateur

ceAld

O magmaweld EXPERT

Affichage numérique
Affiche le contenu du menu. Tous les paramétres du menu sont affichés sur I'affichage numérique.

Selon le mode sélectionné, sans charge ou sous charge, il affiche la vitesse du fil et le courant de soudage et les

Q messages derreur.
E Sans Charge Sous Charge
Mode Synergique  Courant de Soudage Réglé Courant de Soudage
Mode Intelligent  Courant de Soudage Réglé Courant de Soudage
Mode Classique  Vitesse de Fil Courant de Soudage

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

Sans Charge Sous Charge
Mode Synergique Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage
Mode Intelligent  Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage

Mode Classique  Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage
,/"'\' Selon le mode sélectionné, la vitesse du fil et le courant de soudage sont définis a I'aide du bouton de réglage. Le
. i courant se fait en tournant le bouton de réglage vers la droite et la gauche.
lf"\‘ Selon le mode sélectionné, la tension de faisceau de soudage sont définis a 'aide du bouton de réglage. La tension se
N J

fait en tournant le bouton de réglage vers la droite et la gauche.
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Touche Menu
Permet de basculer entre les pages du menu. Pour passer a une autre page, appuyez une fois sur le bouton; Permet
également le retour & la page d'accueil apres le réglage des parameétres.

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

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

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

] (=

. 3.2 Structure Du Menu

Paramétres Plage De Réglage

« Langue
Méthode

Mode +
Temps de Refroidissement

<

B Page 1

Type du Fil
Diamétre du Fil

Type du Gaz +
Epaisseur

<

3 Page 2

Pré-Gaz
Gaz Final

Retour de Flamme +
Cratere

<

B Page 3

Gachette
Temps De Soudage

Temps inactif + |/
Réglage Des A-Coups

<“»

g Page 4

Courant initial
Heure De Démarrage +
Courant Final
Heure D'arrét

<K

3 Page 5

Programme
N° Du Programme +
Sauvegarder
D.Pulse Freq

<v»

3 Page 6

+ Réglage Du Courant D'impulsion
D.Pulse +

+ Réglage Du Temps D'impulsion
D.Pulse

<K

B Page 7
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PAGE 1

a) LANGUE

Lalangue du menu est sélectionnée.
Plage de Réglage
«Turc
« Anglais
« Frangais
« Allemand

b) METHODE
La méthode de soudage est définie.
Plage de Réglage
«MMA
« MIG/ MAG
« Pulse (Pulse MIG/MAG)
« D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

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

devant la machine.
¢) MODE
Les sélections effectuées dans le menu METHODE affectent les options du menu MODE.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Plage de Réglage Plage de Réglage Plage de Réglage Plage de Réglage
« Méthode « (lassique « (lassique « Classique
« (Cel/Carbone « Intelligent + Intelligent « Intelligent
« Rutile/Basique « Synergique + Synergique « Synergique

A

MIG/MAG

le mode de méthode.

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

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

MODE CLASSIQUE

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

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

MODE INTELLIGENT

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

MODE SYNERGIQUE

Les paramétres de soudage tels que le type de
fil, le diamétre du fil, 'épaisseur doivent étre
choisis correctement. Le courant et la tension
sajustent automatiquement en fonction des
parameétres de soudage sélectionnés.
Lutilisateur peut modifier le courant et la
tension dans une certaine plage de tolérance.
La machine recalcule automatiquement la
tension en fonction de la valeur de courant
définie dans la plage de tolérance spécifique.

A

réglage.

Si vous voulez consulter la valeur que la machine a initialement suggérée et revenir a cette valeur, appuyez simplement une fois sur le bouton de

www.magmaweld.com
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Pulse (Pulse MIG/MAG)

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

MODE CLASSIQUE

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

MODE INTELLIGENT
Les paramétres sont ajustés comme dans la
méthode MIG / MAG.

MODE SYNERGIQUE
Les paramétres sont ajustés comme dans la
méthode MIG / MAG.

D.Pulse (Double Pulse)

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

MODE CLASSIQUE

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

MODE INTELLIGENT
Les paramétres sont ajustés comme dans la
méthode MIG / MAG.

MODE SYNERGIQUE
Les paramétres sont ajustés comme dans la
méthode MIG / MAG.

Lorsque loption D.Pulse est sélectionnée, les paramétres D.Pulse doivent étre définis a partir des pages 6 et 7 du menu. ! Double pulse permet de
procéder un soudage sans déformer le matériau notamment lors du procédé de soudure par passe de fond. Grdce a Double pulse, les cordons de

soudures plus esthétiques sont obtenus.

d) TEMPS DE REFROIDISSEMENT

La machine détermine la durée de circulation de I'eau dans le systeme dans la torche apres I'arrét de la source.
Dés que la machine commence a souder, la circulation de I'eau démarre et une fois le procédé de soudage complétement terminé, le voyant de I'unité
de refroidissement a eau reste allumé pendant la durée définie dans le menu.

Plage de Réglage
«1-5min
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PAGE 2

a) TYPE DE FIL

Le type de fil est sélectionné.

Le type de fil a utiliser doit étre sélectionné correctement.
Plage de Réglage
- Fe - 307 « CuAI8
« (rNiER308 « (rNiER316 « Al99.5
« AlMg 4.5Mn « FCW-B « FCW-R

« (uSn
« AlSi5

« 309L
« AlMg 5

b) DIAMETRE DU FIL
Le diametre du fil est sélectionné.
Le diametre du fil a utiliser doit étre sélectionné correctement.

Plage de Réglage
« 0.8-1.6mm

<) TYPE DE GAZ

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

Plage de Réglage

- 82/18 - 92/8 « 97,525
+ 9100 Ar + %100 €02
d) EPAISSEUR

L'épaisseur du matériau est sélectionnée.

L'épaisseur du matériau  utiliser doit étre sélectionnée correctement.
Plage de Réglage
« 0.6-20mm

Par Exemple;

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

ne sont pas effectuées correctement via ce menu.
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PAGE 3

a) DUREE DE PRE-GAZ
La durée de pré-gaz est réglée.

Plage de Réglage

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

b) DUREE DE GAZ FINAL

La durée de gaz final est réglée.

Plage de Réglage

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

c) BURN BACK
Le réglage du Burn Back est effectué.

Plage de Réglage

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

d) CRATERE
La fonction du cratére est réglée.
Plage de Réglage
« Actif-Passif
Il s'agit d’un processus de remplissage pour éviter les fissures en fin de soudage. Cette fonction dispose de modes : actif et passif. Lorsque le cratére est
actif, en fin de soudage, le courant de soudage est réduit avec une certaine linéarité.
La fonction “cratére” est recommandée pour le mode classique en MIG / MAG. En mode “Pulse’; si vous utilisez la position 6 de la gdchette dans la
fonction Pulse tout en utilisant la fonction “cratére’, vous obtiendrez des résultats plus efficaces.
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PAGE 4
a) GACHETTE

Le mode de gachette est sélectionné.

Plage de Réglage
« 2 Gachettes

« 4 Gachettes

« 6 Gachettes

« Méthode

-~

Appuyez sur La Gachette

)

Maintenez La Gachette

X
Relachez La Gachette

ﬁ\s

MODE 2 GACHETTES: Le soudage commence lorsque la gichette de la torche est enfoncée et la gachette est maintenue enfoncée jusqua la fin du

soudage. Le relachement de la gachette mettre fin au procédé de soudage.

Début du Soudage;
« Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée.
- Leflux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.
« Alafin dela durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.
« Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est atteinte.

Fin du Soudage;

« Relachez la gachette

« Le moteur du dévidoir sarréte.

« Larc s'éteint apres la durée du retour de flamme réglée.
« Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

T+
o=~ -~
At : '  PrG :Temps de Pré-Gaz
I :Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PrG | PoG t

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

Début du Soudage;
« Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée.
« Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.
« Alafin dela durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.
« Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est atteinte.
« Relachez la géchette de la torche, le soudage continuera.

Fin du Soudage;

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

« Le moteur du dévidoir s'arréte.

« Larc s'éteint apres la durée du retour de flamme réglée.
« Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

-~ -~
t + » o
$§ I F "
I PrG : Temps de Pré-Gaz
I :Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PrG 1 poG| t
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MODE 6 GACHETTES: Les paramétres de la page 5 du menu seront actifs. Selon les paramétres définis a la page 5, le mode “6 gachettes” sera activé.

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

Par Exemple :
Courant de soudage : 200 A, Courant initial : 200%, Courant final : 50% et Durée de fin : 2 secondes.
Dans ce cas, le courant initial sera de 400 A, soit 200% du courant principal. Le courant final sera de 50 A, soit 50% du courant principal.
Début et Fin du Soudage;
Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée
Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz et continue au courant initial.
La gachette de la torche est relachée, le courant diminue et la valeur du courant principal est atteinte pendant I'heure de démarrage spécifiée, le
processus se poursuit au courant principal.
Appuyez a nouveau sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée Cela permet la transition du courant principal au courant final. Le processus
se poursuit au courant final.
Lorsque vous souhaitez terminer le processus, reldchez la gachette, le processus se termine a la durée de gaz final.
- -
t o+ to+
y

é\%ﬁ\s é\\ ﬁ\\ PrG : Temps de Pré-Gaz
tt } ) t h \

} 1C : Courant Initial
! ST :Durée Initiale
I :Courant de Soudage
FT :DuréedeFin
FC :Courant Final
PoG : Temps de Gaz Final

PrG | IC ST I FT FC|poG| t

METHODE: Il s'agit du mode ponctuel (soudage par points). Le soudage se poursuit pendant la durée de soudage définie et se termine a la fin de
celle-ci. Aucune soudure n'est effectuée pendant le temps inactif défini. Cette période se poursuivra tant que la gachette n'est pas relachée. Temps de
soudage : 0.2 9.9 sec. et Temps inactif : 0.0a 9.9 sec.
c (ette option doit étre choisie chaque fois que l'on souhaite obtenir le méme cordon de soudage. Les soudures crées en mode “méthode” seront de
longueur égale.

b) TEMPS DE SOUDAGE

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

Plage de Réglage
+0.2-9.9 sec.

¢) TEMPS INACTIF

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

Plage de Réglage
+0.0-9.9 sec.

d) REGLAGES DES A-COUPS
La vitesse de l'arrivée du fil est réglée.
Plage de Réglage
« Actif-Passif
Le fil arrivant rapidement crée une sensation de poussée chez I'utilisateur en premier lieu. Si vous activez ce réglage, le il arrive lentement et le
dévidage accélére une fois le procédé de soudage commence. Ainsi, la sensation de poussée est évitée.
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PAGE 5

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

Plage de Réglage
+0-200%

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

Plage de Réglage
«0-5sec.

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

Plage de Réglage
+0-200%

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

Plage de Réglage
«0-5sec.
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PAGE 6

a) PROGRAMME
Permet I'enregistrement du travail effectué.

Plage de Réglage
« Lecture/Ecriture
Dans |'état“Lecture’, les paramétres peuvent étre modifiés. Dans I'état “Ecriture”, le programme est prét  étre enregistré.

B) N° Du Programme
La sélection du numéro de programme est effectuée.

Plage de Réglage

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

¢) SAUVEGARDER
Permet de sauvegarder le programme.
Plage de Réglage
+0ui (+) /non (-)
Apreés avoir sélectionné le numéro de programme, I'option “oui : E”ou“non: H”est sélectionnée a I'aide du bouton“Sauvegarder”...“Oui” est sélectionné
en appuyant sur le bouton + pour sauvegarder. Si vous ne souhaitez pas sauvegarder appuyez sur le bouton - .

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

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

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

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

Par Exemple;

Sile numéro de programme est a «0» et vous voulez passer au Ter programme ; en appuyant 2 fois rapidement sur la gachette de la torche, vous serez
prét a sélectionner le programme. Lorsque vous appuyez une fois de plus sur la gachette de la torche apreés cette opération, le 1er programme est
sélectionné. Si vous souhaitez choisir le programme 2, vous devrez appuyer a nouveau sur la gachette de la torche.

d) D. PULSE FREQ
Lorsque la méthode source Double Pulse est sélectionnée, le réglage de la fréquence double impulsion est effectué.

Plage de Réglage
«0,5-5Hz
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PAGE 7

a) REGLAGE DU COURANT D.PULSE
Il est défini en pourcentage du courant principal La plage de courant minimum et maximum que va parcourir la double impulsion est définie.

Plage de Réglage
«5-50%
Le pourcentage et les valeurs de courant maximum et minimum sont affichés a Iécran.

Par Exemple :

D Blise Turrert: Bl Supposons que le courant soit réglé sur 118 A. Si une plage de réglage de courant de 10% est sélectionnée, la
. | valeur sera lue comme 129/106. Autrement dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés a

> %!0 129 /106) recran.

b) REGLAGE DU TEMPS D.PULSE
Lorsque la méthode Double impulsion est sélectionnée, la durée du courant maximum et minimum est définie en pourcentage.

Plage de Réglage
+20-80%
La valeur % affichée a I'écran correspond a la durée du courant maximum.

Par Exemple :

D Pulse Current Ad). Supposons que le courant soit réglé sur 118 A. Si une plage de réglage de courant de 10% est sélectionnée, la

> %0 123 /18 valeur sera lue comme 129/106. Autrement dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés

D. Pulse Time Adj. a l'écran. Si le réglage du temps Double Impulsion est défini comme 20%, en fonction d'impulsion double le
%c0 temps sera a 20% pour 129 A et  80% pour 106 A.
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. 3.3 (ontréle a Distance

Alaide d'une torche et d'un connecteur appropriés, vous pouvez également modifier votre courant de soudage (vitesse du fil) / tension de soudage sur
la torche sans vous rendre pres de votre machine.

@
@

Mode Touche

Vous pouvez réduire la vitesse de votre fil jusqu'a la valeur de tolérance minimale

1 (-10%). Plage de réglage : 0.5 m/min

2 Vous pouvez augmenter la vitesse de votre fil jusqua la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 0.5 m/min

Mode Classique

A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 0.5V

B Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
minimale (-10%). Plage de réglage : 0.5V

1 Vous pouvez réduire le courant de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
minimale (-10%). Plage de réglage : 5 A

2 Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 5A

Mode Intelligent

A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 0.5V

B Vous pouvez réduire |a tension de soudage jusqu‘a la valeur de tolérance
minimale (-10%). Plage de réglage : 0.5V

1 Vous pouvez réduire le courant de soudage jusqu'a la valeur de tolérance
minimale (-10%). Plage de réglage : 5 A

2 Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu‘a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 5 A

Mode Synergique

A Vous pouvez augmenter la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance
maximale (+10%). Plage de réglage : 0.5V

B Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu’a la valeur de tolérance

minimale (-10%). Plage de réglage : 0.5V
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. 3.4 Réglage de la Longueur de I’Arc (ArC)

Lorsque vous maintenez le bouton de réglage (9) enfoncé pendant 3 secondes, la fonction de longueur d'arc sera active. Le réglage d'usine est
de 0,0. Vous pouvez modifier le réglage de la longueur de I'arc dans la plage + 7 / -7 en tournant le méme bouton vers la droite ou la gauche.
En allant vers +7, le fils’approche de la buse, la longueur de I'arc augmente. En allant vers -7, le fils' approche du métal a souder et la longueur de | ‘arc
diminue. Une fois le réglage souhaité effectué, le réglage est quitté en appuyant sur le méme bouton.

. 3.5 Courbe De Soudage MIG

Tension Faisceau ---------------------

Tension 0-25 W~

(ritére Activé ne Cratere | Burn Back
Pré-Gaz Lent Activé : Gaz Final
[
o-s & Démarage Bumback
Cratére Désactivé Lent Désactivé s I
Pré-Gaz H Gaz Final

Tension Faisceau - - - - === === === oo oo oo -

Tension 0-25 M- :
(ritére Activé 0~ : Ctere
Pré-Gaz Lent Activé * Gaz Final
il smmmmmmmmeee
Fil0- 25M- ‘W
(ratere Désactivé | Lent Désactive BunBack
Pré-Gaz H Gaz Final
pi’%u;f’aig& Soudage
R B [
Pré-Gaz Gaz Final
1D 500 M{,ngg:‘glfei EXPERT Plage de valeurs || Réglage d'usine 2- Poslition 4- Pﬁiiﬁtion 6- Poslition
Pré-Gaz 0,0-9,9ec 0,1sec v v v
Gaz Final 0,0-9,9sec 0,1 sec v v v
Burn Back 25-0-25 0step v v v
Temps de Soudage 0,2-9,9 sec 0,2 sec v v v
Temps inactif 0,0-9,9 sec 0,0 sec v v v
Diamétre du Fil 0,8-1,6mm 1,0mm v v v’
Epaisseur 0,6-20,0mm 1,0mm v v v
Type du Gaz 82/18,92/8, %100 Ar, %100 (02, %97,5/2,5
Type duFil SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Réglage des A-Coups Activé-Désactivé Désactivé v v v
(ratére Activé-Désactivé Désactivé v v v
Mode Synergique / Intelligent / Classique /Sel-Carbone / Rutile-Basique / Méthode
Gachette Méthode /2/4/6 2 v v
Méthode MIG / MAG - MMA MIG/ MAG
Temps de Refroidissement 1-5min 1
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. 3.6 Branchement au Réseau

Selon le mode sélectionné, la vitesse du fil et le courant de soudage sont définis . . .
. S ) . " Effectuez les connexions des poles en fonction
D-) alaide du potentiométre de réglage de courant. Le réglage se fait en tournant .
RN . Lo du type de soudage que vous allez procéder.
a droite et a gauche le bouton de réglage du potentiométre .
« Allumez la poste a souder en utilisant linterrupteur Marche / Arrét.

- Fteignez lamachine en remettant linterrupteur marche / arrét en position d‘arrét aprés avoir entendu le bruit du ventilateur et vu que lalampe principale
estallumée.

. 3.7 Choix et Remplacement des Galets de Dévidage

« Lorsque vous ouvrez le couvercle du dévidoir, vous pouvez régler le gaz et le fil a I'aide du bouton se trouvant sur le coté. Dans le dévidoir, vous verrez le systeme
de dévidage composé de 4 poulies encodeurs. Grace ala structure du systeme & 4 roues motrices, le fil est entrainé mécaniquement par une puissance
appliquée surles 4 poulies & fois. Ainsi le réchauffement du moteur et l'augmentation de la friction n'affectent pas la vitesse de dévidage du fil. Cela permet
également dobtenir une stabilité d‘arcexcellente. Dés que lamachine est mise sous tension, la LED a lintérieur sera active pour failiter le remplacement de la poulie.

a- Moteur

b- Connecteur Euro

- Vis de réglage de la pression

d- Poulie de dévidage supérieure

e- Poulie de dévidage inférieure

f- Mécanisme de verrouillage du systeme de dévidage

Figure 8 : Systéme du Dévidoir
« Utilisez des rouleaux de dévidage adaptés au matériau et au diameétre du fil de soudure que vous allez utiliser. Utilisez les poulies a nervures
enV pour dufil en acier et acier inoxydable, les poulies dentelées a nervures en V pour du fil fourré et les poulies a nervures en U pour du fil
en aluminium.
« Lorsque vous devez remplacer les poulies de dévidage, tirez la vis de réglage de la pression vers vous (1) pour ensuite retirer les couvercles supérieurs (2) et
enlever les poulies présentes (3). (Figure 9)

verrouillage pour que les encoches se trouvant ala partie intérieure de la poulie de dévidage soient chevauchés par les

& « Vous devez déverrouiller les poulies avant de pouvoir les retirer. Tournez la poulie dévidage dans le sens inverse de
0 saillies du corps du dévidoir, de sorte que vous déverrouillez.

« Les deux cotés des poulies sont marqués en fonction du diametre du fil utilisé.
« Placezles poulies surla bride de sorte que la valeur du diamétre du fil que vous utiliserez soit du cté qui vous fait face.

« Placez la poulie que vous allez utiliser de sorte que les encoches se trouvant a la partie intérieure de la poulie de dévidage soient chevauchés par les saillies du
corps du dévidoir (4). Tournez-la vers la droite ou la gauche pour entendre le clic de verrouillage et pour vous assurer la poulie est en place. Abaissez ensuite les
rouleaux de pression (5) et soulevez le levier du rouleau de pression pour ensuite le verrouiller sur le rouleau de pression (6). (Figure 10)

Figure 9 : Retrait des Galets de Dévidage Figure 10 : Installation des Galets de Dévidage
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. 3.8 Installation de la Bobine de Fil et Dévidage

« Dévissez et retirez la vis (a) du systéme de support de fil. Insérez la bohine de fil a souder (b) sur I'arbre du systéme de transport de fil (c) et resserrez

lavis (a).

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

Figure 11 : Installation de la Bobine a Fil
« Tirez etabaissez le levier de pression sur les poulies (1), Cest-a-dire relachez les (2). (Figure 12)

K =>| . Retirezlefil de soudage de son emplacement sur la bobine et coupez-le avec un burin sans lacher son extrémité.

v

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

« Faites passer le fil a travers le guide d'entrée de fil sans le reldcher sur les bobines et par-dessus les bobines dans la torche (3). (Figure 12)

Figure 12 : Dévidage du Fil vers les Galets

- Tirez les vis de réglage de la pression vers vous et libérez la pression des poulies. Il

« Démarrez la machine en tournant l'interrupteur marche / arrét sur la position“1”. &

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

« Lorsque le fil sort de la pointe de la torche, attachez a nouveau la buse et la buse de contact a la torche. I3

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

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

A : Pression de fil et dimensions de conduit appropriées

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

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

D : Lalongueur de canal de Ia bobine est petite pour le fil utilisé. Des distorsions de fil se produisent.

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

[ 7 1T E
\ 44 1 T T
vF vF

Figure 13 : Erreurs de Réglage de Pression et de Sélection de Poulie

. 3.9 Ajustement du Débit de Gaz

A Effectuez le réglage du gaz et le test du gaz en levant le levier de pression de la poulie de dévidage !

.

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

Le débit de gaz (CO2, mixe) utilisé est 10 fois le diamétre du fil. Fil Fourré En .
. L L Acier Et Métal Acier
Par exemple, si le diamétre du fil est de 0,9 mm, le débit de gaz peut Non Allié Inoxydable

.

étrerégléa10x0,9=91/min = 81t/min 71t/min 81t/min 81t/min
+ Vlous pouvez vous référer au tableau ci-dessous pour un réglage plus précis = 0.9 9It/min 81t/min 9It/min 91t/min
du débit. Z210  10lymin 9lt/min 10l/min - 101/min
« Apreés avoir réglé le débit de gaz, relevez le levier du galet presseur et S 12 12iymin 11 t/min 121t/min 12 It/min

fermez le capot du dévidoir.
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. 3.10 Caractéristiques de la Machine

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

Mémoire
« Il existe 4 mémoires permettant de sauvegarder le travail effectué.

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

Soft Start
« Permet un démarrage sans éclaboussures.

Smart Performance

« Grace au controle intelligent des performances, permet d’analyser en permanence les paramétres de soudage de la machine.

« En cas de conditions difficiles, la machine se met sous état de protection pour prolonger sa durée de vie et se protéger contre les dysfonctionnements.
« (Cette protection est signalée par l'indicateur LED thermique se trouvant sur le panneau de la machine.

« Alafin de la période de protection de 2 minutes, la machine est & nouveau allumée.

Smart Fan

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

.

Controle de Courant/ Tension Via la Torche
- Alaide d'une torche appropriée, vous pouvez modifier votre courant de soudage (vitesse du fil) / tension de soudage via la torche sans vous rendre
prés de votre machine.

Compatibilité avec 'automate
« Offre une facilité d'utilisation gréce a sa structure compatible avec I'automate.

Compatibilité avec Magnet

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

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

Protection Contre Phase
« Lamachine est protégée contre les phases manquantes ou erronées.

Protection Contre Tension

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

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

Les pieces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues aupres de nos services autorisés. L'utilisation de 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

r('.'_) Tous les Jours

« Le mécanisme du dévidoir doit étre toujours maintenu propre et les surfaces des bobines ne doivent jamais étre
Iubrifies. Eliminez toujours les dépdts accumulés sur le mécanisme avec de Iair sec lors de chaque

remplacement d'un fil de soudage.
« Les consommables sur la torche doivent étre nettoyés réguliérement et remplacé si nécessaire. Pour une

utilisation longue durée de ces matériaux, assurez-vous quiils sont des produits originaux.

|-
fé Tous les 3 Mois

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

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

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

Assurez-vous qu'il y a suffisamment d'espace pour la ventilation. Les consommables sur la torche TIG doivent étre
nettoyés régulierement et remplacé si nécessaire. Pour une utilisation longue durée de ces matériaux, assurez-vous
que ce sont des produits originaux.

E('.'_) Tous les 6 Mois

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

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

REMARQUE: Les délais mentionnés ci-dessus sont les périodes maximales a appliquer dans le cas ou aucun probléme ne se produit sur

la machine. En fonction de la densité de votre activité et de la pollution de votre environnement de travail, vous pouvez répéter les
opérations ci-dessus plus fréquemment.

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

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

La machine ne fonctionne pas

.

Contactez le service agréé

Contactez le service agrée

La machine n'est pas correctement alimentée

Assurez-vous que la machine est
correctement branchée

Les connexions secteur sont incorrectes

Vérifiez que les connexions secteur soient
correctes

Le fusible d'alimentation secteur est défectu
eux ou le cable d'alimentation est
endommagé

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

L'interrupteur Marche / Arrét ne fonctionne
pas correctement

Vérifiez l'interrupteur marche / arrét

Le moteur du dévidoir ne fonctionne pas

Contactez le service agréé

Contactez le service agrée

Le moteur d'alimentation de fil
fonctionne mais le il n‘avance pas

Les poulies d'entrainement de fil ne
conviennent pas au diameétre du fil

Choisissez des poulies d'alimentation de fil
appropriées

La pression appliquée sur les poulies
d'alimentation de fil est trés faible

Effectuez le bon réglage de la pression
de poulie

La soudure n'est pas correcte

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

Remplacez la buse

La pression des poulies n'est pas suffisante

Effectuez le bon réglage de la pression
de poulie

La quantité du gaz de protection est trop
forte ou faible

Vérifiez le réglage du gaz utilisé. Si le réglage
du gaz n'est pas possible, consultez le service
agréé

Les parameétres de soudage ne sont pas
correctement choisis

Modifiez vos parameétres de tension et de
vitesse du fil

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

La pince de masse de la machine n'est pas
connectée a la piéce a travailler

Assurez-vous que la pince de mise a la masse
de la machine est connectée a la piéce a
travailler

Les cables et les ports de connexion sont
usés

Assurez-vous que les cables et les ports de
connexion sont en bon état

.

Les mauvais parameétres et processus sont
sélectionnés

Assurez-vous que la sélection du paramétre
et du processus est correcte

Les valeurs de pdle et d'ampérage de
I'électrode sont incorrectes
(pour le soudage MMA)

Vérifiez le pole a connecter Iélectrode et la
valeur de courant a régler sur le poste

www.magmaweld.com
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Le courant de soudage est instable et /
ou ne peut pas étre réglé

La pointe en tungsténe est usée
(pour le soudage TIG)

Assurez-vous que la pointe en tungsténe est
propre

La torche de soudage endommagée
(pour les soudages MIG et TIG)

Assurez-vous que la torche de soudage est
en bon état

Le ventilateur ne fonctionne pas

Contactez le service agréé

Contactez le service agrée

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

Contactez le service agréé

Contactez le service agrée

La valeur O8O3 apparait a Iécran

Les parameétres de soudage ne sont pas
correctement choisis

Tous les parameétres tels que le type de fil,
le type de gaz etc. doivent étre sélectionnés
en fonction de votre méthode de soudage
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. 4.3 Codes d'erreur

Un message d'erreur apparait lorsque la tension du secteur est incorrecte ou en cas d’une défaillance thermique. Lors de linstallation, les paramétres
tels que le diamétre du fil, la torche, les consommables utilisés sur la torche, le type et le diamétre du fil ainsi que le type de gaz doivent étre pris en
compte afin d‘éviter toute dégradation des performances de soudage.

Code D'erreur

Erreur De « Il peuty avoir un probleme électrique . )
E01 L ,p . y P a « (ontactez le service agrée
Communication Iintérieur du poste
] ” . - Laissez la machine refroidir pendant un
« La durée appropriée pour le fonctionnement ) S AN
. . certain temps. i le défaut disparait, essayez
de la machine est dépassée B . e
d'utiliser des ampérages inférieurs
« Vérifiez visuellement le fonctionnement
« Leventilateur est en panne du ventilateur. En cas de panne, contactez le
) Protection service agrée
Thermique
« Les conduits d'entrée et de sortie d'air sont o .
. « Libérez le passage de |'air
bloqués
« Lenvironnement de travail de la machine « Assurez-vous que la machine est placée dans
n'est pas suffisamment ventilé ou la un endroit adapté aux conditions
température ambiante est trop élevée d'utilisation
« Ilest possible que la machine consomme un ) )
h - (ontactez le service agrée
Erreur De courant excessif
E03 R
Surintensite « Il peut y avoir un probleme électrique .
N - (Contactez le service agrée
a l'intérieur du poste
« Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous que
) la tension fournie est correcte. Avant toute
Tension Secteur . . - A L
E04 Basse - Latension secteur peut étre basse opération de réparation de la machine, dé
connectez la sortie électrique de la machine
du secteur et attendez 10 secondes pour que
les condenseurs se déchargent
Erreur De Capteur | « Le capteur est en panne ou le branchement . .
E05 . R o - (Contactez le service agrée
De Température électrique est défaillant
« Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous que la
) tension fournie est correcte. Avant toute
Tension Secteur . [ - PR L
E06 levée « Latension secteur peut étre élevée opération de réparation de la machine, dé
connectez la sortie électrique de la machine
du secteur et attendez 10 secondes pour que
les condenseurs se déchargent
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! ANNEXE 1 - REGLAGES PRECIS DU DEVIDOIR

1-Bouton de Dévidage Libre
Tant que le bouton est maintenu enfoncé, le il est entrainé, la soupape a gaz ne fonctionne pas. Vous pouvez utiliser ce bouton pour conduire le fil
vers la torche.

2-Bouton de Gaz Libre

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

£ /A
\
1 2
Bouton De Dévidage| Bouton De Gaz|
Libre =0= Libre
Y
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! ANNEXE 2 - LISTES DES PIECES DETACHEES

N° DESCRIPTION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Interrupteur A308900004 A308900004
2 Prise de Soudage A377900106 A377900106
3 Raccord Rapide A245700004 A245700004
4 Carte Flectronique F202A-CN3 k405000234 k405000234
5 Carte Flectronique F206A-1 K405000280 K405000280
6 Carte Flectronique E206A CNT3P k405000290 K405000290
7 Prise Relais A312900020 A312900020
8 Carte Flectronique F202A-CN3 K405000254 K405000254
9 Carte Flectronique E121A-2 k405000230 k405000230
10 Transformateur de Commande K366100006 K366100006
n Connecteur d’Alimentation A378000050 A378000050
12 Connecteur (intégral) A378002002 A378002002
13 Ventilateur Monophasé A250200015 A250200015
14 Carte Flectronique F202A-4A k405000255 K405000255
15 Carte Flectronique E206A FLT K405000251 K405000251
16 Self de Choc (Bobine d'arrét) A421050002 A421050002
17 Capteur a Effet Hall A834000003 A834000003
18 Shunt A833000005 A833000005
19 Interrupteur a Cames A308033102 A308033102
Relais A312100012 A312100012
Relais A312100018 A312100018
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! ANNEXE 3 - LISTES DES PIECES DETACHEES POUR LE DEVIDOIR

14
13

12

N° DESCRIPTION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Etiquette de Membrane K109900077 K109900083
2 Bouton de Puissance A229500001 A229500001
3 Raccord Rapide Rouge A245700003
4 Raccord Rapide Bleu A245700002
5 Carte Electronique E306A-1A k405000298 K405000298
6 Prise de Soudage T 35-70 A377900106 A377900106
7 Carte Electronique E202A-CN3 405000234 k405000234
8 Valve a Gaz (4W) A253006019 A253006019
9 Boitier en Treillis de Fil A229900101 A229900101
10 Triple Connexion pour Le Systéme de Dévidage A229900003 A229900003
1 Roue Fixe A225222002 A225222002
12 Roue Mobile A225100014 A225100014
13 Dévidoir 309003213 309003213
14 Boitier de Guidage de Fil K107909065 107909065
15 Interrupteue a Basculer A310100010 A310100010
16 Verrou de Capot A229300006 A229300006
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! ANNEXE 4 - LISTES DES PIECES DETACHEES POUR L'UNITE DE REFROIDISSEMENT

N° DESCRIPTION 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Radiateur A260000004
2 Réservoir d'eau A249000005
3 Raccord Rapide Bleu A245700002
4 Raccord Rapide Rouge A245700003
5 Pompe a Eau A240000006
6 Ventilateur 380V A250001126
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82 Annexe 5 - 1D 500 M/MW PULSE EXPERT Schéma Electrique

EMA ELECTRIQUE

! ANNEXE 5 - ID 500 M/MW PULSE EXPERT SCH
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! ANNEXE 6 - ID 500 MW PULSE EXPERT SCHEMA ELECTRIQUE DE L'UNITE D’EAU
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@ MPABWIA TEXHUKN BE3OMACHOCTH

Co6modaiime ece npaeuia mexHuku 6e3onacHocmu, YKa3aHHble 8 5mom pyxoeoacmee!

Onucanue CeedeHuti llo
Textuxe be3onacHocmu

AD

+ 3HaKm no TexHUKe 6e30MacHOCTI, yKa3aHHble B PyKOBOACTBE, UCMOMb3YIOTCA AIA ONpeaeneHus
NOTEHLMANbHBIX UCTOYHUKOB OMACHOCTH.

Mpy pa3meLLieHnI KaKoro-nnbo 3Haka no TexHuKe 6e30MacHOCTY B 3TOM PYKOBOACTBE €ro crieflyet
MOHMMATDb KaK YKa3aHWe Ha Hanuume pUcka TeNecHbIX NOBPEX/eHINi 1 BO M30€xaHe NoTeHLManbHoi
OMaCHOCTY BHUMATENbHO 03HAKOMUTBCA C MPeAOCTaBeHHbIMY Janee NOACHEHUAMI.

Bnagenev 060pyf0BaHyA HeCET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPeoTBPALLEHNe AOCTYNa NOCTOPOHHUX L K
060pynoBaHmi.

Jnua, ocywiecTBaAtLLMe IKCMYaTaLMio 060pyA0BAHNA, AOMKHDI IMETb ONbIT UK NPOITH

MONHYt0 MOATOTOBKY M0 BOMPOCY BbIMONHEHNSA CBAPOUHbIX paboT; nepes paboToii Ha 060pysoBaHUM
03HaKOMbTeCb C PyKOBOACTBOM M0 IKCTITyaTaLmin 1 cobtofiaiiTe MHCTPYKLMN NO TeXHIKe
6e3omacHocTu.

Onucanue 3Hakoa [lo TexHuke
besonacHocmu

A
@
4

BHUMAHMUE

YKa3bIBaeT Ha NOTEHLMANbHO OMACHYI0 CUTYaLMI, KOTOPAA MOXET NPUBECTM K TPaBMe WK
noBpexzeHuto. HecobniofeHue 370/l Mepbl NPeSOCTOPOXKHOCTY MOXET NPUBECTU K TPABME WK
noTepe/noBpex/eHinio MyLLeCTBa.

BAXKHO

YKa3bIBaeT Ha MHOPMaLUIo 1 MPeAynpex/eHIa, KacaloLuyueca SKcnyaTaLm.

OMACHOCTb

Yka3blBaeT Ha CepbE3HyI0 0MAcHOCTb. B cyuae HenpuHATIA Mep MOXET NPUBECTI K CMePTV WK
CepbE3HBIM TPaBMaM.

NoHumanue
[pedynpexderuti
[o Texxuxke
besonacHocmu

BHUMaTenbHo npounTaiiTe pyKoBOACTBO M0 IKCMATYaTaLyi, a TaKke 03HAKOMbTECh C MapKUPOBKOIi
(ApnbIKOM) 1 NpefynpexaeHNAMY N0 TexHUKe 6e30NacHOCTH, pa3MeLLEHHbIMU Ha 060pyA0BaHIM.
Y6epuTec, 4to NpedynpexzatLyas MapKupoBKa HaXoAUTbCA B HAANEXALLEM COCTOAHMN. 3ameHITe
OTCYTCTBYHOLLYE Y MOBPEXAEHHBIE APIKIA.

03HaKoMbTeCh €0 CrIocoboM JKcnnyaTaLu 060pyA0BaHNA 1 NPaBUIbHBIMU METOAAMU yIpaBAeHNA
060pynoBaHueM.

OcywjecTBnAiiTe KCnNyaTaLyio Baliero 060py0BaHIA B COOTBETCTBYIOLLEI OfiEXAE.
HecooTBeTCTBYI0LLME U3MEHEHUS, IPOBOANMbIE Ha BaLLeM 000pyZ0BaHNUM, HEFAaTUBHO CKAXYTCA Ha
6e30nacHoif SKcnnyaTaLmy v cpoke Cy6bl 060pyS0BAHNA.

Mpon3BoauTeNb He HeCET OTBETCTBEHHOCTIA 3 KaKue-Nnbo NoCNeACTBIS, BOHUKAKLLME B
pe3ynbTare JKCMyaTaLyy YCTPOiCTBa 3 MPpefenamy BblLLeyKa3aHHbIX YCI0BUi.

TMopasxxerue Inekmpomokom
Moxcem lTpugecmu K
JlemanoHomy Hcxody

A
05 e

Y6edumecs, ymo npoueaypu ycmaHoeku coomeemcmeyrom HayuoHal1bHbIM

/leKmpuyecKkum cmam)apmaM U UHbIM cOOMeemcmeywum Hopmam, a makxe
o6ecneybme ycmaHoeky oﬂopyaosanml KomnemeHmMHbIMU lUyamu.

Monb3yiiTecb CyxumMm 1 HeMoBpeX AEHHBIMYU M307MPOBAHHbBIMY NepyaTKamm it pabounm hapTykom.
3anpetwaeTca UCMOAb30BaTb MOKpble MM NOBPeX/AEHHbIE NepuaTKm 1 paboune dapTyku.

He npukacaetech k neKTPOAY rofbiMu pyKamu.

He npukacaiitecb k TOKOBeAYLMM YaCcTAM.

He npukacaiitecb K IneKTpoAY Nput KOHTaKTe C 3N1eKTPOAOM, NOAKMIOUEHHDIM K paboueii noBepxHoCTH,
noxy unn Apyromy 060pyAoBaHMIo.

Bbl MOXeTe 3aLuTuTb €65 0T BOIMOXKHBIX NOPAXKEHMi INEKTPUYECKUM TOKOM, U30/IMPOBAB Cebs
oT paboyeii noBepxHOCTI 1 nona. Mcnonb3yiiTe CyXoii, HeNOBPEXAEHHDIIA, HeBOCMNAMEHAILLMIACA
3N1eKTPOU3ONALMOHHBII MaTepuan Takux pa3mepoB, 4To6bl OH GbIN NPUTOAHBIM ANA
npe/oTBpaLLEHA KOHTaKTa onepatopa ¢ pabouyeii NOBEPXHOCTbIO.

He nogknioyaiiTe 6onee 0gHOr0 3NeKTPOAA K AepxaTenio SNeKTpoAa.

Bbikntouaiite 060pysoBaHMe N0 OKOHYAHUM PaBOTbI.

lepea npoBeAeHemM pemoHTa 000pyA0BaHNA 0TCORANHNTE BCe CUNOBbIE MOAKAKYEHNUA /i
CoefIMHUTeNbHbIE LUTeKePbl UV BblKlouMTe 060pyAOBaHIe.
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« Cobniogaite 0CTOPOXKHOCTL NPU UCMONb30BAHMY CeTeBOTO Kabena 6oNbLION ANNHbI.

« OcyLecTBnAiiTe perynapHbiii 0CMOTP COCTOAHMA BCeX Kabeneil Ha NpeAMeT BO3MOMHbIX
noBpexaeHuit. Mpu 06HapyeHNN NOBPeXAEHHOTO AN HeM30NMPOBAHHOTO Kabens npoBeauTe
He3aMeNUTeNbHbII PEMOHT U 3aMeHy.

+ Y6eauTecb B npaBunbHOM 3a3eMeHN NeKTPUYECKoi MHUK.

m Jleuxywueca Yacmu Mozym

« He npnbnuxaiitech K ABWXYLUMCA 06bEKTaM.

lpusecmu K TenecHoim  « 3aKpbiBaiiTe 11 3anupaiite Bce KPbILLKK, NaHeNn, ABEPLbI 1 T.N. 3aLLUTHblE NPUCTOCOONeHNs
MospexdeHuam  060pyLOBaHNA U YCTPONCTB.
O+ Hocute 60TUHKM ¢ METANAMYECKIM HOCKOM Ha Cllyyail najieHuna TAXENbIX NpeaMeToB.
Ay
LELLACERLL LU B) 6pems sbinonenus c8apKu U pesKu 4pe3BbI4aiiHo OnacHo 6dbixamb dbiM u 2a3 &
Havecmu Bped |7 07 170,15 L
Bawemy 3d0posbio

ARS

e

/%@3

g

« OKeHue n pa3apaxeHue ras, HoCa 1 FopAia yKa3blBakOT Ha HEAOCTATOYHOCTb BEHTUNALWM. B

3TOM C1yuae HEeoBX0AUMO HE3AMETUTENBHO YNYULUUTb YPOBEHD BEHTUNALMM 1, eCNK Npobiema He
YCTpaHeHa, 0CTaHOBHTb CBApKY.

MNpepycmoTpuTe Ha paboyem yuacTke CUCTEMY eCTECTBEHHOI WM UCKYCCTBEHHOI BEHTUAALIAN.

Ha yuacTkax BbINoNHEHIA CBAPKM WM Pe3KIA UCTONb3YiiTe COOTBETCTBYIOLLLYIO CUCTEMY
ZbiMoyaaneHus. lpu HeoBX0AMMOCTI YCTaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpas 06eCneunT BbIBOA AbiMa U
ra30B, HAKaNMBAKLLMXCA B Liexe B LenoM. Bo u3bexxaHie 3arpa3HeHIs okpyatolieii Cpesbl B
Bpems BbIOPOCa ra3oB MCMONb3yiiTe COOTBETCTBYHLLYIO CUCTEMY QUALTPALIMM.

Mpy NpoBeeH paboT B OrpaHMUEHHOM NPOCTPAHCTBE NI NPU BbIMONHEHMM CBAPKI MATEPHANoB
CMOKPBITUEM U3 CBUHLI, Bepunnis, KagMus, LIMHKA, a TAaKXKe OKPALLEHHbIX MaTepUasos, NoMIUMo
BblLLIEYKa3aHHbIX Mep NPeA0CTOPOXKHOCTY, UCMOMb3YiiTe MacKK, 0becneuBatoLLme NoZauy CBEXero
BO3AYXa.

Ecnv ra3oBble 6annoHbl CrpynnupoBaHbl B OTAENbHOI 30He YOeAUTeCh B HANMUMK XOPOLLEit
BEHTUNALIAM B 3TOM MOMELLIEHINW; 3aKPbIBAIATE [aBHbIE KNanaHbi M0 0KOHYaHUM UCMOb30BaHIS
ra30BblX 6aNNoHOB, NPoBepAIiTe 6aNNOHbI Ha NPEAMET yTeuky rasa.

3alywTHble rasbl (aproH U T.N.) NOTHeE BO3AYXa U NPU UCMIONb30BAHINA B MOMELLIEHNUH MOTYT

T nonaaaTb B AblXaTenbHble MyTv BMECTO BO3AyXa. IT0 OMacHO AANA BaLLero 3/0poBbA.
+ He npoBopute cBapouHble paboTbl NPy HanMuMM NapoB XNOPUPOBAHHbIX yINEBOAOPOAOB,
BbIAENAIOLMXCA BO BPEMA CMa30UHDIX 1 TOKPACOUHbIX padoT.
Uznyyerue Ceapoyrol + [InA 3aLLTbl a3 v MLA UCNONb3YiATe COOTBETCTBYHLLYIO 3ALUNTHYIO MACKY Y MPUTOAHBIIA ANA MACKK
[Ayau Moxxem Hanecmu  cteknaHblil dunbTp (01 4 fo 13 B cootsetcTBun ¢ EN 379).
Bped Bawum [nazam - 3awuwaiiTe 0T 37010 U3Ny4eHIna TakxKe Apyrie Yactin Tena (pyKu, Wwelo, ywm 1 T.4.) COOTBETCTBYloLLelt

YAN
5 L

3aLUUTHON OAEX0M.

[lna npegynpexzaeHna BO3HUKHOBEHMA Y OKPYXKaloLLMX NOBPEXAEHMiA 0T BO3AENCTBIA (BAPOUHOI
Zyrvi v TOPAYMX METaNNO0B, OrpauTe Ball pabounil y4acToK OrHECTOMKMMM IKpaHaMu BbICOTOl Ha
YPOBHE [N1a3 1 NOBeCbTe Npeaynpexaalolne 3HaKu.

060pyaoBaHue He NpesHA3HAuEHO ANA HarpeBaHuA 3amép3Lunx Tpyo. MpoBezeHue Takux pabot
(BaPOYHbIM annapaTom MOXeT NPUBECTY K B3PbIBY, NOXapy WiN NOBPEXAEHMH BaLLEro
060pyn0BaHMA.

Hckper U Pasbpoizzusarowueca
Yacmuyer Mozym Harnecmu
Noepexdenus Mnazam

A\

anI BbIMOJIHEHUN TaKNX pa60T, KaK (BapkKa, MHM¢OBK3 WNK 3a41CTKA NOBEPXHOCTH, MOTYT
o6pa303a1bca WNCKPbI 1 NPONCXoaunTb pa36pb|3rV|BaH|/|e MeTannnyecknx Yactuu. ﬂ]’lﬂ
npeaynpexaeHns TenecHbIxX I'IOBpE)KD,eHVIVI HadeBaiiTe nog Macky yTBEp)K)J,éHHbIG K NPUMEHEHNI0
3alLNTHbIE paﬁolme 0UKM € 6G0KOBBIMY LMTKAMM.
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Topayue flemanu Mozym
Npusecmu K Taxénvim Oxozam

AN

He npukacaittech K ropsumm AeTansm rosibiMu pykami.

Mepex paboToii ¢ AeTansmi 060pyL0BaHIS NOAOKNTE HEKOTOPOE BPEMS, N0KA OHY OCTBIHYT.

Mpy HE06XOAUMOCTY KOHTAKTA C FOPAYMMI AETANAMM, UCTIONb3YHATE COOTBETCTBYIOLLME UHCTPYMEHTbI,
TENNION30NAUNOHHbIE CBAPOUHDIE EPUATKIA U OTHEYTIOPHYIO OLEXAY.

MosbiwenHelti YposeHs Lllyma
Moxcem Hanecmu Bped Cnyxy

AO

LLlym, Bblgenaemblii HeKOTOpbIM 060pyA0BaHMEM 1 PABOTaMU, MOXKET HAHECTH BPeA CIIyXY.
Py NOBbILLEHHOM YPOBHE LUYMa MCMOMb3YIiTe yTBEPXKAEHHbIE K IPUMEHEHNI0 3aLUNTHBIE
HayLWHUKK.

Ceapoynas lTposonoka - Mpyu pa3maTbiBaHW KATYLLKM CBAPOYHOI! NPOBONOKI He HaNpaBAAiiTe ropenky Ha Kakyt-n16o yactb
Moxcem Hanecmu TenecHble  Tena, a Takxe Ha APYryx Niofeit uan kakue-nnbo mMetannnyeckue npeameTbl.
Moepexderus - Tpy pa3maTbiBaHUN BPYUYHYH KATYLLKN CBAPOYHOI MPOBONOKM, 0CO6EHHO, HEOONbLIOTO ANaMeTpa,
A ) MPOBO0KA MOXET BbICKOUUTb 113 BALLMX PYK, KaK MPYXMHA, M TPABMUPOBATH BAC MK OKPYKAOLLMX,
ll!' 1103TOMY NP BbIMOMHEHM 3TUX PaboT 0cobeHHoe BHUMaHWe yaenuTe 3aluTe a3 v iuua.
Ceapka Moxem - 3anpeLaeTca npou3BoAMUTL CBApKY BONM3I NETKOBOCNNAMEHAIOLLMXCA MaTepUanoB. 310 MOXeT
Mpusecmu K lloxapam  npuectin K noxapy unu B3pbigy.
U B3pobigam - Tepep npoBefeHuem (BapoOYHbIX paboT yaanuTe ST NpeAMETbI € yuacTKa UK HaKpoiiTe uX

AZ N

3aLUNTHBIMI NOKPLITUAMN AN NpeaynpexaeHna BO3I'0paHVII7I.
Ha stux y4aCTKaX NPUMEHAITCA CneLanbHble HalWoHaNbHbIE U MEXAYHAPOAHbIE NpaBuna.

He npou3BoguTe CBapKy 1 pe3Ky MoaHOCTbIO 3aKpbiTbIX TPY6 uim Tpy6oK.

Mepes BINOAHEHEM CBAPKIA TPYO 1 3aKPbITbIX EMKOCTEH OTKPOVTE UX, NONHOCTHH OMOPOMKHMTE,
nposeTpuTe 1 ouncTuTe. CoBAI0AAITE MAKCUManbHYH 0CTOPOXHOCTb NPY BbINOAHEHIN CBAPKM Ha
TaKWX yyacTkax.

He npou3BoguTe cBapky 0MopoXHEHHbIX TPY6 1 TPY6OK, KOTOPbIE paHee CoAepanu BELLECTBa,
CN0COGHbIE BbI3BATH B3PbIB, MOXAP WM APYTHIE PeakLmu.

(BapouHoe 060pyAOBaHIe IMEET CBOIICTBO HarpeBaTbCA. [103TOMY He pa3melLiaiiTe ero Ha NIerko
BOCMIAMEHAEMbIX W SIETKO OBPEXAAEMbIX OBEPXHOCTAX!

(BapoyHble UCKPbI MOTYT NPUBECTY K BO3HUKHOBEHMHO noxapa. 10 370ii npuunte obecneybre
Hannuve B NIerko JOCTYMHbIX ANA BaC MeCTax TakuX MaTepuanoB, kak OrHeTyLUMTeNM, BOAa v NeCoK.
Wcnonb3yiite 06paTHble KnanaHbl, ra30Bble PerynaTopbl U KNanaHbi B CETAX FOPHOUMX, B3PLIBOONACHBIX
ra30B M OKATOro rasa.

Beinontenue TexHuyecko2o
06cnyxusanus 06opydosanus U
Yempoiicme HekomnemenmuoimMu
Jluyamu Moxcem lTpueecmu K
TenecHoim llospexoeHuam

AXX

3anpelLaeTcs NpuBeKaTb HEKOMMETEHTHbIX JNL K PeMOHTY 060pyAoBaHuA. Ownbky, KoTopble
MOryT ObITb AONYLL{eHbI NI HApyLLIeHM 3Tor0 Tpe6oBaHIA, MOTYT NPUBECTI K CEPbE3HBIM TPaBMAM
WK NIETanbHOMY UCXOAY.

JneMeHTbI ra30Boii ceTi paboTaloT Mo AaBNeHNeM; B pe3ynibTate MaHUMYNALNiA, IPON3BOAMMBIX
HEeKOMMETEHTHbIMM JINLAMI, MOTYT BOSHUKHYTb B3PbIBbl, U N0JIb30BATENN MOTYT NOYYUTb
CepbE3Hble TPaBMbl.

PekomeHzyeTcA Npon3BoAMTL 00CTYXVBaHNe 000pyLOBaHMA 11 €70 NepUdEPHiiHBIX YCTPOICTB He
pexe 0fHO0 pasa B rog.

Ceapka Ha He6onowiux Yuacmkax
W Yyacmiax C OcpaHuyeHHbIM
Mpocmparcmeom

A

BbinonHaiite ceapky Ha HebonbLMX yy4acTKax 1 yyacTkax C orpaH4eHHbIM NPOCTPAHCTBOM B
NPUCYTCTBUN eLLE OJHOrO YenoBeka.
[To Mepe BO3MOXHOCTY M36eraiiTe npoBeeHMA CBAPOYHDBIX PabOT B OrpaHNYEHHbIX NPOCTPAHCTBAX.

www.magmaweld.com
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Heco6nioderue Heobxodumoix
Mep lpedocmopoxrocmu Mpu
Mepemewjeruu 06opyoosanus

Moxcem lpugecmu K
Hecyacmuoim Cryyaam

AT &

« [pu nepemeLLiexn 060pyaoBaHKA cobntoAaiite Bce HEOOX0AMMbIE Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTA.
YyacTku, Ha KoTopbiIX y/ieT NPOU3BOAUTLCA NepeMeLLieHite, YacTi, NoANeXaLle NepemelLieHnio, a
TakKe QU3nYeckoe CoCToAHMe 1 3710p0Bbe Niofeid, BOBNEUEHHDIX B MPOLIECC NepeMelLieHn
060pyn0BaHNA, IOMKHbI COOTBETCTBOBATL TPeOOBAHMAM NPOLIEAYPLI NEpeMeLLieHNs 1
TPaHCNOPTUPOBKI.

HekoTopoe 060pyp0BaHIte uMeeT 6onbluiyto Maccy, no3Tomy npu nepemeLtieRin ybeauTech B
NPUHATUN BCeX Mep NPe/0CTOPOXKHOCTY M0 OXPaHe OKpyXKatoLLieli cpefibl.

Ecnu cBapoyHbIii annapar npenonaraeTca UCNob30BaTb Ha NnaTdopme, HeobXoAMMO yoeanTbeAa B
TOM, YT0 TakaA NNaTopma MMeeT COOTBETCTBYIOLLE NPeeNbl Harpy3Ki.

Mpy nepemeLLieHM 060pyA0BaHMA NPY MOMOLLY KaKOro-1M60 MexaHu3Ma (Tenexka, BUNouHbli
MOrpy34uK 1 np.) ybeauTech B HapnexalLiem CoCTOAHIN ToUeK KpenneHua MexaHu3ma i
o0bopynoBaHuA (KpenneHue NOABECOK, pemHeit ANA nepemellienna, 60NToB, raek, Konéc uT.n.).

Mpu BbINONHEHNY NepeMelLieHna BPYYHyIo yOeauTech B HaanexalLiem CocToaH!N npucnocobnenmii
060pyA0BaHNA (NOABECKM, PeMHY ANA NepeMeLLeHIna 1 T.N.) U UX KpenneHuil.

Cuenbto obecnieyenna HeobxoaumbIX TpeboBaHNil AnA NepemeLLienus cobniopaiite npasyuna
MexpayHapoaHoil opraHu3aLuy Tpy/a B OTHOLLEHWY Beca NepemeLLiaeMoro 06opyAoBaHIa, a Takxe
HOPMaTVIBbI N0 NepeMeLLieHNto 060py0BaHus, AeiiCTBYHLLEe B BalLeil CTpaHe.

[Py nepemeLLeHM MCTOYHIKA NUTAHUA CNOMb3YiATe CrieLmanbHble Npucnocobnexua (aepxarent
VNV NPOYLLUIMHbI). 3anpeLLaeTca nepemeLLath 060py/a0BaHMe, yaepxiBad ero 3a ropenky, kabenb uam
wnanru. MepemeLtieHue raoBbIx 6anN0HOB OCYLLECTBAANTe OTACNBHO 0T BCero 060pyA0BaHMA.
lepen nepemeLLieHeM CBAPOYHOTO U pexyLLiero 060py0BaHIA AeMOHTUPYIITe BCe NPOMEXYTOUHbIE
COBAVIHEHNA, OCYLLIECTBAAITTE NOAHATUE 1 NepeMeLLieHie HeBoNbLINX YacTeil NoCcpeACTBOM pyyek, a
6onee KpyMHbIX YacTei C NOMOLLbH COOTBETCTBYIOLLYMX NPUCNOCO6NEHNIA (MPOYLLINHBI) UK BUNOYHBIX
MOTPY34NKOB.

adenue Yacmeli 06opydosanus
Moxcem lpusecmu K TenecHoim
MospexdeHuam

ADm

HenpaguneHoe pacnonoxeHue ucmoyHuKa numaxus uu UHo20 060pyoosaxua moxem
npusecmu K cepbE3HbIM Mpagmam u noepembenum umyujecmea.

+ Bo u36exaHue nasenuii v onpokuAbIBaHNA Ballero 060pyA0BaHIe ero Heo6XoAUMO PasMecTUTb
Ha 0CHOBaHMY (nony) unv nnathopme C MaKCUManbHbIM yKknoHoM 10°. 310 npegynpesuT
BOCTPENATCTBOBAHE NOAiaye MaTepuana il puck 3acTonopuBaHuA B Kabenax i Wwiaxrax;
npeAnoymTaiiTe ANA yCTaHOBKM 060pyAi0BaHNA HEMOABINKHbIE LIMPOKVIE, He 3aMbINEHHbIE, N1erko
BEHTUMpYeMble y4acTKN. Bo 3bexaHie onpoKiAbIBaHNA ra30BbIX 6aJNOHOB 3aKpenuTe uX,
MY HanWuuu, Ha NPUroAHOIT ANA 6anNoHoB NiaThopMme, HaxoaALLeiics Ha 060pyA0BaHNY, a NPy
(TaLMOHAPHOM MCTIOb30BaHIN, 3aQUKCUpYViTe GannoH HaAEKHbIM CNOCOBOM, MPUKPENUB ero K
(TeHe.

06ecneybre onepaTopam NErkwii SOCTYN K HACTPOIIKaM U NOAKMIOYEHUAM Ha 000PyAOBAHNN.

YpesmepHaa Ikcnnyamayua

0ObecneybTe oCTbIBaHMe 060pyAOBaHVIﬂ B COOTBETCTBUN C paﬁO‘WIM LMKnoMm.

Mpusodum K lepezpesy -+ Tlepen NOBTOPHBIM HAYANOM (BAPOUHbIX PABOT yMeHbLIUTE KOIDOULMEHT TOKA UNI 3arpy3Ky

06opydosanua  pabouero LMKna.
=+ He3aKpblBaiiTe BEHTUNALMOHHDIE OTBEPCTA 060PYI0BAHNA.

@ &5 « He ycTaHaBnuBaiiTe GunbTpbl B BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTIAA 060pYA0BAHNA 63 paspeLleHus

NPOM3BOANTENA.
[lyz0eas Ceapka Moxem - [laHHoe yCTPOICTBO OTHOCUTCA K Fpynne 2, KNAcc A B NCMbITaHNAX INeKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCTI
Boi3eame InexkmpomazHumieie  (AMC) B cootBeTCTBUN CO CTanAapTom TS EN 55011.
Momexu - [laHHoe YCTPOIACTBA KNacca A He NpeJiHa3HaueHo ANA JKCNAYaTaLm B XUnbIX NOMeLLeHNAX ¢

DA

nofiayeii SNeKTPOIHEPTUN OT HU3KOBOMBTHOI CETU. BO3MOXHBI 3aTPyAHEHNA B LOCTIKEHUN
371eKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCT B CBA3 C PAAMOYACTOTHBIMYU NOMEXaMu, nepesaya u
pacnpocTpaHeHue KOTOpbIX UMeEHOT MeCTo Ha TakuXx yuacTkax.
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T, A] 310 ycTpoiicTBO He cootBeTcTBYeT cTanaapty IEC61000-3 -12. Mpu HeobxopmmocTi
NOAKNKYEHNA K HU3KOBONBTHOIA CETI, UCMOMb3YeMOii B BbITOBbIX YCIOBHUAX, CTELMAnuCT,
KOTOPbIi ByZeT 0CYLUECTBAATD SNEKTPUYECKOe NOAKIIOUeHNe, WK N0, KoTopoe byaet
L 4l 5KcnnyaTMpoBaTb 060pyA0BaHME, AOMKHbI ObITb 0CBEOMIEHDI B BONPOCE 0C0OEHHOCTEIA
NOAKNKYEHNA 060py0BAHNA, B 3TOM Cllyyae Nofb30BaTeNb HeET OTBETCTBEHHOCTb 3a
npoBezieHie Takux pabor.
YbepuTech, 4o pabouan 30Ha COOTBETCTBYET MeKTPOMArHUTHOI coBmMecTumocT (IMC).
INeKTPOMArHUTHbIE IOMEXY BO BPEMSA CBAKY WM PE3KV MOTYT BbI3BaTb HEXeNaTeNbHble BO3AENCTBIA
Ha BaLLIV NEKTPOHHbIE YCTPOICTBA B BaLLIE CETH, Y MONIb30BATENb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakue-nbo
TIOMeXH, KOTOpbIe MOryT BO3HUKHYTb BO BpemA NpoBeseHits pabor.
Mp1 BO3HUKHOBEHNY KaKUX-160 MOMeX, MOTYT BbITb NPUHATHI JOMONHUTENbHbIE Mepbl AnA obecrieyeHma
COBMECTUMOCTY B BHZE WCNI0Ib30BAHINA KOPOTKIX Kabeneid, IKpaHpoBaHHbIX kabeneid, nepemeLLieHis
(BapOYHOro annaparta B ipyroe Mecto, oTAANEHuA kabens ot 060pyA0BaHMA U/WAK yyacTKa, NoNaBLUEro
M0/ BO3AEIICTBIE MCMONb30BaHNA GUALTPOB WK 3aLLyTbI paboyero yuacTKa B acnekte SMC.
Bo n36exaHve BO3MOXHDIX MOBPEXEHMIA B (BA31 C HapyLueHnem IMC BbINONHAIATE (BapOUHble paboTbl
KaK MOXHO AanbLue (100m) OT BalLiero YyBCTBUTENbHOTO 3MEKTPOHHOTO 060pyA0BAHMA.
YbepuTech ByCTaHOBKe 1 Pa3MeLLieHVIV BaLLIero (BAPOYHOO annapaTa Wi ra30Boro pe3aka B COOTBETCTBUN
C PYKOBOACTBOM N0 3KCMAyaTaLm.

OyeHka InekmpomazHUMHoi
Cosmecmumocmu Pa6oyezo

Yuacmka

D&

CornacHo nyHKTY 5.2 cranpapta IEC 60974-9,

Mepes YCTAHOBKOI CBAPOYHOTO M PeXyLLero 060pyA0BaHIA YNONHOMOYEHHOE NIMLO NPeAnpUATUA 1/

WIN N07Ib30BaTENb OMKHbI NPON3BECTY OCMOTP YYaCTKa Ha NPEAMET BO3MOXHbIX INEKTPOMArHUTHBIX

nomex Ha npuneratovueii Tepputopuy. Heobxoaumo 06patinTb BHAMaHME Ha ClefytoLLue BONPOChI:

a)Hanuuue Zpyrux kabeneii nuTaHus, kabeneii ynpaBneHus, CATHanbHbIX v TenedoHHbIX Kabeneii
CBEpXY, CHU3Y M PAZOM CO CBAPOYHbIM annapatom 11 060pyaoBaHMeM;

b)Hanuuue pano- v TeNeBU3NOHHBIX NEPEAATUNKOB U MPUEMHIKOB;

€) Hanuuve KOMMbIOTEPHOTO ¥ MHOTO 060PYAOBAHUA, UCMOB3YEMOT0 ANA ynpaBNeHus;

d)Hannuue KpuTueckoro 060pyLoBaHue AnA obecrieyeH 6e30MacHOCTH, HaNpUMep AN 3aLUUTbI
NPOMbILLAEHHOr0 060pyA0BaHNSA;

@) Hannune MeLNLMHCKIX annapatos (Hanpumep, KapAUOCTUMYTIATOPOB U CYXOBbIX aNNapaTos),
CNOMb3yeMbIX HaceNeHem Ha NpuneratoLLeil Tepputopum;

f) Hanuume 06opyoBaHS, MCMIOb3YeMOro AN U3MepeHNsA UK KannbpoBKy;

g)HeBOCMPUMMUMBOCTb HOTO 000pPYI0BAHMA, HAXOAALETrOCA Ha NPUEratoLLeil TeppuTopuiA.
MNonb3oBaTeNb J0MKeH yOeAUTLCA, UTO MHOE 060pYZ0BaHNE, UCMONb3YeMOe Ha NpUAeratLLeil
TEPPUTOPHH, ABNAETCA COBMECTUMBIM. ITO MOXET NOTPE60BATL AONONHUTENBHBIX Mep 3alLNTbl;

h)TpaHuLpl paccmaTpuBaeMoro yyacTka MoryT 6bITb pactunpeHbl B COOTBETCTBUN C pa3Mepamu
npuneraloLLeil TeppuTOpUIA, KOHCTPYKLMEN 3AaHNIA 1 MHBIMU PaBoTamu, BbINONHAEMbIMU B 34aHIM,
Cyu&TOM BpeMEHM, B TeueHIe KOTOPOro NPeAnoNaraeTca npou3BoANTb CBAPOUHbIE U MHble
PaboTbl B TeUeHwe KA.

B ZononHeHue K OLEHKe yuacTka Takke MOXeT NOTPpe6oBaTbCA OLeHKa MeCT YCTaHOBKI YCTPOWCTB ¢

LiefbIo YCTPaHeH!A HapyLUALLEero COBMECTUMOCTb BO3AEMCTBHA.

Mpu HeobxoAUMOCT, ANA NOATBEPXKAEHUA dPGEKTUBHOCTU MEP MO CHUKEHNIO BO3AEICTBIAA TaKXKe

MOXHO NpoBecTv u3mepeHna Ha mecte. (Mctounnk: MK 60974-9).

Memodei CHuxeHuA + YCTPOIACTBO SOMKHO ObITb NOAKMIOUEHO K UCTOUHMKY NUTAHNA KOMMNETEHTHDIM CTIeLManicTom B

lMomex

DA

COOTBETCTBUY € peKoMeHaaLmuAmu. Mpu BO3HUKHOBEHMUY NOMeX MOTYT MPUMEHATLCA
JLONONHUTENbHbIE MepbI, TaKue KaK GuibTpaLma ceTi. dNeKTponuTaHne 060pyAoBaHuA AnA
JlyroBoii cBapKM ¢ GUKCUPOBAHHBIM KpenneHnem AOMKHO 0CYLLeCTBAATLCA NPY MOMOLLY Kabens,
MPONOXEHHOr0 Yepe3 MeTauyeckyto Tpyoy K SKBUBANEHTHOTO IKPAHNPOBAHHOTO Kabens.
Heobxoz1Mo noaKNiouMTb SKpaH 1 KOPRYC NCTOUHUKA MUTAHUS, U MEXAY STUMH ABYMA
KOHCTPYKUWAMM 0MKeH ObITb 06€ecrieueH XopoLUHil 3NeKTPUUECKHil KOHTAKT.

www.magmaweld.com
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Heobxoammo BbINONHATL peKoMeHyeMoe NiaHoBoe 06CNyBaHue YCTpoiicTBa. Mpy SKcnnyaTaumum
YCTPOIACTBA AOMKHbI ObITb 3aKPbITHI /WK 3aNepTbl Bee KPbILLIKY Kopyca 060pyAoBaHuA. be3
MNCbMEHHOTO Pa3peLLeHis NPOM3BOAUTENA B YCTPOICTBO 3aNpeLLAETCA BHOCATb KaKie-Ninbo n3meHeHIs
NN MOAVMKALIMAN, OTYHbIE OT CTAHAAPTHBIX HACTPOEK. B NpoTUBHOM CNyyae BCA OTBETCTBEHHOCTb 3a
Kakve-nv6o NoCnefCTBIA BO3NAraeTcA Ha nonb3oBarens.

(BapouHble Kabenu JOMmKHbI ObITb MaKCMAIbHO KOPOTKUMM. Kabenu omKHbl BbIXOAUTb U3 0a
pabouero yuactka 6ok o 60k. HamatbiBaHe (BapouHbIX Kabeneii 3anpeLeHo.

Bo Bpems cBapkv B 060py0BaHIM reHepUpYeTCA MarHUTHOE Nofie. 3T0 MOXET NPUBECTY K NPUTATUBAHIIO
060pyZ0BaHMEM MeTaTIMYECKIX PeAMETOB. [lns NpefoTBpaLLEHNs Toro yoeauTech B pasmeLLieHun
MeTanyeckx Matepuanos Ha 6e30MacHoM PacCTOAHI U B HAAEKHOIA GUKCALIN TaKuX MaTepUanos.
Onepatop AomKeH ObITb U30AMPOBAH OT BCEX TakyIX B3aUMOCBA3AHHbIX METANMYECKIX MaTepUanos.

B cnyuae oTcyTcTBYA 333emneHits 06pabaTbiBaemoro 06beKTa uiu U3aeus, no coobpaKeHnaM
3NeKTPIYecKoil 6Ee30MaCHOCTY NN B CBA3Y C ero rabapuTHbIMU pa3mepamu 1 NoNoxeHem (Hanpumep,
MY U3roTOBMIEHIN KOPMYC CYIIHA WK CTaNbHOI KOHCTPYKLM), MOAKITI0YeHIe Mexay 0bpabatbiBaembiM
06bEKTOM WK U3eeM 1 3eMTTEIA B HEKOTOPBIX CyUasix MOXET CHU3UTb BbIGPOCHI, 1 HEOOX0ZVMO
MOMHUTb, 4TO 333eMIeHue 06pabaTbiBaeMoro 0GbeKTa v U3LENNA MOXKET NPUBECTY K TeNecHbIM
MOBPEXAEHNAM NM0b30BATENA WM HEUCTPABHOCTAM UHOTO JNIEKTPUYECKOr0 060py0BaHNS,
HaxoAsLLierocs Ha npuneratoLLieii Tepputopuu. Mpu HeobxopUMOoCT, 3a3emreHue obpabaTbiBaemoro
06beKTa UK M3eNMA MOXET ObITb BbIMONHEHO NPAMBIM CMOCOGOM, HO B HEKOTOPbIX CTPaHaX, B KOTOPbIX
MpAMOe 3a3emrieHue 3anpeLLeHo, NOAKIoueHMe MOXKeT BbiTb CO34aHO NPYMOMOLLY COOTBETCTBYHOLLIUX
37IeMeHTOB EMKOCTI B COOTBETCTBHY C MECTHBIMYU HOPMaMY 11 IpaBUAaMiA.

JKpaHUPOBaHIE 1 3aLLVTa APYruX YCTPOIACTB 1 Kabeneit Ha paboyem yuacTke MOXKET NpesoTBpaTUTL
BO3HUKHOBEHME BO3AICTBUIA, HAPYLLAIOLLYMX COBMECTUMOCTb. [INA HEKOTOPbIX Clyyaes MoXKeT
PaccMaTpuBaThCs NMOHOE IKPAHUPOBAHIE YUACTKA (BAPKY.

[lyzoeas Ceapka Moxem
Co30asame nekmpomazHumHoe
Mone (IMF)

D&

INeKTPIYECKNIl TOK, NPOXOAALLMIA Yepe3 KaKoil-ninbo NPOBOAHIK, CO3AAET NOKaNbHble dNeKTpuYeckne ¥
MarHuTHble oA (AM). Bee CBAPLUMKM BOMKHbI MPUMEHAT ClefiyHoLLye NPOLieY bl C Liebio MUHIMU3ALMM
pucka Bo3peiicTBinA IMIT oT cBapouHOi Lienut:

« [InA ymeHbLLEHA MarHUTHOTO MONA CBapouHble kabenu fomkHbI 6biTb 06beAMHeHb! 1 Kak MOXHO bonee
Ha/ieXHO 3aKpereHbl C MOMOLLIbHO KPENEXHDIX MaTepuanos (MeHTbl, kabenbHble CTAXKY U T.1.).

Teno 1 ronoBa cBapLLVka/paboyero AOMKHbI HAXOAUTLCA Kak MOXHO Aarbluie OT CBAPOYHOTO annapata u
kabenei.

Heobxovmo npeoTBpaLLaTh HaMaTbiBaHile (BAPOUHbIX Kabeneil BOKpyr Tena.

Teno cBapLLVIKa He OMKHO HAXOAUTLCA MeX Ay CBapOUHbIMI Kabenamu. 06a cBapoyHbIX kabena AomkHbI
HaXOZWTbCA BAANV OT Tena cBapLLMKa, PAAOM ApyT C APYTOM.

(06paTHbIii kabenb fomkeH ObITb NoAKHUEH K 06pabaTbiBaeMOMy 0OBEKTY MM U3AENUI0 MAKCUMANbHO
6n13K0 K yuacTKy CBapKM.

3anpeLuaetca onMpaTbCA, AANTHCA HA UCTOYHIK MUTaHIA (BApOYHOTo annapara, aTakxe pabotatb B
HenocpezCTBEHHOM 61IM30CTI K HeMy.

3anpetLaeTca npou3BoANTL (BAPKY BO BpeMA NepemelLieHIns YCTPOIACTBA NOAAUY CBAPOUHOI NPOBOOKY
WNM ICTOYHMK NUTaHWA (BAPOYHOTO annapara.

OMM TaKkKe MOXET HapylaTb paboTy MeAVLMHCKMX UMIIaHTaToB (KapAMOCTUMYNATOPbI U T.N.). B
BUY 3T0T0 ANA Miofedl ¢ MEAULMHCKVIMU UMMNAHTaTaMn SOMKHDI ObITb MPUHATHI OTAENbHbIE Mepbl
NPEeAiOCTOPOXHOCTI. Hanpumep, BBEieHe OrpaHieRii Ha A0CTYN ANA nepecekalolyx Jopory Miofeid,
a TakxKe OLIeHKa UHAVBIYaNbHbIX PUCKOa A (BApLLKOB. OLieHKa PUCKOB U Bblfaua pekoMeHzaLii A
nob30Bareneil ¢ MeAMLIMHCKVMI UMMAGHTATaMy AOMKHA BbIMOMHATLCA MEAULIMHCKUM PaboTHUKOM.

3awuma - He nogeepraiite 060pysoBaHue BO3AEICTBII0 S0XAA, M3beraiiTe nonagaHus Ha 060pyLoBaHme
@ @ 6pbi3r BoAb! UK Napa nop AasfeHuem.
JHepeo3gphekmueHocmb - Bbibepute MeTOZ CBapKY v CBAPOUHDII annapar, CO0TBETCTBYHLLYIl 3aNNaHNPOBAHHbIM CBAPOUHBIM

@f

pa6otam.

YcTaHoBUTe NapamMeTpbl CBAPOUHOTO TOKA U/WAV HANPAXEHNS, COOTBETCTBYIOLLME MaTepuany,
noZAnexaLLiemy cBapke, a Takxe ero TonLLMHe.

Mpu AnuTeNbHOM NPOCTOE CBapoYHOro 06opyA0BaHIA BbIKNOUNTeE 060pyA0BaHIE MOCTE ero
oXnaxzeHna BeHTUNATopoM. Haue obopyfoBaHue (Hallia NPOAYKLNA), OCHALIEHHOE BEHTUNATOPOM
C UHTENNIeKTYasbHbIM yNpaBreHueM, OTKNI0YAETCA aBTOMATUYeCKN.

Mpoyedypa Ymunusayuu Omxodoe

v

370 yCTPOIICTBO He ABNAETCA GbITOBBIM MyCOPOM. YTUIN3ALMA YCTPOIACTBA AOMKHA OCYLLECTBAATLCA
B PaMKaXx HaLMOHANbHOTO 3aKOHOATeNbCTBA B COOTBETCTBUY C ANPeKTMBOI EBponeiickoro Cot3a.
MonyunTe nHdopmaLuio 06 yTUAM3aLMN OTXOLOB BALLETO UCMOAb30BAHHOTO 060PyA0BAHNA Y
BALLIero unepa 1 KOMMETEHTHbIX L.
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% TEXHWYECKAS UHOOPMALLUA
. 1.1 06wee Onucanue

1D 500 M/MW PULSE EXPERT- Tpexda3Hblit npomblLLneHHbIii cBapouHblit nHBepTop And MIG/MAG-cBapku ¢ pexumom MMNYNIbCHON cBapKi

(Pulse) u gBoitHoit umnynbe (Double Pulse), npeaHasHaueHHbIi AnA paboTbl B TAXENbIX ycnoBuAx. ObecneynBaeT NpeBOCXOAHOE KauecTBo npiu
(BapKe CBAPOYHOI NPOBONOKON CTINOLLHOTO CeYeHMA W MOPOLLKOBOI CBAPOYHOI NPOBONOKON. VICTOUHMK MUTaHMA ¢ pexumami cTabunmnaumm
BbIX0/AHOT0 TOKa v Hanpsxenus (CC/ CV) obecneurBaeT BOIMOXHOCTb BbINONHEHIA CBaPOUHbIX npoLiecco MIG, TIG, MMA 1 Bo3aywwHo-yrnepoaHyto
pe3Ky Ha 0fiHOM (BapouHOM annapate. CHepruyeckas cvctema ynpaeneHusa napameTpamin (Bapky o6ecneynBaeT aBTOMATUYECKYI0 HACTPOIiKy
C(BAPOYHOTO TOKA U HaNpsXeHNA nocne Bblbopa TN 11 TONLLMHbLI CBAPOYHOI NPOBONOKI 11 TNa ra3a Ha LCD-3kpaHe. bnaropapa Takoit cucteme
0becneunBaeTcs NETKOCTb afanTaLyy CBapOUHOro annapara Ans KCMyaTalyuy B KNaccueckom i MHTENNEKTYanbHOM pexiumax paborbl.

. 1.2 Komnnekmyroujue CeapoyHozo Annapama

Pucyrok 1:1D 500 M PULSE EXPERT- Bup Cnepepu U (3agu

1- Lndposoit gucnneii 10- /iHpnkatop nuTaHma

2- PerynupoBOYHblil ropLUOK 11-Bbixoa rasa

3- MogknioueHue ropenki 12- Pa3bem laHHbIX

4- Bbiknioyatenb 13- Alwwmk

5- Cymka (*) MoniocHoe coenHeHme 14- Bnyck rasa

6- 3axuM 3a3eMnenna 15- [He3p0 HarpeBatens

7- Mogkniouenue aneKkTpoaa (+) nontoca 16- Po3eTka rugpoarperata
8- Lindposoit aucnneit 17- CeTeBoii kabenb

9- PerynupoBoYHblii ropLUOK 18- Koneco

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU




92 Texuuyeckas Unpopmauua

1D 500 M/MW PULSE EXPERT
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PucyHok 2 : 1D 500 MW PULSE EXPERT - Bup Cnepepu U (3aau

1- Lndposoit Ancnneit

2- YcTaHoBKa Kactpronu

3-TogxkntoyeHme ropenku

4- nepeKntouaTenb BKNIOYEHNA / BbIKNIOYeHNA
5- Cymka (*) MoniocHoe coeainHeHne

6- 3axum 3a3emneHna

7- TlopkntoueHne 3neKTpooB (+) nontoca
8- LludpoBoit aucnneit

9- YcTaHoBKa KacTpionm

10- Bag lopAuas Bopa 3anuch

11- Bbixozs XONO4HOIA BOAbI U3 MelLKa

12- (BeToAMoA NUTaHNA

13- Bbixoa raza

14- Pazbem JaHHbIX

15- (BeToavoAHbIA ruapoarperat

16- Bxon ropaueii Bofibl B BOAAHOI arperat
17- Bbixoz xonoaHoi Boabl 13 BOA060Ka
18- BoasHoii 6nok

19- Bxoz rasa

20- [He3p0 HarpeBatena

21- JHepreTiyeckas po3eTka ruapoarperara
22- (eteBoii Kabenb
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. 1.3 dmukemka lpodykma
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Org: Sanayi i 5.Kisim M: TURKIYE
ID 500M puise EXPERT seriNo:
3~ = EN 60974-1
% (‘) EN 60974-10 Class A
E 50A / 22V - 500A / 40V 5 50A / 16.5V - 500A / 39V
T X 40% 60% 100% _— X 40% 60% 100%
, 500A 408A 316A I, 500A 408A 316A
D U VI, 40V 36.3V | 32.6V |: Uu VI, 39V 344V | 29.8V
82 1, 48.3A 35.4A 25.5A 82 I, 47.5A 34.3A 23.9A
S, 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
u Vv u v
DD ! 1,,.= 48.3A I,.i= 30.6A DD ! I,..= 47.5A I,.= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S B C€
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Org: Sanayi i 5.Kisim M: TURKIYE
ID 500MW puise EXPERT Seri No:
3~ = EN 60974-1
gD EN 60974.10 Class A
E _ 50A / 22V - 500A / 40V L?E - 50A/16.5V - 500A / 39V
T X 40% 60% 100% | e |~ X 40% 60% 100%
1, 500A 408A 316A 1, 500A 408A 316A
D U Vv U, 40V 363V | 32.6V |: u Vv U, 39V 344V | 29.8V
82 I, 48.3A 35.4A 25.5A 82 I, 47.5A 34.3A 23.9A
S, 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
u, Vv u, v
DD Lne= 48.3A l= 30.6A DD Lnec= 47.5A I,,= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S |3
EHIA-COHB=  Tpexdasnbiii Toarchopmatop - Boinpamutens X PaGouuit Linkn
/ey (rabunu3upoBaHHblit BbixoaHoi '.|'0K/ Us Hanpaeme Padiors) Ges Harpyzwi
Crabunusupoantoe B Hanpsixenve U Hanpaxetne 11 Yacrora Cetu
== MocToAnHbit Tok 18 H Hoe H (Bap! 0 Toka
6; MIG / MAG - CBapka h HomunanbHoe Motpe6netue Toka Cetn
I HomuHanbHblit (BapouHblil Tok
> Cetesoii Bxoa-3-OasHblii Nep i Tok : P
S Motpebnaemas MowHoctb Cetn
E Mpuroget [ina Pabotbl B OnacHbix
Yenosuax 1P21S Knacc 3awurbl

www.magmaweld.com

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU




94 Texuuueckas Unpopmauua

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Pa6ounii Linkn
Temnepartypa (°C)

6 MUH. 4 MuH. 6 MUH.

4 MuH.

Bpems (muH.)

4 MuH.

Onpegenenve npogomxuTenbHOCTA BKAtoYeHna (11B) cBapouHoro annapara BbINONHEHbI B TeYeHWe (BAPOYHOro Lkna 10 MUHYT B COOTBETCTBIM CO
cranpaptom EN 60974-1. Hanpumep, ecin pabotsi 6yayT BbinonHATbCA npu 250A Ha annaparte c [1B-60% npu paboTe Ha MakcumanbHOM CBapoYHOM
ToKe 250A, 3T0 03HayaeT, UTO CBAPOYHbIN annapaT MOXeT HenpepbIBHO BbINONHATb CBAPKY 6 MUHYT 13 10-MUHYTHOTO LMKNa CBapKM (1-A 30Ha).

11 nocne 3toro Tpebyetca 4 MuHyTbI nay3bl (nepuog paboTbl 6e3 Harpy3Ku) AnA OXnaxaeHna CBAPOYHOro annapara (2-A 30Ha).

. 1.4 TexHuyeckue Xapakmepucmuku

TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKN En. u3m. 1D 500 M/MW PULSE EXPERT
CeteBoe Hanpaxenue (3 Gazbl - 50-60 M) B 400
Motpebnaeman MowHoctb Cetnn (40%) MIG KBA 32,7
Motpebnaemasn Mowroctb Cetin (40%) MMA KBA 33,4
Tok, Motpebnaembiit 113 Cetn (40%) MIG A 47,5
Tok, Motpebnaemblii 13 Cetn (40%) MMA A 483
[lnanazo Perynuposku (BapouHoro Toka A noct.Toka 50-500
Hanpaxetue Pa6oTbl be3 Harpy3ku B 82
HomutanbHbiit (Bapoubiii Tok (Mpu 40°C - 40%) Anocr.ToKa 500
Pasmepb! ([IxwxB) MM 1075x531x1334
Bec Kr 13,5
" oyt MM 1012
Ckopoctb Mogauv Mposonokn M/MUH. 24
Knacc 3awwmtbl IP21S
Pekomenpyemblit CeteBoii MpefoxpaHuTens A 63
. 1.5 BcnomozameneHoie Ycmpoiicmea U lpucnocobnenus
CTAHZIAPTHBIE BCMOMOTATENIbHBIE YCTPOVCTBA U
NPUCNOCOBNEHNA Kon-o KOA NPOAYKTA
Knemma Il Kabenb 3azemnenus 70 Mm%/ 5m 1 7905407005
[ONOMHUTENbHBIE AKCECCYAPDI KOn-BO KOO NPOAYKTA
lopenka 1 7021030500
Moporpesartenn (02, 24 B Mepem. Toka 1 7020009002
Perynatop [laBnenusa (02 1 7020001005
Perynarop [laBnenuna Cmecn 1 7020001004
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'x UHOOPMALINA N0 YCTAHOBKE U HACTPOMKE

. 2.1 lonoxenue, Ha Komopeie Cnedyem 06pamume Bhumanue llocne Jocmasku CeapoyHozo Annapama

Y6eautech, 4To BMECTe (0 (BApOYHbIM ANMapaToM JOCTaBIEHbI BCe 3aKa3aHHbIe MaTepUabl. B ciyuae oTCyTCTBYA Wu NOBPEXIEHIS KaKOTO-nbo
Martepuana, HeMeZNIeHHO CBAXUTECH C KOMMaHIeW, y KOTOPOiA Gbin NPUOBPETEH CBapouHbIit annapar.
(TaHgapTHas KOMN/IEKTaLusA (BAPOYHOT0 annapaTa CoepKUT CledyloLuee:

« [naBHbIil KOpnyc CBAPOYHOTO annapara v ceTeBoii Kabenb, NOAKM0YEHHbIN K annapaTy « Knemma u kabenb 3a3emnenusa
« |Unaur ra3oBoro 6annoHa « [apaHTWiiHblii TanoH
« Llenb Ana dukcaunn razosoro 6annoxa « PykoBOACTBO N0 SKCnnyaTauyu

B cnyuae e Bo Bpems nosiyueHa annapata 6yayT BbiABIEHbI NOBPEXAEHNA, COCTaBLTE NPOTOKOA U ChoTOrpadupyitTe nospesaexus. Mpunoxute
npoTokon v doTorpaduu K GOTOKONUYM HAKNAAHOM 1 M3BECTUTE TPAHCMOPTHYI0 KOMNaHW0. B Ciyyae OTCYTCTBUA OTBETA Ha Balwe obpaeHue B
TPAHCMOPTHYI0 KOMNAHUI0, 06PATUTECh B CIYKGY NOAAEPXKKM KIUEHTOB.

. Cumeosnel u 0603HaveHus, ycamaxosJ/ieHHble Ha ceapoYyHom annapame:
MpoLiecc cBapky NpeACTaBAAET ONACHOCTb ANA YenoBeKa i OKPYKaloLLMX NPeAMeToB. BbinonHeHue (Bapku JOMKHO OCYLLECTBAATLCA
'7\ B COOTBETCTBYIOLMX YCNIOBUAX C MPUHATUEM HeoOXoAuMbIX Mep GesonacHocTn. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAHHOCTb U MCMPABHOCTb

(BapOYHOro annapata, obecrieyeHne HeobXOAMMOTO OCHALLEHWA BO3NAraeTcA Ha cneuManucto. [lpedynpepute HaxoxpeHue
TOCTOPOHHUX NioZeil B6NI3M (BapoyHOro annapara.

=] [laHHblit CBapouHbIii annapat He cooTBeTcTBYeT cTaHaapty IEC 61000-3-12. B cnyuae ecnu cBapoyHblit annapart 6yaeT NOAKIOUEH K ceTn
& HU3KOTO HaMpAXKeHWs, UCMONb3yemMoro ANA INEKTPOCHAOXKEHNA XUNbIX MOMELLIEHIIA, NONb30BaTeNb HECET MOMHYI0 OTBETCTBEHHOCTb
K—X,| 3a obecneyeHne BbiMONHeHNA paboT MOAKMIOUEHUA INEKTPUUECKUX COAMHEHWIA C(BApOYHOTO anmnapata SNMEKTPOTEXHUKOM Wau
nonb30Bartesnem annapara, MMeIoLLMM 3HaHUA 11 HaBbIKY N0 BONPOCaM NOAKAIOYEHYA (BapOYHOro annapara.

Byane BHUMaTENbHbI 1 CTPOro cobntopaiiTe Bce CUMBONbI 1 npeaynpexaexna 6e3onacHocTy, YCTaHOBJIEHHbIE Ha CBApPOYHOM annapare n
yKa3aHHble B PyKOBOﬂ(TBE 10 3KCnyatayuu. 3anpemae1ca YOANATb ITUKETKK, Y(TAHOBNIEHHbIE HAa (BAPOYHOM annapare.

PewwéTkin npesHa3HaueHbl AnA obecnieyeHns BEHTUNALMI BHYTPEHHNX YacTeil (BapouHoro annapara. C Lenbio obecrieyeHus xopoLuero
0XNaXeHNs, 3anpeLLaeTca 3aKpbIBaTb JOCTYN K OTKPbITHIM YacTAM annapata U pa3meLLaTh UHOPOAHbIE NMpeaMeTbl BHYTPb Kopryca
YCTpOlicTBa.

. 2.2 Pekomenoayuu ITo Ycmanoeke Y Ixcnnyamayuu

MoabEM 1 nepemeLLieHe CBAPOYHOTO annapata A0MKHbI BbIMOMHATLCA NYTEM KpenneHna CTPONMA 3 NOAbEMHbIE NPOYLUMHBI UK BUNOYHBIM
norpy3unkom. 3AMPELLIAETCA NOABEM ceapouoro annapata Bmecte ¢ TA30BbIM BAITIOHOM. MomecTuTe 610K NUTaHus Ha TBEPAYHo, POBHYIO
MOBEPXHOCTb 63 YKNOHa, Npeflynpexzas nafieHue v onpoKuabIBaHue.

[Ins 0becneyeHna xopoLuyx paboumx XxapakTepucTvK pa3mecTiTe CBapoyHblil annapar He MeHee Yem Ha 30 CM OT OKpYXKaloLLUX NPEAMETOB.
lpenynpexnaiite upe3mepHblii Harpes, 3anbineHue 1 yBAAXHeHNe cpefibl, B KOTOPOIi BbINOMHAETCA SKCMNyaTaLya (BapouHoro annapata. He
BbINONHAITE JKCMIyaTaLyio CBAPOYHOTO annapara Nog NpAMbIMY CONHeYHbIMY yyamu. pu paboTe B cpezie C Temnepatypoil Bo3ayxa Bbilue 40°C,
BbINONHAIATe PabOTbI Ha (BAPOYHOM annapate npu 6onee HU3KOM CBaPOYHOM TOKE UnN MK GoNee HIU3KOM YPOBHE NPOAOMKUTENbHOCTH
BKMtoyeHna B.

1136eraiiTe BbINONHEHUA CBAPOUHbIX PAOOT BHE MOMeLLeHHii Npu BeTpe unn foxze. Ecnin Heobxoanmo BbINoNHeHe (BapoUHbIX paboT npu Takiux
MOrO/iHbIX YCNOBHAX, 00€CneybTe 3aLUTy (BaPOYHOIA 30HbI 11 CBAPOYHOTO annapata 3aBecoii W TeHTOM.

Mpy pa3sMelLieHu CBAPOYHOr0 annaparta y6eanTech, 4To Takie MaTepuabl, Kak CTeHbl, LUTOPbI, NaHeNV He NpenaTcTByioT nfrkomy goctyny K
OpraHam ynpaBneHua v coefNHeHNAM (BapOYHOT0 annapara.

Ecni cBapKa BbINONHAETCA BHYTPY NOMELLEHMS, 06ecneybTe 0CTATOUHYH CACTEMY BbITAXKI CBAPOUHOTO AbIMA. 1py BbINONHEHUN (BApKI B
3aKPbITbIX NOMELLIEHNUAX, B CBA3Y C PUCKOM BAbIXaHUA CBAPOYHOTO AbIMA 1 ra30B, UCMONb3YiATe PeCIUPaTOPHble CUCTEMbI.

CobniogaiiTe ypoBeHb NpooMmKUTENbHOCTM BKAYeHUA [T B (BapouHoro annaparta, yka3aHHoro Ha 3aBOACKoi Tabnuuke ycTpoiicTea. Yactoe
npeBbiLLeHIe BpemMeHi paboTbl NOZ Harpy3Koil MOXET CTaTb NPUYNHON NOBPEX/AEHIA (BAPOYHOTO annapara it aHHyNPOBaHWA rapaHTHiIiHOrO
CpoKa.

Vcnonb3yiite Kabenb INeKTPONUTAHMA, COOTBETCTBYIOLLME YKa3aHHBIM NapameTpam NpeAoxpaHuTens.

MoakniounTe 3a3emnaiolLnii kabenb Kak MOXHO bKe K 30He cBapky. He sonyckaiiTe, 4To6bl CBApOUHbIil TOK MPOXOAUA MOMUMO CBAPOYHbIX
kabeneii no 06opyAoBaHMio, HanpuMep, HenocpeCTBEHHO M0 CBAPOYHOMY annaparty, ra3oBoMy 6anNoHy, Lienu, NOALIUMHUKY.

Mocne ycTaHoBKY ra30Boro 6annoHa Ha CBapouHOM annapate, HeMeANEHHO yCTaHOBHTE Lienb U 3aduKcvpyiiTe ra3oBbiit 6annoH. Ecnu ra3osbiit
6annoH He byzeT ycTaHaBNMBATbCA Ha (BAPOYHOM annapare, 3aduKCMpyIiTe ra3oBblil 6annoH LieNblo K CTeHe.

INeKTpUYeCKan po3eTka Ha 3a/iHeli NaHeNM (BAPOYHOTo annapata npeAHasHaueHa ana nogorpesarens CO2. Po3eTka npefHasHaueHa TonbKo ana
nopcoeauHenua nogorpesatens (02, 3anpeLyaerca NoAcoeAUHATL K poeTke Ana nogorpesatena (02 niobble apyrue ycrpoiicTaal
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. 2.3 CoeduneHus (eapo4Hozo Annapama

[ 2.3.1 Modcoedunenue Inekmpuyeckoii Bunku

Q Cuenblo obecneyeHus BaLueii 6e30nacHoCTH, KaTeropuyecky 3anpeiaeTcs UCnonb3oBaHue (eTeBoro Kabens
6e3 Bunku.

« B (BA3u CTem, uTo Ha 3aBoAaX, CTPOMNNOLLAZKAX U B LiexaX MOTYT ObiTb
YCTaHOBMEHbI Pa3NNYHble BU/bI PO3ETOK ANA NOACOEANHEHUA K CETEBOMY
NEKTPOCHAGXKEHMUI0, CeTeBOI Kabenb nocTaBnAeTcA 6e3 BUNKM. Y(TaHOBKa
BUIKM Ha CeTeBOIA kabenb JOMKHA BbINOMHATLCA KBANGULMPOBAHHbIM
NEKTPUKOM B 3aBUCMMOCTY OT UMEIOLLIEIACS PO3ETKIA (ETEBOTO
3NeKTPoCcHabxKeHuA (PucyHok 3). YoeauTecs, uto MmeeTca kabenb 3a3emmnenna
XENTOro/3eNEHOr0 LIBeTa @

HA 3TOM 3TANE, HE MOAKMIOYAITE KABENb K PO3ETKE CETEBOTO .
INEKTPOCHABXEHNA HEMOCPEACTBEHHO CPA3Y MOC/TE NOACOEANHEHNA Pucynok 3 : NopicoepuHeHme InekTpuveckoit Bunku
BUIKIA K CETEBOMY KABETHO.

. 2.3.2 [lodcoeounerue Knemmoi 3azemnenus K Paboyeii 3azomoeke

« Knemmy 3a3emnenus npouHo noacoeanHuTe K paboyeii 3aroToBKe Kak MOXHO 611Ke K 30He CBapKM.

¥ 2.3.3 Nodcoedunenue [a306020 bannona

« Cuenblo 06ecneyeHns 6e30MacHOCT 1 NONYYEHIA XOPOLLIX Pe3ynbTaToB CBapKM, UCMONb3YiiTe PerynaTop pacxoAa rasa, COOTBETCTBYHOLLMIA
(TaHAapTaM, 1 NoJi0rpeBaTeNb (BapOUHbIX ra30B. YoeauTech, UTo pasmepbl LNAHTOBOE COEAMHEHIA PerynaTopa pacxoaa rasa 3/8"(9,5 mm).

« [lepxa ronoy v nLL0 BAANK OT BbIXOAA U3 BEHTUNA 1a30BOro 6asnsoHa, 0TKPOiiTe BEHTUAb ra30Boro 6annoHa (4) v BbhKAUTe B TeUeHMe 5 ceKyHA.
Takum o6pasom bynert obecneyeH BLIBOZ HAPYXKY CKONNEHMIA U 3arpA3HEHNiA.

« Ecnm bynet ncnonb3osarbea nogorpesatens (02, BHavane nopcoeanHuTe k rasoBomy 6annoy (3) nogorpesatens (9). Mocne storo
noacoeauntmTe k nogorpesatento (02 (9) perynatop pacxopa rasa (10) u 3atem noacoeaunute Bunky (10) nogorpesarens (02 v poseTke.

« Ecnm nogorpesatenb (02 He bypeT cnonb30BaTbCA, BLINOAHUTE MOACOANHEHME PEryNATOPa Pacxoza rasa (2) HenocpeACTBEHHO K ra3oBoMy
6annoHy (3).

Pucynok 4 : opcoepuHenne Moporpesarena-Perynaropa Pacxona lasa K lasosomy bannony

1- Lenb 6- Llinanr fa3oBoro bannoa

2-Perynatop Pacxopa lasa 7- Pacxogomep

3-Ta30Bblit banno 8- MaHometp

4- Bentunb [a30Boro bannowa 9- Mogorpesatenb (02

5- Bentunb Perynuposku Pacxosa 10- Kabenb Inektponutaua Moporpesatena (02
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+ 0;uH KoHeL LunaHra ra3oBoro 6annoxa (6) nofcoeAnHUTE K perynatopy pacxopa rasa (2) u nnotHo
3aKMUTe 06XVMMHOIT XoMYT. [Ipyroil KOHeL LunaHra nojcoeAUHUTE K BXOZHOMY FHe3y AnA ra3a Ha 3ajHeil
MaHeny CBAPOYHOT0 annapara v 3aTAHNUTE raiiky.

« OTkpoiiTe BeHTUNb ra30Boro 6annoHa (4) u ybeautech, uto 6annoH 3anonHeH 1 B MHUN NOAAYM ra3a
OTCYTCTBYET yTeuka rasa.

Ecnn B KauecTBe NpU3HAKOB YTeUKM Bbl NOYYBCTBYETE 3aMnax rasa u/unm yCblluTe XapakTepHbiii 3BYK,
BbINONHUTE BU3YalbHblii 0CMOTP COEAMHEHNIA 1 YCTPAHUTE YTeuKy.

Pucynok 5 : lloacoeanHenune fasosoro bannona

[ 2.3.4 Bnok BodsHozo Oxnaxdenus

« Bnok BoAAHoOro oxnaxieHua npeaHasHayeH Ana oXnaxzeHna ropenku i npeAcTaBaeT coboii 3aMKHYTyH cvcTemy, COCTOALLYI0 U3 pajuaTopa,
BEHTUNATOPA, HacoCa 1 pe3epByapa AnA BObI.

Ecnu B cBapouHom annapate umeetcs bnok BoasHoro oxnaxaeHus:

« [logcoeanHuTe WAAHK X0N0AHOI BOAbI (CUHMIA) K BbIXOAY XONOAHOI BOAbI HA 6110Ke BOAAHOIO OXNaXAEHMA, LNaHT ropAyeil BoAbl (KpacHblil) - K
BX0/ly ropAYeii BofibI Ha 6110Ke BOAAHOrO OXnax/ieHus.

+ (HumuTe KpBILLKY pe3epByapa AnA BOAbI 11 3aM0NHUTe pe3epByap BOZOV 6e3 copepaHits U3BecTi ¢ J06aBNeHHbIM aHTUGPU3OM, NOAXOAALLNM ,
ANA Temnepatypbl paboueii cpefibl. Oxnax/atoLLan XUAKOCTb 0MKHA 6biTb B NPefenax MUHUMANbHbIX 1 MaKCUMaNbHbIX 3HaueHN, YKa3aHHbIX
Ha nepefHeli NaHenn yCTpoiAcTBa.

« Dok BoaAHOro oxnaxaeHnA He NPUroAHbI ANA UCNOAb30BaHIA ¢ APYTMY CBAPOUHbIMI annapatami, TOMIUMO CBAPOUHbIX annapaTos KOMMaHUN
Magma Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.S. bnoku BogAHOro 0xnaxaeHus He NpeycMaTpuBakoT paboTy 0T HapYKHOTO UCTOYHIKA BOAbI.

W 2.3.5 Modcoedunenue nunnvix lMpomexymounvix Lnanzoe-Makemos

- B (BAPOYHbIX aNMapaTax ¢ IPOMEeXYTOUHbIMY LuaHraMu-naketamn 10 MeTpoB n 6onee, anA obneryenna TPAHCNOPTUPOBKU NpeaycmaTpuBaeTca
BO3MOXHOCTb NOACOEANHEHNA BbIHOCHOrO MEXaHI3Ma NOAa4M NPOBOJIOKM YEPE3 NPOMEXYTOUHDIE LLAHT-NAKETbI AnvHHOI 10 MeTpoB nn
6onee. MogcoeanHeHne KOHHEKTOPOB 1 pa3bEMOB NPOMEXYTOUYHOTO LLNAHTA-NAKeTa AOXHO BbINONHATLCA UAEHTUYHO C 06011X KOHLIOB, apyrumn
CN10BaMI, COBAVHEHINA KOHHEKTOPOB 1 Pa3bEMOB LUNIAHTa-NaKeTa Ha nepeaHeil NaHen JOMKHbI CO0TBETCTBOBATb COeAMHEHNAM KOHHEKTOPOB 1
pa3bEéMOB Ha 3a/iHeil naHenn MexaHu3ma nogaun NPOBONOKN.

Ecm C(BAPOYHbIN annapar umeet ﬂpOMe)KyTOHHbIVI LUNAHr-NaKeT AnnHol MeHee 10 MeTpoB, NPOMEXYTOUHbIE NAKETbI UMEIOT Hepa3bémHoe
COeANHeHKe cannapaTom 1 MexaHu3mMom noAayn npoBoNoKN.

Ecm C(BAPOYHbIN annapar umeet ﬂpOMe)KyTOHHbIVI wnaHr-naket 10 MeTpoB 1 6onee, BbINONIHUTE NOACOEAUHEHNE MPOMEXYTOYHOIO LLINaHra-
naKeTa K MexaHu3my nofayit NpoBoJIOKI B COOTBETCTBUN C HUXKEYKA3aHHbIM.

.

.

)

[ [
PucyHok 6 : CoesuHeHNA ANHHOTO NPOMEXYTOYHOTO PucyHok 7 : CoeMHeHUA ANUHHOTO NPOMEXYTOUHOTO
wnaHra-naketa ans ID 500 M PULSE EXPERT wnaHra-naketa ans ID 500 MW PULSE EXPERT

Ncnonb3oBanue BoAbl ¢ 3arpA3HeHnAMM U C BbICOKUM cofepXaHuem u3Bectu (EcTKoii Bopbl) MOXeT CTaTb
ﬂpM‘IMHOﬁ COKpaLleHUA CpoKa dKcnnyaTaLum ropesiku u Hacoca. CHUKeHue Temnepartypbl BOAbI 0XNaXA€HNA HUXKe
MWHMMAJIbHOI0 3HAYE€HUA MOXKET CTaTb I'IpVI‘WIHOﬁ neperopaHna n HeUCNpPaBHOCTU ANeKTpoABUraTeNa U ropenku.

Ha nepe,quVl NaHenu (BapoyHOro annapata uMeloTca 2 (BeTOAMOAA: CBETOAMOZ SNEKTPONUTAHNA 3ar0paeTca B MOMEHT BKIIYeHIs
JNIEKTPONUTAHKA (BAPOYHOro annapata, CBETOAUOA 610Ka BOAAHOT0 OXNAXAEHNA 3aropaeTca B MOMEHT Hayana pa601b| 6noka BoaAHoro
oXnaxzenus.

(BeToauoz 6710Ka BOAAHOTO OXNaXAeHNsA NPOJ0SIKAET ropeTh, yKa3blBad Ha LMPKYNALUI0 BOAbI B 3AMKHYTOM KOHTYPE, C MOMEHTA Ha4alla CBapKu
W 0 NCT@YEHWA YCTaHOBNIEHHOI0 BpeMeHI nocsie NosIHOro 3aBepLUeHna (BapoyHoro npotecca. Bcnyqae nonajaxnA Bo3ayxa BHYTPb 3aMKHYTOro
KOHTYpa LpKynALuu BOAbI N BO3SHUKHOBEHNA ﬂperVI ﬂpOﬁJ'IeMbI, CUCTeMa aBTOMaTuyeckn 6J'IOKI/lpyET LUMpKynALNio BOAbI.

.
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¢ MIHOOPMALMA 110 SKCYATALINK
. 3.1 Uumepdpeiic llonb3oeamensa

e i+l

ceAld

O magmaweld EXPERT

LindpoBoit Ikpan
Moka3biBaeT CopepxaHie MeHio. Bce napameTpbl MeHto BbIBOAATCA Ha LGPOBOI IKPaH.

B 3aBucumoctn ot Bbl6paHHO|’0 pexumMa nokasblBaet CBapolIHbIVI TOK 1 CKOPOCTb NnoJayu npoBoJioKK BO
Bpemsa paﬁOTbI (BapoYHOro annapata 6e3n noa Harpy3KOI7I, noKa3biBaet C006U.IEHVI$I 06 owwnbKax.
Pa6ora 6e3 Harpy3ku Pa6ota nog Harpy3Koii

CnHepreTUYeCKuii pexum YCTaHOBNEHHbIil CBAPOYHDIN TOK  CBapOuHbIi TOK
WNHTennekTyanbHblil peum  YcTaHoBNeHHbIN (BapOUHbIA TOK  (BapOUHbIil TOK
Knaccnueckuii pexum CkopocTb nogaun npoBonokn  (BapouHblii ToK

B 3aBuCMOCTH OT BbIOPaHHOTO peXMMa MOKa3blBAeT C(BapouHOe HanpsxeHue BO Bpema paboTbl
(BapOYHOI0 annapara 6€3 1 Noj Harpy3Koi.
Pabota 6e3 Harpy3ku Pa6oTa nop Harpy3Koii

CuHepreTUYecKuii pexum YcTaHoBNeHHOe (BapouHoe HanpsxeHne  (BapouHoe HanpsXeHue
WHTennekTyanbHblil pexum  YCTaHoBeHHOe (BapouHoe HanpakeHne — (BapouHoe HanpsxeHme

Knaccuueckuii pexxum YcTaHoBneHHoe (BapouHoe HanpsxeHe — (BapouHoe HanpaxeHue
N B 3aBucMOCTY 0T BbIGPaHHOTO PexuMa, MpU MOMOLLIA KHOMKM PErynaTopa YCTaHaBNMBAIOTCA 3HAUEHUA CKOPOCTI
(o) 10/3au MPOBOMOKIA 1 CBAPOUHOTO TOKA. YCTaHOBKA 3HAUeHIA (BapOUHOr0 TOKA BbINONHAETCA MyTEM NOBOPOTA KHOMKIA
S1A perynaTopa BnpaBo/Bnego.
Py B 3aBMcuMOCTY 0T BbIGPaHHOTO PEXMMa, MPY MOMOLLY KHOMKM PErynaTopa YCTaHaBINBAETCA 3HaueHIe (BapoYHOro
Vo) HanpAXeHWA. YCTaHOBKA 3HaueHUA (BAPOYHOTO HANPAXEHUA BbINONHAETCA NyTeM MOBOPOTA KHOMKM perynatopa
v BNPaBo/BNeBO.
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Knonku MeHio
Wcnonb3yloTca Ans nepexofa Mexay CTpaHuLamu MeHto. Haxatuem ofuH pa3 obecneunBaetca nepexos K cresyioLueit
CTpaHuLie. [oMUMO 3T0r0, NOC/e YCTaHOBKIA TapaMeTpoB, 00ecreunBaeT BO3BPAT Ha IMaBHYI0 CTPaHNLY MeHo.

lepexon mexpy napameTpamu (CTPOKamm) Ha CTpaHuLie MeHio BbINONHAETCA HaxaTuem 1 pa3 Ha Ntobyio U3 KHomoK o
E cTpenKkami. Em HaxaTb Ha KHOMKY €O CTPeNKoii “BH3, Nepexog 6y/AeT BbINOMHEH K CTPOKE HUKE, eI HAXKaTb Ha KHOMKY
0 CTPeNKoiA"BBEpX- Nepexos yaeT BbINOMHEH K CTPOKe BbiLLe.

(O6ecneunBaet yBenyeHie 3HaueHa B BbiGpaHHOM napamertpe (CTpoke). [inA u3meHeHUA 3HaueHna Heobxoaumo 1 pas
HaXaTb Ha KHOMKY.

E] (ObecrneuvBaeT yMeHbLLEHIE 3HaueHVA B BbIOpaHHOM napameTpe (Tpoke). [l U3MeHeHuA 3HaueHns Heobxoavmo 1 pa3
HaXaTb Ha KHOMKY.

. 3.2 (mpykmypa Metio

CrpaHuupl Mapametpbi [lnana3oH HacTpoiku

« fi3bIK

Metop _
Pexum + |/

Bpems Oxnaxpenus

<

B CrpaHuua 1

Tun CBapoyHoii lpoBonoku
Inametp CBapouHoii lpoBonoku +1/
Tun laza

Tonwuna

<

B (Tpanuua 2

Mpoayska la3a lepep (BapKoit
Mpoayska a3a B Konue (Bapku +1/
Pactaxka [lyru B Konue CBapku
3aBapka Kpatepa

<

B Crpannua 3

Tpurrep

Bpema lopenua flyrn
Bpems May3bl + /1 —
Hacrpoiika lnaBHoii Mogaun
MpoBonoku

<“»

B (Tpauuua 4

HauanbHblii Tok
Bpems HavanbHoro Toka

KoHeuHbii Tok + |/
Bpems KoHeuHoro Toka

<K

B (Tpanuua 5

Mporpamma
Mporpamma N2

Coxpanutb U Yacrora + |/
[iBoiiHoro mnynbca

<v»

By (TpaHuua 6

Hacrpoiika Toka [iBoitHoro
Mmnynbca _
« Hacrpoiika Bpemenu + |/
[iBoiiHoro mnynbca

<K

B Crpanuua 7
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100 Wupopmauma Mo Ikcnnyataumum

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

CTPAHMLIA 1
a) A3bIK

Bbibop A3blka MeHto.
[lnanasoH HacTpoiiku
« Typeukwmit
« AHTAMIACKIIA
« OpaHLy3ckuii
« Hemewkuin

b) METOL]
OnpepnenAet MeTof CBapKMu.
[lnana3oH HacTpoiikK
« MMA
« MIG/MAG
« Umnynbc (Pulse MIG/MAG)

« [iBoiiHoit umnynbc (DoublePulse MIG/MAG)

A

B 3asucumocmu om BblépﬂHHOZO Memooa c8apku Heolxodumo obecneyums oomeemcmeyroujue C0eOUHEHUA U 8CNOMO2ameTbHble
ycmpoticmea u ﬂpu(ﬂ0(06ﬂEHUﬂ. [Ina svinonnenus MMA-ceapku Ha nepe@HeU Naxesu (eapo4Hoeo annapama umeemcs omaenbHbli 8b1X00.

¢) PEXXKUM
Mocne Bbibopa COOTBETCTBYIOWLIETO MeTOAA cBapki B MeHio “METOJ]” B MeHto “PEXKUM” n3meHATcA napameTpbl BbIGopa AnA COOTBETCTBYIOLLETO
MeTOAA (BapKY.
MMA MIG/MAG WUmnynbc (Pulse MIG/MAG) NiBoitHoit umnynbc (DoublePulse MIG/MAG)
[lnanasoH HacTpoilkn [lnana3oH HacTpoiiku [lnana3oH HacTpOiikK [lnana3oH HacTpoilkK
« Meton « Knaccuueckuin « Knaccuuecknii « Knaccuueckuin

« Uenn./YrnepopH.
« Pytunosbiii/ba3osblit

« VHTennekTyanbHblit
« (nHepreTnyeckuit

« VIHTennekTyanbHblit
+ (nHepreTnyeckuii

« WHTennekTyanbHblit
« CuHepreTuyeckuit

A

[pasunvHbili 8bI60p pexuma caapku obecneyum Gosiee 8bicOKoe Kayecmeo ceapku. Hanpumep, 0na 8apku Wwea KopomKumu npoxodamu
Heobxodumo 8bibpame pexum “Metop”.

Ecnn B menio “METOJL” 6yzet BbiOpaH MeTon MIG/MAG - cBapKu, pexuMbl CBapKi yayT BbIrNALETb CeAyOLLMM 06pa3om:

MIG/MAG
KNACCUYECKMI PEXXMM
MoxHo ~ camocToATeNbHO  YCTaHOBHUTL

onpedenéHHblli AMana3oH MorpewHocTn Ana
CKOpOCTU NOJayM NpoBONOKN U CBAPOUHOIO
HanpaXeHna.

CKOpocTb MOJAuM NPOBONOKN MOXET ObiTb
yCTaHoBNeHa B AvanasoHe 1-24 M/MuH.,
(BaPOYHOE HanpsXeHue - B AnanasoHe
15-408.

UHTENNEKTYANIbHbIN PEXKUM

Ecnn Bbl6paH AaHHbIE pexum, cnegyet
Y0eauTbCA, UTO NPaBUNbHO BbIOPaHbI Takue
napameTpbl CBapkW, Kak TUM (BapOYHOIA
NPOBOOKM, ANAMETP CBAPOYHOI MPOBONOKH,
AN ra3a. B 3aBucumoctn ot BblbGpaHHOTO

(BapOUYHOr0 TOKA  CBApOUHbIil  anmapat
BbINOMHUT ~ ABTOMATUYECKYI0  HACTPOIAKY
ONTUMANbHOTO  HanpsxeHus. [losopotom

KHOMKU perynatopa B CTOPOHY +/- MOXHO
YCTAHOBUTb HanpsXeHue B OnpefenéHHoOM
JinanasoHe norpeLuHoCTu.

CUHEPTETUYECKUIA PEXXUM

Heobxopumo npaBubHO BbiOpaTh Takwe
napameTpbl CBapku, Kak TAM CBapOYHOIA
MPOBONOKH, [AvameTp CBaPOUHOI
NpPOBONOKY, TUN Tasa W TonuuHa. B
3aBUCUMOCTI 0T BbIOPAHHbIX NapameTpoB
(BAKM  ABTOMATUYECKM  BbINOMHUTCA
HaCTpOiika CBAPOUHOTO TOKA M HAMPAKeHWA.
Monb30BaTENb MOXKET HEMHOTO W3MEHUTH
(BAPOYHbIl  TOK W HAnpsaXeHue B
npefenax  ONpeAenéHHoro  OTKNOHeHMA.
B 3aBUCUMOCTU OT 3HaueHWs (BapouHOro
TOK3, YCTAHOBMEHHOTO C ONPeAeNeHHbIM
OTKNIOHEHMEM, ~ (BAPOUHblii  annapar
aBTOMATUYECKN  MOBTOPHO  MepecyuTaer
(BAPOYHOE HaNpsKeHMe.

A

Jna mozo, 4moGbl Noydumb UHGOPMAyUK0 06 YCMAaHOB/EHHOM N YMOTYAHUK) 3HAYEHUIO NAPAMeMpA U 8ePHYMbCA K OGHHOMY 3HAYeHUI0
00cmamoyHo 1 pas HAXamb Ha KHONKY pe2ynupoeKu.
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Mndopmauua Mo Ikcnnyatayun 101

Nmnynbc (Pulse MIG/MAG)

Ecnn B mento “METOL” 6ypeT Bbl6paH MeTop MIMnynbCcHOi CBapKM, peXUMbl CBapKY ByayT BbIrALETb CleAyloluym 06pasom:
KNACCUYECKMIA PEXXUM UHTENNEKTYANIbHBIA PEXCUM CUHEPTETUYECKWIA PEXXUM
Mpn  umnynbcHol  cBapKke  Knaccuyeckuii | HacTpoiiku BbINOAHAKTCA Tak e, Kak U npu | HacTpoilkin BLINONHAIOTCA TaK Xe, Kak v npy
pexum He akTuBupoBaH. pu Bbibope meToda | metoge MIG/MAG-cBapky. metoge MIG/MAG-csapku

UMNYNbCHOIA CBAKY Bbl HE CMOXKETE YBUAETH
Kakie-nbo  3HaueHWs B KMaccuueckom
pexume (Bapku. 310 (BA3aHO C TeM, yTo npu
BbIOOPE MMMYNbCHOI CBAPKY BCE HACTPOIKM
(BApOYHOr0 ~ annapata  3arpyxantca U3
6asbl [aHHbIX NporpaMmHoro obecneyexus
W NONb30BaTeNb HE UMeET [ocTyna Ans
U3MeHeHs NapameTpoB.

[NisoitHoit imnynbc (DoublePulse)
Ecnm B mento “METO/L” 6ypeT BblOpaH MeTog cBapki [iBoitHoi umnynbc (DoublePulse), pexymbl cBapky 6yayT BbimAReTb CledyioLyum 06pasom:

KNACCUYECKMII PEXUM UHTENAEKTYANbHbII PEXXUM CUHEPTETUYECKMII PEXXUM
Mpu cBapke [iBoiiHoit umnynbc (DoublePulse) | HacTpoiiku BbinonHAKTCA Tak e, Kak U npu | HacTpoilkin BLINONHAIOTCA TaK Xe, Kak v npy
Knaccuueckuii pexum He aktusupoBaH. lpu | metope MIG/MAG-capkm. metope MIG/MAG-cBapky.

Bblbope meToga [lBoitHoi umnynbc (Double-
Pulse) Bbl He cmoxeTe yBUAETb Kakue-nbo
3HaueHna B KNacCUyeckom pexume CBapKi.
370 CBA3aHO C TeM, uyTo npy Bbibope [IBOIiHOI
umnynbc  (DoublePulse)  Bce  HacTpoiiku
(BAPOYHOTO ~ anmapata  3arpyanTca U3
6a3bl faHHbIX NporpaMmHoro obecneyexns
I nonb3oBaTeNb He UMeeT AOcTyna AnA
13MeHeHNA NapaMeTpoB.

[pu 8bi6ope memoda JJsotiroti umnynec (DoublePulse) Ha 6-ii u 7-ii cmparute merto criedyem ycmanosume napamempel ceapku JJeotinol
umnynec (DoublePulse). Memod Jeotiroti umnynec (DoublePulse) no3sonsem evinoiHume ceapky 6e3 dehopmayuu Mamepuana npu npoxooe
KopHeao2o o wea. Memod [leoliHoii umnynbc (DoublePulse) no3gonsem nosyyume Gonee cmemuyHbiti c8apHoi wos.

d) BPEMA OXNAMAEHUA

Moka3biBaeT Bpems, B TEUEHUe KOTOPOTO BOAA MPOAOMIKAET LUPKYNMPOBATH U OXNAXAATH TOPENIKY NMoCie 3aBepLUeHNs CBapOUHOTO MpoLecca.
(BeToauos 6710Ka BOAAHOTO OXNaX AEHIA NPO/OIIKAET FOPETh, YKA3bIBas Ha LMPKYNALMI0 BOAbI B 3AMKHYTOM KOHTYPE, C MOMEHTA Hauana cBapKi 1
[0 UCTEUEHNS YCTAHOBNIEHHOTO BPEMEHU NIOCTIE MOIHOTO 3aBEpLUEHIS (BAPOUHOTO MPOLECEa.

[nana3oH HacTpoilkK

«1-5 MUH.

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU




102 Wupopmaumsa Mo Ikcnnyataumum 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

CTPAHWLIA 2
a) TUM CBAPOYHOI NPOBOJIOKU

BbinonHAeTca BbIGop TUNa CBapOUHOIA MPOBONOKH.
Heo6xoa1mo npaBusbHO BbIGMPaTb TIN CBAPOYHOI NPOBOMOKM, KOTOPas GYAET MCMOb30BATLCA BO BPEMS CBAPKM.

[nana3oH HacTpoilkK

- Fe . 307 « CuAI8 « CuSn « 309L
« (rNiER308 « (rNiER316 « Al99.5 « AlSi5 « AlMg 5
« AlMg 4.5Mn « FCW-B « FCW-R

b) ANAMETP CBAPOYHOW MPOBOJIOKM

BbinonHaeTca BbI6Op AMaMeTpa CBAPOYHOIT MPOBONOKY.
Heobxoa1mo npaBunbHo BbIGUPaTb AMaMeTp CBApOYHOIT MPOBOMOKH, KoTopas ByaeT Mcnonb3oBaTbcA BO BpemaA CBApKM.

[nana3oH HacTpoilkK
« 0.8-1.6mm

o) TUN TA3A

BbinonHaetca BbiGop TMNa rasa.
Heobxozumo npasunbHo BbI6UPATb TN Fa3a, KOTOpbIil GYAET UCNONb30BaTbCA BO BPEMS CBApKI.

[nana3oH HacTpoilkK

- 82/18 - 92/8 « 97,525
+ 9100 Ar + %100 €02
d) TOJILLMHA

Bbibop ToNLLMHbI CBapUBaemMoro Matepuana.
Heobxoaumo npaBunbHo BbIGpaTb TONLLMHY MaTepuana, AnA KOToporo Gy/eT BLIMONHATLCA (BapKa.

[lnanasoH HacTpoiiku

« 0.6-20mm
Hanpumep;
Ecnn B MHTennekTyanbHoM pexvme B KauecTBe CBapOYHOro rasa BbibpaH AproH u 6yAeT BbibpaHa cBapouHas npoBonoka SG 0.8, B cBA3M € Tem, uto
JaHHblit TN CBAPOYHOI NPOBOMOKY He MCMOMb3YyeTcA AA CBapKU B CPefie aproHOBOTO rasa, Ha 3kpaxe noABuTCA 3Haueue 0. Ecm Bbl yBuauTe Ha
KpaHe 3HaueHue 0, 370 03HauaeT, 4To B KakoM-N160 NapameTpe MeHto Obino BbiGpaHO OLLIMOOYHOR 3HaueH e: HanpiMep, HeCOOTBETCTBYE MeTOAA/
TUNa CBapOYHOIi NPOBONIOKI/CBAPOYHOTO ra3a.
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CTPAHWLIA 3
a) BPEMA NPEABAPUTENbHOI NPOAYBKM FA3A

YCTaHaBAMBAETCA Bpems NpeaBapUTENbHON NPO/YBKM rasa.

[lnana3oH HacTpoilkK

« 0-9.9 cek.
YcTaHoBNeHHoe Bpema onpeaenseT NPoAOMKUTENbHOCTb NOAAYM Fa3a Nepes Hauanom CBapku 1 Nocne 3aBeplueHns 3Toro BpemeHn byaeT Hauat
(BapOYHbIN NpoLiecc. Bpema ycranasnuBaetca B auanasoHe 0.0 - 9.9 cekynp. 06ecneynBaet 3aLyuTy (BapOUHOIA BaHHbI B Hauane CBapKu.

b) BPEMA KOHEYHO MPOJYBKM FA3A
YcTaHaBnMBaeTCA Bpema 3aBepLuatoLLeli NpozyBKy rasa.
[nana3oH HacTpoilkK
« 0-9.9 cex.
YcTaHoBneHHoe Bpems onpefienseT npoAoKIUTeNbHOCTb NOfauM ra3a nocie OKOHYaHWA CBapKM 1 NOCNE 3TOro CBapOYHbIN MPOLECC 3aBepLUALTCA.
Bpema ycranasnugaetca B aanasoHe 0.0 - 9.9 cekyHa. 06ecneunBaet 3aLuuTy (BapoYHOil BAHHbI B KOHLE CBapKy.

¢) PACTAMKKA IYTU B KOHLE CBAPKK
lpenHa3HaueH AnA yCTaHOBKM NapamMeTpoB PacTAXKIA ANMHDI AYri (OTXKWUra NpoBONOKIA) B KOHLE CBapKy.

[nana3zoH HacTpoilkK

. €25-25°>
Ecnn Bo Bpema pacTAxKu Byrut Ha SKpaHe BUAHa CTpenKa “BnpaBo’, (BapoyHad NpoBOIOKa Ha yka3aHHoe Bpema BbliiaeT Bnepén. Ecni Ha skpaHe
CTpenka “BneBo’, pacTaxKa ayru 6yAeT NpoLoNKaTbea B TeUeHIe YCTaHOBNEHHOTO BpeMeHU. MaKcvManbHble 3HaueHua: AnA cTpenku “Bnpao”- 25
11 ANA CTpenku “BneBo” - 25. lMpe/oTBpaLLaeT npununaHine NPoBONOKI K KOHTaKTHOMY COMAY N0 OKOHYaHI NPoLecca (Bapku €=,

d) 3ABAPKA KPATEPA
YcTaHaBnMBaeT napameTpbl HaCTPOIAKI ANA GYHKLIN 3aBapKi KpaTepa.
[lnanasoH HacTPoiiKkKu
« AkTuBHbIIA-TaccuBHbIN
3anonHenue Kpatepa npuMeHAeTca ANA NpefynpexaeHua 06pa3oBaHuil TpewwH B KoHLe (BapKu. [ina AaHHOI QYHKLMN NpefycMoTpeHbl ABa
pexuMma: akTUBHbIAl 1 NacCMBHbII. ECM GyHKLMA 3anoNHeHA KpaTepa akTUBHA, B KOHLe CBapKW BbIONHAETCA NUHEIHOE CHIDKEHNe CBapOYHOrO
TOKa 1 (BapKa 3aKaHUMBaeTcA.
QyHKyuA 308apKu kpamepa pekomeHdyemca O knaccudeckozo pexuma MIG/MAG-ceapku. Tpu 8binosHeruu umnysTbCHol capku npoyedypa
3a8apKu kpamepd, 8bINOHAEMAS 8 6-makmogompexume pabomsl mpueeepd, N0380UM NOAYYUMb HAMHO20 Goiee SpgekmusHble
pe3ysbmamel.
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

CTPAHULA 4
a) TPUITEP

Tetik modu seimi yapilir.

[lnanasoH HacTpoiiku

« 2-TaKTOBbIii peXuM paboTbl TpUrrepa
« 4-TaKTOBbIii peXuM paboTbl TpUrrepa
« 6-TaKTOBbIii peXuM paboTbl TpUrrepa

«Metop,
-—’-5\\\ -,
HaxmuTe Ha Tpurrep YnepxuBaiite TpUrrep B HaXaTom COCTOAHUN

-~ S

OTnycTute TpUrrep

2-TAKTOBbII PEXXUM PABOTbI TPUITEPA; (Bapka HaullHaeTca BMeCTe C HaxatiieM Ha TpHITep ropenkin i NPpoAoMaeTca A0 Tex nop, noka
TPUTTEp 0CTA&TCA B HaXaTOM cOCToAHUI. [locse 0TMYCKaHMA TpUrTepa CBapKa 3aBepLUAeTCA.

Hauano cBapku;

« HaxmuTe Ha Tpurrep 1 yaepxmBaiite B HaXaToM COCTOAHUN

« B Teuenue ycTaHoBNEHHOTO BpeMeHM NpeaBapuUTeNbHOi NpoayBKiA
ra3a HauHETCA NoJaya 3aLuTHOro rasa

« B KoHLe BpemeH npeBapuTeNbHOIi NPOZYBKM raa Ha Manoii
CKOPOCTY 060pOTOB HAYHET paboTaTb INEKTPOMOTOP MeXaH!3Ma
M0Aiaui CBAPOYHOI NPOBOMOKIA

« Tlocne koHTaKTa ¢ paboyeii 3aroToBKOii CBapOUHbIii TOK yBeNMUMTCA

KoHew, cBapku;

« 0TnycTUTe HAXaTbIA TPUITEP rOpeNKi

+ OCTaHOBHUTCA 3NeKTPOMOTOP MeXaHW3Ma NoJauin BapoyHoit
MPOBONOKM.

+ B KOHL|e yCTaHOBNEHHOTO BPEMEHU PACTAXKM, Ayra noracHeT

« [locne oKoHYaHUA BpeMeHIn KOHeUHoli NPpozlyBKY ra3a (Bapka
3aBepLuaeTca.

I :(BapouHblii ToK
PoG: Bpema KoHeuHoli NpopyBKM rasa

t+

-—ig~, =5
o Vo p i

| rG: Bpema npeBapuTenbHOI NPOAYBKN rasa
PrG I PoG t

4 -TAKTOBbI PEXXUM PABOTbI TPUITEPA; CBapka HauuHaeTca, e 1 pas HaxaTb it OTRYCTUTb TPUTTep ropenki, He TpebyeTca yaepxmBaTh
TPUITep B HAXaTOM COCTOAHUN 10 KOHLA CBAPKM. ECIN NOBTOPHO HaXaTb 1 OTNYCTUTL TPUTTep, CBapKa 3aKOHUMTCA.

Hauano cBapku;

« HaxmuTe Ha Tpurrep 1 yaepxvBaiite B HAXaTOM COCTOAHUM

« B TeueHve ycTaHoBIEHHOTO BpeMeHI NpeaBapUTENbHOI NpoayBKM
ra3a HauHETCA Noflaya 3aLuTHOro rasa

« B KoHLe BpeMeHU npeBapuUTeNbHOIA NPoAYyBKM rasa Ha Manoit
CKOPOCTY 060POTOB HAYHET PaboTaTb INEKTPOMOTOP MeXaHU3Ma
10/iaui CBApOYHON NPOBONOKIA

« [ocne KoHTaKTa ¢ paboyeii 3aroToBKOI CBaPOYHbIA TOK yBEINYMTCA

KoHew, cBapku;

« HaxmuTe 1 oTnycTuTe TpUTep ropenku

« INeKTPOMOTOp MexaH3Ma Nojauv CBApOYHoii NPOBOMOKY He byaeT
pabotarb

+ B KOHLe ycTaHoBMIeHHOTO BPeMEeHM PacTAXKY, Ayra noracHet

« [locne 0KOHYaHMA BpeMeHIN KOHEYHOI NPO/YBKY ra3a (Bapka
3aBepLUAETCA.

I :(BapouHblii TOK
PoG: Bpema KoHeuHoli npozyBKy ra3a

L
t o+ to+ o
‘! D) " N

I PrG: Bpema npeniBapuTenbHoil npoAyBKM rasa
Pré [ pog| t
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Mndopmauua Mo kcnnyatauun - 105

6-TAKTOBbI PEM(MM PABOTbI TPUTTEPA; AKTHBMDYIOTCS NapaMeTpbl, yka3aHHble Ha 5-if CTpaHyLie MeHIo. 6-TaKTOBbIl pexuiM paboTbl TpUrrepa

6yneT BLINONHATD AICTBUA B COOTBETCTBIM C NapaMeTPamu, yKazaHHbIMU Ha 5-il cTpaHuLe.

A QyHKyuto 6-maxkmoso2o pexuma pabomel mpuazepa MOXHO UCNOMb308aMb OA 3a8apku kpamepa u npedynpexdeHus dedexmos (8apKu,
Komopble Mo2ym 803HUKHYMb 8 HayYase U KOHUe (BapoyHo20 npoyeccd.

Hanpumep;

MOXHO YCTaHOBUTb ClieflyloLune napameTpbl: CBapouHbiii Tok: 200 A , HauanbHblii Tok : 200%, KoHeublit ToK: 50% v Bpema KoHeuHoi npozyBKm

ra3a: 2 CeKyHAbI.

B 3Tom cnyyae HauanbHblii Tok 6yaeT umeth 3Hauetune 200% ocHoBHOro Toka 1 coctasut 400A. Bmecte ¢ 31um, KoHeuHbiii Tok 6yaeT umeTb 3HaueHue

50% 0CHOBHOTO TOKa 1 CocTaBuT 50A.

Hauano u Koneu cBapku;

HaxmuTe 11 ypepxviBalite B HaXaTOM COCTOAHUIN TPUTTEP FOPENKIA.

B TeueHue ycTaHoBAIEHHOrO BpemeHy npeaBapyTeNbHOi NPOAYBKIA ra3a HaYHETCA N0AAYa 3aLLUUTHONO ra3a, NPOLICC MPOAOIKMUTCA MPU HAUYANbHOM TOKe.

OTnycTuTe TpUITEp FOPeNky 1 B TeYeHIe YKa3aHHOr0 BPeMeHY HaYaNbHOTO TOKA CBAPOYHbIl TOK YMEHbLLMTCA 10 3HAYEHIA OCHOBHOTO CBaPOYHOTO TOKa,

(BapOYHbIil MPOLIECC NPOAOMKITCA NPU OCHOBHOM (BaPOYHOM TOKe.

TToBTOPHO HaXMuTe 1 yAepXVBaliTe B HAXaTOM COCTOAHWY TpUrTep ropenku. OCHOBHOI CBapOYHbIA TOK CHU3ITCA A0 3HAYeHINA KoHeUHOro Toka. MpoLiecc

6yzeT NPoAeMKATLCA NPY 3HAUYEHUAX KOHEYHOTO TOKa.

Korpa Bbl petuyTe 3aBepLUmTb MPOLIECC, 0TMYCTTE TPUITep Fopenky, NpoLecc cBApKI ByAeT 3aKoHueH Noce 3aBepLUeHINA BPeMeHI POAYBKM ra3om B

KOHL{e CBapky.

* +to PrG : Bpems npopyBKM ra3a B Hauane (BapKu
troo ) N RS 5 1C : HauanbHblil ToK
1 ST : Bpems HauanbHoro Toka
I :(BapouHblil TOK
FT  : Bpema KoHeuHoro Toka
FC : KoHeuHblii Tok
e | e | st | T | Fc | poc] t POG:Bpemanpoayski rasa B KoHLe (BapKi

METO/: B 3Tom pexume BbinonHAeTcA ToyeyHas (Bapka. (Bapka OyaeT NpoAomKaTbCA B TeUeHMe YKa3aHHOTO BPeMeHI 1 3aKOHYUTCA B KOHLe
3T0ro BpeMeHu. B TeueHue ycTaHOBNEHHOro BpeMeHy Nay3bl (Bapka BbINONHATLCA He OyaeT. [laHHblit nepuog Oyaet npogomKatbea 4o Tex nop, noka
Tpurrep He bypet oTnyLueH. Bpema capki MoXeT 6biTb ycTaHoBNEHO B Anana3oHe: 0.2- 9.9 cek., Bpema nay3bi: 0.0- 9.9 cek.

C Janeili pexcum caapku npednoymumesneH 8 Cy4asx, koeda mpeGyemca nostyyerie 00UHAKOBbIX CBAPOYHbIX LIBOB U 2TTyGUHbI NPONSIABIIEHUA.
(Bapourble Wwabl, 8biNo/HAeMble 8 pexume Memod, 6ydym umems 00UHAKOBYH ONUHY.

b) BPEMA TOPEHUNA YT
Bmecte c Bbi6opom pexima MeToz BbINONHAETCA HACTPOIiKa BpeMeHU CBapKiA.

[nana3oH HacTpoilkK
« 0.2-9.9 cek.

) BPEMA MAY3bl
BwmecTe ¢ Bbifopom pexima MeTos BbIMONHAETCA HACTPOiiKa BpeMeHI Nay3bl B NPOLIECCe CBApKUL.

[lnana3oH HacTpoilkK
« 0.0-9.9 cek.

d) HACTPOIAKA NIABHO NOAYM NPOBOJIOKM
(06ecneynBaeT BOIMOXHOCTb OTPEryNPOBaTb CKOPOCTb MOAAUM MPOBOIIOKN BO BPEMA Hauana npoviecca.

[nana3zoH HacTpoilkK

« AKTMBHbIN / MaccnBHbliA
B nepBblit MOMEHT 6biCTpas nogaua NpoBONMOKM C03AaéT 0TAauy B pyke monb3oBatend. Ecnu akTvBMPOBaTb perynupoBKy MnaBHOM nopaun
NPOBO/IOKM, NOZAYa NPOBONOKM ByZeT BbINOMHEH Ha Manoii CKOPOCTM U 3aTeM CKOPOCTb YBEANYUTCA B MOMEHT Hayana cBapouHoro npoecca. Takum
06pa3oM NpezlynpexaeTca YyBCTBO 0TAAUN B PyKe NoNb30BaTeNs.
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CTPAHWLIA 5
a) HAYAJIbHDI TOK

OnpenenseT cBapouHbIil TOK B Hauane (BapKi. YKa3blBaeTcA B NPOLIEHTaX 0T 0CHOBHOrO ToKa. AKTUBM3MpPYeTCA nocne BbI6opa 3-TaKToBOro pexmma
paboTbl TpUrrepa ropenku. B Apyrux pexumax He UCNoNb3yeTca, Aaxe ecit Bo Bpema HaCTPOIAKK pexiuma byeT BO3MOXHOCTb ANA YCTaHOBKI
3HaYeHuA.

[lnana3oH HacTpoikn
* %0-200

OI'IpELlEJ'IFIET 3HauyeHue BpeMeHu pa60TbI Npu 3Ha4YEHNAX Ha4abHOTO TOKa. AKTI/IBI/I3I/IpyETCﬂ nocne Bbl60pa 3-TaKkTOBOrO pexunma paﬁOTbI Tpurrepa
ropenku. Bnpyrmx pexunmax He ncnonb3yeTca, Aaxe ecnit Bo Bpema Ha(TpOVIKI/I pexunma 6)/)191 BO3MOXHOCTb )11 YCTAHOBKM 3HAYEHNA.

[lnana3oH HacTpoilkK

o 0-5cek.

¢) KOHEYHbIN TOK
OnpepenAeT 3HaueHme KOHEYHOrO TOKa. YKa3blBaeTCA B NPOLIEHTaX OT 0CHOBHOrO TOKa. AKTUBI3UpYeTCA nocne Bbl60pa 3-TaKTOBOrO pexima pa601b|
TpUrrepa ropenkit. B apyrux pexumax He UCnonb3yeTca, Aaxe e BO BpemaA HaCTPOIiKN pexinma 6y[.1€T BO3MOXHOCTb A1 YCTAHOBKN 3HAuYeHUA.

[lnana3oH HacTpoiiky
« %0-200

OnpenenﬂeT 3HaueHue BpemeHun paﬁom NpY 3HAYEHWUAX KOHEYHOr0 TOKa. AKTI/IBVBVIpyET(FI nocne Bhlﬁopa 3-TaKTOBOrO pexunma paﬁOTbI Tpurrepa
ropenku. B LPYrux pexumax He UCnonb3yeTcs, laxe ecn Bo Bpema Ha(TpOVIKI/I pexunma 6y}1€T BO3MOXHOCTb )11 YCTAHOBKU 3HAYEHUA.

[uana3oH Ha(TpOﬁKM

« 0-5cek.
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CTPAHULIA 6
a) MNPOTPAMMA

Vicnonb3yeTca AnA coxpaHeHna B NamMATH NapameTpoB CBapKHU.

[lnanasoH HacTpoiiku
« Yuratb / 3anucatb
B cTaTyce “"Yutarb’ MOXHO BHOCUTb U3MeHeHIA B NapameTpbl. B cTaTyce “3anucatb’ nporpamma byeT rotoBa COXpaHuTb BBEAEHHbIE NapameTpbl.

b) MPOrPAMMA Ne¢
Bbibop Homepa nporpamMmbl.

[lnana3oH HacTpoilkK

« 0-99
Mocne Bbi6opa cTatyca“3anucatb” B CTPOKe NPOrpaMMbl HOMep NporpamMmbl ANA coxpaHeHna Bbibupaetca B cTpoke”Mporpamma No”. MamaTb umeet
BO3MOXHOCTb coXpaHeHusa 100 nporpamm B auana3oue 0-99.

¢) COXPAHUTb
BbinonHaeT npove/iypy CoxpaHeH!A NapamMeTpoB Nporpammbl.

[luana3oH HacTpoiiKkK

o fa(+)/Her(-)
Mocne Bbibopa Homepa MporpamMMbl ANA COXpaHeHUA JaHHbIX B nocnefHeit cTpoke “CoxpaHuTb” Heobxoanmo Bbibpatb “Aa: E” unm “Het: H'. [ina
COXPaHeHUA JaHHbIX HaXaTieM Ha KHOMKy"+" ByneT BbiGpaHo“za: E”. Ecin Bbl He XenaeTe oXpaHATL faHHbIe, He0OXOAUMO HaXaTb Ha KHOMKY “-" 1,
Takum 06pa3om, byzet BbibpaHo “HeT: H'.

JIng mozo, YmoGol 80 8pems BbINOSIHeHUS (BAPKU paboyeli 3a20moBKU YCMAHOBUMb NApaMempbl Npopammel, Komopble patee Goinu
COXPAHUATU 8 NAMSMU CBAPOYHO20 ANNAPAMA, He mpeGyemca NoOXo0UMb K CBaPOYHOMY annapamy, docmamoyHo HAXame HA KHONKY
mpuzzepa 20pesKu.

Ecnu Bbl XenaeTe ncnonb3oBatb NapameTpbl CBapkH, KOTOpble paHee 6binn COXPaHeHbl B NamMAT NPOrpaMmbl, HeobX0ANUMO BbINOSTHUTL epyroulee:

1) Ecnu Bbl HaxoamTeCh B MeCTe, 0TKY/a J1eTKO MOXHO NOY4UTb AOCTYN K CBapOUHOMY annapaty, Ha 3KpaHe YCTpoiicTea BblbpaTb onwuio lporpamma:
“YuTatb’, nepeiitin Ha cTpanuLy “Mporpamma N2, BbI3BaTb HyXHyto NporpaMmmy 1 BbINOAHIUTL CBApKY COTNAacHO NapameTpam, CoXpaHeHHbIM B 3Toi
nporpamme.

2) ECniv Bbl Haxo[uTeCh B MeCTe, 0TKy/a HEBO3MOXKHO NIETKo NoNy4uTb A0CTYN K CBAPOUHOMY annapaty, Heo6xoaumo 2 pasa noapas 6bicTpo HaxaTb
Ha KHOMKY TPUITepa ropesikut 1 Takum 06pa3om GyaeT akTUBUPOBaH CTaTyc Nporpammbl “Yretue”. Mocsie 2-KpaTHOrO HaxaTua Ha KHOMKY Tpurrepa
TOpeNKin NOAYYMTb AOCTYN K TpeGyemoii NporpamMme MOXHO NOCeA0BaTeNbHbIM HaXaTueM 1 pa3 KHOMKY TPUITepa Kax ablii pas npy nepexoge ot
0AHO# Nporpamme K Apyroii (Bca npoLieaypa B LENoM He 0MKHa ANUTbCA Gonee 5 cekyHa).

Hanpumep;

Ecan nporpamma Haxoautca Ha “0” 1 Bbl XenaeTe cAenatb nepexop K 1-it nporpamme, BbICTPO HaXMWUTE 2 pa3a Ha KOMKY TpUrrepa ropenki
ANA Nepexopa K Bblbopy nporpammbl. [ocne 3T0ro MOBTOPHO HaXMWTe 1 pa3 Ha TpUrrep ropenky u, Takum obpasom, byaet caenaH Bbi6op 1-i
nporpammbl. Ecnv Bbl BbibupaeTe 2-10 nporpammy, Heo6XoAMMO NOBTOPHO eLie T pa3 HaXaTb Ha TpUTTep ropenkit.

d) Yactota aBoiiHoro umnynbca (D.PULSE FREQ)

Mocne Bbibopa meToaa ceapku “1BoiiHoii umnynbc (DoublePulse)” 06ecneunsaet ycTaHoBKY NapameTpa YacToTbl ABOIHOMO UMNYAbCa.

[nana3oH HacTpoilkK
« 0,550
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CTPAHMLIA 7
a) HACTPOVKA TOKA 1BOIHOI0 UMMYNbCA

YKa3bIBaeTCA B NPOLIeHTaX 0T 0CHOBHOT0 ToKa. Onpezendet MUHUMAnbHOe 1 MakCMManbHoe 3HaueHue Anana3oHa Toka ANA CBapKu ABOMHBIM
nMnynbCcom.

[nana3oH HacTpoilkK
* %5-50
Ha 3KpaH BbIBOAATCA 3HAUeHUA B NPOLIEHTaX U MaKCUManbHble/ MUHIMaNbHbIe 3HaYeHNA ToKa.

Hanpumep;

D Pulse Pkim Buari [Jlonyctum, And Toka yctaHoBneHo 3xauenue 118 A. Ecnu 6yneT BbiGpaH avana3oH Toka 10%, 3HaueHue Toka
; - ; 4 - ZANA CBAPKY ABOIHBIM UMNYNbCOM byaeT cocTaBnATb 129/106. [lpyrvimu cnoBamm, Ha 3KpaHe GyayT nokasaHbl
=>%I0 i23 /10 3HaueHna Ha 10% Bbiwe 118 A v Ha 10% Hixe 118 A.

b) HACTPOWKA BPEMEHYW ABOMHOTO UMMY/IbCA
Mpu Bbibope meTopa [BoitHoi umnynbe (DoublePulse) onpeaenseT Bpema nojaun MakcuManbHoro i MUHUMANbHOTO TOKA B NPOLEHTaX.

[nana3oH HacTpoilkK
« %20-80
3HaueHue B % Ha 3KpaHe CO0TBETCTBYET BPeMeHM CBapKI PU MAKCUMaNbHOM TOKe.

Hanpumep;

[Jlonyctum, AnA ToKa ycTaHoBReHo 3Havenue 118 A. Ecnm GyneT BbiGpaH AnanasoH Toka 10%, 3HaueHue ToKa
o : o ANA CBAPKY ABOIHBIM UMNYAbCOM byaeT cocTaBnaTb 129/106. [ipyrvumu cnoBamm, Ha 3kpaHe byAyT nokasakbl
> %I0 128 /10 .
D, Pulse Zamon Auari 3HaueHuna Ha 10% Bbiwe 118 A u Ha 10% Hixe 118 A. Ecin ana Bpemen ABOIHOTO MMNYNbca BbiGpaHo
! %20 d 3HaueHue 20%, 3T0 03HauaeT, YTo NpU CBapKe ABOIHBIM UMNYNIbCOM 20% BpeMeHI (BapKa BbINOAHAETCA NpU
Toke 129 A 80% npu Toke 106 A.

D. Pulse Rkim Ryari
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. 3.3 Qucmanyuoxtoe YnpaeneHue

Mpu Hanuymm coomercmy»omeﬁ TOPENKM 1 KOHHEKTOpa CBAPOYHbIi TOK ((KOpOCTb nogauun I'IpOBOJ'IOKI/I) / CBapouHoe HanpsxeHne MOXHO U3MEeHATb
HenocpeCTBEHHO Ha ropenike 6e3 HeobX0AUMOCTY NOAXOANTD K (BapoyHOMY annapary.

®

@
@

Pexum Knasuwa OyHKumna
1 YMEHbLUAeT (CKOPOCTb MOJauW NPOBONOKM [0 MUHUMANBHOTO FOMycKa
3HaueHus (-10%). lnanazon HacTpoiku: 0.5 M/MUH.
2 YBenuuuBaeT CKopocTb Mojaui MPOBOMOKM [0 MAKCMMAnbHOTO Aomycka
Knaccnueckuii 3HaueHus (+10%). finana3oH HacTpoiiKu: 0.5 M/MUH.
Pexxum A YBenuuuBaeT 3HaueHvie CBapOUHOro HANPMKEHN 40 MaKCUMATIbHOT A0TyCKa
3HaueHus (+10%). inana3oH HacTpoitku: 0.5 B
B YMEHbLUAET 3HaueHue CBAPOYHOr0 HaNPSAXEHUA 0 MUHUMANbHOTO AoMycka
3HaueHus (-10%). lnanazon Hactpoiiku: 0.5 B
1 YMEHbLUAET 3HaueHie CBapOYHOro Toka 40 MUHUMANbHOTO 0NyCKa 3HaueHus
(-10%). [inana3oH HacTPOIiKM: 5 A
2 YBenuuuBaeT 3HaueHue C(BApOUHOTO TOKA A0 MAKCUMAnbHOMO Aomycka
WNHTenneKkTyanbHbIi 3HaueHus (+10%). iuanazoH HacTpoliku: 5 A
pexum A YBenuuuBaeT 3HaueHwe (BAPOUHOTO HANPSAKeHNA 40 MaKCUMaNbHOTo omycka
3HaueHus (+10%). inana3oH HacTpoitku: 0.5 B
B YMEHbLUAET 3HaueHue CBapOYHOr0 HaNPSAXEHUA 0 MUHUMANbHOTO AoMycka
3HaueHus (-10%). lnanazon Hactpoiiku: 0.5 B
1 YMEHbLUAET 3HaueHie CBapOYHOro ToKa 40 MUHUMANbHOTO 0NyCKa 3HaueHus
(-10%). [inana3oH HaCcTPOIiKM: 5 A
2 YBeNnuuuBaeT 3HaueHue C(BApOUHOTO TOKA A0 MAKCUMAnbHOMO Aomycka
CuHepreTuyeckuin 3HaueHua (+10%). lnanasoH HacTpoitku: 5 A
Pexum A YBennyMBaeT 3HaueHue (BapOYHOTr0 HaNPAXeHNA 0 MaKCUMaNbHOro Aonycka
3HaueHus (+10%). inana3oH HacTpoitku: 0.5 B
B YMEHbLUAET 3HaueHue CBApOYHOr0 HaNPSAXEHUA 0 MUHUMANbHOTO AoMycka
3HaueHus (-10%). lnanazon Hactpoiiku: 0.5 B

. 3.4 Pezynuposka [inunel fyeu (ArC)

OyHKUMA AAMHBI Jyrin GyeT akTUBUPOBAHA MU HAXaTUN U YAepXaHuW nepekniouaTens Homep 9 B TeveHue 3 ceKyHA. 3aBOACKAA HaCTpoiika
coctaBnAet 0.0. Bbl MoxeTe U3MeHWTb HACTPOViKy ANUHbI AyTW B AuanasoHe +7/-7, NoBepHyB Mepekniovatenb BReBO Wiy BMpaso. lpu
nepeKnioueHn Ha +7 NPoBONOKA NPUBNKAETCA K KOHTAKTHOMY HaKOHEUHUKY W KA Aiyr yBenuumBaeTca. Mpu u3MeHeHU Ha -7 MpoBosioka
NpUBAMKAETCA K MeTay LB 1 ANMHA Jiyril CTaHOBUTCA Kopoue. Mocne Toro, KaK xenaemas HacTpoiika BbiNoHeHa, BbIXOZ U3 Hee 0CyLLeCTBAAeTCA
OfIHOKPATHbIM HaXkaTHeM COOTBETCTBYHLLIEN KHOMKM.
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. 3.5 Kpueas Wzmenenus Ceapourozo Toka B llpoyecce MIG-Ceapku

YcTaHoBneHHoe (BApOYHOE HAMPAXKEHNe === ==~ ==-====-==--~

Hanpaxenue 0 - 25 B~
3aBapka kpatepa - BkntoueHo

MnasHblit

3aBapka

Pactaxka AYrV B KOHLE CBapKU

MpozyBKa ra3a B KOHLE (BapKu

lpoayBKa rasa nepen cgapkoii PO - Kpatepa
Bknioue
Yar Gap POBOIOKA === ="""""~ T
i
E—]
(BapoyHad npoBonoka 0 - 25 B~ [
3aBapka kpatepa - BoikrioueHo | poxur -

Mpopyska rasa nepes cBapkoit Bb'K"meHo:

YcTaHOBNEHHOE (BapOYHOE HanpAXeHue

Hanpsxenue 0 - 25 B~

Pactaxka LYrN B KOHLE (BapKu

I'IponyBKa rasa B KOHLe (Bapkun

Pactaxka AYrn B KOHLE C(BapKu

MpozyBKa rasa B KoHLe (BapKu

Pactaxka [Llyrv B KOHLe (BapKu

MpoayBKa rasa 8 KoHLie (BApKi

"
\
3aBapka kparepa - Bkniouero [~y o 3aBapka
H
lpoayBKa ra3a nepe ceapkoii EOS)KMF- H Kpatepa
KIH0ueH
Yer (Bap p a=------- "
H
|
-5 o™
(BapouHas npoBonoka 0 - 25 [P
3aBapka Kpatepa - BbiknioueHo| po3xwr- |
H
MpopyBka rasa nepes ceapkoit Bbikniouero H
Toueuras
(BapKa - | Toueunas
BknioueHo Bapka
ToyeuHas cBapka
Mpopyska rasa nepes
(BapKoi

Napametp
3aBOACKON
HacTpoiikn no
yMONyaHuio

NapameTpbi [NiwanasoH

3HaYeHui

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

2-TaKTOBbIi
pexum
TpUrrepa

MiG

NpoayBka rasa B KoHLe
CBapKi

6- TaKTOBbII
pexum
Tpurrepa
MIG

4- TaKTOBbIIf
pexum
TpUrrepa
MiG

lponyBka rasa nepes csapKoii 0,0-9,9 cek. 0,1 cek. v v v
[popyBKa rasa B KOHLe CBapKM 0,0-9,9 cek. 0,1 cek. v v v
Pactaxka ayrv B KOHLe CBapki 25-0-25 0 war v v v
Bpems ropeusa gyru 0,2-9,9 cek. 0,2 cek. v v v
Bpema nay3bl 0,0-9,9 cek. 0,0 cex. v v v
[lnametp cBapouHoil NPOBONOKM 0,8-1,6Mm 1,0 Mm v v v
Tonwmta 0,6-20,0 mm 1,0 Mmm v v v
Tun rasa 82/18,92/8, %100 Ar, %100 02, %97,5/2,5
Tun cBapoYHoli MPOBONOKN SG/FE, Fluux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Hactpoiika nnaBHoii nogauv npoBonoky |AKTUBHbIIA / TaccusHbli MaccnBHblii v v v
Hactpoiika nnaBHoii nogauv npoBonoky |[AkTuHbiii / Maccuskbliil — [accUBHbIA v v v
Pexum CuHepreuueckuit / MnTennekTyanbHbilit / Knaccuueckmii / Lienn.-YrnepogH./ Pytunobiii-ba3osbiit / Metog
Tpurrep Metoa/2/4/6 2 ‘ v ‘ v ‘ v
Merog MIG / MAG - MMA MIG/ MAG
Bpemsa oxnaxpaexna T-5MuH. 1
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. 3.6 llodcoedunerue K Cemegomy Inekmponumaruto

B 3aBUCMMOCTM OT BbIGPAHHOTO pexuMa, MpU NOMOWM KHOMKK perynstopa

YCTaHABNMBATCA 3HAYEHNA CKOPOCTU NOAAUM NPOBOJIOKM M (BAPOYHOr0 TOKA. YcTaHoBKa

3HaYeHUA HACTPOeK BbINONHALTCA I'IyTéM NoBOpOTa KHOMKU perynatopa BI'IpaBO/BJ'IEBO.

« BknioumTe cBapouHbIii annapat npu nomoLL nepekiouartena Bkntou./Bbikniou.

« Tlocne Toro, Kak Bbl CIbILUMTE 3BYK BEHTUAATOPA 11 YBUAWTE, UTO 3ar0PENCA MHANKATOP CETEBOTO MUTaHIA, TOBTOPHO NepeBeauTe Nepeknioyatenb
Bkniou./Bbikn. B nonoxeHue BoikntoueHo.

BbinonHute MoACOEAMHEHUA K monwc@aM B
3aBUCMMOCTI OT BUAa CBApKU.

. 3.7 Boi6op W 3amena Ponukoe Mexanusma llodayu lpogonoku

Ecnm oTKpbITB KPBILLIKY CeKLIN MOAAYY MPOBONOKY, Ha 60KOBOI CTOPOHE HAXOAVTCA KHOMKA, NPeAHa3HaueHHas ANA BbINOMHEH!A HACTPOIKI pacxopa rasa i
npoLiecca noaayv ceapOUHoii NPoBONOKY. briok MexaH!3Ma nojiauy NpoBONOKY Npe/CTaBAEeH CUCTeMOil NOAaUY € 4 PONMKaMI NO3ULMOHNPOBAHNA (BAPOUHOI
npoBonoku. KoHcTpykuwa cuctembl 4 WD obecneunaet MexaHuueckyto Nojiauy (BapoyHoii NPOBONIOKY NYTEM NPOTArMBaHUA Yepe3 4 poka, pabotatoLyumi
oT npuBopa. Takas cucTema obecreyviBaeT Hen3MeHHyIo CKOpOCTb NOAAYY NPOBONOKY AaXe B CTy4ae BO3HNKHOBEHWA TaKUX HEraTvBHbIX (aKkTOPOB, Kak
Harpes MoTOpa, N0BbILLIeHWe TpeHus. PaBHoMepHaA noAaua NpoBONIOKM 0becneynBaeT NpeBOCXOAHYH0 CTabUNbHOCTb Ayru. Mocne BKAIOYEHA INeKTpoNUTaHUA
(BaPOYHOTO annapaTa 3aropuTCA (BETOAMOL, YCTaHOBNEHHDII BHYTPY 6110Ka. 3T0 MO3BONUT NETKO BbIMOMHUTb 3aMeHy PONMKOB MeXaHU3Ma.

a- dneKTpoaBUraTeNnb

b- EBponeiickuii pasbem

- BUHT perynupoBkv npixuma

d- BepxHuit ponk MexaHu3ma nojaun npoBosokm
- HiKHWii ponvK MexaH13ma nojau npoBosokm
f- MexaHu3m 6n10KMPOBKM PONMKOB

PucyHok 8 : Cuctema nopaum npoBonoku

« WUcnonb3yitTe ponuky ana MexaHnusma nojja4uu NpoBosNoKM, COOTBETCTBYIOLLME AVAMETPY U MaTepuany cBapoyHoil npoBonoky. ina
CBapOYHOIl NPOBONIOKY U3 CTaNbHBIX CNNIABOB 1 HepiKaBeloLLeil CTany ucnonb3yiite ponukm ¢V-06pasHbIMU KaHaBKaMU, A (BapOUHOI
NPOBONOKY CNOPOLLIKOBbIM Cep/ie4HNKOM - ¢ V-06pa3HbIMM KaHaBKaMy C Hace4uKaMu, A anioMUHIEBOI CBAPO4HOIT NPOBOMOKM - C
U-06pasHbimm KaHaBKaMu.

«JInA 3amMeHbl PONIMKOB MexXaH/3Ma nofiayil NPoBOsOKY NOTAHMTE Ha ceBA BUHT perymupoBku npuima (1), NOAHUMUT KPbILLIKY BepXHero ponvika (2) u
BbIHbTe YCTaHOBMEHHbIe ponukil (3). (PucyHok 9)

a + Nepepn Tem, KaK BbIHYTb ponuKK, HeobXoanMo pa36nokupoBaTb MexaHU3M 610KMPOBKY ponnKoB. Mloepiumnte

MeXaHu3M 6/10KUPOBKM B 06paTHYI0 CTOPOHY, 3a30pbl Ha BHYTPEHHE YacTy pouka AOMKHbI COOTBETCTBOBATb
BbICTYNaM Ha Kopnyce MexaHu3Ma nofia4u NPoBoNoKM, Takum 06pa3om MmexaHusm 6nokupoBkm byper
pa3bnokupoBaH.

« Ha o6eux cropoHax ponvKoB UMeeTcA MapKUpOBKa AMaMeTpa CBapouHoii NPOBONOKM, AA KOTOPOIl OHN
Ucnonb3yloTCA.
« Momectute ponuku Ha Gpnauew Takum 06pa3om, uto6bl Bbl BUAENH 3HAUEHUe AUAMETPa NPOBONOKN.

+ Momectute ponuk, KOTopbIil Bbl COBMPAETECH MCMIOb30BATb, TaKiM 06Pa3oM, UToObI 3a30Pbl Ha BHYTPEHHE!! CTOPOHE POSUKA NOAAYM NPOBOSIOKN
COOTBETCTBOBA/I BbICTYNaM Ha Kopryce MexaHi3ma nogauvt npoBoniokit (4). MToBepHuUTe posvk BNpaBo v BNIEBO 10 TeX NP, 0KA Bbi He YUTbILLINTE 3BYK
6/I0KVPOBKIA, yOEAMTECH, UTO POAKY MIPOUHO YCTAHOBTIEHbI HA MECTAX. 3aTeM OMyCTUTE MPUKIMHbIE PONIUKIA (5), TOHIUMUTE PbIYar MPUKUMHOTO POfuKa
11 3aUKCUpyiiTe €ro Ha NPUKMMHOM ponmke (6). (PucyHok 10)

PucyHok 9 : leMoHTax ponukos PucyHok 10 : YctaHOBKa ponuKkoB
MexaHu3Ma nofaym np Ku MeXaHu3Ma nogauu np Ku
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. 3.8 Yemaroeka Kamywxku Ceapoytoli llposonoku Y llpomazuearue lpogonoku

« OTKpyTUTe BUHT (@) HecyLueli cucTembl AnA pa3MOTKM NPOBONOKIA. KaTyLuKy co cBapouHoil npoBonokoii (b) yctaHoBuTe Ha Ban HecyLueil

cucTembl (€) 1 MOBTOPHO 3aTAHNTE BIHT (a).

W36eraiite oyeHb CMNbHOTO 3aTATMBAHWA BUHTA Hecymev'l CucTembl,
3T0 MOXET Bbi3BaTb 3aTPyAHEHUA ANA NPOTArMBaHUA NPOBONOKU U
BO3HUKHOBeHUe HeucnpaBHocreﬁ. Bmecte ¢ 3Tum, cnaboe 3ataruBanue
BUHTa MOXeT CTaTb HPM'IMHOVI BbinajeHua CBapO‘IHOﬁ NPoBONIOKU U3
KOP3MHbI KaTyLWKN B MOMEHTbI, Korja mMeXxaHusm nojga4yu npoBonokun
He paﬁoraer. Mo 37oil npuunHe, ciepyet npeaynpexaatb CIMLLKOM
CANbHOE N CIMILKOM Cnaboe 3aTArnBaHue BUHTA.

PucyHoK 11 : YcTaHOBKa KaTyLUKM CBapO4HOIi NPOBONOKM

« Ha ponuke mexaHu3ma nogaun npoBOAOKM NOTAHUTE 1 ONYCTUTE BHU3 NPWXUMHOI pblyar (1), To ecTb 0cBo6OAMTE NPUKUMHOI ponuk (2)
(PucyHok 12).

« BblHbTe CBAPOYHYI0 NPOBOJIOKY U3 MeCTa COeJUHEHNA C KaTyLIJKOVI CBapOlIHOI7I NPOBONOKN 1, yAePXNBas KOHeL
NpoBONOKK, 06p€)KbT€ KOHeL, CMNOMOLL b0 60K0p833.

byabTe 0CTOPOXKHBI, €N Bbl YNYCTUTE KOHEL, NPOBOMOKM, NPOBONOKA MOXET MOANPLIFHYTb KaK MPYXWHa U CTaTb
NPUYMHOI PaHEHNil BaC M OKPYXKaloLLuX Niofei.

« [Iposonxas ynepuBatb NPOBONOKY B pyke, NPONYCTUTE NPOBONOKY Yepe3 HanpaBNAHLLYI0 ANA BBOAA NPOBONOKM, NPOTAHUTE NPOBONOKY MeX.y
ponuKkami 1 3aTem B ropenky (3) (PucyHok 12).

PucyHok 12 : TpoTAruBaH1e NPoBONOKM MeXAY PONMKaMH

MoTAHUTE Ha Ce651 BUHTbI PerynMpoBKy npikima 1 ocnabbre npuxum Ha ponvkax. [l

Nepekniovatens Bkn./Bbikn. nepekntounTe B NonoxeHue “1”u BKiouuTe cBapouHblit annapar. [

BbIHbTeE COMNO M KOHTAKTHbIN HAKOHEYHIK 1 HAXMMaiATe Ha TPUrrep ropenki 1o Tex nop, NoKa KoHeL NPOBOMOKM He BbINAET 13 FopeNku,

npu 3ToM 06paTiTe BHIMaHMe, YTBbI KaTyLLUKa CBapOUHOIt NPOBONOKN BpaLLANACh NNABHO. HaXMuUTe HeCKONbKO pa3 Ha TpUrTep ropenkm

1 y6euTec, 4T0 B HaMOTKe KaTyLKi oTcyTcTByeT ocnabnenue nposonoku. B

Mocne Toro, Kak MPOBONIOKa BbIVAET 13 FOpenKit YCTaHOBHTE Ha MecTa Conlo 1 KoHTaKTHbIiA Hakoweutmk. I

BbinonHuTe HeobxoaUMyt perynupoBKy Npuxuma npoBonoKu, NPUN0KIB NPOBOJOKY K HENPOBOAALLEMY MaTepuany, Hanpumep AepeBAHHAsA
nocka, u obpexcste kowew nposonoku B A
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B CNly4yae WUCNONb30BaHWUA HenpaBUNbHOIO PoNiMKa MeXaHU3Ma nojauu, 3T0 CTaHeT HpM'IMII(W'I BO3HUKHOBEHUA

B cnyyae ecnu BUHT perynupoBKM NpMKMMa NpoBoaoKM GyAeT CNUWIKOM CUNbHO AM CIMLKOM Cabo 3aTaHyT, nu6o
A cnepytouero.

A: TpaBUnbHbI NPUKIM NPOBOIIOKM 1 pa3Mep KaHana

B: MpukvMHOIA pbluar cunbHo 3aTAHYT - AepopmaLin popmbl MPOBOJOKM.

C: MpixUMHoI pblyar CbHO 3aTAHYT - Ae)OPMALIMYM Ha MOBEPXHOCTM POSIVIKa.

D: Pa3mep kaHana ponuka CIMLIKOM Man Ans AMaMeTpa npoBosioki. flepopmaius Gopmbl npoBonoky.

E: Pa3mep kaHana ponuka cuLKkom 6onbLuoii AnA AuameTpa npoonoky. TpoBonoka He NoAaETCA B 30Hy cBapkyt.

[ (| 1T E
\ 44 L1 T T
vF vF

PucyHok 13 : Hactpoiika npuuma v olum6Km Bbi6opa KaTywku

. 3.9 Hacmpoiika Pacxooa [a3a

A MoaHMMUTE pblyar NpMKUMa ponnuKa NoAaun NPoBONOKM 1 BbINONHUTE perynupoBKy rasa u nposepbre noaavy rasa!

« [lpn nomolLLK perynatopa pacxofa rasa oTperynupyiite KonnuecTso MpoBonoka us
N0AABAEMOro rasa. HenerupoBaHHoil | (BapouHas
" ranuuc NpoBONoOKa ¢
« MpakTuuecknii metog: pacxop rasa (C02, Ar, cmecb) omxe 6biTb B 10 meTannuueckum | nopowkosbiM | Hepiaselowas
pa3 GonbLue AUameTpa NpoBooKM. Hanpumep, e Anametp noBonoKN __ . CCPACIHMKOM | CEPACIHUKOM
-
cocTaBnseT 0,9 MM, Pacxofi Fa3a MOXHO yCTaHOBMTb U3 pacyeta e 8n/mi. 7n/mi. 8n/mth 8/t
10 _ g5 09 971/MUH. 81/MUH. 9/MUH. 9/MuH.
K09=5 nfts 10 0w o 100 100
A JI/MUH. JI/MUH. N/MUH. JI/MUH.
- bonee TouHas perynupoBka pacxoa raa MOXeT 6biTb BbINONHEHa B %S_
£5 12 120/mmm. 11 0/MuH. 12n/MuH. 12 n/MuH.

COOTBETCTBUY C AaHHBIMM, YKa3aHHbIMY B TabnuLe.
Mocrie HacTpoiiKy pacxoza ra3a NOAHMUMUTE MPUKMMHOI Pbluar povka u
3aKpoiiTe KpbILLKY 6110Ka MoAauN NPOBOMOKM.

.
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. 3.10 OynkyuonanoHoie OcobenHocmu CeapoyHozo Annapama

Pexumbi crabunuzauuu CC/CV
« (0becneunBaet BOIMOXHOCTb BbINonHeHuA MIG, MMA n TIG-capku.

Namatb
« 4 onepaumoHHbIX NAMATY 06ecneynBaloT BO3MOXKHOCTb COXPaHEHUA NapameTpoB CBaPOYHbIX NPOLIECCOB.

PasHoo6pasue GyHKLNI SKCNNyaTaLmmn
« Knaccnyecknii, nHtennekTyanbHblit  cuiepreTuyeckmii pexiimbl MIG / MAG-cBapkv ¢ dyHKLMAMI nMIYNbCHOIA CBAPKY M CBApKI JABOIHBIM
NMNYNbCOM.

MnaBHbIi po3xur
- (0becneynBaeT NNaBHbIIt PO3XWr Ayrv 6e3 pasbpbi3rvBaHna MeTanna.

MHTennekTyanbHblii pexum ynpaBnesus pabouumn napamerpamu

+ (MCTEMA UHTENNEKTYaNbHOTO YNPaBIeHA 06ecreunBaeT NoCToAHHOE HabMoAEHNE 1 aHaNN3 NapaMeTPOB CBaPOUHOTO NPOLECCA, BbINONHAEMOTO
(BapOUHbIM annapaTom.

+ B cnyuae Bo3HUKHOBEHIS HEONArONPUATHBIX YCNIOBY, CUCTEMA ABTOMATIYECKI aKTUBUPYET GYHKLIMI 3aLLNTbI, NPEAYNPEKaas BOSMOXKHbIE
HeNCnpaBHOCTY 11 06ecnieuBas MPOAOMKMUTENbHbII CPOK IKCTITYaTaLMM (BAPOYHONO annapara.

+ B cnyuae cpabarbiBaHust 3aLmMTHOI GYHKLWMN CUCTEMbI HA IAHEN annapaTa 3aropaeTcs (BETOAMOA, NPe/yNpexAaloLLyuii 0 Neperpese annapara.

+ MMocne OKOHYAHNMA 2-X MUHYTHOTO NEPUOAA AEICTBUA 3ALUNUTHON GYHKLMM, CACTEMA ABTOMATUYECKIA IPOU3BOANT BKIIOYEHE (BAPOUHOTO
annapara.

UnTennekTyanbHoe ynpaBneHue BEHTUAATOPA

(1cTema BbINOMHAET NOCTOAHHOE M3MEPEHUE TeMMepaTypbl BO BHYTPEHHEN YacT (BAPOYHOTO annapara. B 3aBucumoctyn ot usmepeHHoi
TeMneparypbl CCTEMA ABTOMATUYECKM YBENMYUBAET WA CHINKAET CKOPOCTb 060pOTOB BeHTINATOPA. Mpu TeMnepaType HitKe yCTaHoBAEHHOTO
3HayeHs paboTa BEHTUNATOPA NOSHOCTbH) OCTAHABNNBAETCA. [laHHas (YHKLIA 006CTIEUMBAET CHINKEHUE KOMMYECTBA MbIIK, KOTOPas NONajaeT
BO BHYTPEHHIOH YacTb KOPNyCa CBapOYHOro annapara. Hapsidy ¢ NponeHuem cpoka ciy6bl CBapoUHOro annapara, o6ecreynsaer
sHeprocbepexenie. Pabota BeHTUNATOpa BO BpeMs (BapKy 06ecneunBaet 3pHeKTBHOE OXNaxaeHNe.

.

KoHTponb ToKa/HanpsKeHus B ropenke
+ OnuMOHHast GyHKLMA KOHTPONS, UCMOIb3yemas NPY HaNNYMK COOTBETCTBYHOLLEH FOPENKI 1 KOHHEKTOPA, 00eCNIeuMBAET BO3MOXHOCTb U3MEHSATH
CBAPOYHbIiA TOK / CBAPOYHOE HANPAMEHIE HENOCPEACTBEHHO Ha ropeske 663 HeoBXOAMMOCTM IOAXOAUTb K CBAPOUHOMY annapary.

CoBMeCTMMOCTb €O CBapOYHbIMM poboTamu
+ Bo3moxHOCTb ncnonb3oBaHuA B cricTeme poboTu3MpoBaHHOI CBapki 0becneunBaeT NErKoCTb JKCNyaTaLmy.

CoBmectumoctb ¢ Magnet

« (ncrema, noppepxusaeman MagNET, obecneunaet coxpaHeHue napamMeTpoB CBapKi 1 OKpy»aloLLieli Cpefibl B pexvime peanbHoro BpemeHu.
HekoTopble 3HaueHna MoXH0 cunTbiBaTh ¢ LCD-3kpaHa Ha nepefHeil nanenu annapata, Apyrue cBedenna (06wwas shpdekTuBHOCTL
060pynoBanua-OEE, MapameTpbl cBapku-WR, «KauectBo» 1 T. n.) XpaHATCA 1 MOTYT OTCNIEXMBaTbCA Ha Mnatpopme magNET. (OnumoHanbHo)

Pa6ota ot reHepaTopa ToKa
« (BapouHblit annapar npurofieH AnA paboTbl 0T reHepatopa Toka. Pabouve napameTpbl KBA onpesenatoTca B COOTBETCTBUN C TEXHUYECKAMN
XapaKTepUCTUKaMU.

3awmra ot 06pbiBa pasbl NUTaIOLLEr0 HANPAKEHNA
« 3awuTbl 0T 06pbIBA MNI HEMPABUILHOTO NOACOEANHEHNA (a3bl.

3awyra ot nepenajoB HanpaxeHnsa

+ B cnyuae BO3HUKHOBEHIA NepenazoB ceTeBOr0 HaNpAXeHMA (CIMLLIKOM BbICOKOE WA HU3KOE) Ha SKpaHe CBAPOYHOTO annaparta aBToMaTUyecky
NOABUTCA KOA OLIMOKM 1 cpaboTaeT ycTpoiicTBO 3aLumThl. Takum 06pa3om npeaynpexaaeTca puck kakoro-nu6o noBpesx/JeHa COCTaBHbIX YacTeil
(BapOYHOro annapara v obecneynBaeTca npozseHme cpoka cnyx6bl. llocne Bo3Bpata HanpAXeHUa B HOPMabHOE COCTOAHIE, aKTUBU3MPYIOTCA
GYHKLWM CBAPOYHOTO annapara.
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@ TEXOBCNYXXUBAHUE N YCTPAHEHUE HEUCTIPABHOCTEN

Texo6cny>xMBaHIe 11 PEMOHT (BAPOYHOO annapaTa 0MKHbI BbINONHATLCA TONIbKO KBANMQULMPOBAHHbIMY CeLanctami. Komnarus He Hecér
OTBETCTBEHHOCTU N0 ABAPUITHBIM CUTYLWAM, BO3HVKAIOLLAM B Pe3yribTate BbINOAHEH!A TeXobCTy»KUBaHIA v PEMOHTa LMy 6e3 Co0TBETCTBYIoLLLeiA
KBanuduKaLmm.

3anacHble YacTu, Mcnornb3yeMble BO BPEMA PEMOHTA, MOXHO NP1o6PeCTY B aBTOPU30BaHHbIX Texcybax. cnonb3oBaHMe 0puriHanbHbIX 3anacHbIX
yacteit obecreunT npoaIeHNe CpoKa SKCyaTaLyv 1 NpeaynpeawT CHKeHMe pabounx nokasaTeneii (BapOYHOro annapara.

(ObpatLaiiTecb ToNbKO K MPOU3BOAVTENHO WA B ABTOPU30BaHHbIE TEXUTYObI, yka3aHHble NPOU3BOAMTENEM.

B TeueHue rapaHTHiiHOrO CpoKa BbINOAHEHIE MioObIX BMELLATENbCTB B KOHCTPYKLIIO CBAPOUHOTO annapata 6e3 npeasapuTenbHOro cornacua
MPOM3BOAUTENA MOXET CTaTb NPUYHOIA AHHYMMPOBAHUA BCEX FapAHTUIAHBIX 00A3aTeNbCTB MPOU3BOAMTENA.

Bo Bpems BbINnonHeHmA nobbix npoLieayp Texobcny»vBaHUA 1 peMoHTa 06A3aTenbHo cobntofalite NpaBina TexHNKY be3onacHoCTH.

Mepez Hayanom BbINOMHeHA NtoBbIX BIYK0B NPOLIEAYP TeXoBCYXIUBAHNA WA PEMOHT OTCORAUHITE BUTKY CETEBOTO Kabens (BapouHoro annapara i
BbhKAuTe 10 CeKYHA ANA pa3pAaa HANPAKEHNA HA KOHEHCATOpaX.

.

.

.

. 4.1 Texo6cnyxuearue

EC?-) ExedHeeHoe Texo6cnyxueaHue

- 06ecneuntb UYNCTOTY MeXaHU3Ma noAayn csapouHoﬁ NPOBONOKKN 1 NpesynpeauTb nonaAaaHne macsia Ha NnoBepxHoCTn
PONKOB. ”pl/l Kaxz0/i 3aMmeHe csapouuoﬁ NpoBONOKN 00s3aTe/IbHO BbINONHUTE OUUCTKY ﬂOBEpXHOCTeVI MeXaHu3ma E@F]
OT CKOMIEHNIA MbINN U 3a|'pF|3HeHI/Il7I Mpu NOMOLLN CTPywn CyXoro Bo3ayxa.
. PerynﬂpHo BbIMONHAITE OUNCTKY PaCXOAHbIX MaTepUanoB ropeskiu. Ecm HEOﬁXOﬂMMO, 3ameHurte. [inq obecneyenus
NPOAOMKNTENBHOIO CpOKa Cﬂy)KﬁbI annapara, oﬁpamre BHUMaHWe, 4T0bbl NCNOb30BaNMCh TONbKO OpUrnHanbHble %
pacxoAHble MaTepuanbl.

EC"‘-) 00uH Pa3 B 3 Mecaya

. 3anpemaeTcn YOanATb STUKETKN C NOBEPXHOCTU (BAPOYHOTO annapara. |/|3HOLI.IEHHbIE/ﬂOBpE)KJJ,eHHbIE JTUKETKN
3aMeHITe Ha HOBbIE. ITUKETKI MOKHO npmoGpecm B aBTOPU30BaHHbIX TEXCJ'Iy)KﬁaX.
. I'IpOBepre 3aKMMbI 11 Kabenu. 06paTme BHUMaHMe Ha COCTOAHNE 1 NPOYHOCTb COe[VIHEHMI vacTeil.

« [loBpexaéHHbIE/HeNCnpaBHble YacTit 3aMeHITe Ha HoBble. KaTeropinyecku 3anpeLwaeTca BbINONHATL PeMOHT/ A
YANMHeHVe Kabens. ! /

« YbepwTech, uTo UMeeTCA JOCTaTOYHaA NNOLLAAb ANA 0becnieyeHna BEHTUNALWMM. PerynspHo BbINONHAITE 0UMCTKY M‘)
pacxonHbix setaneii TIG-ropenki. Ecnn Heobxoaumo, 3amenuTe. [ing obecneueHus npoRomKUTENbHONO CPoKa
Y0l PACXOLHbIX fieTaneit, 06paTuTe BHIMaHMe, UTo6bl MCMONb30BANVCh OPUTMHANbHbIE PACXOAHBIE MaTepUanbl. L~ é;

EC"‘-) 00uH Pa3 B 6 Mecayes

+ 0uucTUTe 1 3aXMUTE COBANHUTENBHBIE JNEMeHTbI, Takie KaK raiikil v 6onTbl. lposepbTe kabenu
INEKTPOROAEPXaTeNa U KneMmbl 3a3emneHuA. OTKpoiiTe 60KOBbIe KpbILLKM CBAPOYHOTO annapara 1 0uncTuTe
BHYTPEHHIOK YacTb NPY MOMOLLM CyXOTO BO3AYXa MOA HU3KUM AiaBneHmneM. He ncnonb3yiite Bo3ayx nog
[aBieHeM Ha 67M3KOM PacCTOAHNUM OT INEKTPUYECKUX COBAMHEHMIA.

MNepuopnyecku 06HoBAAIiTe Bopy B pe3epByape 6110ka BOAAHOTO OXNaX/eHNA HeXeCTKOI, YUCTOil BOZOI 1
obecneybTe 3alLWTy 0T 3amMep3aHwA, 06aBUB aHTUPK3.

.

MPUMEYAHUE: Yka3aHHas ebluie nepuoouyHocmb 03Ha4aem MAaKcuManbHole nepuodbl, komopbie ciedyem co6/odame 6
Clyyae eciu aule ycmpolicmeo He umeem Kaxux-nu6o npo6nem. BoiwenepeyucnenHble npoyedypel mexo6C1yusaHus 00/mKHb!

8bINONHAMbCA Yepe3 6onee KopomKue nepuodsl 6pemeHU, 8 3agUCUMOCMU oM UHMeCUBHOCMU pexuma pabomel annapama
U cmeneHu 3azpA3Herus pa6oyeti ¢pedel.

Karteropuuecku 3anpewjaerca BbINONHATb CBapOYHble paﬁom Npu AeMOHTUPOBAHHDbIX KPbILLKaX Kopnyca CBapo4yHoOro
annaparta.
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. 4.2 Yempanenue HeucnpasHocmeli

B Tabnuue Huxe YKa3aHbl BO3MOXHbIE HENCNPaBHOCTU U PEKOMEHAYeMble nocobbl YCTpaHeHus.

T T TN

. HemcnpaBHa 3NIEKTPOHHasA nnata

(BAXMTEC C aBTOPU30BAHHON TeXCy KOOI

lpo6nema B noAKNI0UEHUN CBAPOUYHOTO
annapata K ceTu

« Y6enutech, 4to (BapOYHbIil annapat

NOAKIOYEH C UCTOYHUKY INEKTPONUTAHNA.

(BapouHblit annapar He pabotaer.

Hen paBuibHOE NOACOEANHEHNE CETEBOrO
IMeKTponuTaHna

. I'IpOBepre npaBuibHOE NOAKNOYEHNE

CeTeBOro kabens.

HenpaBunbHblii npefoxpaHuTenb ceTeBoro
INEKTPONUTAHNA UK NOBPEXaeHNe
CeTeBOro kabens

- TpoBepbTe NpeaoXpaHUTeNy Ha MHIN

10/1aui1 CETEBOrO 3N1EKTPONUTAHIS, CETeBOA
Kabenb n Wrekep ceTeBOro kabens.

HenpaBunbHo paboTaet nepekntouatenb
BKJL./BbIKI.

« MpoBepbTe nepekioyateNb BKM./BbIKI.

He pabortaet anekTpopBuratenn
MexaHy3ma NoAaun NpoBoMOKM.

HencnpasHa anekTpoHHas nnata

(BAXUTECH C ABTOPU30BAHHOIA TEXCTYKOOIA.

3J'IeKTp0ﬂBI/IFaTEJ'Ib MeXaHu3ma

Ponuk nogaun npoBoNoKy He COOTBETCTBYET
JAMaMeTpy NpoBOJIOKM.

+ BoibepuTe ponvk nogaum npoBonoky B
COOTBETCTBIM C ANAMETPOM NPOBONOKN.

110134y NPOBOMOKI PaboTaeT, Ho
(BapOYHas NPOBOJIOKA He MOJAETCA.

QueHb C1abiii NPYKIAM PONUKOB NOAAUM
NPOBOAIOKN

MpaBAbHO BbINONHMTE PerynnpoBKy
TIPUKUMHOTO POAKKA.

HenpaunbHo BbIGpaHbI pasmepbl wam
MoBPeX/ieH KOHTAKTHbII HAKOHEUHUK.

3aMeHuTe KOHTAKTHBIiA HAKOHEUHVK.

Manblit PUKUM MPUKMMHOTO POAKKa.

MpaBuAbHO BbINONHMTE PErynnpoBKy
MIPUKUMHOTO POAKKA.

Tnoxoe KauecTBo cBapKM.

.

CAnLIKOM MHOFO AW CMLLKOM Mano
3aLUUTHOrO rasa.

[TpoBepbTe Mcnonb3yemblii ra3 i HaCTPOIKN.
Ecnn He ypaeTca BbINONHUTL HACTPOITKN
rasa, 06paTuTech B TeXcnyxoy.

HenpaBunbHo BbIGpaHbI napameTpbl
BapKi.

/13meHuTe HAacTPOIKIN HaNpAXKEHUA 1
CKOPOCTV MOAAYM NPOBOIIOKY.

Knemma 3a3emnenus He NoAcoeanHeHa K
pa6oueit 3aroToBke.

Y6eauTech, uTo KNIemma 3a3emneHus
(BapOYHOIO annapara NoACoeANHeHa K
paboueii 3aroToske.

(BapoyHblii TOK HecTabunbHblil 1/

MoBpexaeHue kabens u Touek
110A1COANHEHNA.

Y6eauteco, uto Bce Kabenu MCnpasHbl 1 B
TOUKaX COeZIMHEHNA OTCYTCTBYeT U3HOC.

WY He perynupyetc.

HenpaunbHo BbIOpaHbI napameTpbl i
PeXUM CBApKI

« Ybenutech, uto BbIOPaHbI NPaBMIbHbIE
napameTpbl 1 MPOLecchl CBAPKI.

HenpasunbHoe noacoesuHenmne
NeKTPOAA K MONIOCY U HenpaBusbHble
3HaueHuna conpotuenenua (MMA-cBapka)

« [lpoBepbTe NontoC NOAKNIOYEHNA

JNEKTPoAa 1 3HaYeHNA TOKa, y(TaHOBNEHHbIE

Ha (Bapo4yHOM annapare.
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T BT T

« W3Hoc BonbdpamoBoro anekTposa Ybeautecb, 4o HAKOHEUHNK
(BapouHblii TOK HecTabunbHbiii 1/ (TlG-cBapka) BONbPAMOBOT0 INEKTPOAA YHCTBIA.
WK He perynnpyeca.

- [loBpexaeHue CBApOUHOIi ropenku Y6enuTech B MCNPaBHOCTM (BApPOYHOIA
(MIG, TIG-cBapka) ropenku.

He pabotaeT BeHTURATOP. « HewcnpaBHOCTb 3neKTPOHHOI nNaTbl (CBAXUTEC C ABTOPU30BAHHOI TeXCNYO0i.

(BapouHblii TOK HecTabunbHbilit 1/
W He perynupyeTca.

« HewncnpaBHOCTb 3neKTPOHHOI NNaTbl (BAXUTECD C ABTOPU30BAHHOI TEXCNYXKO0I.

Buz cBapouHoii npoBonoki, T rasa i
nnn |+ HenpaBuibHo BbiGpaHbl napameTpb
Ha 3kpaH BbiBesieHo 3HaueHue. D000 T.N. NapameTpbl 0MKHbl BbIUPaTbCA B

CBapKH.
3aBUCYMOCTI OT METOZA CBApKIL.
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. 4.3 Kodol Heucnpagrocmeli

CoobLuenme 06 owmbke B Clyyae BO3HUKHOBEHUA nepenajjoB CETEBOrO HaNpAXeHua uiu neperpesa. C uenbto npeaynpexaeHua BO3/€liCTBUA
Ha 3¢¢EKTVIBHOCTI> pa601b| (BapOYHOro annapara, B0 BpemaA nycKo-HanaaouHbixX pa601 oﬁpawne BHIUMaHIe Ha COOTBETCTBUE POJIMKOB NoAauun
NpoBONOKK AnameTpy csapquoﬁ NPOBONOKN, ropenke, paCXoAHbIM MaTepuanam ropeku, Tun u guametp csapquoﬁ NPOBONIOKK, TN 3aLLUTHOTO

iohuncr [| perwamocn | tpewa | sopeme
HentapasnoGH HeuncnpaBHocTb YcTpaHeHue
HewncnpasHocTb
+ MoryT 6bITb NPo6AEMbI B Pa3NNUHbIX YaCTAX o o
E01 nepepaun « (BAXUTECH C aBTOPU30BAHHON TeXCIYXOO.
(BapOYHOro annapara.
JaHHBIX.
« BbixauTe HekoTOpOE Bpems, N03B0NUB
« B03M0XHO npeBblLUeHa NPOAOMKUTENbHOCTD | OXNAAUTLCA CBAPOUHOMY annapary. Ecnm
paboTbl N0 Harpy3Koil. HeuncnpaBHOCTb icye3na, nonpobyiire
pabotatb npu Gonee HU3KoI cune Toka.
« BusyanbHo npoBepbTe paboTy BeHTMAATOPA.
+ Bo3moxHO He paboTaeT BeHTUNATOP. B cnyuae ecnv BenTunATOp He paboTaer,
) TepmanbHas CBAXUTECH C ABTOPU30BAHHON CNYXO0IA.
3awmTa
« Ynanute nperpagbl, 3aKpbiBatoLLMe KaHanbl
« Bo3moxHo umeloTcA nperpaabl nepes A perpaabl, 3akp w
ANA LUPKYNALMY BO3YXA BEHTUNATOPA
KaHanamu Nofauy v BbIxoaa Bo3ayxa.
(BapOYHOro annapara.
« Bo3amoxHo Temnepartypa pa6oueit
« 06ecneybTe pasmeLLieHIe CBAPOYHOTO
Cpefbl CIMLLKOM BbICOKAsA WM OTCYTCTBYET P
annapata B bonee noaxoAALLeli cpege.
A0CTaTOYHAA BEHTUNALMA MOMELLIEHNA.
« B03MOXHO B CeTH BO3HUK TOK, 10 BeNINYMHE
NPEBbILLAIOLLMIA MAaKCUMaNbHBbIii paboumii « (BAXuTECH C aBTOPU30BAHHOI TeXCNYO0i.
£03 MNeperpyska no TOK.
TOKY
« MoryT 6bITb NPO6AEMbI B Pa3NNYHbIX YaCTAX o ,
« (BAXUTECH C aBTOPU30BAHHON TeXCIYKOOi.
(BapOYHOro annapara.
« [lpoBepbTe coeMHeHMA ceTeBOro kabena u
HanpsxeHue ceTu. Yoeautech, uto
k04 Huskoe ceteBoe | « B03MOXKHO NPOM30LLNO CHUXEHVE CeTeBOro obecrieyeHo npaBuUNIbHoE BXOAALLEe
HanpsaxeHue HanpaXeHuA. HanpsxeHue. Ec ceTeBoe HanpaxeHue
HOPMafbHOe, CBAXNUTECH C ABTOPU30BAHHOI
TeXCYX00i.
HencnpasHoctb |+ Bo3MoXHO HeucnpaseH TemneparypHbiii
E05 TemnepaTypHoro [ZaTuuK unm npobnema B neKTpUYeckux « (BAXuUTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCNYO0i.
JaTumka COeVHEHNAX.
« [lpoBepbTe coeMHeHuA ceTeBoro kabena u
HanpsxeHue ceTu. Yoeautech, uto
€06 Bbicokoe ceTeBoe | + B0O3MOXHO NPOU30LLNO NOBbILLEHME obecrieyeHo npaBuNIbHoe BXoAALLee
HanpsxeHue CeTeBOTO HaNPAXEHNA. HanpsxeHue. Ecu ceTeBoe HanpaxeHue
HOPMafbHOe, CBAXMTECH C ABTOPU30BAHHOI
TeXQyx060i.
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! NPUNOMEHME 1 - TOYHBIE HACTPOMKMW B MOLAYNE NOAAYU NPOBONIOKK

1-Knonka lMogauu Mposonoku be3 Mogaun laza
Bo Bpems yzepxaHua KHOMKI B HaXaToM COCTOAHUN OYLeT BLIMOAHATLCA MO/iaua NPOBOMOKN MPY 3aKPbITOM Fa30BOM BeHTUAe. [JaHHaA KHOMKa
npenHa3HaueHa Ans Nofaum npoBoNoKN BHYTPb FOPENKM.

2-Knonka lMopaum la3a be3 Mogauu MpoBonoku

Ecnn HaxaTb Ha KHOMKY nofjaum ra3a, B TeueHue 30 cekyHp byneT noctynatb ras. Ecin B Teueme 30 cekyHZ He OynieT NOBTOPHOTO HAXaTIA KHOMKM, B
KoHe 30-ceKyHAHOro neproga nojiaua rasa npekpatutca. Ecim B Teueme 30-cekyHAHOro Nepuojia NOBTOPHO HaXkaTb Ha KHOMKY CBOOOAHOI nopaun
ra3a, nojaua raa by/et ocTaHoBNEHa B MOMEHT HaXkaTsa Ha KHomky. KHomKa nofiauv ra3a obecnieuvBaeT nogauy rasa, npy 3ToM MexaHu3m nogaun
NPOBO/OKY He paboTaeT. [laHHas KHOMKa NpejiHa3HaueHa s NPOKauKM ra3a B ACTEME NOCE 3aMeHb 3aLLUTHOTO ra3a.

=N
® \
Knonka Mopaun Kuonka Mogaun
Mposonoxky bes =0= Ta3a bes Mogaun
Mopaum lasza MpoBonoku
/
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! NPUNOXEHME 2 - CNTUCOK 3AMACHBIX YACTEM BIOKA MUTAHUA

Ne OMUCAHUE 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 KHonka Bblknioyatens A308900004 A308900004
2 [He3p0 cBapouHoro Kabena A377900106 A377900106
3 bbicTpopasbemHoe coeanHeHmne A245700004 A245700004
4 InekTpoHHaA nnata £202A-CN3 405000234 k405000234
5 IneKTpoHHaA nnata E206A-1 k405000280 k405000280
6 InekTpoHHaa nnata E206A CNT3P k405000290 K405000290
7 THe3go ana pene A312900020 A312900020
8 IneKTpoHHaA nnata E202A-FLT4 k405000254 K405000254
9 InekTpoHHaa nnata E121A-2 k405000230 k405000230
10 TpaHchopmartop ynpaenenus K366100006 K366100006
n KoHHekTop cunosoro kabens A378000050 A378000050
12 KoHHekTop (B c6ope) A378002002 A378002002
13 Bextunatop ogHo(a3Hblii A250200015 A250200015
14 IneKTpoHHaA nnata E202A-4A k405000255 K405000255
15 InekTpoHHaA nnata E206A FLT K405000251 K405000251
16 Katywika nHaykTvsHocTi A421050002 A421050002
17 [Jlatuuk Xonna A834000003 A834000003
18 LUynt A833000005 A833000005
19 Nepekniovarenb $a3 A308033102 A308033102
Pene A312100012 A312100012
Pene A312100018 A312100018
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! NPUNOMEHME 3 - CTUCOK 3AMACHBIX YACTEA MEXAHU3MA NOJAYY NIPOBOJIOKMN

%7 & amill I

Ne OMUCAHUE 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 JTUKeTKa MembpaHbl K109900077 K109900083
2 Pyuka noteHumnometpa A229500001 A229500001
3 bbicTpopasbemHoe coeanHeHue kpacHoe A245700003
4 bbicTpopasbemHoe coeuHeHe cuHee A245700002
5 InekTpoHHasA nnata E306A-1A K405000298 K405000298
6 THe3no cBapouHoro kabena T 35-70 A377900106 A377900106
7 IneKkTpoHHaA nnata £202A-CN3 k405000234 k405000234
8 [a30Bblil BeHTUNDL (4W) A253006019 A253006019
9 3aLLMTHBIIT KapKac KaTyLLKI CBAPOYHOIA NPOBOOKM A229900101 A229900101
10 HecyLuas cucrema KaTyLuKm CBapoyHoit 4229900003 14229900003
MPOBOOKY € 3-A1 CORAMHEHNAMM
n Koneco cauvoHapHoe A225222002 A225222002
12 Koneco nopBuxHoe A225100014 A225100014
13 Mexau3m nopsauu npoBonoku K309003213 K309003213
14 [He310 HanpaBRALLEro NOTKa MeXaHU3Ma Nofauy NPOBOOKN K107909065 K107909065
15 [IBYXN03MLIMOHHbIN NepekntoyaTent A310100010 A310100010
16 3anop Ans KpbiLUKK A229300006 A229300006
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! NPUNOXEHME 4 - CTUCOK 3AMACHBIX YACTEH BNOKA OXJTAMXAEHNA

Ne OMUCAHUE 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Paguarop A260000004
2 Pe3epsyap Ana BoAbl A249000005
3 bbicTpopa3bemMHoe CoeiHeHIe CuHee A245700002
4 bbicTpopasbemHoe coeanHeHne kpacHoe A245700003
5 Hacoc ans Boabl A240000006
6 Bentunatop 380 B A250001126
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

! MPUNOMEHME 5 - SNEKTPUYECKAA CXEMA ID 500 M/MW PULSE EXPERT
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! MPUNOMEHMUE 6 - JNEKTPUYECKAA CXEMA ID 500 MW PULSE EXPERT

A250100011
380VAC BeHTunstop

A250100011
380VAC BeHTunsatop

A240000006

380VAC BoasiHol Hacoc
A430800002
5MM LED

M
V%

A410100073
330K

1
L 1
1
L 1

A410100023
220K

BLICTPLIit NPeAOXPaHUTENb, CTEKNO

A300101011

A378002003
(Poseka BoasHoro 6roka)
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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin - Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.
Tanimlanmasi - Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimali ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.
A @ « Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.
« Makineyi kullanan kisiler kaynak konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup; ¢alisma
oncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyanlarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi
DIKKAT .
A Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir. Onlem alinmamasi
durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara/hasarlara neden olabilir.

@ ONEMLI
Kullanima ynelik bilgilendirmeleri ve uyanlar belirtir.
a_p TEHLIKE
‘Q'_ Ciddi tehlike oldugunu gdsterir. Kaginilmamasi durumunda 6lim veya agir yaralanmalar meydana
gelebilir.

Kullanim kilavuzunu, makine izerindeki etiket ve giivenlik uyarilanini dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Makine iizerindeki uyan etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri
degistiriniz.

Makinenin nasil calistinldigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini égreniniz.
Makinenizi uygun calisma ortamlarinda kullaniniz.

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

Cihazin belirtilen kosullar disinda calistinimasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu degildir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

LA O Sl Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmelikere
VLG ) 9un oldugundan emin ofun ve makinenin yetkili kisiler tarafindan kurulmasini saglayn.

AT

I e

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is dnliigi giyin. Islak ya da hasar gormiis eldiven ve is nliikle-
rini kesinlikle kullanmayin.

Elektroda ciplak elle dokunmayin.

Elektrik tastyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagli elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

(alisma yiizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik soklarindan koruna
bilirsiniz.Calisma yiizeyiyle operatdriin temasini kesecek kadar bilyiik, yanmaz, elektriksel agidan
yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon malzemesi kullanin.

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun.

Makineyi tamir etmeden 6nce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti figlerini ¢ikartin ya da makine-

yi kapatin.
Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

Tiim kablolar olasi hasarlara karsi sik sik kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit
edildiginde derhal tamir edin veya degistirin.
Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.
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Giivenlik Kurallan 127

Hareketli Parcalar Yaralanmalara

Yol Acabilir

A

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

Duman ve Gazlar
Saghdgimiz igin
Zararli Olabilir

ARS

,
- %

%

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢tkan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.

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

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

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

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

Gaz tiipleri ayri bir bolgede gruplandinimissa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri
kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kacaklarina dikkat edin.

Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklan takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginiz icin tehlikelidir.

Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde aciga ¢ikan klorlu hidrokarbon buharlarinin
oldugu ortamlarda yapmayin.

Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

« Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak igin uygun koruyucu maske ile ona uygun (EN 379‘a gore 4ila13)
cam filtre kullanin.

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

« Cevrenizdeki kisilerin ark isinlarindan ve sicak metallerden zarar gormemeleri icin calisma alaninizi
g0z hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla cevirin ve uyari levhalari asin.

« Buz tutmus borularnin isitiimasinda kullaniimaz. Kaynak makinesiyle yapilan bu islem tesisatinizda
patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilcimlar ve Sigrayan

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

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

Yaniklara Neden Olabilir

AN

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

Giiriiltii, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

AO

« Bazi ekipman ve islemlerin olusturacadi giiriiltdi, duyma yeteneginize zarar verebilir.
« Eger giiriiltii seviyesi yiiksek ise onaylanmig kulak koruyucularini takin.

www.magmaweld.com
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Kaynak Teli Yaralanmalara
Yol Acabilir

A

- Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir bolimiine, diger kisilere ya da herhangi

bir metale dogru tutmayin.

« Kaynak telini makaradan elle acarken dzellikle ince caplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,

size veya cevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken ozellikle gozlerinizi ve yiiziinii-
zii koruyun.

Kaynak Islemi
Yanginlara ve
Patlamalara Yol A¢abilir

« Yanict maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin ¢ikabilir veya patlamalar olabilir.
« Kaynak islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya yanmalarini ve harlama-

larini dnlemek icin koruyucu drtiilerle distlerini drtiin.

« Bualanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gecerlidir.

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

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak yapmadan dnce bunlari agin, tamamiyla bosaltip, havalandinp
temizleyin.

Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

iinde daha 6nce, patlama, yangin ya da diger tepkimelere neden olabilecek maddeler bulunan tiip
ve borulara bog dahi olsalar kaynak yapmayin.

Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kolay yanabilecek veya hasar gorebilecek yiizeylerin iizerine
yerlestirmeyin!

« Kaynak kivilamlari yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin sondilriicii tiip, su, kum gibi malzeme-

leri kolay ulagabileceginiz yerlerde bulundurun.

- Yania, patlayici ve basingl gaz devreleri iizerinde geri tepme ventilleri, gaz regiilatdrleri ve vanalarini

kullanin. Bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip saglikli calismasina dikkat edin.

Makine ve Aparatlara
Yetkisiz Kisiler Tarafindan
Bakim Yapilmasi
Yaralanmalara

Neden Olabilir

AKX

« Elektrikli cihazlar yetkisiz kigilere tamir ettirilmemelidir. Burada yapilabilecek hatalar kullanimda

ciddi yaralanmalara veya 6liimlere neden olabilir.

« Gaz devresi elemanlari basing altinda calismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler

sonucunda patlamalar olabilir, kullanicilar ciddi sekilde yaralanabilir.

« Makinanin ve yan birimlerinin her yil en az bir kez teknik bakiminin yaptinimasi tavsiye edilir.

Kiigiik Hacimli
Kapali Alanlarda Kaynak

A

« Kiiciik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak ve kesme islemlerini yapin.
« Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Gnlemlerin
Alinmamasi

Kazalara Neden Olabilir

AT &

« Makinenin taginmasinda gerekli tiim dnlemleri aliniz. Tasima yapilacak alanlar, tagimada kullanilacak

parcalar ile tagimay gerceklestirecek kisinin fiziki kosullart ve sagligi tasima islemine uygun olmalidir.
Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik Gnlemleri-
nin alindigindan emin olunmalidir.

Kaynak makinesi bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimi ile (tagima arabasl, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisi, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhgindan
emin olunuz.

« Elle tagima iglemi gerceklegtirilecek ise Makine aparatlarinin (tagima askisl, kayis vb.) ve baglantilari-

nin saglamligindan emin olunuz.
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« Gerekli tagima kogullarinin saglanmasi icin Uluslararasi Calisma Orgiitiiniin tasima agirlig ile ilgili
kurallarini ve iilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini g6z 6niinde bulundurunuz .

« Giig kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin. Asla torc,
kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayn tastyin.

« Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagimadan nce tiim ara baglantilarini sékiin, ayn ayn olmak iizere,
kiiciik olanlan saplarindan, biiyiikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma
ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tagiyin.

Diisen Parcalar Yaralanmalara I R o e L e R
L UL yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

A @ ||C_)!| « Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve platformlara
yerlestirin. Malzeme akisina engel olmayacak, kablo ve hortumlara takilma riskinin olusmayacag,
hareketsiz; ancak genis, rahat havalandinlabilecek, tozsuz alanlan tercih edin. Gaz tiiplerinin devril-
memesi icin tiipe uygun gaz platformu bulunan makinelerde platformun iizerine, sabit kullanimlarda
ise devrilmeyecek sekilde zincirle duvara sabitleyin.

« Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagsmasini saglayin.

Asin Kullanim Makinenin

(alisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

Asini Issnmasina - Akimi veya calisma cevrimi oranini tekrar kaynaga baglamadan énce disiiriin.
Neden Olur - Makinenin havalandirma girislerinin oniinii kapamayin.
=+ Makinenin havalandirma girilerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.
D&
Ark Kaynagi - Bu cihaz TS EN 55011 standardina gdre EMC testlerinde grup 2, class A dir.

Elektromanyetik Parazitlere - Bu class A cihaz elektriksel giiciin alcak gerilim sebekeden saglandigi meskun mahallerde kullanim
Neden Olabilir ~ amacyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans parazitlerinden dolayi

elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.
@A Bu cihaz [EC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan alcak gerilim sebekesine

baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

« Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun. Kaynak veya
kesme islemi esnasinda olusabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik cihazlarinizda ve sebeke-
nizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek bu parazitlerin neden olabilece-
di etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadr.

« Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak icin; kisa kablo kullanimi, korumali (zirhlr)
kablo kullanimi, kaynak makinesinin baska bir yere tasinmasl, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bélgeden uzaklastirmasl, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi
gibi ekstra onlemler alinabilir.

« Olasi EMChasarlanini engellemek icin kaynak islemlerinizi hassas elektronik cihazlarinizdan miimkiin
oldugunca uzakta (100m) gerceklestirin.

- Kaynak kesme makinenizin kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

=
-
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

D&

IEC 60974-9 madde 5.2ye gore;

Kaynak ve Kesme donanimi tesis etmeden dnce, isletme yetkilisi ve/veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmalidir. Asagida belirtilen haller gz 6niinde

bulundurulmahdir;

a)Kaynak makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme kablolari, kontrol
kablolan, sinyal ve telefon kablolar,

b)Radyo ve televizyon vericileri ve alicilan,

¢) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d)Kritik giivenlik donanimi, Grnegin endiistriyel donanimin korunmasi,

) Cevredeki insanlarin tibbi aparatlan, drnegin kalp pilleri ve isitme cihazlari,

f) Olcme veya kalibrasyon iin kullanilan donanim,

g)Ortamdaki diger donanimin bagisikhidr. Kullanici, cevrede kullaniimakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ilave koruma énlemleri gerektirebilir,

h)Kaynak isleminin ya da diger faaliyetlerin giin icindeki gerceklestirilecedi zaman, gz oniine alinarak
cevrenin bilyiikligd, binanin yapisina ve binada yapiimakta olan diger faaliyetlere gore inceleme
alani sinirlan genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin ¢oziimii

icin gerekli olabilir.

Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltici nlemlerin verimliliklerini onaylamak icin de

kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

OA

Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. EGer
parazit olugursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek Gnlemler uygulanabilir. Sabit montajli ark kaynag
ekipmaninin beslemesi metal bir boru icerisinden veya esdeger ekranli bir kablo ile yapiimalidir.
Ekran ile gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yapi arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlan yapiimalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim kapaklari
kapali ve/veya kilitli olmalidir. Cihaz iizerinde iireticinin yazili onayi olmadan standart ayarlan diginda
herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda olusabilecek her tiirlii
sonugtan kullanict sorumludur.

Kaynak kablolan miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Calisma alaninin zemininden yan yana olacak
sekilde ilerlemelidirler. Kaynak kablolan hicbir sekilde sariimamalidir.

Kaynak esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal parcalan kendi
lizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu gekimi engellemek adina metal malzemelerin giivenli
mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatdr, hiitiin bu birbirine baglanmis metal
malzemelerden yalitiimalidir.

is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga baglanmadigi
durumlarda (6rnegin gemi gdvdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is parcasi ile toprak arasinda
yapilacak bir baglanti bazi durumlarda emisyonlan diisiirebilir. is parcasinin topraklanmasinin
kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin ariza yapmasina neden
olabilecedi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is parasi ile toprak baglantisi dogrudan baglanti
seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi iilkelerde baglanti yerel diizenle-
me ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlar kullanilarak olusturulabilir.

(alisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin oniine
gecilmesini saglayabilir. Kaynak bolgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel uygulamalar icin
degerlendirilebilir.
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Ark Kaynagi  Herhangi bir iletken Gizerinden gecen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)
Elektronmanyetik olusturur.
Alana (EMF) Neden Olabilir Biitiin kaynakgilar, kaynak devresinden gelen EMF'ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza
= indirmek icin asagidaki prosediirleri uygulamalidir;
@ 0 + Manyetik alani azaltmak adina kaynak kablolan bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca birlestirici
malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina alinmalidir.
« Kaynakginin/calisanin gévdesi ve basl, kaynak makine ve kablolarindan miimkiin oldugunca uzakta
tutulmalidir,
« Kaynak kablolari viicudun etrafina hichir sekilde sarimamalidir,
« Viicut, kaynak kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak kablolarinin her ikisi yan yana olmak iizere
viicudun uzaginda tutulmalidir,
« Doniis kablosu i parcasina, kaynak yapilan bolgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde baglanma-
Iidir,
- Kaynak giic tinitesine yaslanmamal, iizerine oturmamali ve ¢ok yakininda alisiimamalidr,
« Kaynak teli besleme birimi veya kaynak giic tinitesini tasirken kaynak yapiimamalidir.
EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut icine yerlestirilen madde) calismasini bozabilir.
Tibbi implantlart olan kisiler igin koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin erisim
sinirlamas koyulabilir veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir tip uzmani
tarafindan, tibbi implantlari olan kullaniclar icin risk degerlendirmesi yapilip, éneride bulunulmalidir.

Koruma - Makineyi yagmura maruz birakmayn, iizerine su sigramasina veya basincli buhar gelmesine engel

v ™

Enerji Verimliligi - Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yontemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.
- Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.
@ ’ « Kaynak yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi kapatin. Akilli
fan kontrolii olan makinelerimiz (iiriinlerimiz) kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii - Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ercevesinde geri dniisime yonlen-

dirilmek zorundadr.
@ n « Kullanilmis makinenizin atik ynetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.
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[ TEKNiK BiLGILER

. 1.1 Genel Agiklamalar

1D 500 M/MW PULSE EXPERT, agir kogullar icin tasarlanmis, Pulse ve Double Pulse teknolojisine sahip ii¢ fazli endiistriyel invertor MIG / MAG kaynak

makinesidir. Tim masif ve 6zIi teller ile miikemmel kaynak 6zellikleri sunar. CC/ CV gii¢ kaynag; MIG, TIG, MMA kaynak yontemleri ve karbon kesimini

tek bir makine ile gerceklestirmenizi saglar. Sinerjik 6zelligi sayesinde LCD ekranda tel tipi, kalinlik ve gaz tipini belirlendikten sonra kaynak akimi ve
voltaji otomatik olarak ayarlanir. Klasik ve akilli modlari, kullanicinin sinerjik moda adapte olmasini kolaylastirr.

. 1.2 Makine Bilesenleri

! 8
2 9
3 \.@‘ fa]
4—@\; ¢ 10 7
5 T 1
6 RO E.—12
7
[ [ ]
13
18

Sekil 1:1D 500 M PULSE EXPERT On ve Arka Gériiniim

1- Dijital Ekran 10- Giig Ledi

2- Ayar Potu 11- Gaz Cikisi

3-Torg Baglantisi 12- Data Soketi

4- Agma / Kapama Anahtar 13- Cekmece

5- Canta (*) Kutup Baglantisi 14- Gaz Girisi

6-Toprak Pensesi Baglantisi 15- Isitici Priz Soketi

7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi 16- Su Unitesi Enerji Soketi
8- Dijital Ekran 17- Sebeke Kablosu

9- Ayar Potu 18- Tekerlek
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Sekil 2: 1D 500 MW PULSE EXPERT On ve Arka Goriiniim

1- Dijital Ekran

2- Ayar Potu

3-Torg Baglantisi

4- Acma / Kapama Anahtari
5- Canta (*) Kutup Baglantisi
6- Toprak Pensesi Baglantisi
7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi
8- Dijital Ekran

9- Ayar Potu

10- Canta Sicak Su Giris

11- Canta Soguk Su Cikis

12- Giig Ledi

13- Gaz Cikis

14- Data Soketi

15- Su Unitesi Ledi

16- Su Unitesi Sicak Su Giris
17- Su Unitesi Soguk Su Cikis
18- Su Unitesi

19- Gaz Girisi

20- Isitici Priz Soketi

21- Su Unitesi Enerji Soketi
22- Sebeke Kablosu
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B 1.3 Uriin Etiketi

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

HeHA-(QOHe=

ID 500M puse EXPERT Seri No:
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 500A / 40V L? 50A / 16.5V - 500A / 39V
- X 20% 60% 100% | =L | "~ X 40% 60% 100%
I, 500A | 408A | 316A I, 500A | 408A | 316A
D U Vv U, 40V 36.3V | 32.6V |: u Vv U, 39V 344V | 29.8V
82 1, 483A | 354A | 255A 82 T 475A | 343A | 23.9A
S, | 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, | 32.7kVA | 23.6kVA | 16.5kVA
U, v TR,
DD ! 1,,.= 48.3A I,.i= 30.6A DD ! I,..= 47.5A I,.= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S B C€

MAGMA MEKATRONIK

MAKINE SAN. VE TiC.AS.

e HA-(QO1e=

ID 500MW puise EXPERT seriNo
EN 60974-1

EN 60974-10 Class A

E _ 50A / 22V - 500A / 40V 6-: - 50A/16.5V - 500A / 39V
T X 40% 60% 100% | memee | — X 40% 60% 100%
1, 500A 408A 316A 1, 500A 408A 316A
D U V[T, 40V 36.3V_| 32.6V |: U VI, 39V 344V_| 29.8V
82 I 48.3A 35.4A 25.5A 82 I, 47.5A 34.3A 23.9A
S, 33.4kVA | 24.4kVA | 17.6kVA S, 32.7TkVA | 23.6kVA | 16.5kVA
u, Vv u, v
D> o= 48.3A Lo~ 30.6A D> L= 47.5A I,.= 30A
3~50-60Hz 400 3~50-60Hz 400
IP21S ce
=eHI-OHB= U Fazli Transformatér Dogrultucu X Galisma Cevrimi
Uo Bosta Calisma Gerilimi
/v Sabit Akim / Sabit Voltaj
/ abt Akm / Sabit Volta ] Sebeke Gerilimi ve Frekansi
== Dogru Akim U, Anma Kaynak Gerilimi
_5 MIG / MAG Kaynagi h Sebekeden Cekilen Anma Akimi
[} Anma Kaynak Ak
> Sebeke Girisi-3 Fazli Alternatif Akim : e feynar !
e S1 Sebekeden Cekilen Giig
Iﬂ Tehlikeli Ortamlarda Calismaya
Uygun 1P21S Koruma Sinifi
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Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)

Zaman(dak.)

6dak. 4dak. 6dak. 4dak. 6dak. 4dak.

EN 60974-1 standardinda da tanimlandig iizere calisma cevrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu icerir. Ornek olarak %60'da 250A olarak
belirtilen bir makinede 250Ade calisiimak isteniyorsa, makine 10 dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kaynak yapabilir
(1 bdlgesi). Ancak bunu takip eden 4 dakika makine sogumasi icin bosta bekletilmelidir (2 bdlgesi).

B 1.4 Teknik Gzellikler

TEKNIK OZELLIKLER BiRIM 1D 500 M/MW PULSE EXPERT
Sebeke Gerilimi (3 faz - 50-60 Hz) v 400
Sebekeden Cekilen Gii¢ (%40) MIG kVA 32,7
Sebekeden Cekilen Giig (%40) MMA kVA 33,4
Sebekeden Cekilen Akim (%40) MIG A 47,5
Sebekeden Cekilen Akim (%40) MMA A 483
Kaynak Akim Ayar Sahas ADC 50-500
Agik Devre Gerilimi v 82
Anma Kaynak Akimi ADC 500
Boyutlar (UxGxY) mm 1075x531x1334
Agirlik kg 13,5
Tel Siirme Makarasi (V Oluklu) mm 1,0-1,2
Tel Siirme Hizi m/dak 24
Koruma Sinfi 1P21S
Tavsiye Edilen Sebeke Sigortasi A 63

. 1.5 Aksesuarlar

STANDART AKSESUARLAR ADET URUN KODU
Topraklama Pensesi ve Kablosu 70mm?/5m 1 7905407005
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET URUN KoDU

Torg 1 7021030500

02 Isiticisi 24 VAC 1 7020009002
(02 Basing Regiilatorii 1 7020001005
Mix Basing Regiilatorii 1 7020001004
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¢  KURULUM BiLGiLERi
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

« Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu - Topraklama Pensesi ve Kablosu
« Tiip Hortumu - Garanti Belgesi
«Tiip Sabitleme Zinciri « Kullanim kilavuzu

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

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari;

"j\ Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun calisma kosullari saglanmali ve gerekli onlemler alinmalidir. Uzman kisiler makinede
sorumlu olup, gerekli donanimlan saglamalidir. llgili olmayan kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmalidir,

B 7] Bu cihaz [EC61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan alcak gerilim sebekesine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglanti-
& sini yapacak tesisatcinin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu
durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

m (ihaz lizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyar notlarina dikkat edilmeli, etiketleri sokiilmemelidir.

Iidir.

ﬁ&* zgaralar havalandirma amaclidir. Agikliklarin iizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla drtiilmemeli ve iceriye yabanci cisim sokulmama-

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

Makineyi tasimak icin kaldirma halkalari ya da fork-lift kullaniimalidir. MAKINEYi GAZ TUPUYLE birlikte kaldirmay. Gii kaynagini diismeyecedi ve
devrilmeyecedi sert, diizgiin ve egimsiz bir zemine yerlestirin.

Dahaiyi performans icin, makineyi cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine cevresindeki asirt isinma, toz ve neme dikkat edin.
Makineyi direk giines 1s1d1 altinda calistirmayin. Ortam sicakliginin 40°Castigi durumlarda, makineyi daha diisiik akimda ya da daha gevrim oraninda
calistirn.

Dig mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorunluysa, kaynak bdlgesini ve kaynak
makinesini perde ve tenteyle koruyun.

Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay erisimi engellemediginden emin olun.
iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve gazi soluma riski varsa, solunum apa-
ratlar kullanin.

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

Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullaniimalidir.

Toprak kablosunun kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak kablolari disindaki elemanlardan, 6rmegin
makinenin kendisi, gaz tiipi, zincir, rulman izerinden gecmesine izin vermeyin.

Gaz tiipii makinenin tizerine yerlestirildidinde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin. Eger gaz tiipiinii makinenin iizerine yerlestirmeye-
ceksiniz, tiipi zincirle duvara sabitleyin.

Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi C02 1sitic igindir. CO2 prizine 0z isitici diginda bir cihazi kesinlikle baglamayin !
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. 2.3 Kaynak Baglantilari
I 2.3.1 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin gebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna
bir fis baglanmamistir. Prize uygun bir fig, kalifiye bir elektrikgi tarafindan bag-
lanmalidir (Sekil 3). Sari/Yesil renkte ve (D) ile isaretlenmis olan toprak kablosu-
nun mevcut oldugundan emin olun.

FiSi KABLOYA BAGLADIKTAN SONRA, BU ASAMADA PRIZE TAKMAYIN.

Sekil 3 : Elektrik Fisi Baglantisi

. 2.3.2 Toprak Pensesini Is Par¢asina Baglama

- Topraklama pensesini, kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin yerden is parcasina sikica baglayin.

¥ 2.3.3 Gaz Tiipiinii Baglama

« Emniyetle calismak ve en iyi sonuglari elde etmek icin standarlara uygun regiilator ve isitilar kullanin. Kullanacaginiz gaz regiilatoriiniin hortum
baglantisinin ebadinin 3/8" (9,5mm) oldugundan emin olun.

« Gaz tiipii vanasini (4) basinizi ve yiiziiniizii tiip vanasinin gikisindan uzak tutarak agin ve 5 sn aik tutun. Bu sayede olasi tortu ve pislikler disar
atilacaktir.

« Eger (02 1siticr kullanilacaksa, dncelikle COz isiticiyr (9) gaz tiipiine (3) baglayin. Gaz regiilatdriinii (2) CO2 1siticiya (9) bagladiktan sonra (02
isiticinin fisini (10) prize takiniz.

« Eger (02 isiticr kullaniimayacaksa, gaz regiilatoriini (2) dogrudan gaz tiipiine (3) baglayin.

1———Z

Sekil 4 : Gaz Tiipii Isitic1 - Regiilator Baglantilani

1- Zincir 6-Tiip Hortumu

2- Gaz Regiilatorii 7- Debimetre

3- Gaz Tiipii 8- Manometre

4- Gaz Tiipii Vanasl 9- 02 Isitici

5-Debi Ayar Vanasi 10- C0: Isitici Enerji Kablosu
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« Tiip hortumunun (6) bir ucunu gaz regiilatoriine (2) baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin
arkasindaki gaz girisine baglayin ve somununu sikin.

+ Gaz tiipii vanasini (4) acarak tiipiiniin dolulugunu ve gaz yolunda herhangi bir sizint olmadigini kontrol edin.
Eqer sizinti gdstergesi olarak bir ses duyar ve/veya gaz kokusu hissederseniz baglantilarinizi gozden gegirin ve
sizintyr ortadan kaldirin.

Sekil 5 : Gaz Baglantisi

W 2.3.4 5u Sogutma Unitesi

« Susogutma dinitesi torcu sogutmak icin kullanilan; radyatdr, fan, pompa ve su deposundan olusan hir kapali devre sistemidir.
Eger makinenizde su sogutma iinitesi var ise;

« Ara paketin soguk (mavi) su hortumunu su sogutma sistemi iizerindeki soguk su ¢ikisina, sicak (kirmizi) su hortumunu su sogutma sistemi iizerindeki
sicak su girisine baglayin.

« Sudeposu kapadini gikartip su deposuna ¢alisma ortaminin sicakligina uygun antifriz ieren kiregsiz su doldurun. Sogutma sivisi iinitenin 6n pane-
linde gdsterilen minimum ve maximum degerleri icerisinde olmalidr.

+ Susogutma iinitelerinin, Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. firmasi kaynak makinalari haricinde kullanilmas uygun degildir. Su
sodutma iiniteleri, harici besleme ile calistirilamaz.

I 2.3.5 Uzun Ara Paketlerin Baglantisi

« 10 metre veya daha uzun ara pakete sahip makinelerde tagima kolayligi saglanmasi icin tel siirme iinitesi ile ara paket aynilabilir sekilde tasarlanmig-
tir. Uzun ara paketlerin iki ucu da aynidir ve makine on yiiziinde yapilan baglantilarin aynisi tel siirme iinitesinin arkasindaki konnektérler ve
soketlerle de yapiimalidir.

- Makinenizin ara paketi 10 metreden az ise ara paketler fix baglantili olarak gelir.

« Makinenizin ara paketi 10 metre veya daha uzun ise ara paket ile tel sirme iinitesini agagidaki gibi baglaymn.

Sekil 6 : 1D 500 M PULSE EXPERT igin Uzun Ara $ekil 7 : 1D 500 MW PULSE EXPERT igin Uzun Ara
Paket Tel Siirme Unitesi Baglantilan Paket Tel Siirme Unitesi Baglantilan

Kirli ve kiregli (sert) sular kullanmak torcun ve pompanin ¢alisma omriinii kisaltir.
Sogutma sivist minimum degerinin altinda kalmasi durumunda motor ve torg icin yanma ve ariza olasiligi vardir.

- Makine 6niinde 2 led bulunmaktadir; Giic ledi makine enerjilendigi anda, Su sogutma initesi ledi ise su iinitesi devreye girdiginde yanacaktr.
« Makina kaynaga basladigi anda su devir daimi baslayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan siire boyunca su sogutma iinitesi ledi
acik kalacaktir. Herhangi bir hava yapma ya da problem olma durumunda su devir daimi olmayacaktir.
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¢ KULLANIM BiLGiLERi
. 3.1 Kullanic Arayiizii

ceAld

O magmaweld EXPERT

Dijital Ekran
Menii icerigini gosterir. Tim menii parametreleri dijital ekran iizerinden goriilmektedir.

Secilen moda bagli olarak bosta veya yiik aninda tel hizi ve kaynak akimini gdsterir. Hata mesaji gosterir.

8 Bosta Yiikte
Sinerjik Mod  Kaynak setakim  Kaynak akimi
Akilli Mod Kaynak setakim  Kaynak akimi

KlasikMod  Telhiz Kaynak akimi

Secilen moda bagl olarak bosta veya yiik aninda kaynak voltajini gosterir.

Bosta Yiikte
Sinerjik Mod  Kaynak set volt Kaynak voltaji
Akilli Mod Kaynak set volt Kaynak voltaji

Klasik Mod ~ Kaynaksetvolt ~ Kaynak voltaji

,/"‘\' Secilen moda bagli olarak tel hizi ve kaynak set akimi ayar butonu yardimi ile yapilir. Ayar butonu saga sola cevrilerek
g akim gerceklestirilr.
l,:"\l| Segilen moda bagl olarak kaynak set voltaji ayar butonu yardimi ile yapilir. Ayar butonu saga sola cevrilerek voltaj

gerceklegtirilir.
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Menii Tusu
Meniide sayfalar arasi gegis icin kullanilir. Bir kez basilarak diger sayfaya gecis saglanir. Bununla birlikte parametre
ayarlarindan sonra ana sayfaya geri doniisii saglar.

Ok yonlerinin herhangi birine bir kez basilarak sayfadaki parametreler (satirlar) arasinda geci saglanir. Asagi yon
tusuna basilirsa asag1 yonde, yukar yon tusuna basilirsa yukar yonde ilerleme olacaktir.

Segili parametre (satir) degerinin yukari yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir.

Segili parametre (satir) degerinin asagi yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir.

] (=

. 3.2 Menii Yapisi

Sayfalar Parametreler Ayar Arahigi

- Dil
«Yontem

«Mod + |/
« Sogutma Siiresi

<

g Sayfa 1

«Tel Tipi
«Tel Cap1 —
« Gaz Tipi + |/
« Kalinhk

<

B Sayfa2

« 0n Gaz

«Son Gaz
« Geri Yanma + /

« Krater

<

B Sayfa3

« Tetik
« Kaynak Siiresi

« Bogluk Siiresi + |/
«Vuruntu Ayan

<“»

B Sayfa 4

- Baslangig A.
- Baslangi¢ Z. _
« Bitig A. + |/
« Bitig Z.

<K

B Sayfa5

« Program
« Program No

« Kaydet[E(+)/H(-)] + |/
«D.Pulse Freq

<v»

By Sayfa 6

« D. Pulse Akim Ayari
« D. Pulse Zaman Ayan + |/

<K

g Sayfa7
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SAYFA 1

a) DiL

Meni dili segilir.
Ayar Arahd
« TR (Tiirkge)
« EN (ingilizce)
« FR (Fransizca)
« DE (Almanca)

b) YONTEM
Kaynak yontemi belirlenir.
Ayar Arahgi
« MMA
« MIG/MAG
« Pulse (Pulse MIG/MAG)

« D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Segilen kaynak yontemine gére baglantilarinizi ve aksesuarlarinizi ayarlamaniz gerekmektedir. Makine dniinde MMA yéntemi icin ayn bir ¢ikis

A

YONTEM meniisii icerisinden yaptiginiz secim MOD meniisii segeneklerinde farklilasma olusturur.

bulunmaktadr.
¢) MOD
MMA MIG/MAG
Ayar Araligi Ayar Araligi
« Metod « Klasik
« Sel/Karbon « Akill
« Rutil/Bazik « Sinerjik

Pulse (Pulse MIG/MAG)

Ayar Aralig
« Klasik

« Akill

« Sinerjik

D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

Ayar Araligi
« Klasik

« Akilli

« Sinerjik

A naklar icin metod modu segilmelidir.
MIG/MAG

YONTEM meniisii icerisinde MIG/MAG kaynak yontemi secildiginde modlar su sekildedir:

Kaynak modunuzu dogru olarak secerseniz daha diizgiin kaynaklar elde edersiniz. Ornedin; Siirekli kisa kisa kayak dikisleri atilacak oldugu kay-

KLASIK MOD

Tel hizi ve kaynak voltajini belirli tolerans arali-
dinda kendiniz ayarlayabilirsiniz.

Tel hizi 1-24 m/dk, kaynak voltaji 15-40 V ara-
sinda ayarlanir.

AKILLI MOD

Secili iken tel tipi, tel capi, gaz tipi gibi kay-
nak parametrelerinin dogru olarak secilmesi
gerekmektedir. Secilen kaynak akimina gdre
optimum voltaji makine otomatik olarak ayar-
lar. Belirli tolerans araliginda ayar butonunu
+/- yonde cevirerek voltaji ayarlayabilirsiniz.

SINERJIK MOD

Tel tipi, tel capi, gaz tipi ve kalinlik gibi kay-
nak parametrelerinin dogru olarak secilmesi
gerekmektedir. Secilen kaynak parametre-
lerine gére hem akim hem voltaj otomatik
olarak kendini ayarlar. Kullanici belirli tolerans
araliginda hem akim hem voltajda gezinebilir.
Belirli toleransta ayarlanan akim degerine
gore makine otomatik olarak voltaj yeniden
hesaplayacaktir.

A Makinenin orijinalde hangi degeri nerdigini grmek ve o degere geri dinmek isterseniz ayar diigmesinin iizerine bir kere basmaniz yeterli olacaktir.

www.magmaweld.com

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOZICTBO 110 SKCTNIYATALIUM | KULLANIM KILAVUZU




142 Kullanim Bilgileri

1D 500 M/MW PULSE EXPERT

Pulse (Pulse MIG/MAG)

YONTEM menisii icerisinde Pulse kaynak yontemi segildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Pulse yonteminde klasik mod aktif degildir.
Pulse yontemi segildiginde klasik modda hicbir
sekilde deger gdremezsiniz. Ciinkii Pulse yon-
teminde biitiin ayarlar makinenin yazilimsal
tabanindan gelmektedir, kullaniciya ayar im-
kani verilmez.

AKILLI MOD
Ayarlan MIG/MAG ydntemindeki gibi ayarla-
nir.

SINERJIK MOD
Ayarlan MIG/MAG yontemindeki gibi ayarla-
nir.

D.Pulse (Double Pulse)

YONTEM meniisii icerisinde D.Pulse (Double Pulse) kaynak yontemi secildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Double Pulse yonteminde klasik mod aktif de-
gildir. Double Pulse yontemi secildiginde kla-
sik modda hicbir sekilde deger gdremezsiniz.
(iinkii Double Pulse yonteminde biitiin ayarlar
makinenin yazilimsal tabanindan gelmektedir,
kullaniciya ayar imkani verilmez.

AKILLI MOD
Ayarlan MIG/MAG ydntemindeki gibi ayarla-
nir.

SINERJIK MOD
Ayarlan MIG/MAG yontemindeki gibi ayarla-
nir.

A

D.Pulse secenedi segildiginde mendiniin 6. ve 7. sayfasinda bulunan D.Pulse parametreleri ayarlanmalidir. Double pulse yapisi ile zellikle kok paso
isleminde malzemede deformasyon olmadan kaynak islemi yapilir. Double pulse sayesinde daha estetik kaynak dikisleri elde edilir.

d) SOGUTMA SURESI

Makine kaynagi kestikten sonra, sistemdeki suyun torcta ne kadar siire donmesi gerektigini belirler.

Makine kaynaga basladigi anda su devir daimi baslayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan siire boyunca su sogutma iinitesi ledi acik

kalacaktir.

Ayar Araligi
« 1-5dk.
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SAYFA 2

a) TELTIPi
Tel tipi secimi yapilir.
Kullanilacak olan tel tipi dogru olarak secilmelidir.

Ayar Arahd
- Fe . 307 « CuAI8 « CuSn « 309L
« (rNiER308 « (rNiER316 « Al99.5 « AlSi5 « AlMg 5
« AlMg 4.5Mn « FCW-B « FCW-R

b) TEL CAPI

Tel capi secimi yapilir.
Kullanilacak olan tel capi dogru olarak secilmelidir.

Ayar Aralig
« 0.8-1.6mm

) GAZTiPi
Gaz tipi secimi yapilir.
Kullanilacak olan gaz tipi dogru olarak secilmelidir.

Ayar Araligi
- 82/18 - 92/8 «97,5/2,5
« %700 Ar « %7100 (02

d) KALINLIK

Malzeme kalinlig segilir.

Kullanilacak olan malzeme kalinligi dogru olarak secilmelidir.
Ayar Arahigi
« 0.6-20 mm.

Ornegin;

Akillr mod secili iken gazi argon, teli ise SG 0.8 se¢mis olursaniz bu tel argon gazi ile kullanilamayacag icin ekrana 0 gelir. Eger ekranda 0 degeri gorii-
yorsaniz herhangi bir durumda meniide bir seyler yanlis secilmistir: yontem/tel tipi/gaz uyusmazligi gibi.
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SAYFA 3

a) ON GAZ SURESI

On gaz silresi ayarlanir.

Ayar Aralig

« 0-9.9sn.
Belirtilen siire kadar kaynaga baslamadan dnce gaz gelir ve sonrasinda kaynak baslar. Siire olarak 0.0 - 9.9 saniye aralijinda ayarlanabilir.
Kaynak baslangicinda kaynak havuzunu korumayi saglar.

b) SON GAZ SURESI
Son gaz siiresi ayarlanir.
Ayar Arahigi
« 0-99sn.
Belirtilen siire kadar kaynak bitiminden sonra gaz gelir ve kaynak sonlanir. Siire olarak 0.0 - 9.9 saniye aralijinda ayarlanabilir. Kaynak bitiminde
kaynak havuzunu korumay saglar.

<) GERI YANMA

Geri yanma ayari yapilr.

Ayar Araligi

. €25-25°>
Geri yanmada ekranda gdriilen ok sagda ise tel belirtilen siire kadar dne cikacaktir, eger ok solda ise belirtilen siire kadar telde geri yanma devam ede-
cektir. Maksimum €= yoniinde 25 ve => yoniinde 25 olmak izere ayarlanabilir. Kaynak islemi bittiginde kaynak telinin kontak memeye yapismasini
engeller.

d) KRATER
Krater fonksiyonu ayari yapilir.
Ayar Arahdi
« Aktif- Pasif
Kaynak bitiminde olusacak catlamalari engellemek icin yapilan dolgu islemidir. Bu fonksiyonda aktif ve pasif modu bulunmaktadir. Krater aktif oldu-
gunda kaynak bitiminde kaynak akimi belirli bir lineerlikle diisiiriiliip kaynak sonlanir.
A Krater dzelligi MIG/MAG ta klasik mod icin dnerilir. Pulse fonksiyonunda 6 tetik pozisyonunu kullanip krater islemi yaparsaniz ¢ok daha verimli
sonuglar alirsiniz.
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SAYFA 4

a) TETIK
Tetik modu seimi yapilir.
Ayar Arahigi
« 2 Tetik
« 4Tetik
« 6 Tetik
« Metod
N N =~
Tetige Basin Tetige Basili Tutun Tetigi Birakin

2 TETiK MODU: Tor tetigine basildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar tetige basili tutulur. Tetik birakildiginda kaynak sona erecektir.

Kaynak baslangia
« Torg tetigine basin ve basili tutun,
« On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akist baslar.
« On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru calisir.
« Islem parcasina gelindiginde kaynak akimi artar.

-
t+
- -~
N '
PrG 1 PoG t

Kaynak sonlanmasi

« Basili olan torg tetigini serbest birakin,

« Tel besleme motoru duracaktir.

« Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.
« Son gaz siiresi sonunda siireg biter.

™ PrG - On Gaz Siiresi

I :Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi

ATETIK MODU: Torg tetigine bir kez basilip birakildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar basili tutmaya gerek yoktur. Tetik tekrar basilip

birakildiginda kaynak sonlanacaktir.

Kaynak baslangici;
« Torg tetigine basin ve basili tutun,
« On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akist baslar.
« On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru calisir.
« Islem parcasina gelindiginde kaynak akimi artar.
« Torg tetigini serbest birakin, kaynak devam edecektir.

b

to o

‘E N E N
1

PIG 1 poG| t

Kaynak sonlanmasi;

« Torg tetigine basin ve serbest birakin

« Tel besleme motoru durur

« Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.
« Son gaz siiresi sonunda siireg biter.

PrG : On Gaz Siiresi
I :Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi
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6 TETiIK MODU: Meniiniin 5.sayfasinda bulunan parametreler aktif olacaktr. 5.sayfada belirlenen parametrelere gore 6 tetik modu calisacaktrr.

A 6 tetik fonksiyonunu krater yapmak ya da baslangig ve bitis kaynak hatalarini Gnlemek icin kullanabilirsiniz.

Ornek olarak;
Kaynak akimi: 200 A, Baslangig akimi : %200, Bitig akimi: %50 ve Bitis zamani : 2 saniye olarak ayarlansin.
Bu durunda Baglangig akimi Ana akimin %6200 olacak sekilde 400A olacaktir. Bitis akimi ise ana akimin % 50 si olacak sekilde 50 A olacaktir.

Kaynak baslangici ve sonlanmasi;

« Torg tetigine basin ve basili tutun

« On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akist baslar, baslangic akiminda devam eder

« Torg tetigi birakilir ve belirlenen baslangic zamani boyunca akim azalir ve ana akim degerine gelinir, isleme ana akimda devam edilir.
« Tetige tekrar basin ve basili tutun. Ana akimdan bitis akimina gegilir. islem bitis akiminda devam eder.

« Islem bitirilmek istenildiginde tetigi birakin, son gaz siiresi sonunda siireg biter.

t+ t+
== =S -~

=g, PIG: On Gaz Siiresi
troSE 1 > |7 S IC :Baslangi Akimi

! ST :Baglangic Zamani
I :Kaynak Akimi
FT :Bitis Zamani

FC : Bitis Akimi

PoG : Son Gaz Silresi

PG | IC ST I FT FC|po| t

METOD: Modunda bahsedilmek istenen punta kaynagidir. Belirlenen kaynak siiresi kadar kaynak devam eder, siire sonunda sonlanir. Belirlenen
bosluk siiresi kadar ise kaynak yapilmaz. Tetik birakilmadigi siire boyunca bu periyot devam edecektir. Kaynak siresi : 0.2- 9.9 ve bogluk siiresi : 0.0- 9.9
saniye arasindadir.

c Her seferinde ayni kaynak dikisi ve niifuziyeti elde edilmek istenildiginde tercih edilmelidir. Metod modunda yapilan kaynaklarin boylan esit ola-
caktir.

b) KAYNAK SURESI

Metod modu secildiginde kaynak yapilacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
«0.2-9.9sn

<) BOSLUK SURESi

Metod modu segildiginde kaynak yapilmayacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
«0.0-9.9sn

d) VURUNTU AYARI
Telin ilk geldigi andaki hizi ayarlanir.
Ayar Arahd
« Aktif/Pasif
ilk anda hizli gelen tel kullaniciya geriye dogru itme hissi yaratir. Eger vuruntu ayarini aktif yaparsaniz tel yavas gelir ve kaynak basladii anda hizlanir.
Bdylece geri itme hissi ortadan kaybolur.
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SAYFA 5

a) BASLANGIC A. (BASLANGIC AKIMI)
Baslangic akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde caligir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger modlar icin ayar imkani verse de calismaz.

Ayar Aralig
« %0-200

b) BASLANGIC Z. (BASLANGIC ZAMANI)

Baslangic zamani belirlenir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger modlar icin ayar imkani verse de calismaz.

Ayar Araligi
«0-5sn

<) BiTi$ A. (BITi§ AKIMI)
Biti akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde calisir. 6 tetik modu secildiginde aktif olacaktir. Diger modlar icin ayar imkani verse de calismaz.

Ayar Araligi
« %0-200

d) BiTi$ Z. (BiTi$ ZAMANI)
Bitis zamani belirlenir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger modlar icin ayar imkani verse de calismaz.

Ayar Arahdi
«0-5sn
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SAYFA 6

a) PROGRAM
Yapilan islerin kaydedilmesi icin kullanilir.
Ayar Arahd
« Oku/Yaz
“Oku” durumunda parametreler iizerinde degisiklik yapilabilir.“ Yaz" durumuna gelindiginde ise program kaydedilmeye hazir olur.
b) PROGRAM NO
Program numarasi secimi yapilir.
Ayar Araligi
« 0-99

Program satirinda “Yaz” secenedi segildikten sonra kaydedeceginiz program numarasi “Program no” satirindan segilir. 0-99 arasinda 100 adet program
bulunmaktadir.

<) KAYDET [E(+)/H(-)]
Program kayd islemi yapilir.
Ayar Araligi
« Evet (+) / Hayir ()
Program numarasi segildikten sonra son satir olan “Kaydet” tusundan “evet : E” veya “hayir: H” secenedi secilir. Kaydetmek icin + tusuna basilarak evet
secilmis olunur. Kaydetmek istenilmezse hayir secenedi icin — tusuna basiimalidir.
c Makinenizin hafizasina kaydettiginiz programlan is parcasi iizerinde calisirken makinenin yanina gitmenize gerek birakmadan torg tetik butonu
yardimiyla cagirabilirsiniz.
Daha 6nce kaydetmis oldugunuz programlardan herhangi biri ile islem yapmak isterseniz programi cagirmak yol ile olur;

1) Eger makineye ulasabilir noktada iseniz makine ekranindan Program: "Oku” secenedini secip, ” program no” sayfasina gelip istedidiniz programi
¢aginp o programda islem yapabilirsiniz.

2) Eger makineye ulagabilir noktada dedilseniz torg tetigine hizli bir sekilde art arda iki kez basmaniz gerekecektir boylece program okuma aktif ola-
caktir. 2 kez basildiktan sonra istenilen program numarasina ulagmak icin tetige birer kez basarak programlar arasinda gegis yapilir (Tiim bu islemlerin
toplaminda bu siire 5 saniyeyi gegmeyecektir).

Ornegin;

“Program No” daha dnce “ 0" da kalmig ve 1. Programa gecis yapmak istiyorsaniz; Tor¢ tetidine hizlica iki kez bastiginizda program segmeye hazir hale
gelinecektir. Bu islemden sonra torg tetigine bir kez daha bastiginizda 1. Program secilmis olunur. Eger 2. Programi segmek isterseniz torg tetidine bir
kez daha basmaniz gerekecektir.

D) D.PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREKANSI)
Double Pulse kaynak yontemi secildiginde double pulse frekans ayari yapilir.

Ayar Arahdi
« 0,5-5Hz
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SAYFA 7

a) D.PULSE AKIM AYARI (DOUBLE PULSE AKIM AYARI)
Ana akimin yiizdesi seklinde calisir. Double pulse in gidecegi minimum ve maksimum akim araligi belirlenir.

Ayar Arahd
« %5-50
Ekranda hem yiizde seklinde belirlenen ayar hem de maximum ve minimum akim dederleri goriiliir.

Ornegin;

D. Pulse Akim HHDFI Akim 118 A olarak ayarlanmis olsun . %10 akim ayar araligi segilirse deger 129/106 olarak okunur. Yani 118 in
=040 129 /10 %10 fazlasiile 118n %10 azi olarak ekranda goriliir.

b) D.PULSE ZAMAN AYARI (DOUBLE PULSE ZAMAN AYARI)
Double pulse yontemi secildiginde maksimum ve minimum akimin zamani yiizde olarak belirlenir.

Ayar Araligi
« %20-80

Ekranda goriilen % degeri maksimum akimin goriilecegi zamandr.
Ornegin;

D. Pulse Rkim Ayar

> %0 123 /18

D. Pulse Zoman Ayar
%20

Akim 118 A olarak ayarlanmis olsun. %10 akim ayar araligi segilirse deder 129/106 olarak okunur. Yani 118 in
%10 fazlasi ile 118 in %10 azi olarak ekranda goriiliir. D.pulse zaman ayan %20 olarak secildiyse double pulse
fonksiyonunda 129 A e %20 siirede tutarken 106 A i %80 siirede tutar.
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. 3.3 Uzaktan Kontrol

Uygun ozelliklerde bir torc ve konnektdr ile kaynak akiminizi (tel hizinizi) / kaynak voltajinizi makinenizin yanina gitmeden torg iizerinden de degis-
tirebilirsiniz.

Mod Gorevi
1 Tel hiziniz minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Arahigr: 0.5 m/dk
2 Tel hizinizi maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
Ayar Araligr: 0.5 m/dk
Klasik Mod
A Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
Ayar Araligi: 0.5V
B Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Araligi: 0.5V
1 Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Aralig: 5 A
2 Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine (+%10) kadar arttirabilirsiniz.
alalh Mod Ayar Aralig: 5 A
1 Mo
A Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%10)kadar arttirabilirsiniz.
Ayar Araligi: 0.5V
B Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Arahig: 0.5V
1 Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine(-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Araligi: 5 A
2 Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine(+%10) kadar arttirabilirsiniz.
Sineriik Mod Ayar Aralig: 5 A
inerji 0
A Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%10) kadar arttirabilirsiniz.
Ayar Araligi: 0.5V
B Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
Ayar Arahgi: 0.5V
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W 3.4Ark Boyu Ayar (ArC)

9 numarali butona 3 saniye basili tutuldugunda ark boyu fonksiyonu aktif olacaktir. Fabrika ayan 0.0 dir. Mevcut butonu saa sola cevirerek +7/-7
araliinda ark boyu ayarini degistirebilirsiniz. +7 ye dogru yapilan degisimde tel kontak memeye yaklagir, ark boyu uzar. -7 ye dogru yapilan degisimde

tel kaynak metaline yaklagir, ark boyu kisalir. Istenilen ayar yapildiktan sonra mevcut butona bir kez basilarak ayardan cikis saglanir.

B 3.5M1G Egrisi

SetVolt --=--=-=-=--=--=-------

Voltaj 0 - 25 W
Krater Agik

'
'
Yavas kalkis }
h
'

Krater | Geri yanma

On Gaz Agik “SonGaz
SetTel =--=--=--=--- -
rel0-25 me Voves ks Seryanma
Krater Kapall Kapali
On Gaz Son Gaz
SetVolt ===-==-=---mnmmnaonn-
Voltaj 25 -0 M- . Geri yanma
Krater Aok Yavas kalkis kater |
On Gaz Ack 1 Son Gaz
SetTel -----=------ -
Tel 25-0 W m
Krater Kapali Kapali 1 Geri yanma
6n Gaz T Son Gaz
Punta
Adk Punta
Spot Kapall
On Gaz Son Gaz
1D 500 M{’ggn':gtlrsei EXPERT Deger Araligh Fabrika Ayani 2- Kolllumu 4- Kﬂllltlilmu 6- K0||1umu
On Gaz 0,0-9,9sn 0,1sn v v v’
Son Gaz 0,0-99sn 0,1sn v v v
Geri Yanma 25-0-25 0step v v v
Kaynak Siiresi 0,2-99sn 0,2sn v v v’
Bosluk Siiresi 0,0-9,9sn 0,0sn v v v
Tel Capi 0,8-1,6 mm 1,0mm v v v
Kalinlk 0,6-20,0mm 1,0mm v v v’
Gaz Tipi 82/18,92/8, %100 Ar, %100 02, %97,5/2,5
Tel Tipi SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Vuruntu Ayan Aktif / Pasif Pasif v v v
Krater Aktif / Pasif Pasif v v v
Mod Sinerjik / Akilli / Klasik / Sel-Karbon / Rutil-Bazik / Metod
Tetik Metod /2/4/6 2 v ]
Yontem MIG / MAG - MMA MIG/ MAG
Sogutma Siiresi 1-5dak 1
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. 3.6 Sebekeye Baglama

D

« A¢ma/ kapama anahtan ile makineyi calistirin.
« Fan sesini duyduktan ve sebeke lambasinin yandigini gordiikten sonra agma / kapama anahtarini tekrar kapalt konumuna getirerek makineyi
kapatin.

Secilen moda bagli olarak tel hizi ve kaynak set akim Yaptiginiz kaynak tipine uygun olarak kutup
ayari pot yardimi ile yapilir. Pot saga sola cevrilerek ayar gerceklestirilir. baglantilarini yapiniz.

. 3.7 Tel Siirme Makarasinin Se¢imi ve Degisimi

« Tel siirme bolimiiniin kapagini actiginizda yan tarafta bulunan buton ile serbest gaz ve tel ayar yapabilirsiniz. Tel siirme bdliimiinde 4 makaral
enkoder yapili sirme sistemini goreceksiniz. 4 WD sistem yapisi sayesinde tel mekanik olarak 4 makaraya birden uygulanan giig ile siiriiliir. Motor
isinmasi, siirtinmelerin artmasi gibi olumsuzluklarda bile tel siirme hizi degismez. Ark stabilitesi miikemmeldir. Makine enerjilendigi anda iceride
bulunan led aktif olacak, makara degisimi yaparken kolaylik saglayacaktir.

a- Motor

b- Euro Konnektor

- Baski Ayar Vidasi

d- Ust Tel Siirme Makaralar
e- AltTel Stirme Makaralar

f- Tel Siirme Kilit Mekanizmasi

Sekil 8 : Tel Siirme Sistemi

« Kullanacaginiz kaynak telinin malzemesine ve capina uygun tel siirme makaralar kullanin. Celik ve paslanmaz celik icin V oluklu,
ozlii tel igin tirtill V oluklu, aliiminyum icin U oluklu tel siirme makaralar kullanin.

« Tel siirme makaralarini degistirmeniz gerektiginde baski ayar vidasini kendinize dogru cekip (1) tist makara kapaklarini kaldirdiktan sonra (2) mevcut
makaralari ¢ikartin (3). (Sekil 9)

makarasinin i¢ kismindaki bosluklar tel siirme govdesindeki ¢ikintilarla iist iiste getirilmelidir, bylelikle kilidi

& « Makaralan ¢ikarabilmeniz icin kilidini agmaniz gerekir. Kilitleme yoniiniin tam tersine cevirerek, tel siirme
o ag¢mis olursunuz.

« Makaralarin her iki yiizii de, kullanildiklar tel capina gore isaretlenmistir.
« Makaralan kullanacaginiz tel capi degeri size bakan tarafta olacak sekilde flansa yerlestirin.

« Kullanacaginiz makarayi tel siirme makarasinin ic kismindaki bosluklar tel siirme govdesindeki ¢ikintilarla st iiste gelecek sekilde yerlestirin (4).
Saga veya sola cevirip kilitleme sesinin geldiginden ve tel siirme makaralarinin yerine oturdugundan emin olun. Daha sonra baski makaralarini
indirin (5) ve baski makarasi kolunu kaldirarak baski makarasinin iizerine kilitleyin (6). (Sekil 10)

Sekil 9: Tel Siirme Makaralarinin ikartilmasi Sekil 10 : Tel Siirme Makaralarinin Yerlegtirilmesi
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. 3.8 Tel Makarasini Yerlestirme ve Teli Siirme

« Tel tagima sisteminin vidasini (a) cevirerek cikartin. Kaynak teli makarasini (b) tel tagima sistemi miline (c) gecirin ve viday! (a) tekrardan sikin.

2 &

Tel tasima sisteminin vidasinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini engel-
ler ve anzalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel siirmenin
durduruldugu anlarda tel sepetinin bosalip bir siire sonra karismasina
neden olabilir. 0 nedenle, vidayi ne ¢ok siki ne de cok gevsek baglayin.

Sekil 11 : Tel Makarasini Yerlestirme
« Tel siirme makarasinin iizerindeki baski kolunu ¢ekip asagi indirin (1), yani baski makarasini boslayin (2). (Sekil 12)

K 4 Kaynak telini tel makarasinin baglandigi yerden cikartip elinizden kagirmadan ucunu yan keskiyle kesin.

\-

A Telin ucunun kaginlmasi durumunda tel bir yay gibi firlayarak size ve cevrenizdekilere zarar verebilir.

« Teli birakmadan tel giris kilavuzundan gegirerek makaralara, makaralar iizerinden de torcun icine siiriin (3). (Sekil 12)

Sekil 12 : Teli Makaraya Siirme
- Baski ayar vidalarini kendinize dogru cekip makaralar iizerindeki baskiyr bosaltin.
« Acma / Kapama anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi calistinn. [
« Nozul ve kontak memeyi gikarip tel tor¢ ucundan gikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat déndiigiinii gozlemleyin,
tetigi birkag kere basip birakarak sarimda herhangi bir gevseme olup olmadigini kontrol edin. [l
« Tel tor¢ ucundan gikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin. I3
« Teliiletken olmayan bir malzeme iizerine, 6rmegin tahta, iizerine siirerek EBlluyqun tel baski ayanini yapin Bl ve tel ucunu kesin. Il
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Baski ayar vidasini gereginden fazla sikilmasi, gevsek birakilmasi ya da yanlis tel siirme makarasi kullanil-
masi durumlarinda asagida gariilen etkiler gerceklesir.

A: Uygun tel baskisi ve kanal dl¢iisi.

B: Baski kolu ¢ok sikistinildig icin telin seklinde bozulmalar olusuyor.

C: Baski kolu gok sikistinldidi icin makara yiizeyinde bozulmalar oluguyor.

D: Makaranin kanal boyu kullanilan tel icin kiiciik. Telin seklinde bozulmalar oluguyor.
E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel icin biiyiik. Tel kaynak bdlgesine sevk edilemiyor.

A B ___'\DN‘ E
[ VoLt T || S e |
\J yF yF vf

Sekil 13 : Baski Ayari ve Makara Secimi Hatalan

. 3.9 Gaz Debisini Ayarlama

A Gaz Ayarini Ve Gaz Testini Tel Siirme Makarasinin Baski Kolunu Kaldirarak Yapin!

« Debi ayar vanasl ile gaz debisini ayarlayin. m .
Simsiz "
« Pratik gaz (CO,, Ar, kanisim) debisi orani tel capinin 10 katidir. Gelik ve Metal (’Tﬂr P“C':[:{(““
Ornegin tel capi 0,9 mm ise, gaz debisi 10 x 0,9 = 9 It/dak. olarak CH K]
ayarlanabilr, 0.8  8lt/dak. 7 It/dak. 8 It/dak. 8 It/dak.
« Daha hassas debi ayari icin yandaki tabloyu kullanabilirsiniz. | Clibel 8ltidak. 9ltidak. 9 ltfdak.

- 1.0 10It/dak. 9 It/dak. 10 It/dak. 10 It/dak.
. Gaz det_>‘|5'|n| e_:y‘arlad|kt_an sonra baski makarasi kolunu kaldirin ve tel 12 1ltdak MNiydak. 12 1t/dak. 12 It/dak.
stirme initesinin kapagini kapatin.

Tel Gapi (mm)
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I 3.10 Makine Gzellikleri

CC/CVYapr
« MIG,MMA veTIG kaynagi imkani verir.

Hafiza
« Yapilan islerin kaydedilmesini saglayan 4 adet is hafizasi vardir.

Kullanim Fonksiyonlan Cesitliligi
« Pulse ve Double Pulse dzelliklerine sahip klasik, akilli ve sinerjik MIG / MAG modlari ile kullanici dostu bir calisma saglar.

Soft Start
« Sigrantisiz ark ateslemesi gerceklestirir.

Smart Performance

« Akilli performans kontrolii sayesinde makinenin kaynak parametrelerini siirekli takip ederek analiz eder.

« Zorunlu sartlarin olusmasi durumunda, makine dmriinii uzatmak ve arizalara karsi korumak amacli kendini korumaya alir.
« Bu koruma makine paneli iizerinde termik LED uyarisi ile gdsterilir.

« 2 dakikalik koruma siiresi sonunda makine tekrar devreye girer.

Smart Fan

« Makine ic 1sisi siirekli olarak dliiliir. Olgiilen sicakliga gére sogutma fani hizi arttinilir ya da azaltilir. Sicaklik belirli bir derecenin altinda faz tamamen
durdurulur. Bu fonksiyon sayesinde makine icine gelen toz miktan azaltilir. Makine 6mrii uzadigi gibi enerji tasarrufu da saglanir. Kaynak esnasinda
fan calisarak sogutma performansi saglar.

Torg Uzerinden Akim/Voltaj Kontrolii
« Kontrol baglanti opsiyonuyla, uygun 6zelliklerde bir torg ile kaynak akiminizi/voltajinizi makinenizin yanina gitmeden torg izerinden de degistirebi-
lirsiniz.

Robot ile Uyumluluk
« Robot ile uyumlu yapisi ile kullanim kolayligi saglar.

Magnet ile Uyumluluk

+ Magnet'e hazir yapi sayesinde kaynak ve ortam bilgileri gercek zamanli olarak saklanr.
Bazi degerler makine 6niindeki LCD panelden okunabilirken, diger bilgiler (Toplam Ekipman Etkinligi-OEE, Kaynak Parametreleri-WP, Kalite vb.)
Magnet platformunda saklanir ve izlenir. (Opsiyonel)

Jeneratorlerle Calisma
- Jeneratdrlerle calismaya uygundur. Kag kVA ile calisacadi teknik ozelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Faz Koruma
« Eksik veya yanlis faza karsi korumalidir.

Voltaj Koruma

« Sebeke voltaji Asir yiiksek veya diisiik olursa makine otomatik olarak ekranda ariza kodu vererek kendini korumaya alir. Bu sayede makine aksamla-
rina herhangi bir zarar gelmez, makine 6mriiniin uzun olmasi saglanir. Ortam kosullarinin normale dénmesi sonrasi makine fonksiyonlan da devreye
girer.
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156  Bakim ve Ariza Bilgileri 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

{2 BAKIM VE ARIZA BILGILERI

Makineye yapilacak bakim ve onarimlarin mutlaka yetkin kisiler tarafindan yapilmasi gerekmektedir. Yetkisiz kisiler tarafindan yapilacak miidahale-
ler sonucu olusacak kazalardan firmamiz sorumlu degildir.

Onarim esnasinda kullanilacak parcalart yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orijinal yedek parca kullanimi makinenizin 6mriinii uzatacagi
gibi performans kayiplarini engeller.

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

Garanti siiresi ierisinde retici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tim garanti hiikiimleri geersiz olacaktir.

Gegerli giivenlik kurallarina bakim onarim iglemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

Tamir igin makinenin herhangi bir islem yapilmadan énce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve kondansatdrlerin bosalmast icin 10 saniye
bekleyiniz.

. 4.1Bakim

-
%) Giinliik Bakim

.

.

.

.

.

.

/

« Tel Siirme Mekanizmas temiz tutulmali ve makara yiizeyleri kesinlikle yaglanmamali. Her kaynak teli degisi- @F}
minde mutlaka mekanizma iizerinde biriken kalintilar kuru hava yardimiyla temizleyin.

« Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli. EGer gerekiyorsa degistirilmeli. Bu malzemelerin %’
uzun siireli kullanilmast icin orijinal iiriinler olmasina dikkat edin.

Eé 3 Ayda Bir

« (ihaz lizerindeki uyan etiketlerini sokmeyiniz. Yipranmug / yirtilmis etiketleri yenisi ile degistiriniz. Etiketleri yetkili
servisten temin edebilirsiniz.

« Penselerin ve Kablolarinizin kontoliinii yapiniz. Parcalarin baglantilarina ve saglamligina dikkat ediniz. A

- Hasar gormils / anzali parcalari yenisi ile degistiriniz. Kablolara ek/ onarim kesinlikle yapmayiniz. /

- Havalandirma icin yeterli alan olduguna emin olunuz. Opsiyonel TIG torcu iizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak M
temizlenmelidir. Eger gerekiyorsa degistirilmelidir. Bu malzemelerin uzun siireli kullanilmasl icin orijinal Giriinler

olmasina dikkat edilmelidir. B Sy

EC?-) 6 Ayda Bir

« (Civata, somun gibi birlestirici parcalari temizleyiniz ve sikistininiz. Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini
kontrol ediniz. Makinenin yan kapaklarini aarak diisiik basingli kuru hava ile temizleyiniz. Elektronik parcalara
yakin mesafeden basingli hava uygulamayiniz.

« Susogutma dinitesinin deposundaki su periyodik araliklarla sert olmayan, temiz bir su ile yenileyin ve donmaya
karsi antifriz le koruyun.

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

periyotlardir. Calisma ortamimizin yogunluguna ve kirliligine gore yukarda belirtilen islemleri daha stk araliklarla tekrarlayabilirsiniz.

A Asla kaynak makinesinin kapaklari agikken kaynak yapmayin.
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Bakim ve Aniza Bilgileri 157

. 4.2 Hata Giderme

Asagidaki tablolarda karsilagilan olasi hatalar ve ¢oziim dnerileri bulunmaktadir.

« Elektronik kart arizal

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

« Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

+ Makinenin elektrige bagl oldugundan emin
olunuz

Makine calismiyor

« Sebeke baglantilar hatali

« Sebeke baglantilarinin dogru oldugunu
kontrol ediniz

« Sebeke besleme sigortasi hatali veya sebeke
kablosu hasarl

« Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
kablosunu ve fisini kontrol ediniz

.

Agma/ kapama anahtari dogru calismiyor

A¢ma/ kapama anahtarini kontrol ediniz

Tel siirme motoru calismiyor

Elektronik kart anizali

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

Tel siirme motoru calistyor,
fakat tel ilerlemiyor

Tel siirme makaralari tel capina uygun
secilmemis

Uygun tel siirme makarasi seginiz

Tel siirme makaralarindaki baski ¢ok az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Kontak meme ebadi hatali secilmis veya
tahribat gormils

« Kontak memeyi degistiriniz

Baski makaralarinin baskisi az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

iyi kaynak yapiimiyor

.

Koruyucu gaz ¢ok fazla veya ¢ok az geliyor

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

Kaynak parametreleri uygun secilmemis

« Voltaj ve tel hizi ayarlarinizi degistirin

Makinenin topraklama pensesi is parcasina
bagli degil

Makinenin topraklama pensesinin parcasina
bagli oldugundan emin olunuz

.

Kablolar ve baglanti noktalari hasarl

Kablolarin saglamhigindan ve baglanti
noktalarinin asinmamis oldugundan emin
olunuz

Kaynak akimi kararli degil ve/veya

Yanlis parametre ve proses segilmis

- Parametre ve proses seciminin dogru
oldugundan emin olunuz

ayarlanmiyor

Elektrod kutbu ve amper degerleri hatali
(MMA kaynaginda)

Elektrodun bagli olmasi gereken kutbu ve
makinede ayarlanmas gereken akim
degerini kontrol ediniz

.

Tungsten ug asinmis (TIG kaynaginda)

Tungsten ucun temiz oldugundan emin
olunuz

Kaynak torcu hasarli (MIG, TIG kaynaginda)

« Kaynak torcunun saglamligindan emin
olunuz

Fan calismiyor

Elektronik kart arizasi

Yetkili servis ile iletisime geginiz

Kaynak akimi kararli degil ve/veya
ayarlanmiyor

Elektronik kart arizasi

Yetkili servis ile iletisime geginiz

Ekranda BO0C dederi goriiliiyor

Kaynak parametreleri uygun secilmemis

« Tel tipi, gaz tipi vb. gibi tim parametreler
kaynak yonteminize uygun olarak segilme-
lidir

www.magmaweld.com
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT

. 4.3 Hata Ko

dlari

Sebeke voltaji yanlis oldugunda ya da termik oldugunda hata mesaji verir. Kurulum sirasinda kaynak performansinin etkilenmemesini istiyorsaniz,
makaralarin tel ¢apina, torca, torca kullanilan sarflara, tel tipi, tel capi ve gaz tipi gibi parametrelere dikkat edilmelidir.

E01 Haberlesme Hatasi ’ :)\lligll;:ﬂ: ierisinde farkl noktalarda sorun « Yetkili servis ile iletisime geciniz
+ Birsiire bekleyerek makinenin sogumasini
« Makinenizin devrede kalma orani asiimig saglayiniz . Aniza ortadan kalkiyor ise daha
olabilir diisiik amper degerlerinde kullanmaya
calisiniz
- Fanin calisip calismadigini goz ile kontrol
E02 Termal Koruma - Fan calismiyor olabilir ediniz. Calismamas! durumunda yetkili servis
ile irtibata geciniz
. Hava. gln§-§|kl§ kanallarinin onii kapanmig . Hava kanallarinim 6niini aginz
olabilir
« Makine calisma ortami asiri sicak ya da + Makinenin daha rahat calisabilecegi bir
havasiz olabilir alana yerlegtirilmesini saglayiniz
« Makine agin akim ¢ekmis olabilir « Yetkili servis ile iletisime geciniz
£03 Agir Akim Hatasi |+ Makine ierisinde farkli noktalarda sorun T .
- « Yetkili servis ile iletisime geginiz
olabilir
« Sebeke baglanti kablolarini ve voltajini
e . - kontrol ediniz. Dogru voltaj girisi saglandi-
E04 Sebeke Voltaji Diisiik |« Sebeke voltaji diismis olabilir gindan emin olunuz, Sebeke voltaj normal
ise yetkili servis ile iletisime geginiz
Sicaklik Sensorii | - Sicaklik sensrii bozulmus olabilir veya e .
€05 Okuma Hatas elektriksel baglantisinda sorun olabilir » Yetlli sevisleletisime geginiz
« Sebeke baglanti kablolarini ve voltajini
Sebeke Voltaji - ) o kontrol ediniz. Dogru voltaj girisi saglandi-
E06 Yiiksek sebeke voltajt yikselmis olabilr gdindan emin olunuz. Sebeke voltaji normal
ise yetkili servis ile iletisime geginiz
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Ek 1 - Tel Siirme Unitesi iinde Yer Alan ince Ayarlar 159

P EK1- TEL SURME UNITES] IGINDE YER ALAN INCE AYARLAR

1- Serbest Tel Siirme Diigmesi
Diigmeye basili tutuldugu siirece tel siiriiliir, gaz ventili calismaz. Bu diigmeyi teli torca siirmek icin kullanabilirsiniz.

2- Serbest Gaz Diigmesi

Serbest gaz diigmesine basildiginda gaz 30 saniye boyunca gelecek, 30 saniye icinde tekrar serbest gaz diigmesine basiimaz ise 30 saniye sonunda
gaz akigi duracaktir. Eger 30 saniye icerisinde serbest gaz diigmesine tekrar basilirsa, basildigi an gaz akisi duracaktir. Serbest gaz diigmesi ile gaz
akigi saglanir, tel siirme calismaz. Bu diigmeyi gaz degisikliginden sonra sistemdeki gazin degismesi icin kullanabilirsiniz.

\
Serbest Tel Siirme Serbest Gaz
Diigmesi Diigmesi
Y
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160 Ek 2 - Giig Kaynagi Yedek Parca Listesi 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

! EK 2 - GUC KAYNAGI YEDEK PARCA LiSTESI

NO TANIM 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Salter Diigmesi A308900004 A308900004
2 Kaynak Prizi A377900106 A377900106
3 Quick Kaplin A245700004 A245700004
4 Elektronik Kart E202A-CN3 k405000234 k405000234
5 Elektronik Kart E206A-1 K405000280 K405000280
6 Elektronik Kart E206A CNT3P k405000290 k405000290
7 Rdle Soketi A312900020 A312900020
8 Elektronik Kart E202A-FLT4 K405000254 K405000254
9 Elektronik Kart E121A-2 k405000230 K405000230
10 Kumanda Trafosu K366100006 K366100006
" Giig Konnektorii A378000050 A378000050
12 Konnektor (Komple) A378002002 A378002002
13 Fan Monofaz A250200015 A250200015

14 Elektronik Kart E202A-4A K405000255 K405000255
15 Elektronik Kart E206A FLT K405000251 K405000251
16 Sok Bobini A421050002 A421050002
17 Hall Effect Sensor A834000003 A834000003

18 Sont A833000005 A833000005
19 Pako Salter A308033102 A308033102

Rale A312100012 A312100012
Role A312100018 A312100018
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT Ek 3 - Tel Siirme Unitesi Yedek Parca Listesi 161

! EK 3 - TEL SURME UNITESi YEDEK PARGA LiSTESI|

%7 & amill I

NO TANIM 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Membran Etiket K109900077 109900083
2 Potans Diigmesi A229500001 A229500001
3 Quick Kaplin Kirmizi A245700003
4 Quick Kaplin Mavi A245700002
5 Elektronik Kart E306A-1A k405000298 k405000298
6 Kaynak Prizi T 35-70 A377900106 A377900106
7 Elektronik Kart E202A-CN3 k405000234 k405000234
8 Gaz Ventili (4W) A253006019 A253006019
9 Tel Sepet Muhafazasl A229900101 A229900101
10 Tel. Tas. Mak. Sistemi 3Lii Baglanti A229900003 A229900003
1 Tekerlek Sabit A225222002 A225222002
12 Tekerlek Doner A225100014 A225100014
13 Tel Siirme Unitesi 309003213 k309003213
14 Tel Siirme Kilavuz Yuvasi K107909065 K107909065
15 Elektrik Anahtan A310100010 A310100010
16 Kapak Kilidi A229300006 A229300006
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! EK 4 - SOGUTMA UNITESI YEDEK PARCA LISTESI

NO TANIM 1D 500 M PULSE EXPERT 1D 500 MW PULSE EXPERT
1 Radyator A260000004

2 Su Deposu A249000005

3 Quick Kaplin Mavi A245700002

4 Quick Kaplin Kirmizi A245700003

5 Su Pompasi A240000006

6 Fan 380V A250001126
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1D 500 M/MW PULSE EXPERT
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164 Ek 6- 1D 500 MW PULSE EXPERT Su Unitesi Devre Semasi 1D 500 M/MW PULSE EXPERT

! EK 6 - 1D 500 MW PULSE EXPERT SU UNITESi DEVRE SEMASI

A250100011
380VAC Fan
A430800002
5MM LED

A250100011
380VAC Fan
A240000006
380VAC SU POMPASI

M
V%

A410100073
330K
1
| I
A410100023
220K

A300101011
CAM SIGORTA HIZLI
4A

A378002003
(Su Onitesi Prizi)
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DECLARATION OF CONFORMITY C € )
UYGUNLUK DEKLARASYONU

Company/ Firma
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim Yalgin Ozaras Caddesi No: 145030 Manisa / TURKIVE

Factory/ Fabrika
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No:145030 Manisa / TURKIYE

The Product / Uriin
Appropriate for professional and industrial usage.
ID 500M Pulse EXPERT 500Amp (%40) MIG/MAG Welding Machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
ID 500M Pulse EXPERT 500Amp (%40) MIG/MAG Kaynak Makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
08.09.2020

European Standard / Avrupa Standart
EN IEC60974- 1:2018+A1:2019, EN 60974-10:2014+A1:2015

Meet the requirements of the European Directive

Gereklilikler Karsilanan Avrupa Direktifleri
EMC Directive 2014/30/EU - LVD Directive 2014/35/EU

Magma Mekatronik Makine Industry and Trade Co. We declare that the above mentioned
products comply with the standard. This declaration will loose its validity in case of
modification on the welding machine without our written authorization.

Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S. olarak yukarida gegen diriiniin standartlara
uygun oldugunu beyan ederiz. Yazili iznimiz olmaksizin makine iizerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktir.

Date of issue / Yayn Tarihi Sebahattin DEMIR

Manisa - 08.09.2020 Fabrika Miidiirii / Plant Manager
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