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@ SAFETY 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.

o 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

® b

4 b
9,

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

Make certain that the installation procedures comply with national electrical

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

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

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

Do not touch the electrode with the bare hand. Do not allow the electrode holder or
electrode to come in contact with any other person or any grounded object.

Never touch parts that carry electricity.

Never touch the electrode if you are in contact with the electrode attached to the
work surface, floor or another machine.

By isolating yourself from the work surface and the floor, you can protect yourself
from possible electric shocks. Use a non-flammable, electrically insulating, dry and
undamaged insulation material that is large enough to cut off the operator’s contact
with the work surface.

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

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

Do not touch electrode holders connected to two welding machines at the same time
since double open-circuit voltage will be present.

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

www.magmaweld.com
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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.

Make sure all connections are tight, clean, and dry.

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

Bare wiring can Kkill. Check all cables frequently for possible damage. If a damaged

or an uninsulated cable is detected, repair or replace it immediately.

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

metal object.

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

Do not use AC weld output in damp, wet, or confined spaces, or if there is a danger

of falling.

Use AC output ONLY if required for the welding process.

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

Additional safety precautions are required when any of the following electrically

hazardous conditions are present :

¢ in damp locations or while wearing wet clothing,

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

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

o when there is a high risk of unavoidable or accidental contact with the workpiece or
ground.

For these conditions, use the following equipment in order presented:

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

¢ DC manual MMA welding machine,

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

Procedures for
Electric Shock

A2

e Turn off the electric power.

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

 Call for emergency services.

If you have first aid training;

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

o Where an automatic electronic defibrillator (AED) is available, use according to ins
tructions.

« Treat an electrical burn as a thermal burn by applying sterile, cold (iced)
compresses. Prevent contamination, and cover with a clean, dry dressing.

Moving Parts May
Cause Injuries

Aw

¢ 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

ALSE

&

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.

Create 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, zinc, coated or painted materials, use masks that provide fresh
air in addition to the above precautions.

@ w « 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.
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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.

Arc Light May
Damage Your
Eyes and Skin

A

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

May Get Into Eyes and  metal particles to splatter. Wear approved protective work goggles which have edge
Cause Damage  guards under the welding masks to prevent sustaining possible injuries
Hot Parts May Cause « Do not touch the hot parts with bare hands.
Severe Burns ¢ Wait until the time required for the machine to cool down before working on its
parts.
A m ¢ Ifyou need to hold hot parts, use suitable tools, welding gloves with high-level

thermal insulation and fire-resistant clothes.

Noise May Cause e« The noise generated by some equipment and operations may damage your hearing

Damage To Your  ability.

Hearing Ability + Wear approved personal ear protective equipment if the noise level is high.

AO

Welding Wires Can
Cause Injuries

Aw

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

&

A¥

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.

www.magmaweld.com
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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.

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

Welding In Small Sized
and Confined Spaces

¢ 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 &

« 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.

o If the machine will be carried manually, make sure the durableness of the machine
apparatuses (carrying suspenders, straps, etc.) and connections.

¢ Observe the International Labor Organization’s rules on carriage weights and
the transport regulations in force in your country in order to ensure the necessary
transport conditions.

¢ Always use handles or carrying rings when relocating the power-supply sources.
Never pull from torches, cables or hoses. Be absolutely sure to carry gas cylinders
separately.

¢ Remove all interconnections before transporting the welding 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 Parts May
Cause Injuries

ADuwy

Improper positioning of the power-supply sources or other equipment can cause

serious injury to persons and physical damage to other objects.

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

D&

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

Reduce the current or operation cycle rate before starting the welding again.
Do not block the fronts of air vents of the machines.

Do not put filters that do not have manufacturer approvals into the machine’s
ventilation ports.
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Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

OA

e This device is in group 2, class A in EMC tests according to TS EN 55011 standard.
 This class A device is not intended for use in residential areas where electrical
power is supplied from a low-voltage power supply. There may be potential
difficulties in providing electromagnetic compatibility due to radio frequency
interference transmitted and emitted in such places.
T 5] This device is not compliant with IEC 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 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.

T
L

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 ope-

ration and/or the

user must conduct an inspection of possible electromagnetic interference in the en-

vironment. 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,

c) Computer and other control hardware,

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

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

f) Equipment used for measuring or calibration,

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

h) Considering the time during which the welding 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.

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




10 Safety Precautions

miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe

¢ 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 regulations 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.

Arc Welding May Cause
Electromagnetic
Field (EMF)

D&

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

All welders must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to
EMF from the welding circuit;

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

The body of the machine should not get caught between the welding 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 to it,

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 e+ Do not expose the machine to rain, prevent the machine from splashing water or
@ @ pressurized steam.
Energy Efficiency e+ Choose the welding method and welding machine for the welding work you are to

@f

perform.

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

e Ifyou 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.
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% TECHNICAL INFORMATION

1.1 General Information

miniSTICK, megaSTICK is an easy-to-carry welding machine with direct current output, produced with
single-phase inverter technology, has an excellent welding performance for rutile and basic electrode. It can
also be used as a DC TIG welding machine by the arc start method by touching the tungsten end’s workpiece
with a TIG Torch with valve. It is compatible with working with generator. It can also be used with welding
cables up to 25 meters long. Fan cooled and thermally protected against overheating.

1.2 Machine Components

Figure 1 : miniSTICK

1- Power Led 5- Earth Cable and Welding Cable Socket (-)
2- Earth Cable and Welding Cable Socket (+) 6- Power Switch
3- Thermal / Error Led 7- Line Cable Inlet

4- Current Adjustment Pot

www.magmaweld.com USER MANUAL | MANUEL D’UTILISATION | PYKOBO/JCTBO I10 3KCIIJIYATALIMH | KULLANIM KILAVUZU
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Figure 2 : megaSTICK

1- Digital Display 4- Earth Cable and Welding Cable Socket (-)
2- Earth Cable and Welding Cable Socket (+) 5- Power Switch
3- Current Adjustment Pot 6- Line Cable Inlet
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. 1.3 Product Label

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Org S yi Bol i 5.Kisim M, TURKIYE
MINISTICK S/N: MEGASTICK S/N:
=HW-CO HB= [N 60974-1/EN 6097410/ Class A = == | EN 60974-1/EN 60974-10 / Class A
5A /20.2V - 140A / 25.6V 10A / 20.4V - 200A / 28V
2 jp—— X 15% 60% 100% 2 jmp—— X 14% 60% 100%
12 140A 81A 63A 12 200A 100A 85A
U2 25.6V | 23.2v | 22.5V Uz 28V 24V 23.4V
D- U,=75V Ih 29.7A | 15.9A | 12.3A D U,=75V Ih 42.1A | 19.8A | 15.6A
$1 6.83kVA|3.66kVA[2.83kVA $1 9.68 kVA|4.55kVA|3.59kVA
DD U,=230V| lima= 29.7A L= 11.51A DD U,=230V |imex= 42.1A L= 15.76A
1~50-60 Hz 1~50-60 Hz
5] ip23s | C€ il ] iP23s | C€ Il
=HoHA-(O){P=  Single Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
z MMA Welding Uo Open Circuit Voltage
== Direct Current U1 Mains Voltage and Frequency
D Vertical Characteristic Uz Rated Welding Voltage
DD Mains Input 1-Phase Alternating Current I Rated Mains Current
E E:iwt@rk())lsrg)gn(t)geration at Hazardous I2 Rated Welding Current
S1 Rated Power
1P23S Protection Class
Duty Cycle
Tempirature (%]
Time (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

As defined in the standard EN 60974-1, the duty cycle rate includes a time period of 10 minutes.

For example, if a machine specified as 250A at %60 is to be operated at 2504, the machine can weld 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).

www.magmaweld.com
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m . 1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT miniSTICK megaSTICK
Mains Voltage (1-phase 50-60 Hz) \'% 230 230
Rated Power kVA 6.83 9,68
Rated Mains Current A 29.7 42,1
Welding Current Range ADC 5-140 10 - 200
Rated Welding Current ADC 140 200
Open Circuit Voltage VDC 75 75
Stick Electrode Diameter Range mm 1.60 - 3.25 1.60 - 4.00
Dimensions (1 x wx h) mm 360x120x200 360x120x200
Weight kg 4.25 5
Protection Class IP 23S IP 23S

. 1.5 Accessories
STANDARD ACCESSORIES

miniSTICK
(For the boxed version) QTY PRODUCT CODE
Workpiece Clamp and Cable 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
Electrode Clamp and Cable 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)

miniSTICK Deluxe
(For the briefcase version) QTY PRODUCT CODE

7905101602 (16 mm? - 2 m)
7906101602 (16 mm? - 2 m)

Workpiece Clamp and Cable

Electrode Clamp and Cable

NI

Wire Brush / Hammer 8369000175
Handheld Mask 8502301007
Elektrode (Package) 11101HAEM1
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STANDARD ACCESSORIES

megaSTICK
(For the boxed version) QTY PRODUCT CODE
Workpiece Clamp and Cable 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Electrode Clamp and Cable 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
megaSTICK Deluxe
(For the briefcase version) QTY PRODUCT CODE
Workpiece Clamp and Cable 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Electrode Clamp and Cable 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
Wire Brush / Hammer 1 8369000175
Handheld Mask 1 8502301007
Elektrode (Package) 1 11101NAEM1

www.magmaweld.com
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% INSTALLATION
. 2.1 Delivery Control

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

The standard box includes the following; The standard bag version includes;

¢ Welding machine and connected mains cable « Welding machine and connected mains cable e Electrode (1 pack)
» Workpiece clamp and cable » Workpiece clamp and cable o Strap Belt

¢ Electrode clamps and cable e Electrode clamps and cable e User manual

e Strap Belt o Wire Brush / Hammer

e Warranty certificate ¢ Welding hand mask

e User manual o Warranty certificate

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

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

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

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

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

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

« 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 duty 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. 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 duty cycle rates specified on the product label. Exceeding duty cycle rates can damage the
machine and this may invalidate the warranty.

* Use the fuse that is compliant with your system.

o Secure the ground cable as close as possible to the welding area.

* Do not allow the welding current to pass through equipment other than the welding cables.

o Secure the gas cylinder to the wall with a chain.

» The welding cables and the mains cable must not be wrapped in the machine housing during operation.
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. 2.3 Connections for MMA Welding m

Check the mains voltage before connecting the machine to the mains.
When plugging the power plug into the outlet, make sure that the power switch is set to “0” in
the turned-off position.

¢ SWITCH ON the machine via power switch and check if power led lights up and cooler fan works.

 According to the polarity of the electrode to be used, insert welding cables into the appropriate socket and
tighten them by turning clock-wise.

 Connect the earth clamp tightly to the workpiece as close as possible to the welding area.

¢ Adjust the desired current and the machine is ready to weld.

 Below table is given as a reference for current adjustment of mild steel electrodes, please refer to the
electrode manufacturer’s recommendations.

Covered Electrode Recommended Welding Current
Diameter (mm) Rutile Basic
2.0 40-60 A -
2.5 60-90 A 60-90 A
3.2 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A

. 2.4 Connections for TIG Welding

Check the mains voltage before connecting the machine to the mains.
When plugging the power plug into the outlet, make sure that the power switch is set to “0” in
the turned-off position.

e Start the machine with the on/off switch and check whether the Leds are on and the cooling fan is working.

e TIG torch with a valve should be used.

 Connect the TIG torch power cable to the negative welding socket and the earth cable to the positive welding
socket of the machine.

« Install the Argon gas regulator onto the Argon gas cylinder.

¢ Connect the gas hose of the torch to the gas regulator.

¢ Adjust the desired current and the machine is ready to weld.

Figure 3 : TIG Welding Connections Figure 4 : Gas Cylinder Connection
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P % OPERATION
. 3.1 User Interface

Y,
\

@ magmaweld Ministick

P
BN

@ magmaweld Megastick

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




miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe Operation 19

oN Power Led
OFF . Powe?r led indicates that your machine is charged; you may go ahead and start
welding.
Thermal Led
t . ¢ In case of overheating, the thermal led indicator lights up and protects the machine.
After you wait for the machine to cool down and after the thermal led light goes out,

you can continue welding again.

A Digital Display
¢ Current during welding are monitored from the digital display.

Current Adjustment Pod
e There is a current setting scale around the current setting pot. With this current
setting scale you can select the electrode diameter you want to burn.

. 3.2 Machine Features

e They are an MMA light weight, portable machine, and it is very high in performance compared to its size.

e Its rutile and basic electrode performances are excellent.

o Ministick is 4 kg, megastick is 5 kg.

¢ Fully meets EMC testing and CE requirements.

o Suitable for operation with generator. With how many kVA it will work should be determined by looking at
the technical specifications.
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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.

e 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.

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

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

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

. 4.1 Maintenance

-
ré Daily Maintenance

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

o Check your torch, clamps and cables. Pay attention to the connections and the
durableness of the parts. Replace the damaged/defective parts with the new ones.
Do not ever make additions to/repair the cables. /

¢ Ensure adequate space for ventilation.

» Before starting welding, check the gas flow rate from the tip of the torch with a flow
meter. If the gas flow is high or low, bring it to the appropriate level for the welding
process.

[WARNDZ]

E('.'_) Every 6 Months

¢ Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts.

o Check the electrode clamp and grounding clamp cables. A

 Open the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not ée/
apply compressed air to electronic components at close distance. 7/

¢ Check the socket to which the power supply plug of the machine is connected. If
there is any looseness in the power cable connection points of the socket, remove B éﬁz
such looseness. If there is an arc or expansion in the socket slots, replace them with

new ones. rﬁj@
e Check the power supply plug of the machine. If there is any looseness in the power or_
cable connection points in the electricity plug, remove such looseness. If there is an v e

arc or deformation at the ends of the plug, replace it with a new one.

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

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

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

» The machine’s operation cycle rate may be exceeded. Wait for a while
to allow the machine to cool down. If the failure disappears, try to use
lower amperage values

¢ The fan may not be working. Inspect the fan for to see if it is
functioning properly
If it is still not working, please contact the authorized service center.

e The air inlet and outlet ducts may be blocked. Clear the air ducts from
any blockage

» The machine operating environment can be extremely hot or airless.
Have the machine placed in an environment where it can work more
comfortably

Thermal led on the
front panel has lit up

» Make sure that the machine is connected to power

¢ Check that the mains connections are correct

o Check the mains power supply fuses, mains cable and its plug

o Check the on / off operating switch

« [f you have made all the checks and if the problem still persists, please
contact the authorized service center

Machine does not work at all

» Make sure that the machine’s grounding pliers are connected to the
workpiece
» Make sure that the cables are secure and that the connection points are
not worn
» Make sure that the parameter and process selection are correct
o According to the process you have chosen, follow the steps below:
The machine welds poorly 1- Check the pole that the electrode must be connected and the
current value that must be set on the machine
2- Check that the gas flow is open, ensuring that the flow is accurate
3- Make sure that the tungsten tip is clean
4- Make sure the durableness of the welding torch
5- If you have made all the checks, if the problem still persists, please
contact the authorized service center
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E3 W annex

. 5.1 Spare Parts List

<>

NO DEFINITION miniSTICK
1 Fan A250200029
2 Front Panel K090200035
3 Welding Socket A377900103
4 Potency Button A229500001
5 Electronic Card K405000286
6 Electronic Card K405000285
7 Rocker Switch A310100008
8 Back Panel K090200034
9 Bridge Diode A430901027

Thermostat 85C K314800110
Thermostat 105C K314800111
Potentiometer K250300001
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NO DEFINITION megaSTICK
1 Fan A250001024
2 Bridge Diode A430901023
3 Front Panel K090200035
4 Welding Socket A377900103
5 Potency Button A229500004
6 Electronic Card K405000306
7 Electronic Card K405000308
8 Back Panel K090200034
9 Rocker Switch A310100011

Electronic Card K405000307
Hall Effect Sensor A834000001
Thermostat 85C K314800110
Thermostat 105C K314800111
Potentiometer A410810038
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m . 5.2 Electrical Diagram

miniSTICK

miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe
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) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel!

Informations surla « Les pictogrammes de sécurité utilisés dans le présent manuel sont destinés a

Sécurité  identifier les dangers potentiels.

A @ Si un pictogramme de sécurité apparait dans le présent manuel, cela signifie qu'’il
existe un risque de blessure et que les dangers éventuels doivent étre écartés en

lisant attentivement les explications fournies.
Le propriétaire de la machine est responsable d’empécher les personnes non auto
risées d’accéder a I'équipement.
Toute personne appelée a travailler avec cette machine doit posséder I'expérience
en soudage ou avoir terminé avec succes la formation requise, lire le présent manuel
d’utilisation avant de travailler et se conformer a tout moment aux consignes de
sécurité.

Pictogrammes de
Sécurité

A 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 l'utilisation de la machine.
"Q" DANGER

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

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

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

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

« Utilisez votre machine dans des environnements de travail appropriés.

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

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

UL tet L) L Veillez o ce que les procédures dinstallation soient conformes aux normes nati-|
e g b g dlonales en matiére d’électricité et aux autres réglements pertinents. Linstallation|
‘Q’ de la machine doit étre effectuée par des personnes autorisées.

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

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

Ne touchez aucun composant électrique.

Ne touchez pas I'électrode si vous étes en contact avec I'électrode reliée a la surface
de travail, au plancher ou a une autre machine.
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Vous pouvez vous protéger d’'une électrisation potentielle en vous isolant de la

surface de travail et du sol. Utilisez un matériau isolant non inflammable,

électriquement isolant, sec et non endommagé, suffisamment grand pour couper le

contact de 'opérateur avec la surface de travail.

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

Placez bien la pince de masse métal-sur-métal sur votre objet de travail ou sur la

table a souder.

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

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

Gardez le poste éteint et déconnecter les cables de soudage quand vous vous ne

travaillez pas.

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

connecteurs ou éteignez la machine.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

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

Soyez sur que les cables sont secs, sans graisses et protégés du métal chaud et des

étincelles.

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

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

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

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

connectée.

N’utilisez pas le courant alternatif (AC) dans des endroits humides, mouillés ou

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

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

de soudage.

Si le courant alternatif est obligatoire pour votre travail, utilisez (si existe) votre

télécommande pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions

hasardeuses ci-dessous existent :

 Dans des endroits humides ou si vos habilles sont mouillés,

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

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

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

Pour les conditions mentionnées ci-dessus, utilisez les equippements ci-dessous dans

I'ordre de présentation :

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

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

« Un poste en courant continue ou alternatif avec la tension réduit a circuit ouvert

(VRD).

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

A2

o Arrétez le courant électrique.

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

e Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

« Sila victime ne respire plus, apres avoir coupé le contact de la victime avec le
courant, effectuez immédiatement la réanimation cardiorespiratoire (RCP).
Continuez la RCP jusqu’au moment ot la victime respire de nouveau ou les secours
arrivent.,

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

« Traiter une brulure électrique comme une brulure thermique. Appliquez des
compresses stériles et froides.
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Les piéces mobiles peuvent
causer des blessures

A

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

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

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

La fumée et les
gaz peuvent étre nocifs
pour votre santé

AEE

@,

/%@ﬁ

Yo

L'inhalation prolongée de la fumée et du gaz générés par le soudage et le
découpage est trés nocive pour la santé.

e La sensation de briilure et l'irritation au niveau des yeux, des muqueuses nasales et
des voies respiratoires sont des symptdmes 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 si le probléme persiste.

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

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

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

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

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

* Ne soudez pas dans des environnements contenant des vapeurs d’hydrocarbures
chlorés libérées lors de la lubrification ou de la coloration.

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

JAN
5 42

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

¢ Protégez les autres parties nues de votre corps (bras, cou, oreilles, etc.) contre ces
rayons a I'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.

o Cette machine n’est pas destinée a chauffer des tuyaux gelés. Ce procédé provoquera
une explosion, un incendie ou des dommages a votre installation.

Les étincelles et les protections de
piéces peuvent blesser vos yeux

¢ 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

e Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

¢ Avant d’intervenir sur les pieces de la machine, attendez un certain temps pour les
laisser refroidir.

¢ Sivous devez manipuler les pieces 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 I'ouie.
o Sile niveau de bruit est élevé, portez des protége-oreilles agréés.

www.magmaweld.com
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Le fil de soudage peut
causer des blessures

A

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

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

Le procédé de soudage peut
entrainer des incendies
et des explosions

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

Enlevez ces matériaux de I'environnement avant de commencer a souder ou
couvrez-les avec des couvertures protectrices pour éviter les brilures.

Les regles 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
completement, 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 brilées 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 qu’elles fonctionnent correctement.

La maintenance des

machines et appareils

par des personnes non

autorisées peut causer
des blessures

AKX

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 l'utilisation.

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

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

Soudage dans des
endroits confinés

A

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

Le fait de ne pas prendre o
les précautions nécessaires
lors du transport peut
causer des accidents

AT &

Prenez toutes les précautions nécessaires pour le transport de la machine. Les zones
a transporter, les équipements a utiliser pour le transport et les conditions
physiques et la santé de la personne chargée de la manutention doivent étre
conformes au processus de transport.

Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que
les précautions nécessaires en matiere de sécurité environnementale soient prises
pour la manutention.

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.

§’il s’agit d’un transport manuel, assurez-vous que les accessoires d’élingage et
d’arrimage (élingues, sangles d’arrimage, etc.) et leurs connexions soient bien
fixées.
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« Afin de garantir les conditions de transport nécessaires, consultez les regles de
I’Organisation Internationale du Travail sur le poids du transport et les
réglementations en vigueur dans votre pays.

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

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

1Ly 2Ly LU Ne pas positionner correctement alimentation électrique ou tout autre

causer des bless "gs équipement peut causer des blessures graves et des dommages matériels.

A @ !l « Installer votre machine sur des sols et des plateformes avec une inclinaison
maximale de 10° pour éviter les chutes et les renversements. Préférez les zones

immobiles, mais vastes, facilement ventilées et sans poussiere, qui ne géneront pas
le flux de matériaux. Disposez les cables et tuyaux de telle maniére que personne
ne puisse les piétiner ou trébucher dessus. Pour éviter que les bouteilles de gaz ne se
renversent, fixez-les sur la plate-forme pour les machines équipées d’'une
plate-forme a gaz adaptée a la bouteille et sur le mur a I'aide une chaine pour les
installations fixes afin d’éviter tout basculement.
Les opérateurs doivent facilement et rapidement accéder aux parameétres de
commande et connexions de la machine.

Une utilisation excessive
provoque la surchauffe

”

de la machine”

D&

Le soudage a I'arc peut « Cet appareil appartient au groupe 2, classe A dans les tests de CEM selon la norme
causer des interférences TS EN 55011.
électromagnétiques « Cet appareil de classe A n’est pas destiné a une utilisation dans les zones
@ : résidentielles ou I'électricité est fournie a partir d'un réseau basse tension. Il peut

Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

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

Ne bloquez pas les entrées de ventilation de la machine.

Ne placez pas de filtre sur les entrées de ventilation de la machine sans
I'approbation du fabricant.

étre difficile d’assurer la compatibilité électromagnétique en raison des interférences

radioélectriques transmises et émises dans ces endroits.
T 3] 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,
I'installateur ou la personne qui utilisera la machine doit étre familiarisé
avec la connexion de la machine, dans ce cas la responsabilité appartient
al'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 I'opérateur.
Si des interférences se produisent, des mesures supplémentaires peuvent étre
prises pour assurer la conformité, telles que I'utilisation de cables courts, 'utilisation
de cables blindés, le transport de la machine a souder vers un autre endroit,
I'enlevement 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.

L ]
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Evaluation de la compatibilité
électromagnétique du champ
de fonctionnement

D&

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

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

I'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

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

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

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

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

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

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

h) Les limites de la zone d’inspection peuvent se varier en fonction du temps pendant
lequel le procédé de soudage ou d’autres activités seront effectués pendant la
journée, de la taille de I'environnement, de la structure du batiment et d’autres
activités.

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

appareils peut également étre nécessaire pour résoudre I'effet perturbateur.

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

'efficacité des mesures d’atténuation. (Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire les
interférences

DA

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

L'entretien de routine recommandé pour la machine doit étre effectué. Lors
del’utilisation de la machine, tous les capots de protection doivent étre fermées et/
ou consignés. Aucun changement ni modification autre que les réglages standards
ne doivent étre effectués sur la machine sans I'approbation écrite du fabricant.
Sinon, '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 cables 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 phénomeéne,
assurez-vous que les matériaux métalliques soient a une distance de sécurité et
sécurisés. L'opérateur doit étre isolé de tous ces matériaux métalliques
interconnectés.

Toutefois, dans certains pays ou la connexion directe n’est pas autorisée, la
connexion peut étre établie a 'aide d’éléments de capacité appropriés,
conformément aux réglementations locales en vigueur. Le blindage et la protection
d’autres périphériques et cables dans la zone de travail peuvent prévenir les effets
perturbateurs. Le cas échéant, la connexion entre la piéce a usiner et la terre peut
étre réalisée sous forme de connexion directe. Toutefois, dans certains pays ou la
connexion directe n’est pas autorisée, la connexion peut étre établie a 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.
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Le soudage a I'arc peut
provoquer un champ

magnétique

électromagnétique

(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 :

o 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 la téte de 'opérateur doivent étre tenus aussi loin que possible de la
machine a souder et des cables.

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

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

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

Ne vous appuyez pas sur le groupe électrogene 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 l'intérieur du corps), tels que les stimulateurs cardiaques. Des
mesures de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants
médicaux. Par exemple, I'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

QU

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

Efficacité Energétique

@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'épaisseur auxquels vous soudez.

Si vous 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

o Cetappareil n’est pas un déchet ménager. Elle doit étre déposée dans un centre de
recyclage agrée dans le cadre de la directive de I'Union Européenne et du droit
national.

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

www.magmaweld.com
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Explications Générales

miniSTICK, megaSTICK est un poste de soudage facile a transporter, a courant continu, a onduleur monop-
hasé, fournit excellentes caractéristiques de soudage avec les électrodes rutiles et basiques. Il peut égale-
ment étre utilisé comme un poste de soudage DC TIG avec une torche TIG avec robinet, en amorgant la piece
de travail avec un tungstene. Compatible avec les groupes électrogeénes, Il peut également étre utilisé avec
des cables de soudage jusqu’a 25 métres de long. C’est un poste refroidi air et il a une protection thermique
contre la surchauffe.

1.2 Composants

@magmaweld Ministick

Figure 1 : miniSTICK

1- Led Thermique / Dysfonctionnement 5- Prise de Cable de Masse et de Cable de Soudage (-)
2- Prise de Cable de Masse et de Cable de Soudage (+) 6- Interrupteur d’Alimentation
3- Led d’Alimentation 7- Entrée de Cable Electrique

4- Potentiometre
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117 — 74—

Figure 2 : megaSTICK

1- Affichage numérique 4- Prise de Cable de Masse et de Cable de Soudage (-)
2- Prise de Cable de Masse et de Cable de Soudage (+) 5- Interrupteur d’Alimentation
3- Potentiometre 6- Entrée de Cable Electrique
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. 1.3 Etiquette du Produit

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

Or S

yi Bolgesi 5.Kisim M TURKIYE

MINISTICK

S/N:

MEGASTICK

S/N:

HeH-(QO =

EN 60974-1 / EN 60974-10 / Class A

ECZAO

EN 60974-1 / EN 60974-10 / Class A

5A /20.2V - 140A / 25.6V 10A / 20.4V - 200A / 28V
2 jp—— X 15% 60% 100% 2 jrp—— X 14% 60% 100%
I2 140A 81A 63A 12 200A 100A 85A
U2 25.6V | 23.2V | 22.5V U2 28V 24V 23.4V
D- U,=75V I 29.7A | 159A | 123A D U,=75V I 42.1A | 19.8A | 15.6A
$1 6.83kVA|3.66kVA[2.83kVA $1 9.68 kVA|4.55kVA|3.59kVA
DD U,=230V| limex= 29.7A L= 11.51A DD U,=230V |imex= 42.1A L= 15.76A
1~50-60 Hz 1~50-60 Hz
5] ip23s | C€ il ] ip23s | C€ il
=HoHIZ-(@DPI=  Transformateur Redresseur Monophasé X Cycle de Fonctionnement
Z Soudage MMA Uo Tension de Fonctionnement a Vide
== Courant Continu Us Tension et Fréquence du Secteur
D Caractéristique Verticale Uz Tension Nominale de Soudage
DD ﬁrgcrrliztslgggeur - Courant Alternatif I Courant d’entrée Assigné
Compatible Pour Travailler dans des N .
E Environnements Dangereux I2 Courant d’entrée Nominal
S1 Tension d’entrée Assignée
1P23S Classe de Protection
Cycle de Fonctionnement
Tempé:‘ature (%]
Temps (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

Le taux de cycle de fonctionnement comprend une période de 10 minutes, telle que définie dans 'EN

60974-1. Par exemple, si vous souhaitez travailler a 250 A sur un poste spécifié a 250 A a 60%, le poste peut
souder sans arrét (zone 1) pendant les 6 premieres minutes de la période de 10 minutes. Cependant, doit
rester inactive pendant les 4 minutes suivantes pour se refroidir.
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. 1.4 Caractéristiques Techniques

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE miniSTICK megaSTICK
Alimentation Monophasée 50/60 Hz \ 230 230
Tension d’Entrée Assignée Electrode Enrobée kVA 6.83 9,68
Courant d’Entrée Assignée Electrode Enrobée A 29.7 42,1
Zone d’Ajustement de Courant de Soudage  ADC 5-140 10 - 200
Courant d’Entrée Nominal pour Soudage TIG ADC 140 200
Tension de Circuit Ouvert VDC 75 75
Gamme de Diamétres d’Electrode de Baiton mm 1.60 - 3.25 1.60 - 4.00
Dimensions (1 x wx h) mm 360x120x200 360x120x200
Poids kg 4.25 5
Classe de Protection IP 23S IP 23S
. 1.5 Accessories
ACCESSOIRES STANDARDS
miniSTICK i
(Pour la version en carton) QUANTITE CODE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
Pince et Cable d’Electrode 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)
miniSTICK Deluxe 3
(Pour la version avec mallette) QUANTITE CODE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
Pince et Cable d’Electrode 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)
Brosse Métallique / Marteau 1 8369000175
Masque a main 1 8502301007
Electrode (1 étui) 1 11101HAEM1

www.magmaweld.com
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ACCESSOIRES STANDARDS

megaSTICK 3
(Pour la version en carton) QUANTITE CODE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Pince et Cable d’Electrode 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)

megaSTICK Deluxe .
(Pour la version avec mallette) QUANTITE CODE PRODUIT
Pince et Cable de Masse 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Pince et Cable d’Electrode 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
Brosse Métallique / Marteau 1 8369000175
Masque a main 1 8502301007
Electrode (1 étui) 1 11101NAEM1
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% INSTALLATION

. 2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage

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

« Machine principale et cable secteur connecté « Machine principale et cable secteur connecté e Electrode (1 Etui)

¢ Pince et Cable de Masse « Pince et Cable de Masse « Sangle

« Pince et Cable d’Electrode « Pince et Cable d’Electrode ¢ Manuel d’Utilisation
« Sangle « Brosse Métallique/Marteau

o Certificat de Garantie * Masque a Main Pour le Soudage

¢ Manuel d’Utilisation o Certificat de Garantie

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

. Symboles se trouvant sur le poste de soudage et leur signification

-, Le procédé de soudage est dangereux. Les conditions de travail appropriées doivent étre fournies et les
précautions nécessaires doivent étre 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.

T a

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

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

Iy . s N . . . N .
ﬁ’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

 Pour une meilleure performance, installez votre poste de soudage a au moins 30 cm des objets environnants.
Faites attention a la surchauffe, a la poussiere et a 'humidité autour du poste.

« Ne pas utiliser le poste de soudage en plein soleil. Lorsque la température ambiante dépasse 40 °C, faites
fonctionner le poste a un courant plus faible ou a un cycle de fonctionnement plus faible.

o Evitez de souder a 'extérieur lorsqu'il y a du vent et de la pluie. Si le soudage est nécessaire dans de tels cas,
protégez la zone de soudage et le poste de soudage avec des rideaux et des auvents. Si vous soudez a
I'intérieur, utilisez un systeme approprié d’absorption de fumée. Utilisez un appareil respiratoire s’il y a un
risque d’inhalation de fumée et de gaz a l'intérieur.

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

« Utilisez un fusible approprié pour votre systeme.

¢ Connectez le fil de masse aussi pres que possible de la zone de soudage.

« Ne laissez pas le courant de soudage traverser des éléments autres que les cables de soudage, tels que le
poste lui-méme, la bouteille de gaz, 1a chaine et le roulement.

« Sivous ne placez pas la bouteille de gaz sur le poste, fixez-la au mur a 'aide de la chaine.

¢ Les cables de soudage et le cable secteur ne doivent pas étre enroulés autour du corps du poste de soudage
pendant son fonctionnement.
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. 2.3 Connexions pour le Soudage A I'Arc

Vérifiez la tension secteur avant de connecter le poste de soudage au secteur.
Lorsque vous branchez la fiche d’alimentation dans la prise, assurez-vous que l'interrupteur
d’alimentation est réglé sur «0» en position d’arrét.

¢ ALLUMER le poste de soudage via l'interrupteur d’alimentation et vérifier si le voyant d’alimentation
s’allume et si le ventilateur du refroidisseur fonctionne.

¢ En fonction de la polarité de I'électrode a utiliser; insérer les cables de soudage dans la prise appropriée et les
serrer en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre.

¢ Raccordez fermement la pince de mise a la terre a la piéce a travailler aussi pres que possible de la zone de
soudage.

e Ajustez le courant souhaité et le poste de soudage est prét a souder.

¢ Le tableau ci-dessous est donné a titre indicatif pour le réglage du courant d’électrodes en acier doux,
veuillez- vous référer aux recommandations du fabricant d’électrodes.

Electrodes Enrobées Courant de Soudage Recommandé
Diametre (mm) Rutile Basique
2.0 40-60 A -
25 60-90 A 60-90 A
3.2 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180A

. 2.4 Connexions pour le Soudage TIG

Vérifiez la tension secteur avant de connecter le poste de soudage au secteur.
Lorsque vous branchez la fiche d’alimentation dans la prise, assurez-vous que l'interrupteur
d’alimentation est réglé sur «0» en position d’arrét.

» Démarrez le poste de soudage avec I'interrupteur marche / arrét et vérifiez si les voyants sont allumés et si le
ventilateur de refroidissement fonctionne.

¢ Une torche TIG a valve doit étre utilisée.

« Branchez le cable d’alimentation de la torche TIG sur la prise de soudage négative et le cable de terre sur la
prise de soudage positive du poste de soudage.

¢ Installez le régulateur de gaz Argon sur la bouteille de gaz Argon.

 Connectez le tuyau de gaz de la torche au régulateur de gaz.

¢ Ajustez le courant souhaité et le poste de soudage est prét a souder.

Figure 3 : Connexions de soudage TIG Figure 4 : Connexion de la bouteille de gaz
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A UTILISATION
. 3.1 Interface Utilisateur

2,
\

@ magmaweld Ministick

P
BN

@ magmaweld Megastick
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ON Led d’Alimentation
OFF  Led verte indique que la machine est alimentée, vous pouvez commencer a souder.
Led Thermique
E . « En cas de surchauffe, led rouge s’allume, protégeant la machine. Une fois refroidie,

vous pouvez continuer a souder a nouveau lorsque la led est éteinte.

A Affichage Numérique
e Le courant pendant le soudage est surveillé a partir de I'Affichage numérique.

f% Potentiomeétre de Réglage

e L'échelle de réglage du courant est située autour du potentiometre de réglage du
s . courant. Avec ce potentiomeétre, vous pouvez sélectionner le diamétre de I'électrode
% que vous souhaitez bruler.

. 3.2 Caractéristiques de la Machine

¢ IIs sont un poids léger MMA, machine portable, et il est trés haut dans la performance par rapport a sa taille.

« Fournit des excellentes performances en électrodes rutile et basique.

» miniSTICK est de 4 kg, megaSTICK est de 5 kg.

* Répond entierement aux exigences en matiere de certifications CEM et de CE.

 Convient pour travailler avec le groupe électrogene. Il doit étre choisi en examinant les spécifications
relatives au nombre de kVA a utiliser.
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£ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

» Lentretien et la réparation du poste de soudage 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 ﬂ
autorisées.

o Les pieces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues aupres de nos services autorisés. Lutilisation de
pieces détachées d’origine prolongera la durée de vie de votre poste de soudage 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.

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

. 4.1 Maintenance

-
ré Maintenance Journaliere

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

» Vérifiezla torche, les pinces etles cables. Vérifiez le bon état et les fixations des composants.\
Remplacez les piéces endommagées ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez pas des =
rallonges pour les cables et n’essayez jamais réparer un cable. /

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

o Avant de commencer le soudage, vérifiez le débit de gaz de la pointe de la torche a I'aide
d’un débitmetre. Si le débit de gaz est élevé ou faible, amenez-le au niveau adapté pour le
soudage.

ré Tous Les 6 Mois

« Nettoyez et serrez les fixations telles que les boulons et les écrous. A

o 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 I'air sec a basse pression. ML}
N’appliquez pas d’air comprimé sur des composants électroniques a courte distance.

¢ Vérifiez la prise a laquelle la fiche d’alimentation du poste est connectée. Supprimez @\é;
le jeu éventuel dans les points de connexion du cable d’alimentation de la prise. En
cas d’arc ou d’expansion au niveau des connecteurs, remplacez la prise.

o Vérifiez la fiche d’alimentation du poste. Supprimez le jeu éventuel des points de .
connexion du cable d’alimentation. En cas d’arc ou d’expansion au niveau de la fiche, ”:\®
remplacez-la.

REMARQUE: Les délais mentionnés ci-dessus sont les périodes maximales a appliquer dans le cas ou
aucun probléeme ne se produit sur le poste. 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.
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. 4.2 Dépannage

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

Led thermique est activé

o Le taux d’engagement de la machine peut étre dépassé. Laissez la
machine refroidir en attendant un certain temps. Si 'erreur disparait,
essayez de l'utiliser a des valeurs d’ampérage inférieures

e Le ventilateur peut ne pas fonctionner. Vérifiez le fonctionnement du
ventilateur en regardant de I'extérieur. S'il ne fonctionne pas,
communiquez avec votre SAV agréé

¢ Des conduits d’entrée et de sortie d’air peuvent étre bloqués. Ouvrez
I'avant des conduits d’air

¢ L'environnement de fonctionnement de la machine peut étre trop
chaud ou sans air suffisant, Placez le poste dans un endroit plus adapté
pour le bon fonctionnement

La machine ne fonctionne
pas du tout

o Sassurer que la machine est branchée au secteur

 Vérifiez que les connexions réseau sont correctes

o Vérifiez les fusibles d’alimentation, le cible d’alimentation et la fiche

o Vérifiez I'interrupteur marche/arrét

o Sile probléme continue malgré tous contrdles, veuillez contacter votre
SAV agréé

La machine ne soude pas bien

o S'assurer que la pince de masse du poste est connecté a la piece a
travailler
o S'assurer que le cablage est sécurisé et que les points de montage ne
sont pas usés
o S'assurer que le choix des paramétres et du procédé est correct
 Suivez ces étapes en fonction du procédé que vous avez sélectionné :
1- Cochez la case sur laquelle I'électrode doit étre connectée et la
valeur de courant qui doit étre réglée sur la machine
2- Vérifier que le flux de gaz est activé, vérifier que le flux est correct
3- Vérifiez que la pointe du tungsténe est propre
4- Vérifier la propreté de la torche de soudage
5- Si vous avez effectué toutes les vérifications et que le probléme
persiste votre SAV agréé
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M ANNEXE

. 5.1 Listes des Piéces Détachées

<>

N° DESCRIPTION miniSTICK
1 Ventilateur A250200029
2 Panneau Fagade K090200035
3 Prise de Soudage A377900103
4 Bouton de Puissance A229500001
5 Carte Electronique K405000286
6 Carte Electronique K405000285
7 Interrupteur a Bascule A310100008
8 Panneau Arriére K090200034
9 Diode de Pont A430901027

Thermostat 85C K314800110
Thermostat 105C K314800111
Potentiometre K250300001
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N° DESCRIPTION megaSTICK
1 Ventilateur A250001024
2 Diode de Pont A430901023
3 Panneau Facade K090200035
4 Prise de Soudage A377900103
5 Bouton de Puissance A229500004
6 Carte Electronique K405000306
7 Carte Electronique K405000308
8 Panneau Arriére K090200034
9 Interrupteur a Bascule A310100011

Carte Electronique K405000307
Capteur a Effet Hall A834000001
Thermostat 85C K314800110
Thermostat 105C K314800111
Potentiometre A410810038
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. 5.2 Schéma du Circuit
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@ ITPABHUJIA TEXHUKHU BE3OITACHOCTH

Co6.1100aiime 8ce npasu/1a mexHuKu 6e30nacHocmu, yka3aHHsle 8 31mom pykosodcmee!

RU OnucaHue ceedeHuli no * 3HaKH 10 TEXHHKe 6e30MaCHOCTH, YyKa3aHHbI€ B PYKOBO/ACTBE, UCITOJIb3YOTCA AJISA
mexHuKe 6e3onacHocmu onpenejseHud NOTeHHaJIbHbIX KCTOYHHUKOB OIMTACHOCTH.

c @ [Ipu pa3MelieHUH KaKOro-J1M60 3HaKa [0 TEXHUKE 6e30MacHOCTH B 3TOM
PYKOBOJCTBE €ro cJeJyeT MIOHMMaTh KaK yKa3aHHe Ha HaJIMYHe PUCKA TeJeCHbIX

MOBPEX/EHHH 1 BO U36exaHne OTEeHMaJIbHON 0MaCHOCTH BHUMATEJIbHO

03HAKOMHUTBCsI C PE/IOCTABIEHHBIMH JlajIee MOSICHEHUSIMH.

Buiiagziesien 060py/10BaHKst HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a MPEAOTBPAllleHHE JOCTyna

MOCTOPOHHUX JIUL| K 060PYA0BaHHUIO.

JInua, oCy1LieCTBIASIONIME IKCIUIYATALHI0 060PYJ0BAHHs, JO/DKHBI KMETH OIBIT

WJIM IPOUTH MOJIHYIO MOATOTOBKY [0 BOIPOCY BBIIOJHEHHUSI CBAPOYHBIX PaboT;

nepes pa6oToi Ha 0G0PYAOBAHUH 03HAKOMBTEChH C PYKOBOJCTBOM I10 IKCIIyaTaL[ K

1 cO6JII0/1aliTe HHCTPYKLMH [0 TEXHUKE 6e30MacHOCTH.

OnucaHue 3HaK08 no
mexHuke
6ezonachHocmu  BHUMAHMUE
e YKasblBaeT Ha MOTEHIMAJIbHO OMACHYI0 CHUTYAL[MI0, KOTOpas MOXKET HNPUBECTH K
TpaBMe WM NOBpexAeHH0. HecobuitojeHre 3TOi Mepbl IPeJOCTOPOXKHOCTH MOXKET
MPUBECTH K TPAaBMe WJIK [0Tepe/IOBPEXEHUI0 UMYIIECTBA.

@ BAYKHO
YkasbiBaeT Ha MHGOPMAIMIO U IPeJlynpex/eHus, Kacaloliuecs 3KCIIyaTaluu.
4_p OIIACHOCTBb
‘Q'_ YKasbIBaeT Ha Ce[?lbé3Hle ONACHOCTb. B c/lydae HENPUHATHS Mep MOXKET IIPUBECTH K
CMEepTH HJIUM CEPbE3HBIM TPaBMaM.

IMoHumanue ¢ BHUMATebHO MPOYUTANTE PyKOBOACTBO 10 IKCILIyaTallMH, a TAK)KE 03HAKOMbTECh
npedynpescdeHull  Cc MapKUPOBKOM (SIPJILIKOM) U IpeAYNpPeXAeHUMH 110 TEXHUKEe 6€30MacHOCTH,

10 MmeXHUKe  pa3MelléHHbIMU Ha 060PYA0BAHHH.

6e3onacHocmu e« Y6eauTech, YTO MpeAyNpexaaioias MapKMpoBKa HAXOAUTHCS B HajJlexalieM

COCTOSIHUH. 3aMEHHUTE OTCYTCTBYIOIHE U ITOBPEXAEHHbBIE SIPJIBIKHU.
O3HAKOMBTECH CO CIOCOG0M IKCILIyaTaL MK 0GOPYAOBAHUS U IPABUIbHBIMU
MeTO/laMH yIpaB/IeHNs1 060Py/j0BaHHEM.
OcyiiecTBIIsIATE IKCIIyaTALMIO Ballero 060pyA0BaHUs B COOTBETCTBYIOLeH
ofexe.
HecooTBeTcTBYyIOIHe H3MEHEHHs, TPOBOANMBIE HA BalleM 060pPyA0BaHNH,
HeraTHBHO CKaXXyTCsl Ha 6e30MaCHOM 3KCIUIyaTaliK U CPOKE CJIYXKObI
060py0BaHHUS.
[Ipou3sBoAKTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a KaKHe-JIMG0 MOCAe/CTBHS,
BO3HHUKAIOLIKE B pe3yJIbTaTe IKCIJIyaTallii yCTPONCTBA 3a peeiaMu
BblIIIIeyKa3aHHbIX YCIO0BUH.

W) Lem W RN I 2o gl R B VG eduimecs, Uino npoleaypelycimaHoeku coomeencmeyion HayUOHAALHELM
BlE UL UL LU 5 1eKmpuvecKum cmaHdapmam u UHbLM cO0meemcmayoujum Hopmam, a
MCULILL I VGl T iice Dbechedbine YemaHoe k) 060py 006 AU KOMIEMEHMHBLMU UM,

[oJb3y#TeCh CYXUMHU ¥ HENOBPEXAEHHBIMU U30JIMPOBAHHBIMH l1epYaTKaMK U

/N
L o N
pa6ouuM dpapTyKoM. 3anperaeTcs UCMOIb30BaTh MOKpbIE HJIH MOBPEeXAEHHbIE

nepyaTKy U paGoyre GapTyKH.
He pa6oraiite B 041HOUKY. B c1ydae onacHOCTH y6ejUTeCh, YTO y BaC eCTh
MOMOILHUK Ha paGoyeM MecTe.

He kacaiitech ajiekTpo/a robiMu pykamu. He jonyckaiiTe KOHTaKTa epkaresist
3JIEKTPO/IA UJIM 3JIEKTPO/A C APYTUMH JIIOAbMU WK 3a3€MJIEHHBIMU [IPe/IMeTaMH.
Hukorza He npyKacaiTech K 4acTsM, KOTOPbIe Pa3HOCST 3JIEKTPUYECTBO.

He npukacaiiTech K 3/1eKTPO/Y IPU KOHTAKTE C 3JIEKTPO/IOM, OAKIIOYEHHBIM K
pa6oyeil TOBEPXHOCTH, MOJIY UK JPYTOMY 060pY/{0BaHHUIO.
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Bbl MOXeTe 3alUTUTD Ce6st OT BO3MOXXHbBIX IIOPaXKEHUH 3/IEKTPUYECKUM

TOKOM, U30JIMPOBAB ce6sl 0T paboyeil TOBepXHOCTHU U NoJia. Mcrosib3yiTe cyxoH,
HeTOBPEXAEHHbIH, HEBOCIIIAMEHSAIOIMNCS 3JIEKTPOU30IALMOHHBIA MaTepHasl
TaKHX Pa3MepoB, YTOGbI OH GbLI IPUTOAHBIM JJIS IPeAOTBPALIeH s KOHTAKTa
onepaTopa ¢ paGoyeil TOBEPXHOCTHIO.

He noaxutouaiiTe 6osiee 0HOTO 3JIEKTPOAA K JlepKaTeslto 3JIeKTPOAA.
[ofcoeAMHUTE 3a3KMM 3a3eMJIEHUs K 3ar0TOBKe UJIM paboyeMy CTOJIy KaK MOXKHO
6J11Ke, YTO6BI 06eCeyrTh XOPOIINH KOHTAKT MeTasl1a C MeTalJIoM.

He xacaiiTech fep>xkaTesiell 3/1eKTPO/IOB, TOAK/IIOUEHHBIX K IBYM CBapOYHBIM
anmnapartaM oJHOBPeMeHHO, TaK KaK Gy/eT NIPUCYTCTBOBATh ABOMHOE HaNpshKeHHe
X0JIOCTOTO X0/a.

Jlep>KUTe anmnapar BbIKJIOYEHHBIM U OTCOeJUHUTE KaGeJH, Korjja OHa He
HCIOJIb3YeTCsl.

Ilepes; peMOHTOM MalIMHBI OTK/IIOYUTE BCe 3JIEKTPUUECKHe COeAMHeHNA U / WIH
pas’beMbl HJIM BBIKJIIOYUTE MallMHa.

ByabTe 0CTOPOXKHBI IPY UCHO/Ib30BAaHUHU AJIMHHOTO CETEBOTO Kabesis.
Y6enuTech, UTO BCe COeIMHEHUS YUCThIE U CyXHUe.

CrepuTe 3a TeM, YTOGbI KaGesln GbIM CYXHMMH, YUCTBIMH 1 06€3KUPEHHBIMY, a
TaKKe 3aLMIeHHbIMH OT TOPSIYero MeTaJlla U UCKP.

OrosieHHas MPOBO/IKA MOeT y6UThb. YacTo npoBepsANTe Bce Kabeu Ha

npeAMeT BO3MOXXHBIX IOBpexXAeHHUH. Ec/i 06Hapy»eH NOBPeXAeHHbIN WU
HeM30/IMPOBAHHbIN KaGeJ/lb, HeMe//IEeHHO OTPEMOHTHUPYHTE HUJIU 3aMeHUTe €ro.
Ec/n 3ax1M 3a3eMJieHMs He MO/IKJII0YeH K 3aT0TOBKe, H30JIUPYHTe ero, YTo6bI
MPeAOTBPAaTHTb KOHTAKT C JIIOGBIM MeTA/UIMYECKUM IIPEeMETOM.

Y6eauTech, YTO 3a3eMJIeHHEe IMHUU IUTAHUsI TOAK/IIOUEHO TPABUJIbHO.

He ncnosib3yiiTe HCTOUHHK IIePEMEHHOT0 TOKA BO BJIQXKHBIX, ChIPBIX HJIH
neperpy>kKeHHbIX MeCTaX, a TAKXe B MeCTaX, I/je CYIeCTBYeT ONaCHOCTb MaJleHHs.
HUcnonb3yiiTe ucTouHuk nepemenHoro toka TOJIbKO, eciu 3T0 HE06X0AUMO JJ1s1
mpolecca CBapKH.

Ecin Tpe6yeTcs MCTOUHMK IEPEMEHHOT0 TOKA, UCI0JIb3yHTe AUCTAHIIMOHHOE
yHpaBJieHHue HCTOYHHUKOM, eC/IM OHO UMeeTCsl Ha YCTPOUCTBe.

JlonoJIHUTe /IbHbIE MePbl IPeJ0CTOPOKHOCTH TPEGYIOTCSA NPH HAJIUYUH JTI0G0T0
M3 CIe AYIOIHX 3/IEKTPUYECKH ONACHBIX YC/I0OBHIA:

BO BJIQXKHBIX MeCTax WK B MOKPO ofiex /e,

Ha MeTaJJIMYeCKUX KOHCTPYKIUAX, TAKUX KaK MOJIbI, PeIIeTKH N CTPOUTE/IbHbIe
Jeca,

KOTr/Ja Bbl HAXOJWUTEeChb B CTECHEHHOM I10JIOKeHUWH, HAlIpUMeDp, CH/isd, HAa KOJIEHAX
WJIM JIeXa,

KOT/ja CYIL|eCTBYeT BBICOKMH PUCK HEM3GEXKHOT0 WM CJIy4ailHOr0 KOHTAaKTa C
3aroTOBKOH WM 3eMJIel.

JI151 3THX yCI0BUH UCHIO/IBb3YHTeE Clle/iyloliee 060pyAOBaHHUe:

e [losiyaBTOMaTH4ecKUi annapat AJis cBapku MIG nocrosinHoro Hanpspkenus (CV),
PyuHo# cBapouHblii annmapat MMA noCTOSIHHOTO TOKa,

CBapOo4YHBIH annapaT NOCTOSHHOTO MJIM IePeMEHHOr0 TOKa C MOHKEeHHBIM
HanpsbkeHHeM xoJioctoro xoza (VRD), eciu umeercsl.

Ipoyedypet npu nopasxceHuu
J/1eKmpu4ecKuM mokom

A2

o OTKJ/IIOYUTE 3JIEKTPUYECTBO.

¢ Vcrnosb3yHTe HEMPOBOAAIMI MaTepyall, HAapUMep CYXylo peBeCHHY, YTOObI

0CBOGOJHTD NMOCTPa/aBIIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIUMH YaCTAMH MK

MpOBOJAMHU.

[T03BOHHUTE B CYKOY IKCTPEHHOM MOMOLIH.

Ecsin y Bac ecTb 06y4eHHe OKa3aHMIO IepBoi MOMoIIY;

o Ec/i1 mocTpasjaBUIMi He ABILIUT, IPOBEJUTE CEPJEeUHO-IEFOYHYI0 peaHMaLUI0
(CJIP) cpa3y mocJie pa3pbiBa KOHTaKTa C MCTOYHUKOM 3JIeKTPUYecTBa.
[MpoxosnkaiiTe CJIP (Maccax cep/ia) 10 TeX 1op, MoKa He HAYHETCs J{bIXaHUe WU
N0Ka He NPU6YAeT NOMOLlb.

¢ Ec/iM MMeeTcq aBTOMaTHYeCKUH 3/1eKTPOHHBIN Aebubpusnsatop (AED),
HCIO/Ib3YHTe ero B COOTBETCTBUHU C HHCTPYKIHUAMH.

¢ OTHOCHUTECDH K 3/IEKTPUYECKOMY 0XKOTY KaK K TeEpMHUYECKOMY 0XKOT'y, IPUKJIabIBast
CTepHJIbHbBIE X0JI0/IHbIe (J1eAsHbIe) KoMOpecchl. M36eraiiTe sarpsasHeHus U
HaKpOWTe YUCTOH CyXoi MOBA3KOM.
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Asunxcywjuecs yacmu mozaym
npusecmu K mesecHbIM
noepesicdeHuaM

A

o He npubsinmxaiiTech K ABMXKYLIUMCS 06'beKTaM.

e 3aKpbIBaliTe ¥ 3aMMpalTe Bce KPBILIKH, MAHEJH, ABEPIibl U T.II. 3aLUTHbIE
MpUCIOCco6IeHNs 060PYAOBAHUS U YCTPOHUCTB.

e HocuTe GOTHHKY C METAJUIMYECKUM HOCKOM Ha CJ1y4ai MaJleHUs TSKENbIX
npesMeToB.

AbIM u 2a361 MO2ym HaHecmu
8ped sawemy 300po8bio

ALS

S
P
- o

Y

Bo 8pemsi 8bIN0/IHEHUA C8APKU U pe3KU 4pe. bI4aiiHO ONACHO 83bIXAMb dbLM U
2a3 8 meveHue 0.1ume/1bHO20 8peMeHU.

¢ X(xeHHe M pasipaXkeHHe IJ1a3, HOCA U rOpJIa YKa3bIBaIOT Ha HEJJOCTaTOYHOCTh
BEHTHJIALMHU. B 3TOM c/1y4ae HeO6XOMMO He3aMe//INTE/IbHO YIY4IIUTh YPOBEHb
BEHTHUJIALIUHU U, €CIHU npoﬁnema He yCTpaHeHa, OCTAaHOBUTL CBapKYy.
I[IpesycMoTpuTe Ha paboyeM yJacTKe CHCTEMY eCTeCTBeHHOH MJIM MCKYCCTBEHHOM
BEHTHJISALIUH.

Ha y4acTkax BbINOJIHEHUS CBAPKH WJIM PE3KH UCII0JIb3YHTe COOTBETCTBYIOLLYIO
cuCcTeMyn/JbIMoyaaeHus. [Ipy Heo6X0AMMOCTH YCTaHOBHUTE CHCTEMY, KOTOpast
o6ecrnednT BBIBOJ, AbIMA U Ia30B, HAKAILIMBAIOILIMXCS B Liexe B IleJIoM. Bo
n3bexxaHue 3arps3HeHHs OKpy»Kalolel cpe/ibl BO BpeMsi BbIGpoca ra3oB
HCIIO/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLLYIO CHCTEMY QUIBTPALUH.

[Ipu npoBeieHNH pabOT B OrpaHUYEHHOM ITPOCTPAHCTBE HJIU IIPH BHIIOJHEHUU
CBapKH MaTepHUaJIOB C IOKPbITHEM M3 CBUHILQ, 66]’)1/[}1]11/[9[, KaJiMusd, IMHKA, a TaKXe
OKpallleHHBIX MaTePHasIoB, TOMUMO BbIlIeyKa3aHHBIX Mep NPeJJ0CTOPOXKHOCTH,
HCIOJIb3YHTe MacKy, 06ecreynBalolLyie OAAYY CBEXKET0 BO3yXa.

EcJii razoBble 6a/IOHbI CrPYNITUPOBaHbI B OT/[€/IbHOM 30He y6eAUTeCh B HAIMYUU
XOpolel BEHTHJIAALIMY B 3TOM IOMellleHUH; 3aKpbIBalTe IJIaBHbIe K/IallaHbl 110
OKOHYaHUH HCI0JIb30BAHUS [A30BbIX GA/IIOHOB, IPOBEPsIiiTe 6a/IOHBI HA
npejMeT yTe4YKH rasa.

3amuTHBIE Ta3bl (AProH U T.I1.) IVIOTHee BO3/lyXa U PH HCI0JIb30BaHUH B
MOMeleHUH MOTYT NONaJaTh B JbIXaTeJbHble IyTH BMECTO BO3/yXa. ITO ONACHO
JUIS1 BaLLIero 3/J0POBbS.

He nmpoBosuTe cBapoYHble pab0Th! IPU HAJIMYUH NTAPOB XJIOPUPOBAHHBIX
YIJIEBOZL0PO/IOB, BbIEJISIIOIMXCSI BO BpeMs CMa304HBIX U HOKPACOYHBIX PAGOT.

H3.y4eHue ceapouHoil dyz2u
Modicem HaHecmu epeod
sauum anazam

e [l 3alMTHI IJ1a3 U JIMLA UCIIOJIb3yHTe COOTBETCTBYIOLIYIO 3aLUTHYIO MACKy U
MPUTOAHBIH /IS MaCKU CTeKJIAHHBIA GuiabTp (0T 4 10 13 B COOTBETCTBUU C

EN 379).

3amuuaiTe OT 3TOTO U3JIyYeHUs TaKXKe JPYTHe 4acTH Tesa (pyKy, elo, YU 1
T./I.) COOTBETCTBYIOIEH 3aLUTHOHN O L0M.

Jlnd peynpex/ieH1s BOSHUKHOBEHHUS Y OKPY>KaIOI1X TOBPeX/JeHUH OT
BO3/IeHCTBHUS CBAPOYHOM AYTY U FOPSYUX METAJIIOB, OTPAaJMTE Balll PaGOYHH
y4acTok OrHECTOUKHUMHU 3KpaHaMHu BbICOTOM Ha YPpOBHE I/1a3 U ITIOBECbTE
mpeAynpexAaroliie 3HaKu.

0GopyzsoBaHHe He IpeiHA3HAYEHO /AJIsl HArpeBaHHUs 3aMép31uux Tpyo6. [IpoBeeHne
TaKUX PabOT CBApOYHBIM allapaToOM MOXXET MPUBECTH K B3PBIBY, OXKapy HJIH
MOBPEeX/IeHUIO Balllero 060pyA0BaHUsI.

Hckpbl u paz6peizzuearujuecs
yacmuysl MO2ym HaHecmu
noapesicdeHus 21a3am

A\

. an/l BBINIOJIHEHUM TAKHUX pa60T, KakK CBapka, LLIJ]PId)OBKa WJIK 3a4YUCTKa
TIOBEPXHOCTH, MOTYT 06pa3OBaTbCﬂ HCKPbI U IPOUCXOAUTH pa36prBI‘I/lBaHHe
MeTaJVIM4YeCKHUX 4YacTHUll. ﬂ.}'lﬂ npenynpexaeHus TeJeCHbIX HOBpE)K[[eHl/lﬁ
HaZleBauTe MoJ Macky yTBep)K,ELéHHbIe K IIPUMEHEHUIO 3alllMTHbIE pa60qne 04YKH C
60KOBBIMH IHUTKaMH.

Topsiyue demaau mozym
npueecmu K maicénoiM 0)4#c02am

AN

¢ He npukacaiiTech K rOpsiuUM Ji€TaJIsIM TOJIBIMUA PyKaMH.

e Tlepes pa6oToOii C ileTaaAMU 060pyJ0BaHHA MOAOXK/IUTE HEKOTOPOE BpeMs, ToKa
OHU OCTBIHYT.

[Ipy HeO6XOAMMOCTH KOHTAKTA C FOPSTYMMHU AeTa/IsIMH, UCIIOJIb3yHTe
COOTBETCTBYIOIHe HHCTPYMEHTBI, TeNJIOU30/IAMOHHbIE CBAPOYHbIE TePYaTKU U
OTHEYHOPHYIO OJeX/Y.

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




miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe

IIpaBu/Ia TeXHUKM Ge3omacHocTH 53

IMoevruenHsiii Yposens llyma
Mosicem Hanecmu Bped Cayxy

Illy™, BbIA€e/IsieMbIH HEKOTOPBIM 060PYJ0BaHHEM M PAaGOTAaMHU, MOXKET HAHECTH
BpeJ CIIyXY.

[Ipy NOBBILIEHHOM YPOBHE IIIyMa UCHOJIb3yHTe YTBEPK/JEHHbIE K TPUMeHEeHHI0
3alUTHbIE HAYIIHUKH.

CeapoyHas npoeo10ka
MOJicem HaHecmu meJiecHule
nospesicdeHus

[Ipu pa3MaTbIBaHWH KaTyLIKKY CBAPOYHO TPOBOJIOKU He HaNpaBJIsiiTe ropesiKy Ha
KaKyl0-71M60 4acTh TeJIa, a TAKXKe Ha APYTHX JI0Aei UM Kakue-1160
MeTaJUIn4ecKHe NpeIMeThL.

[Ipu pa3MaTbIBaHUM BPYYHYIO KAaTYLIKH CBAPOYHOH IPOBOJIOKH, OCOGEHHO,
He6OoJIbIIOro AHaMeTpPa, TPOBOJIOKA MOXKET BbICKOUMTD U3 BAllIMX PYK, KaK
MPY>KHUHA, U TPABMUPOBATB BaC UJIM OKPYKaIOI[UX, TI03TOMY ITPU BbINOJTHEHHH
3THUX paboT 0cOGeHHOe BHUMaHMe y/ie/IuTe 3alliTe [J1a3 U JIMLA.

Ceapka Molcem npueecmu
K noxcapam u e3psieam

AZ N

3ampeljaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BOJIM3H JIETKOBOCILIAMEHSIIOLIUXCS
MaTepHasioB. ITO MOXKET NPUBECTH K I10Xapy UJIH B3PbIBY.

[lepes npoBeieHHEM CBAPOYHBIX PAaGOT yZaluTe 3TU NPeAMETHI C y9acTKa UJIH
HaKpO#Te NX 3alUTHBIMU OKPLITUSMH JJIs1 IPeAYIPEXAeHHUsS BO3rOPAHUM.

Ha 3Tux y4acTKax IpUMeHA0TCS CleljialbHble HAallMOHAIbHbIe U MeX/IyHapO/HbIe
npaBuUIIa.

He npousBoauTe CBapKy U pe3Ky MOJHOCTbBIO 3aKPbIThIX TPY6 UK TPYGOK.

[lepe/; BBIMOJTHEHHEM CBApPKH TPY6 U 3aKPBITBIX €MKOCTEH OTKPOHTE UX,
MOJTHOCTBIO ONIOPOXHUTE, IPOBETPUTE U ourcTHTe. COGII0AaNTe MAaKCUMaIbHYO
OCTOPOXXHOCTb IIPY BBINIOJIHEHUU CBAPKU Ha TaKHUX y4acTKax.

He nmpousBoAnTe CBapKy ONOPOXHEHHBIX TPYO U TPYyGOK, KOTOPbIe paHee
coJiepKaJli BellleCTBa, CIIOCOGHBIE BBI3BATh B3PBIB, IOXKap WM APyTHe PeaKIMu.
CBapouHoe 060py/J0BaHHE UMeeT CBOMCTBO HarpeBaThCsl. [[03TOMyY He pa3MmelanTe
€ro Ha JIerko BoCIlJlaMeHAeMbIX UM JIETKO MOBPeX/aeMbIX TIOBEPXHOCTAX!

CBapO‘{Hble HCKPbI MOTYT IIPUBECTU K BOSBHUKHOBEHHIO I10Kapa. [To aToit NpUYriHe
obecrnevbTe HaJIUYUE B JIETKO AOCTYITHBIX /1JIf1 BaC MeCTaX TAKUX MaTepUasoB, KaK
OTHETYLIUTEJIH, BOAA U IECOK.

l/lCHOJIb3yl‘;ITE 06paTHble KJlallaHbl, Fa30Bbl€ PETYJAATOPHI U KJIAllaHbl B CETAX
TOpHYHMX, B3pbIBOOIACHBIX I'A30B U CXKATOI'0 rasa.

Bbino/iHeHUe mexHU4ecKkoz2o
o6cayxHcusaHus

A uycmp I
HeKoMnemeHMHbLMU
Auyamu Molxcem npusecmu K
me/ieCHbIM No08pexcoeHUAM

AKX

000py il me

3amnpeljaeTcsi NpUBJIeKaTb HEKOMIIETEHTHBIX JIML, K peMOHTY 060py/J0BaHUsl.
OmuGKH, KOTOpbIe MOTYT ObITh AOMYIEHbI TPU HapYIIEeHWH 3TOr0 TpeGoBaHus,
MOTYT IPUBECTHU K CEPbE3HBIM TPAaBMaM HJIU JIETAJILHOMY HCXOJY.

JJIeMeHTBI ra30BO ceTH paboTalOT MO/ JaBJeHHeM; B pe3y/ibTaTe MAaHUIYIALUH,
MPOH3BO/UMBIX HEKOMIIETEHTHBIMH JIUIIAMH, MOTYT BO3HUKHYTB B3DBIBBI, 1
N0/1b30BATEJIU MOTYT HOJIYYUTh CEPbE3HbIE TPABMBI.

PexomeH/iyeTcs NPOU3BOAUTD 06CTy)KUBaHHE 060PYA0BaHHSA U ero eprudepuitHbIX
YCTPOWCTB He pexxe OAIHOTO Pa3a B oA,

Ceapka HA HEGOLUWIUX yHACMKAX
U y4acmkax ¢ 02paHu4eHHbIM
npocmpancmeom

A

BeimosinsiiiTe CBApKy Ha He6OJIbIIUX y4acTKax ¥ y4aCcTKaxX C OrpaHUYEHHBbIM
NPOCTPAHCTBOM B IPUCYTCTBUH elllé OJHOTO YesIoBeKa.

ITo Mepe BO3MOXHOCTH n3beranTe NpOBeJEHUA CBAPOYHBIX pa60T B OrpaHUY€HHBIX
NPOCTPAHCTBAX.

Heco6.1100eHue Heo6X00UMbIX
mep npedocmopoxcHocmu
npu nepemeujeHuu
o6opydosaHus

Modcem npugecmu K
HeCcYacCMHbIM CAy4asAM

AZ B

[Tpu nepeMeleHUH 060PYAOBaHUA COBJIIOATe BCe HEO6X0AUMbIe MePbI
MPeZ0CTOPOXKHOCTH. Y4aCTKH, Ha KOTOPBIX OGy/leT NPOU3BOJHUThLCH NlepeMellleHHe,
4acTH, MOAJIeXKAIHe TepeMelleHHIo, a TAKXKe pU3UYecKoe COCTOSTHUE U

3/10pOBbe JI0/lell, BOB/Ie4éHHBIX B IIPOILeCC epeMelleHH 060pyA0BaHUS, JOKHBI
COOTBETCTBOBATh TPeGOBAHUAM NPOLeAYPHI IepeMellleHUsI U TPAHCIOPTUPOBKH.
HexoTopoe 060py0BaHKe HMeET GOJIBIIYIO0 MAcCy, IO3TOMY U IlepeMellleHHH
y6eauTech B IPUHATHUHN BCEX Mep NPeA0CTOPOXKHOCTH MO OXpaHe OKpy»Kalolei
CpeAibL.

Ecv cBapouHbIi annapar npejioJiaraeTcsi UCIo/b30BaTh HA I1aTdopMe,
HE06X0MMO YOeJUThCS B TOM, UTO TaKasl MJaTdopMa HMeeT COOTBETCTBYIOLHe
npejie/ibl Harpy3KH.
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[Ipu nepemelieHNH 060pyA0BaHKS TP TOMOILM KAaKOr0-J1M60 MexaHU3Ma
(Tenexxka, BUIOYHBIN MOTPY3UYHK U 1p.) y6eJuTeCh B Ha/lIexalleM COCTOSHUHN
TOYeK KpeIsIeHHs MeXaHU3Ma U 060py/[0BaHHs (KpellJleHHe I0JBECOK, peMHel
JUIs1 lepeMellleHusi, GOJITOB, FaeK, KOJIEC U T.IL.).

IIpu BEINOJIHEHUH NlepeMellleHUs BPYy4YHYI0 y6eluTech B Ha/JlexalleM COCTOSHUHI
nmpucnoco6eHUH 060pyRoBaHuUs (II0ABECKH, PEMHH /IS IepeMelleH s U T.IL.) U UX
KperJieHHH.

C iesiblo oGecrnevyeHus: He0OXOAUMbIX TPeGOBaHUH A1l TepeMelleHus cobIoAanTe
npaBusia MexxiyHapoAHOH opraHU3aluy TPy/Jja B OTHOLIEHUH Beca
nepeMellaeMoro oGOpyA0BaHUs, a TAKXXKe HOPMATHBBI 110 NlepeMeleHUI0
060py/10BaHuUs, IEHCTBYIOLIEe B Ballle CTpaHe.

[Ipu nepeMelieHNH HCTOYHUKA TUTAHUSA UCTIOJIBb3YHTE CllellHalbHble
npucnoco6eHus (JepxkaTel UK MPOYLIKMHbI). 3anpeliaeTcs epeMelaTh
06opy/i0BaHHe, y/lePXKUBast ero 3a TOpeJIKy, KabeJb WU IIaHr . [lepemelieHre
ra3oBbIX 6JIJIOHOB OCYIIECTBJIANTE OT/Ie/IbHO OT BCEr0 060PyA0BaHHU.

[lepe/ nepeMellieHHEeM CBAPOYHOTO U PEXYIEro 060pyA0BaHUs AEMOHTHPYHTE
BCe MPOMEXYTOYHBIe COeJMHEHM s, OCYIeCTBIANTE NOJHATHE U lepeMelljeHne
HeGOJIbIINX YacTel I0CPeACTBOM pyUeK, a 6oJiee KPYIMHBIX YaCTeH C IOMOIbIO
COOTBETCTBYIOIIUX IPUCIIOCOG/IEHHH (IPOYILMHBI) UM BUJIOYHBIX IOTPY3YUKOB.

Mad yacmeli 060pyd
Modicem npusecmu K me/1eCHbIM
noepesicdeHuAM

A Dy

MO2HCem npugecmu K CepbE3HbIM MpPasmMam U N08PeHCAEHUI0 UM wecmea.

¢ Bo n36exxaHue NaZileHHi ¥ ONPOKHU/IbIBAHHSA Balllero 060pyj0BaHHE ero
HeoGX0JMMO Pa3MeCTHTb Ha OCHOBAHUH (110J1y) MJIM IJIATPOPMe C MAKCHMaIbHbIM
yks0HOM 10°, 3TO npeAynpeuT BOCOPENATCTBOBaHMeE N10/lade MaTepyasa u
PHCK 3aCTONIOPUBAHUSA B KabeJIsiX U IIJIaHTax; Npe/iMoYNTalTe A yCTAaHOBKU
060py/j0BaHHUs HEMOJBUKHBIE LIMPOKHe, He 3alblIEHHbIE, JIETKO BEHTUIMpYyeMble
y4yacTKH. Bo u3bexaHue onpoKH/bIBaHHs ra30BbIX 6A/IJIOHOB 3aKpeNnuTe UX, TPU
HaJIMYMH, Ha TPUTOHOM /1A 6aslJIOHOB MIaTPOpMe, HaXoAsAleHcs Ha
060py/j0BaHMY, @ TP CTALMOHAPHOM MCI0JIb30BaHUH, 3adUKCUPYHTe GalIoH
Ha/I&XHBIM CIIOCOGOM, TPUKPENHUB €ro K CTEeHe.
O6ecneybTe onepaTopaM JIETKUH AOCTYI K HACTPOHKAM U MOAKIOYEHUAM Ha
060py/J0BaHUH.

YpesmepHas skcnayamayusi

A
k nepeepeey
o6opydosaHus

D&

P

O6ecneybTe OCTbIBAHHE 0GOPY/J0BAHUA B COOTBETCTBHHU C pa6OYHUM LUKJIOM.
Ilepe/; IOBTOPHBIM Ha4a/IOM CBapPOYHBIX PAa60OT yMeHbIIHTE KOIQPUIIMEHT TOKa
WJIM 3aTPy3Ky paGoyero IuKIa.

He 3akpbIBaiiTe BEHTUIIALMOHHbIE OTBEPCTHSI 060PY/I0BAHHUSL.

He yctanaBinBaiTe GUIBLTPBI B BEHTHI/ISLIMOHHbBIE OTBEPCTHSI 060pyA0BaHUSA 6e3
paspelieHus IPOU3BOAUTENS.

/Jlyzoeas ceapka
Modicem 8bl38amb
3/1eKmpomazHuUnHsle
nomexu

DA

JlaHHOe yCTPOMCTBO OTHOCUTCSA K IpyIIe 2, K1acC A B UCTIBITAaHUAX
3JIEKTPOMArHUTHOM coBMecTumMmocTH (AMC) B cooTBeTCTBUM cO cTaHgapToM TS EN
55011.

JlaHHOe yCcTpo¥icTBa KJ1acca A He Ipe/jHa3HA4Y€HO JJIs SIKCIUTyaTalliH B JKHJIBIX
MOMeIeHUsIX C ToJa4el 3JIeKTPOIHEPTUHU OT HU3KOBOJIbTHOH ceTH. BO3MOXHBI
3aTPyJAHEHHA B JOCTIXKEHUH 3/IeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTH B CBA3H C
pa/iio4acTOTHBIMM TOMeXaMHy, Ilepe/iada U pacnpocTpaHeHHe KOTOPBIX UMEIOT
MeCTO Ha TaKHMX y4acTKax.

[R q] 9to ycrpoiicTBo He cooTBeTcTByeT craHjgapty IEC61000-3 -12.
Ilpy HeoGXOOUMOCTH IOAK/IIOYEHHs K HHU3KOBOJIBTHOH  ceTH,
MCIO/Ib3yeMOH B OBITOBBLIX YCJIOBUSAX, CHELUaNUCT, KOTOPBLIH 6yaeT
OCYLIEeCTBJATh 3JIEKTPHYECKOe MOAKIOYEeHHe, WM JIMILO, KOTOpoe
Gy/leT KCILIyaTUPOBATh 0GOPYAOBaHHe, [JOJIKHBI GbITb OCBEAOMJIEHBI
B BOIIpOCE 0COGEHHOCTEH MOAKI/II0YEeHHUsI 060PY/J0BAHHUS, B 3TOM CJIydae
0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a NIPOBe/ieHHe TaKUX PaGoT.

¢ Y6eauTech, 4TO paboyasi 30Ha COOTBETCTBYET 3JIEKTPOMarHUTHOW COBMECTUMOCTH
(3MC). d1eKTpoMarHUTHbIE TIOMEXH BO BpeMsl CBapKH HJIM Pe3KH MOTYT BbI3BaThb
He’KeJlaTeJIbHble BO3/I€HCTBUA Ha BalllM 3JIEKTPOHHBIE YCTPOICTBA B Balllel CeTH,
Y 10JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKHe-JH60 NMOMeXH, KOTOpble MOTYT
BO3HHKHYTb BO BpeMs IPOBeJleHHs PaGoT.
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[Ipy BOSHUKHOBEHUH KaKHX-JIUGO IOMEX, MOTYT GbITh IPUHSATBI JONOJHUTE/IbHbIE
Mepbl /1 o6ecriedeH|s COBMECTUMOCTH B BH/Ie UCII0/Ib30BaHUSA KOPOTKUX
KabeJiel, SKpaHUPOBAHHBIX KaGeJsleH, epeMellleHUs] CBAPOYHOTO almapara B
JIpyroe MecTo, OTAAJIeHUs KabeJisi OT 060py0BaHUs U/UJIN YYACTKA, ONABIIEro
10/] BO3/lefiCTBHE MCN0JIb30BaHUA GUILTPOB WM 3aLUThI paboyero yJacTka B
acnexTe IMC.

Bo n36exxaHue BO3MOXHbIX IOBPEX/IeHUH B CBSI3U ¢ HapyleHueM IMC
BBINOJIHANWTE CBAPOYHbIe PaGOThI KaK MOXHO Janbiue (100M) oT Bamero
YyBCTBUTEJILHOTO 3JIEKTPOHHOTO 060PY/{0BaHHS.

Y6eauTech B yCTaHOBKe U pa3MelleHUH Balllero CBApOYHOro alnapara uin
ra3oBOro pesaka B COOTBETCTBHH C PYKOBOJICTBOM M0 3KCILIyaTaluH.

OyeHnka 3/lekmpomaenumuoﬁ
coemecmumocmu pﬂ60'l€20
yuacmka

D&

CornacHo nyHKTy 5.2 crangapra IEC 60974-9,

[lepes; yCTaHOBKOH CBApOYHOTO M PEXYIEro 06OpYJOBaHUS YNOJTHOMOYEHHOE

JIMLO NPeJIPUSATHS ¥/ UM 10J1b30BaTe/Ib A0JDKHBI IPOU3BECTH OCMOTP y4acTKa Ha

npejiMeT BO3MOXKHBIX 3JIEKTPOMAarHUTHBIX MOMeX Ha MpHUJeramoluieid TeppUTOPHH.

Heo6xoa1Mo 06paTHTh BHUMaHUe Ha CIeAYIOIIHe BOMPOCHI:

a) HaZIMyMe JIpyrux Kabesei nuTaHus, kKabesel ynpaBeHHs], CHTHa/IbHbIX
1 TeslepOHHBIX KabeJiel cBepXy, CHU3Y U PsAJJOM CO CBAPOYHBIM allNapaToM U
060opyZi0BaHUEM;

b) HanuuMe pasino- U TeJIeBU3MOHHBIX IepeJaTYNKOB U IPHEMHUKOB;

C) HaJM4YHe KOMIbIOTEPHOTrO ¥ MHOTO 060PYA0BAHUSA, CIOIb3YyEMOTO JJIs
yIpaBJIeHUs;

d) HasMyMe KpUTHYECKOro 060pyj0BaHUe JJisl 0OecriedeHUs: 6€301aCHOCTH,
HanpuMep JJif 3aliUThl TPOMBILIJIEHHOT0 060PYA0BaHUS;

€) HaJM4yHe MeJUIMHCKUX alapaToB (HanpuMep, KapAHOCTUMY/IATOPOB U
CJIyXOBBIX aIIapaToOB), UCNOJIb3YEMbIX HaceJleHUEM Ha IIPUJIerallen
TeppUTOPHUY;

f) HasM4yKe 060Dy OBaHMS, HCII0JIb3YeMOT0 AJil U3MEPEHHS U KaluGpPOBKY;

g) HEeBOCIPUUMYHBOCTb HHOT'O 0G0PYA0BaHMS, HAX0ASAIerocsl Ha NpuJlerarei
TeppuTopuu.Illosb30BaTe/Ib J0/KeH y6eAUThLCH, UTO HHOE 060pyAOBaHue,
HCI0JIb3yeMoe Ha NpUJIeraolied TEpPUTOPUH, SIBJISETCS COBMECTUMBIM. ITO
MOJeT MOTPe6GOBaThb JOMOJHUTENbHBIX MeP 3aLUTI;

h) I'panu1El paccMaTPUBaeMOro y4acTKa MOTYT GbITh pacUIMPEeHbI B COOTBETCTBUH C
pasMepaMu NpuJleraolleil TepPUTOPHUH, KOHCTPYKIMEH 3JaHUI 1 HHBIMU
paboTaMu, BbINOJIHSAEMbBIMH B 3/JaHUH, C y46TOM BPEMEHH, B TEUEHHE KOTOPOTo
npeAno/araeTcs Npou3BOANTE CBAPOUHbIE HJIH HHbIE PaGOThI B TeYeHHe JHH.

B jomnosHeHMe K OLleHKe y4acTKa TaKXe MOXKET NOTPeGOBaThCsA OLeHKAa MeCT

YCTAaHOBKH YCTPOMCTB C Ie/Ibl0 yCTPAaHEHHs] HapylIalLlero COBMeCTUMOCTb

BO3/eicTBHUA. [Ipy HEOOXOAUMOCTH, A NOATBepXKAeHHA 3P GEeKTUBHOCTH Mep MO

CHW)KEHHUIO BO3/IeHCTBHSA TaKKe MOXHO ITPOBECTH U3MepeHus Ha MecTe. (McTodHuK:

M3K 60974-9).

Memodwl cHudceHUus1
nomex

DA

e YCTpPOWCTBO [{O/KHO GBITh MOAKJ/II0YEHO K UCTOYHUKY IUTAHUSI KOMIIETEHTHBIM
CMeLHaMCTOM B COOTBETCTBUH C peKOMeHJalusAMHU. [Ipu BOSHHKHOBEHUH
MOMeX MOTYT IPUMEHSIThCsI I0TIOJIHUTEIbHbIE MePbI, TaKHe KaK GUIbTpaLis
ceTH. DJIEKTPONUTaHUE 060PYA0BaHUs JJIsl AYTOBOM CBapKH ¢ QUKCUPOBAHHBIM
KpeIIeHHeM JI0JKHO OCYLeCTBJIATBCSA MPH IOMOLIH KabeJisl, TPOJIOKeHHOTO
yepe3 MeTalJIMYeCKy0 TPYOy WK 3KBUBAJIEHTHOT0 3KPaHUPOBAHHOTO Kabessl.
Heo6X0{uMO NOAKIIOYUTH IKPAH U KOPIYC HCTOYHUKA MUTAHUS, U MEX/Y
3THMH ABYMS KOHCTPYKIUSIMH 10JKEH ObITh 06€eCredeH XOPOII U 31eKTPUYeCKU I
KOHTAKT.

o Heo6x0AMMO BBINOJIHATH PEKOMEH/IyeMOoe MJIAHOBOE 06C/Iy»KUBaHUE YCTPOHUCTBA.

[Tpu aKcnuIyaTalMy ycTpoHCTBA JO/DKHBI ObITh 3aKPBITHI M /UJIN 3alepThl BCe

KpBILIKY KOpIyca 060pyoBaHusl. be3 nucbMeHHOro paspelieHusi IpOU3BOJUTE s

B YCTPOMCTBO 3anpeniaeTcsi BHOCUTh KaKHe-JM60 U3MeHeH sl Ui MoAudUKaLny,

OTJIMUHBIE OT CTAaHAAPTHBIX HACTPOEK. B IpOTHBHOM cJiydae BCs OTBETCTBEHHOCTb

3a Kakue-J160 MOC/Ie/ICTBUS BO3/IaraeTcsl Ha M10J1b30BaTeIs.

CBapouHble KabeJsu J0/DKHbI ObITh MAaKCHMaJbHO KOPOTKUMU. KaGesn 10/KHbL

BBIXOAUTD U3 M0JIa pabovero yyacTka 60k o 60k. HamaTbiBaHHe CBApOYHBIX

Ka6eJieii 3anpelieHo.
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« Bo BpeMsi cBapKH B 060pyI0BaHUU F'eHepUPYeTCsl MarHUTHOE 110J1e. DTO MOXKET
MPUBECTHU K MPUTATHBAHUIO 060pPyJ0BaHNEM MeTa/INYeCKUX NpeMeToB. [l
NpeAOTBpAllleHUs] 3TOro y6eJUTeCh B pa3MellleHUH MeTaUINYeCKUX MaTepraloB
Ha 6e3011aCHOM PaCCTOSIHUM WJIM B HA/IEXKHOM UKCALIMU TaKUX MaTepUasIoB.
OmnepaTop /J0/KeH ObITh M30/IMPOBAH OT BCEX TAKUX B3aUMOCBSA3aHHBIX
MeTaJUIN4YeCKUX MaTePUAJIOB.
B ciy4yae oTcyTcTBHSA 3a3eMJIeHUs1 06pabaTbIBAeMOro 06'beKTa UK U3/1eJIHs, [0
CO0GpaXKeHUAM 3/IeKTPHIECKON 6e30MacHOCTH UJIM B CBSI3U C €r0 rabapUTHBIMHU
pasMepaMH U N0JIOKeHHeM (HalpuMep, IPX U3rOTOBJIEHUH KOPIyca CyAHA WX
CTa/IbHOM KOHCTPYKLMHU), OAK/II0OYeHHe MeX/ly 06pabaTbiBaeMbIM 0G'beKTOM HJIH
H3/leIeM U 3eMJIEH B HEKOTOPBIX CIydasxX MOXKeT CHU3UTb BBIGPOCHI, U
HeOoGX0MMO IOMHUTb, YTO 3a3eMJIeHHe 06paGaThiBaeMOro 06beKTa UM U3/[eNus
MOXKeT IPUBECTU K Te€JIECHBIM NOBPEXAEHUAM I10/1b30BaTeEJ A UK HEUCIIPABHOCTAM
HHOTO 3JIEKTPHYECKOTI0 060py0BaHMS, HAXOAALIErocsl Ha NpuJerawei
TeppuTOpUn. [Ipr HE06XOAUMOCTH, 3a3eMyIeHHe 06paGaThIBAEMOro 06bEKTA UIH
H3ieJIud MOXKeT 6bITh BbITIOJIHEHO npsAMbIM CHOC060M, HO B HEKOTOPBIX CTpaHaX, B
KOTOPBIX NPsIMOe 3a3eMJIeHHe 3alpeleHo, MOAKIYeHHe MOXKEeT GbIThb CO3JJaHO
NPY HOMOLIM COOTBETCTBYIOIIUX 3JIEMEHTOB EMKOCTH B COOTBETCTBUU C
MeCTHbIMHA HOPMaMH U NPaBUJIAMH.
¢ JKpaHUpPOBAHHe U 3alllUTa APYTUX yCTPOHCTB U Kabesiel Ha paGoyeM yyacTKe
MOXET NPeJJOTBPAaTUTh BOSHUKHOBEHHE BO3/IeHCTBUI, HAPyLIAKOLINX
COBMECTHMOCTb. [l/Ifl HEKOTOPBIX C/1y4aeB MOKeT pacCMaTPUBATLCSA MOJHOE
9KpPaHUPOBAHHE y4acTKa CBaPKH.

/Jly2oeas ceapka modxcem
co3dasams 3/1eKMpoMazHUMHoe
noze (IMF)

D&

JJIeKTPUYECKUH TOK, MPOXOAAIIMH Yepe3 KaKoOH-TM60 MPOBOAHMK, CO3JAET
JIOKaJIbHbIEe 3JIEKTpUYecKHe U MarHUTHbIe noJs (IMII). Bce cBapIMKK AOKHBI
NMPUMEHSATD CJeJyloline MPOLeAypbl C LieJbl0 MUHUMM3ALUK PUCKA BO3JeicTBUS
IMII oT cBapoO4HOM Lenu:

e ]l yMeHbIIeHUsI MAarHUTHOTO 10JIs CBApOYHbIe KabeJH J0/KHBI GbITh
06beJUHEHbI U KaK MOXKHO G0Jiee HaJleXKHO 3aKpelJIeHbl C TOMOIIbI0 KPEMEXHBIX
MaTepHasoB (JIeHTbI, KabesbHble CTSKKU U T.IL.).

Tes1o0 1 roJ10Ba cBapIMKa/pa6o4ero JOKHBI HAXOAUTHCSA KaK MOXHO Jja/iblle OT
CBAapOYHOrO annapara u kabesei.

CBapouHble U 3JIeKTPUYECKHe Kabe/IM HU B KOeM CJIy4yae Heslb3s HaMaThbIBaTh Ha
KOpIHyc anmnapara.

TeJ10 cBapIMKa He JO/DKHO HAXOAUThCSI MeX/y CBAPOUHBIMU Kabessimu. 06a
CBapOYHBIX KabeJIs 0/KHBI HAXOAUTHCA BJJajIi OT TeJs1a CBapIIMKa, PAZOM JpyT C
JIPyrOM.

06paTHbIH Kabesb JoKeH ObITh NOJK/II0YEH K 06pabaTbhiBaeMOMY 00'bEKTY UK
U3/IeJIMI0 MAaKCUMaJIbHO GJIM3KO K y4acTKy CBapKH.

3ampelaeTcss OMUPaThCs, CAAUThCS HAa UCTOYHUK IUTAHUS CBAPOYHOIO
amnmapara, a Tak)ke paGoTaThb B HENOCPeACTBEHHOMN GJIM30CTH K HEMY.
3ampenjaeTca NPOU3BOJAMTD CBAPKY BO BpeMs NlepeMelleH s yCTPOHCTBA Mojauy
CBapOYHOH NPOBOJIOKU WUJIM UCTOYHUKA NMTAHHsI CBAPOYHOrO annapaTa.

OMIl TakXe MOXET Hapyumarb paGoTy MeJULUHCKUX UMIUIaHTaTOB
(kapAvOCTHMYNIATOPBI M T.IL). B BuAy 3Toro Aias Jjwofed ¢ MeJUIHMHCKUMH
HMMILIAaHTaTaMU JOJDKHBI ObITb NPHUHATBHI OTAeJbHblE MepPbI NPeJOCTOPOKHOCTH.
Hanpumep, BBeZieHHe OrpaHUYeHUI Ha JOCTYII /IJisl TepeceKalolux Jopory JjeH,
a Takxe OLleHKa MHJMBHJYaJbHBIX PHCKOA JJiA cBapIiUKoB. OlleHKa PHUCKOB U
Bbllaya PEKOMeHJALUH [ I0Jb30BaTeJeld C MeJUIMHCKAMM HMILIAHTaTaMU
JI0JDKHA BBINOJIHATBCS MEJULIMHCKUM PabOTHUKOM.

3awyuma

LY

e He nojBepraiiTe 060py/j0BaHUE BO3/IeHCTBUIO 10K /151, U30eraiTe nonajaHus Ha
06opyj0BaHKe GPBIT BOJbI UJIM TApa MO/, AaBJI€HUEM.
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mo

@f

Bei6epuTe MeTO/, CBAPKH U CBAPOYHBIH aNNapaTt, COOTBETCTBYIOLUH
3allJIaHUPOBAHHBIM CBAPOYHbIM pa60TaM.

YcraHOBMTE TapaMeTpbl CBAPOYHOTO TOKA M/ MU/ HANIPSKEHH S, COOTBETCTBYIOLINE
MaTepHaJly, IoJ/1exallleMy CBapKe, a TAKXKe ero TOJIIHHE.

[IpH /1M TEIBHOM IPOCTOE CBAPOYHOT0 060PYL0BAHHUS BBIK/IIOUUTE 060y 0BaHKe
MoCJIe ero OXJIaXKAeHUs BeHTUIsTopoM. Halre o6opyzioBaHue (Halla NpoAyKLUs),
OCHAIEHHOE BEHTHJIITOPOM C HHTEJUIEKTYa/IbHBIM yIIPaBJIeHHEeM, OTK/II0YaeTCsl
aBTOMAaTHU4Y€CKH.

Ipoyedypa ymuauzayuu

omxodoe

v

3To yCTpOﬁCTBO He SIBJISIETCSI ObITOBBIM MyCOpOM. yTI/lJ'Il/I3aLU/lH yCTpOﬁCTBa
JI0JDKHA OCYILIeCTBJIATHCSA B PaMKax HallUOHA/JbHOTO 3aKOHO/ATE/IbCTBA B
COOTBETCTBUHU € JUpeKTUBOH EBponelickoro Coto3sa.

MostyanTe MHGOPMALHIO 06 YTUIHU3ALMH OTXO/0B BalIero HCIoJb30BaHHOTO
060py/[0BaHH y Balllero Anujaepa U KOMIEeTeHTHBIX JIUIL.

www.magmaweld.com
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% TEXHUYECKAA UH®OPMALIUA

1.1 O6uwee onucaHue

Ministick u Megastick - 3To Jlerko nmepeHoCHMble CBapOYHbIE aNMapaThl C BBIXOAOM MOCTOSHHOT'O TOKa,
M3rOTOBJIEHHbIe C HCIOJb30BaHHEM OJHO(PA3HON HHBEPTOPHOH TEXHOJIOTHMH, OTJMYHO MOAXOASIHe
JUIS CBapKH 3JIEKTPOJAMHU C PYTHJIOBBIM M OCHOBHBIM NOKDBITHMEM. MOXXHO HMCII0JIb30BaTh B KayecTBe
anmapata JJis1 cBapku TIG Ha MOCTOSTHHOM TOKe, 3a)Kurasi Jyry nyTeM HIPUKOCHOBEHUs BOJbPPaMOBOro
HaKOHeYHMKa K 3arotoBke ¢ nmomolubio ropesku TIG ¢ kjanaHoM. CoBMecTHMBI ¢ reHepaTopoM. Takxe
MOXKHO HCII0JIb30BaTh CO CBAPOYHBIMU KabesssMU AJUHON A0 25 MeTpoB. OxJ/Iax/Aal0TCsl BEHTUISTOPOM U
3alllMIeHbl OT leperpea.

1.2 Komnaekmyrouwjue ceapo4Ho20 annapama

Ministick

PucyHok 1 : miniSTICK

1- CBeTOAMOAHBIN HHUKATOP TEMIIEPATYPhl / HEUCIPABHOCTU  5- [He3/10 KabeJisi HCTOYHHKA U 3a3eMJIeHus (-)
2- 'He3/10 kabesisl UCTOYHHUKA U 3a3eMJIeHHUs (+) 6- KHomnka BKJIIOYeHHs] / BBIKJIIOUEHHS

3- naMKaTop NUTaHUsA 7- Bxoj1 KabeJist MIUTaHUsST

4- PerynnpoBKa TOKa
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PucyHok 2 : megaSTICK

1- lludpposoit uHAUKATOD 4- T'He3/10 KabeJist UICTOYHUKA U 3a3eMJIeHH ] (-)
2- THe3/10 KabeJist UCTOYHUKA U 3a3eMJieHus (+) 5- KHomKa BKJIOYeH s / BBIKJIIOYEeHUSs
3- PerysniupoBka Toka 6- Bxoz xa6esist muTaHust
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. 1.3 3mukemka npodykma

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize S yi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
MINISTICK S/N: MEGASTICK S/N:
=HW-CO HB= [N 60974-1/EN 6097410/ Class A = == | EN 60974-1/EN 60974-10 / Class A
5A /20.2V - 140A / 25.6V 10A / 20.4V - 200A / 28V
2 jp— X 15% 60% 100% 2 jp—— X 14% 60% 100%
12 140A 81A 63A 12 200A 100A 85A
U2 25.6V | 23.2V | 22.5V U2 28V 24V 23.4V
D U,=75V I 29.7A | 159A | 123A D U,=75V |1 42.1A | 19.8A | 15.6A
$1 6.83kVA|3.66kVA[2.83kVA $1 9.68 kVA|4.55kVA|3.59kVA
DD U,=230V| limex= 29.7A L= 11.51A DD U,=230V |imex= 42.1A L= 15.76A
1~50-60 Hz 1~50-60 Hz
5] 235 | C€ Il ] iP23s | C€ Il
= = OjHodasHbIi TpaHCPOpMATOP - o
Bbll‘lp;ll)Ml/lTeJlb parichop P X PaGonit uukn
2 MMA - CBapka Uo HanpsioxeHre paGoThbl 6€3 Harpy3sku
== [TocTosIHHBIH TOK U1 HanpskeHue 1 yacToTa ceTH
D BepTukanbHbIH XapaKTepUCcTHKA U2 ?B%Bglgg:g?ggr%::npﬂmeHHe
DD CeTeBo# BX0A-1-¢pa3Hblit I HomuHaibHOE noTpe6ieHue
TnepeMeHHbIN TOK * TOKa CeTH
E ;[gllg;gf:f A5 paGOTBI B ONACHBIX I2 HoMuHa/IbHBIN CBApOYHBIN TOK
S1 [oTpebsieMast MOLHOCTb CETH
1P23S KJIacC 3aLUThI

PaGouuii UK
Temneparypa (°C)
r s

Bpewmsi (MUH.)

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

OmnpesiesieHre NMPOAOIKUTENBHOCTH BkiodeHus (I1B) cBapoyHoro ammapara BBINOJHEHbl B TeyeHHe
CBapo4YHOro nukiaa 10 MUHYT B COOTBeTCTBUU co cTaHAapToM EN 60974-1. Hanpumep, eciv paboThl 6yAyT
BBINOJHATBCA MpH 250A Ha annapare c [1B-60% npu pa6oTe Ha MaKCMMaJIbHOM CBapo4HOM Toke 2504, 3To
O3HayaeT, YTO CBAPOYHBbIN almapaT MOXKET HellpepblBHO BBINOJIHATb CBapKy 6 MUHYT U3 10-MHUHYTHOrO
nuKJa ceapku (1-1 30Ha). U nocsie atoro TpedbyeTcs 4 MUHYTHI ay3bl (eproj paboThl 6€3 Harpy3Ku) AJs
OXJIaXK/IeHHsl CBAPOYHOro anmnapara (2-5 30Ha).

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




miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe

TexHn4eckas uHopmanus 61

. 1.4 TexHuueckue xapakmepucmuku

TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKH Epn. u3m. miniSTICK megaSTICK
CereBoe Hanpspkenue (1 ¢pasa - 50-60 I'ny) B 230 230
Cuia ToKa ceTu kBA 6.83 9,68
HoMuHa/NbHBIN ceTeBOH TOK A 29.7 42,1
/lnanasoH peryJMpoBKH CBapOYHOTO TOKA A noct.ToKa 5-140 10-200
HoMuHanbHBIN cCBapOYHBIN TOK A nocr.Toka 140 200
HamnpskeHMe OTKPBITOrO KOHTYpPa CBapKH B nocT.TOKa 75 75
JluanasoH AMaMeTpPOB CBAPOYHBIX 3JIEKTPO/IOB MM 1.60 - 3.25 1.60 - 4.00
Pasmepsr ([x1LxB) MM 360x120x 200 360x120x 200
Bec KI' 4.25 5
Knacc 3amuThl 1P 23S IP 23S

. 1.5 BcnomozamesibHble ycmpoiicmeda u npucnoco6.1eHus

CTAHJAPTHBIE AKCECCYAPbBI

miniSTICK
(151 KOpo6OYHOM BEepCUH) KOJI-BO KoJ NnMPOAYKLUH
Kinemma u ka6eJb 3a3eMyIeHUs 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
3aKUM 3JIeKTpo/ia U Kabeslb 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)

miniSTICK Deluxe
(/1151 Bepcuu B Kelice) KOJI-BO KO MPOAYKIIUU
KneMmMa u ka6esib 3a3eMyieHUs 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
3aKUM 3JIeKTpo/ia U Kabesb 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)
MeTasindeckas LeTKa / MOJOTOK 1 8369000175
Macka 1 8502301007
JnekTpozb! (yrakoBKa) 1 11101HAEM1
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CTAHJAAPTHBIE AKCECCYAPBI

megaSTICK
(AN KOpOGOYHOI BepCUM) KO0JI-BO KOA MPOAYKLIUU
Kinemma u kabeJib 3a3eMyIeHUs 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
3aKUM 3JIeKTpoia U Kabesb 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)

megaSTICK Deluxe
(A1 Bepcuu B Kelice) KOJI-BO KO MPOAYKIIUU

KinemMMa u ka6esb 3a3eMJIeHUs 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
3aKKM 3JIEKTPO/ia U Kabesib 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
MeTasinyeckasi eTka / MOJIOTOK 1 8369000175
Macka 1 8502301007
JseKTpo/ibl (ynaKoBKa) 1 11101NAEM1
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'x MH®OPMAIIUA 10 YCTAHOBKE U HACTPOHKE

2.1 Ilos1031ceHue, Ha Komopble c/1edyem 06pamums HUMAHUe Noc/e
docmaeku ceapo4Hozo annapama

Y6enuTech, YTO BMeCTe CO CBAPOYHBIM allapaToM J0CTaBJIeHbl BCe 3aKa3aHHble MaTepuasbl. B ciydae
OTCYTCTBUS WIN NIOBPEXJEHHS KaKOro-JIM60 MaTepHuasa, HeMeJIEHHO CBSDKUTECh C KOMITAHHUEH, y KOTOPOH
6bLJ1 IPUOOPETEH CBAPOYHbI annapar.

B cTaHaapTHO# KOpOGKe HaXOAATCS:

 [J1aBHBIN KOPITyC CBAPOYHOTO aNapara 1 ceTeBo# KabeJb, HOJK/II0UEHHBIH K alnapaTy

¢ KieMMa 1 KaGesb 3a3eMJIeHUs

o 3aKUM 3JIEKTPO/Ia U Kabesb

 [lofiBecHOM peMeHb

e [apaHTUHHbBIN TaJIOH

¢ PyKoBO/ICTBO MO 3KCILIyaTalluu

B ctanzapTHyo Bepcuio (B Kekce) BXOJAT:

o [J1aBHBIN KOPITyC CBAPOYHOTO aNNapaTa v CeTeBOH KabeJlb, MOJK/II0UeHHBIH K annapaTy

 Pince et Cable de Masse

« Pince et Cable d’Electrode

e JsiekTpo/bl (1 ynakoBka)

 [logBecHOM peMeHb

* MeTa/uinyeckast LeTKa / MOJIOTOK

« CBapoyHas Macka.

e [apaHTUHHBIN TaJIOH

¢ PyKOBO/CTBO MO 3KCILIyaTalluu

B ciy4ae ecsiv Bo BpeMs IOJIydyeHHs anmapara OyJyT BbIsIBJEeHbl NMOBPEX/AEHUs, COCTaBbTE MPOTOKOJI
u coororpadupyiiTe noBpexaeHus. [Ipunoxure npotokos U ¢pororpaduu K GOTOKONUU HAKJIAZHON U
M3BECTUTE TPAHCIOPTHYIO KOMIaHUI0. B cilyyae oTCyTCTBUS OTBeTa Ha Ballle o6pallleHre B TPaHCIOPTHYIO
KOMIIaHHUI0, 06PATUTECH B CIYXKOY MOAJEPKKH KIHEHTOB.

. Cumeovl u 0603H(1‘18Huﬂ,yCmﬂHOGﬂeHHble Ha ceapo4HoMm annapame

P

l'[pouecc CBapKH NpeACTaBJIAeT OIIaCHOCTD [AJ1d YeJIOBEKa U OKPYXKALHX ITpeJMETOB. BoinosiHeHue
CBapKU AOJI2KHO OCYLIECTBJIATbCA B COOTBETCTBYHOILHX YCJIOBUAX C IPUHATUEM H606XO,C[I/IM])IX
Mep 6e3onacHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXpPaHHOCTb W HCIPABHOCTH CBAPOYHOIO alImapara,
obecrnieyeHue HQOGXOAI/IMOFO OCHallleHWsA BO3JlaraeTcd Ha CHenuaJrnCTOoB. Hpe,uynpe,zudTe
HaxoXx/JeHHe MOCTOPOHHUX mogeﬁ BOJIM3U CBapO4HOTO anmapara.

JlaHHBIM cBapo4yHbIM anmapaT He cooTBeTcTByeT craHzaapty IEC 61000-3-12. B cayyae ecau
CBApOYHBIA ammapaT Oy/AeT MOAK/IIYEH K CeTH HHU3KOr0 HaNpshKeHWs, HCIOJb3yeMOro AJis
3JIEKTPOCHA0XKEHUS KUJIbIX MOMEIIeHHH, 110JIb30BaTe/b HECET MOJIHYI OTBETCTBEHHOCTb 3a
obecriedeHHe BBINOJTHEHUS DPAGOT TOJKJIIOYEHHS 3JIEKTPUYECKUX COeJJMHEHHUH CBapOYHOTO
anmapara 3JIEKTPOTEXHHUKOM WJIM I10JIb30BaTeJleM allapara, UMEILIMM 3HaHUs M HaBBbIKH 110
BOIPOCAaM MO/K/II0YEHU CBAPOYHOr0 annapara.

By[lee BHHMATEJIbHbI U CTPOTO co6moaa171Te BCeé CHMMBOJIbI U NpeaynpexaeHud 6€30MacHOCTH,
YCTAaHOBJIEHHbIE Ha CBApO4YHOM allllapaTe W YKa3aHHblEe B PyKOBOﬂCTBe 0 3KCIIyaTalluH.
3ar1peu1,aeTc;1 yAaNATb 3STUKETKH, yCTAHOBJIEHHbIE HAa CBAPOYHOM aIlrapare.

PeméTky npesHasHayeHbl [ obecnedeHHs BEHTHJIALMM BHYTPEHHUX 4YacTedl CBapOYHOTro
anmnapara. C 1e/bl0 obGecredeHHs] XOPOLIEro OXJIXK/JeHMsl, 3alpeliaeTcss 3aKpblBaTh JOCTYN K
OTKPBITBIM YaCTAM alapaTa ¥ pa3MellaTb UHOPOJAHBIE IPeAMEThl BHYTPb KOPITyca yCTPOHCTBA.
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. 2.2 PekomeHndayuu no ycmaHo8Ke U 3Kcnayamayuu

o /151 0GecrieyeH st XOPOIIMX paGOYHX XapaKTEPUCTHUK 06eclieybTe pa3MellleHHe CBapOYHOTO alnapara He
MeHee 4yeM Ha 30 cM OT OKpyarouux mpeaMeToB. [IpegynpexaaiTe ype3aMepHbIH Harpes, 3ablJIeHHE U
YBJIQXXHEHHE Cpe/ibl, B KOTOPOH BBINOJIHAETCS SKCIUIyaTallysl CBAPOYHOr0 annapara.

He BeIMO/THANTE 9KCIUTyaTalMI0 CBAPOYHOTO afapaTa Mof MPAMbIMU COJTHEYHBIMH JydaMu. [Ipu paboTte
B Cpe/Jie C TeMIlepaTypoil Bo3iyxa Bhlile 40°C, BbINOJIHSANTE pabOThl HA CBAPOYHOM anmapate npu 6oJiee
HH3KOM CBapOYHOM TOKe UJIM TIPH 60/1ee HU3KOM YPOBHE NPO/0KUTENbHOCTH BKIIOYEHHS.

U3s6eraiiTe BbINOJIHEHHsI CBAPOYHBIX paGOT BHE OMeLIEHH IpU BeTpe Wiu AoxAe. Ecan Heo6xoanMo
BBINOJIHEHHE CBAPOYHBIX PAGOT NPH TAKHX MOTOJHBIX YCIOBHUAX, 06eCreybTe 3aliUTy CBapOYHOH 30HBI U
CBAapOYHOTrO anapaTa 3aBeCoH UM TeHTOM. Ec/iM cBapKa BbINOJIHAETCS BHYTPH NIOMELLeH s], 06ecreybTe
JIOCTaTOYHYI0 CUCTEMY BBITSDKKH CBAPOYHOTO JbIMa. [Ipy BBIMOJHEHUH CBAPKH B 3aKPBITHIX TOMEIeHHUSAX,
B CBSI3M C PUCKOM B/IbIXaHHsI CBAPOYHOTO JIbIMa U I'a30B, UCIO/Ib3YITe peCIMpaTOPHbIE CUCTEMBI.
CoGJ1r0AaiiTe ypoBeHb NPOAOKUTENBHOCTH BK/IIOUEHHS CBApPOYHOTO aNiapaTa, yka3aHHOT0 Ha 3aBO/ICKOM
TabJIMyuKe ycTpoiicTBa. YacToe peBblllleHe BpeMeHH paboThl 10/, HAarpy3Koi MOXeT CTaTh IPUYMHON
MOBpPeX/IeHHsl CBaPOYHOTO alapaTa ¥ aHHYJIMPOBAHHUA TapaHTHIHOTO CpoKa.

Hcnonb3yiiTe npejoXpaHUTEb C XapaKTEPUCTHUKAMH, HOAXOAAIIMMH /IS Balllel CUCTeMBL.

[ToakM0uNTE 3a3eMJIAIOIMI KaGesb 10 Mepe BO3MOXKHOCTH GJIMKe K 30He CBapKH.

He pomyckaiiTe mpoxox/ieH1e CBAPOYHOI0 TOKA 10 060PyJ0BaHMIO, 32 UCKJ/IIOYEHHEM CBAPOYHbIX Kabeslel.
3aKpenuTe ra3oBblii 6a/IJIOH Ha CTeHE C TOMOILBIO IIeMH.

Bo BpeMs1 paGoThI CBAPOYHOTO annapaTta He HaMaThIBalTe CBapOYHbIe KabeJu U ceTeBOM Kabeslb Ha KOpIyc
CBapOYHOTrO anmapara.

. 2.3 CoeduHeHUsA 3151 CBAPKU NOKPbIMbIM 3/1eKMPO3OM

Ileped nodkaloveHueM ceapoyHO20 annapama K cemu, 8 nepgyio ovepeds, npogepbme
Ha/u4ue coomeemcmayiouje2o HanpsAXceHus cemu.

Ileped ecmas/ieHUeM 8UJIKU cemegozo Kabe/isi 8 po03emKy cemegozo 3/1eKmpoCHAGHCeHUs
y6edumecb, ymo nepekjaioHamend 6K/./8blKJA. HA CBAPOYHOM annapame yYcmMaHoe/eH 8
nosoxcerHuu “0’,

 BxuttounTe CBapoOYHbIH annapat, HepeKJII0YHB NePeKJIoYaTe b BKJL./BBIKIL., TPOBEPBTE BKIIOYEHHE
CBETO/IM0/I0B BKJI./BbIKJI. HA TAHeJIU yIIpaB/IeHHs U Ha4a/I0 PaGoThl BEHTHJISITOPA OX/IXK/eHHUSI.

 BcTaBbTe mITeKep Kabesis 3aXKMMa 3/IeKTPO/A U LITeKep Kabesis KIeMMBbI 3a3eMJIEHHs B THe3/ja CBapOYHOT0
Y 3a3eMJIsIIOLIero KaGeJsiel COIaCHO THITY HCII0JIb3yeMOro 3JIeKTPO/ia U B COOTBETCTBHH C NOJISIPHOCTHIO,
pPEeKOMeH/J0OBaHHOH M3rOTOBHUTEJIEM 3JIEKTPOAA, ¥ IOBEPHUTE 110 YaCOBOM CTpeJIKe.

» KiieMMy 3a3eMJieHMsI TPOYHO MO/ICOEJUHUTE K paGoyeli 3aroTOBKe KaK MOXKHO GJIHXKe K 30HEe CBapKHU.

* YCcTaHOBHTE MapaMeTp CBAPOYHOTO TOKA. ANNapar roToB K CBapKe.

» 3HaueHHs1 CUJIbI TOKA JJIs1 CBAPKH HeJIeTMPOBAHHBIX CTaJlell, yKa3aHHble B Ta6/IM1Le HKe, IPUBOASTCS
B Ka4yeCTBe CIIpaBO4YHON HHPopManuu. [loxaiyiicra, cobojaiiTe peKOMeH/Jallii IPOU3BOLUTE S
3JIEKTPO/IOB.

IloKpBITHIN 3/IEKTPOJ, PeKoMeHJyeMblil CBapOYHbIil TOK
aAdaMeTp (Mm) PyTHI0BBIN ba3oBbli
2.0 40-60 A -
2.5 60-90 A 60-90 A
3.2 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A

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




miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe HH{$opmanusa no ycTaHoBKe U HACTpoiike 65

. 2.4 CoeduHeHnust oas ceapku TIG

eped nodK/1l04eHUeM ceapo4HO20 annapama K cemu, 8 nepgyio o4epeds, npogepbme Haau4ue
coomeemcmeyuwezo HanpsIHCceHus1 cemu.

Ileped ecmas/ieHuemM 8UJ/IKU cemegozo Kabessh 8 PO3emMKy cemegozo 3/1eKmpoCHAGHCEHUS
y6edumecs, ymo nepekja4amend 6KJ/./8blKJA. HA CBAPOYHOM annapame ycmMavoe/eH 8
nosoxcerHuu “0’.

¢ BKJ/IHOUMTE CBAapOYHbIN aNnapar, NepeKJIIYUB [ePeK/II0YaTe b BKII./BbIKJIL., IPOBEPHTE BKJIOYEHHE
CBETO/MO/I0B BKJI./BBIKJI. HA MAHEJIH YIPaBJIEHUs U HayaI0 paGoThl BEHTHJISATOPA OXJIQXK/I€HHUS.

e Hcnonb3syiTe ropesky ajs TIG-cBapKu ¢ ra30BbIM KJIAallaHOM.

» BcraBbTe mTekep Kabesist asekTponutaHusa TIG-ropesiky B THE3/0 C OTPULIATEIbHBIM MTOJIIOCOM U IITEKED
KabeJis 3a3eMJIeHHUs B THE3/0 C MTOJIOKUTEbHBIM OJII0COM.

 PerynsiTop pacxo/ia ra3a no/iCoeIMHUTE K ra30BOMY GaJIJIOHY C aprOHOM.

e [loficoeAMHUTE ra30BbIH IIJIAHT TOPEJIKHU K PETYJISTOPY pacxo/ia rasa.

e YcTaHOBUTE NapaMeTp CBAPOYHOr'o TOKAa. AnmnaparT roToB K CBapKe.

PucyHok 3 : lloacoeannenus aiaa TIG-cBapku PucyHok 4 : [logcoeauHeHUe ra30BOro 6a/IJIoHa
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‘X UH®OPMAIUA 110 IKCIVIYATALIUU

. 3.1 HHmepdbeiic no1v3osamens

@ magmaweld Ministick

7~
BN

@ magmaweld Megastick
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ON
OFF

HWHAuKaTOp NUTaHUSA
e H/1MKaTOp NMTaHKA yKa3blBaeT Ha TO, YTO Ha aNnapaT MoJaHo NUTaHHe U MOXKHO
HauyMHaTb CBAPKY.

I @

TenI0BOi CBETOJUO],

« B ciyyae neperpeBa 3aropaeTcsi CBETOAMO/ Jis1 3alMThI anmapara. Bol MoxeTe
NPO/IOJDKUTE CBApKY CHOBA, JI0K/aBIIKCh, IOKa allapaT OCThIHET, U KOTja
CBETO/1O/, IOTacHeT.

Iudpopoii aucnien
* 3HaYeHHe TOKa KOHTPOJIMPYETCs C MOMOLIbIO UPPOBOH MaHEeJIH.

(®

%

PeryiupoBka Toka
» Bokpyr peryssiTopa TOKa eCTb LlIKaJa TeKyIei perynpoBKu. [Ipu nomouiu
peryJMpoBKH MOXHO BbIOpATh AUAMETP 3JIeKTPo/ja, KOTOPBIM XOTUTE BAPUTh.

. 3.2 Xapakmepucmuku annapama

o OHM ABJIAOTCA JIerkuil Bec MMA, nopTaTUBHBIN MalllMHa, ¥ OHA OY€Hb BbICOKA B IPOU3BOAUTENBHOCTH MO
CpaBHEHHIO C ero pa3MepoM.

o OT/IMYHas MPOU3BOJUTENBHOCTD C PYyTUJIOBBIMU M OCHOBHBIMH 3JIEKTPOJAMHU.

¢ miniSTICK 4 kr, megaSTICK 5 kr.

o [lotHOCTBIO COOTBEeTCTBYeT McnblTaHUAM IMC u Tpe6oBanusM CE.

o [TogxoauT [ paboThI € reHepaTopoM. 3HaueHUs1 KVA MOXKHO onpe/ie/IiTh, 03HAKOMHUBILHUCH C
TeXHUYEeCKUMU XapaKTepHUCTHKaMU.

www.magmaweld.com
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTE!

¢ Texo6cmyKMBaHKMe M PEMOHT CBAPOYHOTI0 anfapaTa 0/DKHBI BBINOJHATHCS TOJBKO KBaTHQUIIMPOBAaHHBIMHU
criequanyicTaMy. KoMnaHus He HECET OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBapUHHBIMU CUTYALUSIMH,
BO3HHUKAIOLIMMU B pe3y/IbTaTe BbIIOJHEHHs TeX06CAYKUBAHUSI K PEMOHTA JIMLAMH 6€3 COOTBETCTBYIOLIei
KBaJIMPUKaIMH.

3amacHble 4acTH, UCI0JIb3yeMble BO BpeMsl PEMOHTA, MOXKHO TPHOGPECTH B aBTOPHU30BAHHBIX TEXCIYKOaX.
Hcnosib30BaHKMe OPUTHHAIBHBIX 3aMIACHBIX YaCTE 06eCIeynT MPOoAJIeHUE CPOKA IKCILIyaTalluy U
npeynpesuT CHIDKeHHe paboyrx oKa3aTesell CBApOYHOTo anmnapara.

OGpalaiTech TOIBKO K IPOU3BOJUTEJIO UJIU BABTOPHU30BAHHbIE TEXCTYKObI, yKa3aHHbIE IPOU3BOJUTE/IEM.
B TeueHHe rapaHTHUIHOTO CPOKA BbIMOJHEHHUE JIIO6BIX BMELIATENbCTB B KOHCTPYKIIMIO CBAPOUHOTO
anmnapara 6e3 IpeZiBapUTeJbHOr0 COIVIACHS IPOU3BOANUTE/I MOXKET CTAaTh IPUYNHOM aHHYIMPOBAHHUSI BCEX
rapaHTHUHHBIX 06513aTEJIbCTB NPOU3BOAUTEIIS.

Bo BpeMsi BBITNOJIHEHHS JIIOObIX MPOLEYP TEXO6CAYKUBAHUS U PEMOHTA 00513aTeJIbHO COBII0aiTe
MpaBUJia TEXHUKU 6e30MacHOCTH.

[lepe HauaI0M BBITNIOJTHEHUS JII0OBIX BUJIOB IPOLEAYP TEX0OCTY)KUBAHHUS U1K PEMOHTA OTCOEMHUTE
BUJIKY CETEBOTO KabeJisi CBApOYHOrO anmnapara v BepkAuTe 10 ceKyH/ [J1s1 pa3psi/ia HanpsDKeHHst Ha
KOH/IEHCATOpax.

. 4.1 Texo6cayxncusaHue

-
|..®' EscedHesHoe mexo6caydcusaHue

¢ 3anpenaeTcs yAaJISATb STUKETKH C IOBEPXHOCTH CBAPOYHOTO aImnapara.

U3HolleHHble /TIOBPEXAEHHbIE ITUKETKH 3aMEHUTE Ha HOBbIE. JTHUKETKH MOXHO
NpHOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX. \
[IpoBepbTe ropeJiky, 3aX1Mbl U Kabesu. O6paTHTe BHUMaHHUE Ha COCTOSIHUE U
NPOYHOCTb COe/JUHEHU yacTell. [loBpexxjEHHble/HeUCpaBHble YaCTH 3aMeHNUTe
Ha HoBble. KaTeropuyuecku 3anpeniaeTcst BbIIOIHATb PEMOHT/YJIMHEHHE Kabestsl.
Y6enuTech, 4TO UMeeTcs 0CTaTOYHas IJI0WA/b /A1 06ecriedeHUs] BEHTHIIALUH.
[lepes HayaI0M CBapKH NPOBEPbTE PACX0JJOMETPOM CKOPOCTh PAacxo/ia rasa Ha
KOHI[e ropesiku. EcJii pacxoy raza BbICOKHH WM HU3KUH, YCTAaHOBUTE YPOBEHD
pacxo/ia B COOTBETCTBUH CO CBAPOYHBIM ITPOLIECCOM.

\|

® OduH pa3 e 6 mecayea

OYHCTHTE U 3aKMUTE COe/JUHUTE/IbHbIE 3JIEMEHTBI, TAKHe KaK FalKH 1 GOJITHI.

[IpoBepbTe Kabesu 3J1eKTPOJI0AepKaTe s U KJIEMMbI 3a3eMJIEHHS.

OTKpoHTe 60KOBbIE KPBILIKK CBAPOYHOTrO0 aNnapaTa U OYHUCTUTE BHYTPEHHIOO

YacTh NPH TIOMOIIY CyXOT0 BO3/yXa 04 HU3KUM JlaBieHneM. He ucnosnb3yiiTe A
BO3/lyX II0/1 JaB/IeHHEM Ha 6JIM3KOM PACCTOSIHUU OT 3JIEKTPUYECKUX COeAMHEHUH. 4/;
[IpoBepbTe pO3eTKy NO/ACOeANHEHHsT BUIKU 3JIEKTPUUECKOT0 Kabesisi TUTaHuUs /
CBapOYHOTrO anmapaTa. B To4kax mozscoeinHeHN 3/IeKTPUYECKOT0 Kabes

IUTaHUSA K pO3eTKe YyCTPAHUTe MecTa 0C/labJIeH)s CoeIUHEHNH, eC/TU UMEIOTCS. B éﬂ
Ec/m B rHE31aX PO3€TKU UMEIOTCsI CJ1e/ibl BO3AEHCTBHSI 3JIEKTPUYECKOH JYTH UK

paciuupeHye rHé3/l, 3aMeHUTe PO3eTKy Ha HOBYIO. ﬁ/
[IpoBepbTe BUJIKY 3/IEKTPHUYECKOT0 KabeJ/Isl IUTaHUs CBAPOYHOTro annapaTa. B ““or
TOYKaX I10/JCOeJHEHHS] JIEKTPUIECKOr0 Kabesist MUTaHUsI K BUJIKE YyCTPaHUTe %
MecTa oc/1abIeHUs COeAMHEHHUH, eCJTM UMeroTcs. EcJIM Ha INThIPAX BUJIKY HMEIOTCS '
cJle/ibl BO3/IEHCTBUS 3/1IEKTPUYECKON yTH WK AedopMalivy, 3aMeHUTe BUJIKY Ha

HOBYIO.

IIPUMEYAHHE: Boluieyka3aHHble nepuodbsl 1615110mcsi MAKCUMAAbHbIMU Nepuodamu 015
8bIN0/IHEHUS1 MeX06C/AYHCUBAHUSA 8 CAYHAAX, ec/1U C8apoYHbIl annapam paGomaem 6e3 KaKux-1u6o

c60es. B3asucumocmu om uHmeHcugHocmu paéom u 3a2psi3HeHus1 pa6oyeii cpedsvl, npoyeadypbl
mexo6CyxCcU8aHuUsl, yKkasaHHble 8blule, 00/19CHbI 8bINOAHAMbBCA C 60./1ee 4acmoli nepuooUHHOCIMbI0
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. 4.2 I[louck npo6aemvl

B Ta6.}'ll/[l.le HUXe YKa3aHbl BO3MOXXHbI€ HEUCIIPABHOCTHU U pEKOMEHAyeMbIe CMoCco0bI yCTpaHEeHHd.

loput cBeToAMoj Ha HepefHel
naHesu

YcrpaHeHue

* Bpemsi paGoThI MalIMHbI MOIVIO GbITh NMPEBBIIIEHO. /laliTe MalHe
OCTBITh, HEMHOT'0 0/{0K/jaB. Ec/lM HercnpaBHOCTb HCYe3HET,
Honpo6yHTe KUCIO0/Ib30BaTh 60Jiee HU3KHeE 3HAYEHUs CHJIbI TOKA

* BeHTU/IATOP MOXET He paGoTaTh. Bu3yabHO poBepbTe,
pa6oTaeT BeHTHJSATOD WK HeT. Ecin He pa6oTaeT, 0GpaTUTeCh B
aBTOPU30BAHHBIN CEPBUCHBIN LIEHTP

o [lepe/iHsis YacTb KAHAJIOB BIyCKa M BBIIYCKa BO3/lyXa MOXKET GbITh
3a6/10KMpoBaHa. OTKPBITb BO3/[yXOBO/bI

« Pa6ouyast cpesja MalIMHbI MOXET GbITb 04€Hb KaPKO# UM AyIIHO.
Y6eanTech, YTO annapaT pasMelleH B TAKOM MeCTe, rje 6yaeT
yIo6Hee paboTaTh

Anmnapat Boo61ie He paGoTaeT

¢ Y6euTech, 4TO MalllMHA OAK/II0Y€EHA K 31IEKTPUYECTBY

o [I[poBepbTe NPaBUIBHOCTDb MOAK/IIOYEHHA K CETH

o [I[poBepbTe NpejoXPaHUTENN CETEBOTO IUTAHUS, CETEBON Kabesb U
BUJIKY

o [I[poBepbTe NepeksIoyaTeb BKIIOYEHHS / BBIK/IIOUEHHS

¢ Ec/iv mpo6JieMa He ycTpaHsAeTCs Jlake OCJIe TOT0, KaK BbI BBITOJHUIN
BCe JIelCTBUSA, 00paTUTECh B aBTOPU30BAHHBIN CEPBUCHBIH LIEHTP

Annapat 1/10Xo cBapuBaeT

¢ Y6eauTecCh, YTO 3a3eMJIsAIOIMe KIIelIH alliapaTa MoAK/I0UeHbl K
3aroTOBKe
¢ Y6eauTech, YTO KabeiM NPOYHbIe, a MeCTa NOAK/II0YEeHUsI He CTepThI
¢ Y6euTech, 4TO BbIOpaHbI MPaBUJ/IbHBIE TapaMeTpPhl U MPOL[eCCh
 BbINOJIHUTE C/IeyIolMe arkd B COOTBETCTBUY C BbIGPAaHHBIM BaMU
MPOLECCOM:
1- [IpoBepbTe MOJIIOC, K KOTOPOMY JI0JKEH 6bITh MOAKIIIOUEH
3JIEKTPOJ, ¥ 3HaUYeHHe TOKa, KOTOPOe He06X0ANMO OTPEryJIMpOBaTh
B MalllMHe
2- Y6euTech, 4TO MOTOK ra3a OTKPHIT, y6eANTEeCh, YTO MTOTOK
NpaBUJIbHBIN
3- Y6enuTech, YTO BOIbPPaMOBBI HAKOHEYHUK YU CTBIN
4- Y6euTechb, UTO CBApOYHasi ropeJika paboyas
5- Ecii mpo6ieMa He ycTpaHsAeTcs Jaxe MOoCJIe TOTO, KaK BbI
BBINOJIHUJIN BCE TPOBEPKH, 06PATUTECh B aBTOPU30BAHHBIN
CEepBUCHBIN LIEHTP
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M neuiokeEHUSA

. 5.1 Spare Parts List

<>

Ne OINIMCAHHUE miniSTICK
1 BenTuastop A250200029
2 [lepeaHsas naHes b K090200035
3 CBapouHas po3eTKa A377900103
4 KHormnka noteHuxomeTpa A229500001
5 JJIEKTPOHHAsI KapTa K405000286
6 JJIEKTPOHHAs KapTa K405000285
7 KynucHbli nepekstogaTesib A310100008
8 3a/Hss NaHe b K090200034
9 BBINPAMUTEbHBIN U0 A430901027

TepmocTtat 85C K314800110
TepmocTaT 105C K314800111
[loTeHOMETpP K250300001
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Ne OINNIMCAHHUE megaSTICK
1 BenTuastop A250001024
2 BBINPSAMUTENbHBIN AUO], A430901023
3 [lepenHsas naHesb K090200035
4 CBapoyHas po3eTka A377900103
5 KHonka noteHupoMeTpa A229500004
6 JJIEKTPOHHAs KapTa K405000306
7 JJIeKTpOHHas KapTa K405000308
8 3a/Hss NaHe b K090200034
9 KynucHbli nepekstoyaTesib A310100011

JJ1eKTpoHHas KapTa K405000307
JaTtuuk XoJssia A834000001
TepmocTaT 85C K314800110

TepmoctaT 105C K314800111
[ToTeHnoMeTp A410810038
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. 5.2 Janekmpuueckasn cxema
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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin e« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda
Tanimlanmast  kullanilir.

c @ ¢ Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii goriildiigiinde, bir yaralanma riski
oldugu anlasilmal ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler
engellenmelidir.
« Makine sahibi, yetkisiz kisilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.
¢ Makineyi kullanan kisiler kaynak konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler
olup; ¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina
uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A DIKKAT

Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir. On-
lem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara/hasarlara neden
olabilir.
ONEMLI
Kullanima yonelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.
TEHLIKE
Ciddi tehlike oldugunu gésterir. Kaginilmamasi durumunda 6liim veya agir yaralan-
malar meydana gelebilir.

:AC)

Giivenlik Uyarilarinin + Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir

Kavranmasit  sekilde okuyunuz.

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

« Makinenin nasil ¢alistirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini
ogreniniz.

¢ Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

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

¢ Cihazn belirtilen kosullar disinda ¢alistirilmasindan dogan sonuglardan tretici
sorumlu degildir.

by 0y U Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili

Oldiirebilir yoénetmeliklere uygun oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kisiler
A 4 tarafindan kurulmasini saglaymn.

¢ Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nltigii giyin. Islak ya da hasar gérmiis

eldiven ve is onliiklerini kesinlikle kullanmayn.
¢ Yanliz baginiza ¢alismayin. Bir tehlike durumunda, ¢aligtiginiz ortamda haber
f verebileceginiz birinin oldugundan emin olun.
0

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

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

« Eger calisma ylizeyine, zemine ya da bagka bir makineye bagh elektrodla temas
halindeyseniz kesinlikle elektroda dokunmayin.

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

kullanin.
 Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

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

www.magmaweld.com
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« Cift acik devre voltaji olacagi i¢in 2 farkli makinaya bagh elektrod penselerine ayni
anda dokunmayin.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapal tutun ve kablolarin baglantilarin
sokiin.

Makineyi tamir etmeden dnce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglant fislerini
¢ikartin ya da makineyi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

Tim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal
pargalardan ve kivilcimlardan koruyun.

[zolasyonsuz, ¢ciplak kablolar 8liimciil tehlike yaratir. Tiim kablolari olasi hasarlara
kars1 sik sik kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde
derhal tamir edin veya degistirin.

Topraklama pensesi is pargasina bagh degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini
onlemek i¢in izole edin.

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

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

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

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

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

« Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

¢ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

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

o [s parcasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda asagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

 Yar1 otomatik DC sabit gerilim (CV) MIG kaynak makinesi,

o DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

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

Elektrik Carpmasi
Durumunda

l"'Ja I masi Ger K 1.

A2

e Elektrik giictinii kapatin.

o Elektrik sokuna kapilmis kazazedeyi elektrik tasiyan kablo veya pargalardan
kurtarmak i¢in kuru odun gibi iletken olmayan malzemeler kullanin.

e Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

Kazazede nefes alamiyorsa elektrik kaynag ile temasi kesildikten hemen sonra kalp

masaji (CPR) uygulayin. Solunum baglayana veya yardim gelene kadar kalp masajina

(CPR) devam edin.

Otomatik bir elektronik defibrilatoriin (AED) mevcut oldugu durumlarda

talimatlara uygun sekilde kullanin.

Elektrik yanmigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.

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

Hareketli Pargalar
Yaralanmalara Yol A¢abilir

Aw

Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.

e Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kapi, vb. koruyucular: kapal ve kilitli
tutun.

o Agir cisimlerin diisme olasiligina kars1 metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghginiz Igin
Zararh Olabilir

ALSE

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢cikan duman ve gazin uzun siire solunmasi
cok tehlikelidir.

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

¢ Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

« Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.
Gerekiyorsa tiim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem
kurun. Desarj esnasinda ¢evreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi
kullanin.
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L

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

¢ Gaz tiipleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmigsa 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

kullanmildiklari takdirde havanin yerine solunabilirler. Bu da saghginiz i¢in

tehlikelidir.

Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ¢ikan klorlu

hidrokarbon buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

A

¢ Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak i¢in uygun koruyucu maske ile ona uygun

(EN 379 ‘a gore 4 ila13) cam filtre kullanin.

Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun
koruyucu giysilerle bu 1sinlardan koruyun.

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gormemeleri i¢in
¢alisma alanimizi goz hizasindan yiiksek, aleve dayanikl paravanlarla ¢evirin ve
uyar1 levhalari asin.

Buz tutmug borularin i1sitilmasinda kullanilmaz. Kaynak makinesiyle yapilan bu
islem tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilctmlar ve Sigrayan

Kaynak yapmak, ylizey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari 6nlemek igin
Yaralayabilir ~ kaynak maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is
2 ﬁ gozliikleri takin.
Sicak Pargalar Agir e Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.

Yaniklara Neden Olabilir

A

Makinenin pargalari tizerinde ¢alismadan dnce sogumalari i¢in gerekli stirenin
gecmesini bekleyin.

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

Giiriiltii, Duyma Yeteneginize
Zarar Verebilir

AO

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacagi giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yiiksek ise onaylanmis kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli Yaralanmalara

Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir boliimiine, diger

Yol Acabilir  Kkisilere ya da herhangi bir metale dogru tutmayin.
(O e Kaynak telini makaradan elle agarken 6zellikle ince ¢aplarda tel, bir yay gibi
A ll!l elinizden firlayabilir, size veya gevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi
yaparken ozellikle gozlerinizi ve yiiziiniizii koruyun.
Kaynak islemi « Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin gikabilir veya
Yanginlara ve Patlamalara  patlamalar olabilir.
Yol Acabilir « Kaynak islemine baglamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya

AZ N

yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek icin koruyucu ortiilerle tistlerini 6rtiin.
Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.

Tamamen kapal tiiplere ya da borulara kaynak ve kesme islemi uygulamayin.

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak yapmadan 6nce bunlari a¢in, tamamiyla

bosaltip, havalandirip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde

miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

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

e Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kolay yanabilecek veya hasar gorebilecek

ylizeylerin lizerine yerlestirmeyin!

www.magmaweld.com
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M

¢ Kaynak kivilcimlar: yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndiiriicii tiip, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

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

Makine ve Aparatlara
Yetkisiz Kisiler Tarafindan
Bakim Yapilmasi
Yaralanmalara

Neden Olabilir

AZX

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

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

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

Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda Kaynak

A

Kii¢tik 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 kagimnin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Alinmamasi

Kazalara Neden Olabilir

AT B

Makinenin tasinmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar,
tasimada kullanilacak pargalar ile tasimay1 gergeklestirecek Kisinin fiziki kosullari
ve sagligl tasima islemine uygun olmahdir.

Baz1 makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel
giivenlik 6nlemlerinin alindigindan emin olunmaldir.

Kaynak makinesi bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik
tasima sinirlarina sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimui ile (tasima arabas, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve
makineyi vasitaya baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisi, kayzs, civata,
somun, tekerlek vb.) saglamligindan emin olunuz.

Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tasima askisi, kayis
vb.) ve baglantilarinin saglamligindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmast igin Uluslararasi Calisma Orgiitiiniin tasima
agirhigi ile ilgili kurallarini ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz 6niinde
bulundurunuz .

Gii¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini
kullanin. Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri
tasiyin.

Kaynak ve kesme ekipmanlarini tasimadan once tiim ara baglantilarini sokiin, ayr1
ayr1 olmak iizere kii¢iik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan
ya da forklift gibi uygun kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar Yaralanmalara
Sebep Olabilir

ADm

Gii¢c kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandirilmamasi, kisilerde

ciddi yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

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

¢ Operatorlerin makine tizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini
saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin
Asirt Isitnmasina
Neden Olur

D&

¢ Calisma ¢evrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

¢ Akimi veya ¢alisma ¢evrimi oranini tekrar kaynaga baslamadan 6nce diigtriin.
o Makinenin havalandirma girislerinin 6ntinti kapamayin.

¢ Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.
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Ark Kaynagi
Elektromanyetik Parazitlere
Neden Olabilir

OA

e Bu cihaz TS EN 55011 standardina gore EMC testlerinde grup 2, class A dir.
¢ Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandigi meskun
mabhallerde kullanim amaciyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan
radyo frekans parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili
muhtemel zorluklar olabilir.
T 3] Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan algak ge-
rilim sebekesine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini
yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin bagla-
nabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorum-
luluk kullaniciya aittir.
¢ Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin
olun. Kaynak veya kesme islemi esnasinda olusabilecek elektromanyetik parazitler,
elektronik cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. islem
sirasinda olusabilecek bu parazitlerin neden olabilecegi etkiler kullanicinin
sorumlulugu altindadir.
Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi,
korumali (zirhli) kablo kullanimi, kaynak makinesinin bagka bir yere tasinmasi,
kablolarin etkilenen cihaz ve/veya bolgeden uzaklagtirmasy, filtre kullanimi veya
¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.
Olas1 EMC hasarlarini engellemek i¢in kaynak islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarinizdan miimkiin oldugunca uzakta (100m) gergeklestirin.
Kaynak kesme makinenizin kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup
yerlestirildiginden emin olun.

L

L

Calisma Alaninin
Elektromanyetik Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

D&

IEC 60974-9 madde 5.2'ye gore;

Kaynak ve Kesme donanimi tesis etmeden once, isletme yetkilisi ve/veya kullanici,

cevredeki olasi elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmalidir. Asagida

belirtilen haller géz 6niinde bulundurulmahdir;

a) Kaynak makinesi ve donaniminin tistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme
kablolari, kontrol kablolari, sinyal ve telefon kablolari,

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimyi, 6rnegin endiistriyel donanimin korunmasi,

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

f) Olgme veya kalibrasyon icin kullanilan donanim,

g) Ortamdaki diger donanimin bagisikligl. Kullanici, ¢evrede kullanilmakta olan diger
donanimin uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ilave koruma dnlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak isleminin ya da diger faaliyetlerin giin i¢indeki gerceklestirilecegi zaman,
g6z oniine alinarak ¢evrenin biiytiklig, binanin yapisina ve binada yapilmakta
olan diger faaliyetlere gére inceleme alani sinirlari genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bo-

zucu etkinin ¢ézlimii i¢in gerekli olabilir. Gerek gériilmesi durumunda, yerinde 6l¢iim-

ler azaltic1 6nlemlerin verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

o Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine
baglanmalidir. Eger parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek dnlemler
uygulanabilir. Sabit montajli ark kaynagi ekipmaninin beslemesi metal bir boru
icerisinden veya esdeger ekranli bir kablo ile yapilmalidir. Ekran ile gii¢ kaynaginin
mahfazasi bagl olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas saglanmalidir.
Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken,
kaportanin tiim kapaklari kapal ve/veya kilitli olmalidir. Cihaz tizerinde tireticinin
yazili onay1 olmadan standart ayarlari disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon
kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici
sorumludur.

Kaynak kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Calisma alaninin
zemininden yan yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak kablolar1 hi¢bir sekilde
sarilmamalidir.

Kaynak esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin
metal pargalari kendi lizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek
adina metal malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin
olunuz. Operator, biitiin bu birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.
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is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle
topraga baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya ¢elik konstriiksiyon
imalat1) is parcasi ile toprak arasinda yapilacak bir baglanti bazi durumlarda
emisyonlari diisiirebilir. Is parcasinin topraklanmasinin kullanicilarin
yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin ariza yapmasina neden
olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is parcasi ile toprak baglantisi
dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen
bazi iilkelerde baglanti yerel diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun
kapasite elemanlari kullanilarak olusturulabilir.

Calisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi
bozucu etkilerin 6niine gegilmesini saglayabilir. Kaynak bdlgesinin tamaminin
ekranlanmasi bazi 6zel uygulamalar igin degerlendirilebilir.

Ark Kaynagi
Elektronmanyetik
Alana (EMF) Neden Olabilir

D&

Herhangi bir iletken tlizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik
alanlar (EMF) olusturur.

Biitiin kaynakgilar, kaynak devresinden gelen EMF’ye maruz kalmanin sebep oldugu
riski en aza indirmek i¢in agagidaki prosediirleri uygulamalhdir;

Manyetik alani azaltmak adina kaynak kablolari bir araya getirilmeli, mimkiin
oldugunca birlestirici malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina alinmahdir.
Kaynakeinin/¢alisanin govdesi ve basi, kaynak makine ve kablolarindan mimkiin
oldugunca uzakta tutulmahdir,

Kaynak ve elektrik kablolar1 viicudun etrafina hi¢bir sekilde sarilmamalidir,

Viicut, kaynak kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak kablolarinin her ikisi yan
yana olmak tizere viicudun uzaginda tutulmalidir,

Doniis kablosu is pargasina, kaynak yapilan bolgeye miimkiin oldugunca yakin bir
sekilde baglanmalidir,

Kaynak gii¢ tinitesine yaslanmamaly, tizerine oturmamal ve ¢ok yakininda
calisilmamalidir,

Kaynak teli besleme birimi veya kaynak gii¢ iinitesini tagirken kaynak
yapilmamalidir.

EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢a-
lismasini bozabilir. Tibbi implantlari olan Kisiler i¢in koruyucu énlemler almmalidir.
Ornegin, yoldan gegenler igin erisim siirlamasi koyulabilir veya kaynakgilar icin bi-
reysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir tip uzmani tarafindan, tibbi implantlari
olan kullanicilar i¢in risk degerlendirmesi yapilip, oneride bulunulmalhdir.

Koruma

QU

¢ Makineyi yagmura maruz birakmayin, iizerine su sigramasina veya basingh buhar
gelmesine engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

¢ 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 (iirtinlerimiz) kendi
kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

v

¢ Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ¢ercevesinde geri
doéntstiime yonlendirilmek zorundadir.

¢ Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden
bilgi edinin.
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[© TEKNIK BIiLGILER
1.1 Genel A¢iklamalar

miniSTICK, megaSTICK dogru akim ¢ikisli, monofaze invertor teknolojisi ile liretilmis, miitkemmel rutil, bazik
performansa sahip, kolay tasinabilir kaynak makinesidir. Valfli bir TIG torcu ile tungsten ucun is par¢asina
degdirilerek ark baslatilmasi yontemi ile DC TIG kaynak makinesi olarak da kullanilabilir. Jenerator ile ¢a-
lismaya uyumludur. 25 metre uzunluga kadar kaynak kablolariyla da kullanilabilir. Fan sogutmali ve asir1
1sinmaya karsi termik korumalidir.

1.2 Makine Bilesenleri

@magmaweld Ministick

Sekil 1: miniSTICK

1- Termik / Ariza Ledi 5- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (-)
2- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+)  6- Agma / Kapama Diigmesi
3- Gii¢ Ledi 7- Besleme Kablosu Girisi

4- Akim Ayar Potu
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Sekil 2 : megaSTICK

1- Dijital Gosterge 4- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (-)
2- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+) 5- A¢gma / Kapama Diigmesi
3- Akim Ayar Potu 6- Besleme Kablosu Girisi
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W 1.3 Uriin Etiketi

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

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Org S yi Bolgesi 5.Kisim M TURKIYE
MINISTICK S/N: MEGASTICK S/N:
=HW-CO HB= [N 60974-1/EN 6097410/ Class A = == | EN 60974-1/EN 60974-10 / Class A
5A /20.2V - 140A / 25.6V 10A / 20.4V - 200A / 28V
2 jmp—— X 15% 60% 100% 2 jmp—— X 14% 60% 100%
12 140A 81A 63A 12 200A 100A 85A
Uz 25.6V | 23.2V | 22.5V Uz 28V 24V 23.4V
D- U,=75V Ih 29.7A | 159A | 123A D U,=75v I 42.1A | 19.8A | 15.6A
$1 6.83kVA|3.66kVA[2.83kVA $1 9.68 kVA|4.55kVA|3.59kVA
DD U,=230V| lima= 29.7A L= 11.51A DD U,=230V |imex= 42.1A L= 15.76A
1~50-60 Hz 1~50-60 Hz
[ P23 | C€ [l ] iP23s | C€ [l
=HIA-(OPI=  Tek Fazh Transformatér Dogrultucu X Calisma Cevrimi
Z Ortiilii Elektrod Kaynag Uo Bosta Calisma Gerilimi
== Dogru Akim U1 Sebeke Gerilimi ve Frekansi
D Diisey Karakteristik Uz Anma Kaynak Gerilimi
DD Sebeke Girisi-1 Fazli Alternatif Akim I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun I2 Anma Kaynak Akim1
S1 Sebekeden Cekilen Giig
1P23S Koruma Sinifi
Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A
Zaman (dak.)
6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak.

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

www.magmaweld.com
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. 1.4 Teknik Ozellikler
TEKNIK OZELLIKLER

BiRiM miniSTICK megaSTICK
Sebeke Gerilimi (1-Faz 50-60 Hz) \Y 230 230
Sebekeden Cekilen Giig kVA 6.83 9,68
Anma Sebeke Akimi A 29.7 42,1
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 5-140 10 - 200
Anma Kaynak Akimi ADC 140 200
Acik Devre Gerilimi VDC 75 75
Kaynak Elektrod Cap1 Araligi mm 1.60 - 3.25 1.60 - 4.00
Boyutlar (uxgxy) mm 360x120x 200 360x120x 200
Agirlik kg 4.25 5
Koruma Sinifi IP 23S IP 23S
. 1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR
miniSTICK o
(Kutulu versiyon i¢in) ADET URUN KODU
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)
miniSTICK Deluxe o
(Cantal1 versiyon i¢in) ADET URUN KODU

Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905101602 (16 mm? - 2 m)
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906101602 (16 mm? - 2 m)
Tel Firca / Cekic 1 8369000175
El Maskesi 1 8502301007
Elektrod (Paket) 1 11101HAEM1
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STANDART AKSESUARLAR

megaSTICK L
(Kutulu versiyon i¢in) ADET URUN KODU
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
megaSTICK Deluxe L
(Cantal1 versiyon i¢in) ADET URUN KODU
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905102502 ( 25 mm?- 2 m)
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906102502 (25 mm?- 2 m)
Tel Fir¢a / Cekig 1 8369000175
El Maskesi 1 8502301007
Elektrod (Paket) 1 11101NAEM1

www.magmaweld.com
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¥ KURULUM BILGILERI
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Standart kutu sunlar1 igermektedir : Standart ¢antali versiyon sunlari icermektedir :

* Ana makine ve ona baglh sebeke kablosu ¢ Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu e Elektrod (1 paket)
» Topraklama pensesi ve kablosu » Topraklama pensesi ve kablosu » Aski Kayis1

o Elektrod pensesi ve kablosua « Elektrod pensesi ve kablosu ¢ Kullanim kilavuzu
» Aski Kayisi » Tel firca / Cekig

o Garanti belgesi ¢ Kaynak el maskesi

e Kullanim kilavuzu « Garanti belgesi

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

. Cihaz ilizerindeki sembol ve anlamlari

- Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli 6nlemler
j\ alinmalidir. Uzman kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlari saglamalidir. Ilgili olmayan
kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmahdir.
Bu cihaz IEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebekesine baglanmak is-
& tenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, ma-
.| Kkinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya
aittir.

m Cihaz tizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyari notlarina dikkat edil-

meli, etiketleri sokiilmemelidir.

ﬁ"i Izgaralar havalandirma amaghdir. Agikliklarin tizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla értiilmemeli ve
)( iceriye yabanci cisim sokulmamalidir:

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

« Daha iyi performans i¢in, makineyi ¢cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine
cevresindeki asir1 1sinma, toz ve neme dikkat edin.

» Makineyi direk giines 15181 altinda ¢calistirmayin. Ortam sicakliginin 40 °C’ yi astig1 durumlarda, makineyi daha
diisiik akimda ya da daha diisiik ¢alisma ¢evrim oraninda ¢alistirin.

* D1s mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun. Iceride kaynak yapiyorsaniz,
uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve gazi soluma riski varsa,
solunum aparatlari kullanin.

o Uriin etiketinde belirtilen caliyma gevrimi oranlarina uyun. Calisma gevrimi oranlarini siklikla asmak,
makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

« Sisteminize uygun sigortayi kullanin.

» Toprak kablosunu kaynak bolgesinin olabildigince yakinina, sikica baglayin.

 Kaynak akiminin kaynak kablolar1 disindaki ekipmanlar {izerinden ge¢gmesine izin vermeyin.

e Gaz tliplinii zincirle duvara sabitleyin.

* Calisma sirasinda kaynak kablolar1 ve sebeke kablosu makine gévdesine sarili olmamalidir.
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. 2.3 Ortiilii Elektrod Kaynag Icin Baglantilar

Makineyi sebekeye baglamadan énce sebekede dogru gerilimin olup olmadigini kontrol edin.
Fisi prize takarken, acma kapama diigmesinin kapali konumda “0” oldugundan emin olun.

¢ A¢gma / kapama diigmesi ile makineyi ¢alistirin ve agma / kapama ledinin yanip yanmadigini ve sogutma
faninin ¢alisip ¢alismadigini kontrol edin.

¢ Kaynak ve topraklama kablolarini kullanilacak elektroda ve elektrodun tireticisinin tavsiye ettigi kutuplara
gore kaynak ve toprak kablosu soketlerine takip saat yoniinde gevirerek sikin.

» Toprak pensesini kaynak bolgesine olabildigince yakin olacak sekilde is par¢asina baglayin.

 Kaynak akimini ayarlaym. Makine kaynaga hazirdir.

¢ Asagidaki tablo alasimsiz ¢eliklerin amper ayari i¢in referans olarak verilmistir. Liitfen elektrod tiretcisinin
tavsiyelerini uyunuz.

Ortiilii Elektrod — Tavsiye Edilen Kaynak Akimi
Cap1 (mm) Rutil Bazik
2.0 40-60 A -
2.5 60-90 A 60-90 A
3.2 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A

. 2.4 TIG Kaynag Icin Baglantilar

Makineyi sebekeye baglamadan énce sebekede dogru gerilimin olup olmadigini kontrol edin.
Fisi prize takarken, acma kapama diigmesinin kapali konumda “0” oldugundan emin olun.

¢ A¢gma/kapama diigmesi ile makineyi ¢alistirin ve agma/kapama ledinin yanip yanmadigini ve sogutma
faninin ¢alisip ¢calismadigini kontrol edin.

e Gaz valfli bir TIG torcu kullanilmalidir:

¢ TIG torcunun gii¢ kablosunu eksi kutuplu sokete baglayin ve topraklama kablosunun art1 kutuplu sokete
baglayn.

 Argon gaz regiilatoriinii argon gaz tiipiine baglayn.

¢ Torcun gaz hortumunu gaz regiilatoriine baglayin.

 Kaynak akimini ayarlayin. Makine kaynaga hazirdir.

Sekil 3 : TIG Kaynag1 Baglantilar: Sekil 4 : Gaz Tiipii Baglantisi
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% KULLANIM BiLGILERI
. 3.1 Kullanici Arayiizii

@ magmaweld Ministick

7~
BN

@ magmaweld Megastick
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ON
OFF

Gii¢ Ledi
 Gli¢ Ledi makineye gii¢ geldigini, kaynaga baslayabileceginizi gosterir.

I @

Termik Ledi
e Asiri1sinma durumunda led yanar, makinay1 korumaya alir. Makinenin sogumasini
bekleyip led séndiigiinde tekrar kaynak yapmaya devam edebilirsiniz.

Dijital Gosterge
o Akim degeri dijital panel iizerinden izlenmektedir.

(®

%

Akim Ayar Potu
¢ Akim ayar potunun etrafinda akim ayar skalasi bulunmaktadir. Bu akim ayar skalasi
ile yakmak istediginiz elektrod ¢apini segebilirsiniz.

I 3.2 Makine Ozellikleri

« Hafif, tasimabilir ve performansi boyutuna gore ¢ok yiiksek olan bir MMA makinasidir.

« Rutil ve bazik elektrod performanslar: miikemmeldir.

* miniSTICK 4 kg, megaSTICK 5 kg agirhigindadir.

o EMC testlerini ve CE gereksinimlerini tamamiyla karsilar.

o Jeneratorle calismaya uygundur. Ka¢ kVA ile ¢alisacag teknik 6zelliklere bakilarak belirlenmelidir.

www.magmaweld.com
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90 Bakim ve Ariza Bilgileri miniSTICK / miniSTICK Deluxe / megaSTICK / megaSTICK Deluxe

& BAKIM VE ARIZA BiLGILERIi

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

¢ Onarim esnasinda kullanilacak pargalari yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orjinal yedek par¢a
kullanimi makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

¢ Her zaman lireticiye veya iiretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

o Garanti siiresi igerisinde tretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
htikiimleri gegersiz olacaktir.

» Gegerli givenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

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

. 4.1 Bakim
r" Giinliik Bakim

e Cihaz tizerindeki uyari etiketlerini sokmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi
ile degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz.

¢ Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz.Parcalarin baglantilarina ve (sl
saglamligina dikkat ediniz. Hasar gormiis / arizali parcalari yenisi ile degistiriniz. % A
Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz.

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

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

IE(".'_D 6 Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz.

¢ Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. A

e Makinenin yan kapaklarini agarak diistik basingh kuru hava ile temizleyiniz. M
Elektronik parcalara yakin mesafeden basingli hava uygulamayiniz.

¢ Makinenin elektrik besleme fisinin baglandigi prizi kontrol ediniz. Prizin enerji s g
kablosu baglanti noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Prizin yuvalarinda ark veya
genisleme var ise yenisi ile degistiriniz. r‘&?/

o Makinenin elektrik besleme fisini kontrol ediniz. Elektrik fisinin icindeki kablo veya &@
baglanti noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Fisin uclarinda ark veya ﬁ ~
deformasyon var ise yenisi ile degistiriniz. ¢

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

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

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

On paneldeki termik ledi yaniyor

» Makinenin devrede kalma orani agilmis olabilir. Bir siire bekleyerek
makinenin sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan kalkiyor ise daha
dusiik amper degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz

¢ Fan ¢alismiyor olabilir. Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile kontrol
ediniz. Calismamasi durumunda yetkili servis ile irtibata geciniz

¢ Hava giris-¢ikis kanallarinin 6nii kapanmis olabilir. Hava kanallarinin
onunu aciniz

¢ Makine ¢alisma ortami asir1 sicak ya da havasiz olabilir. Makinenin
daha rahat ¢alisabilecegi bir alana yerlestirilmesini saglayiniz

Makine hi¢ calismiyor

e Makinenin elektrige bagli oldugundan emin olunuz

* Sebeke baglantilarinin dogru oldugunu kontrol ediniz

« Sebeke besleme sigortalarini, sebeke kablosunu ve fisini kontrol ediniz

¢ A¢ma kapama anahtarini kontrol ediniz

« Tiim kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis
ile iletisime geciniz

Makine kétii kaynak yapiyor

¢ Makinenin topraklama pensesinin is par¢asina bagl oldugundan emin
olunuz
« Kablolarin saglamligindan ve baglanti noktalarinin aginmamis
oldugundan emin olunuz
» Parametre ve proses se¢ciminin dogru oldugundan emin olunuz
e Sectiginiz prosese gore asagidaki adimlari uygulayiniz :
1- Elektrodun bagh olmasi gereken kutubu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz
2- Gaz akisinin agik oldugunu kontrol ediniz, akisin dogru
oldugundan emin olunuz
3- Tungsten ucun temiz oldugundan emin olunuz
4- Kaynak torcunun saglamligindan emin olunuz
5- Ttim Kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili
servis ile iletisime ge¢iniz
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M ExiER
. 5.1 Yedek Parga Listesi

<>

1

NO TANIM miniSTICK
1 Fan A250200029
2 On Panel K090200035
3 Kaynak Prizi A377900103
4 Potans Diigmesi A229500001
5 Elektronik Kart K405000286
6 Elektronik Kart K405000285
7 Elektrik Anahtar1 A310100008
8 Arka Panel K090200034
9 Koprii Diyot A430901027
Termostat 85C K314800110

Termostat 105C K314800111

Potansiyometre K250300001
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NO TANIM megaSTICK
1 Fan A250001024
2 Koprii Diyot A430901023
3 On Panel K090200035
4 Kaynak Prizi A377900103
5 Potans Diigmesi A229500004
6 Elektronik Kart K405000306
7 Elektronik Kart K405000308
8 Arka Panel K090200034
9 Elektrik Anahtar1 A310100011

Elektronik Kart K405000307
Hall Effect Sensor A834000001
Termostat 85C K314800110
Termostat 105C K314800111
Potansiyometre A410810038
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. 5.2 Devre Semasi
miniSTICK
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megaSTICK
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MAGMA MEKATRONiK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

www.magmaweld.com

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.
MINISTICK 140Amp (%15) Shielded metal arc welding machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
MINISTICK 140Amp (%15) Ortiilii elektrod kaynak makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
03.09.2019

European Standard / Avrupa Standart
ENIEC60974-1:2018 , 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 izerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktr.

Date of issue / Yayn Tarihi Sebahattin DEMIR

Manisa - 03.09.2019 Eﬂbﬂkﬂ_M"_dﬂﬂl_[BlﬂlltMﬂMg_ﬂ'

-
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MAGMA MEKATRONiK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

www.magmaweld.com

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.
MEGASTICK 200Amp (%714) Shielded metal arc welding machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
MEGASTICK 200Amp (%14) Ortiilii elektrod kaynak makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
02.09.2020

European Standard / Avrupa Standart
ENIEC60974-1:2018 , 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 izerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktr.

Date of issue / Yayn Tarihi Sebahattin DEMIR

Manisa - 02.09.2020 Eﬂbﬂkﬂ_M"_dﬂﬂl_[BlﬂlltMﬂMg_ﬂ'

-

SDenVWL




EBPA3UACKUA 3KOHOMUYECKUI COIO3
OEKINAPALUUA O COOTBETCTBUU

3asBuTeab OOIIECTBO C OrpaHUYEHHOH 0TBETCTBEHHOCTHIO "MATMABDJIJ] CIIB"

MecTo Hax0XKASHHUS U aipec MECTa OCYIECTBIeH s AesaTenpHocTy: 191124, Poceus, ropon Cankr-Iletep6Gypr,
ynuua CraBpononsckas, [lom 10, Jlutepa A, Ilomemenue 217

OCHOBHO# roCyapcTBEHHBIH perucTpanoHHbii Homep 1187847141503,

Tenedon: +78123317470 Axpec snekTpoHHOM nouThl: magmaweld@inbox.ru

B Jinne ['eHepanpHoro aupekropa ['apmuHckoro Anapes JIbBoBu4a

3asBJIsIeT, 4T0 OB6OpY/0BaHHE /IS CBAPKH M Ta30TEPMUYECKOrO HaMBUTEHHS: aNNapaThl U AYTOBOH CBAPKH MOJEIH:
MINISTICK, MINISTICK DELUXE, MEGASTICK, MEGASTICK DELUXE, ID 800E, MONOSTICK 165i,
MONOSTICK 200i, PROSTICK 200i, ID 250 E, ID 300 E, ID 350 E, ID 400 E, RD 500 E, RD 650 E, GL 451, TD 355, GL
600, ID 250E BASIC, MONOTIG 160i BASIC, MONOTIG 160i, MONOTIG 200i, MONOTIG 160ip, MONOTIG 220ip,
MONOTIG 220ip AC/DC, ID 250 T DC, ID 300 T DC, ID 250 T DC PULSE, ID 300 T DC PULSE, ID 250 TW DC, ID
300 TW DC, ID 250 TW DC PULSE, ID 300 TW DC PULSE, ID 300 T AC/DC PULSE, ID 300 TW AC/DC PULSE, ID
500TW DC PULSE, ID 500TW AC/DC PULSE, MONOMIG 200ik, ID 300 M, MEGAMIG, ID 65 PCA, ID 65 PCB, ID
300 M SMART, ID 300 M PULSE SMART, ID 300 M EXPERT, ID 300 M PULSE EXPERT, ID 300 MW SMART, ID
300 MW PULSE SMART, ID 300 MW EXPERT, ID 300 MW PULSE EXPERT, ID 400 M SMART, ID 400 M PULSE
SMART, ID 400 M EXPERT, ID 400 M PULSE EXPERT, ID 400 MW SMART, ID 400 MW PULSE SMART, ID 400
MW EXPERT, ID 400 MW PULSE EXPERT, ID 500 M SMART, ID 500 M PULSE SMART, ID 500 M EXPERT, ID 500
M PULSE EXPERT, ID 500 MW SMART, ID 500 MW PULSE SMART, ID 500 MW EXPERT, ID 500 MW PULSE
EXPERT, ID 300 MK SMART, ID 300 MK PULSE SMART, ID 300 MK EXPERT, ID 300 MK PULSE EXPERT, ID 300
MKW SMART, ID 300 MKW PULSE SMART, ID 300 MKW EXPERT, ID 300 MKW PULSE EXPERT, ID 400 MK
SMART, ID 400 MK PULSE SMART, ID 400 MK EXPERT, ID 400 MK PULSE EXPERT, ID 400 MKW SMART, ID
400 MKW PULSE SMART, ID 400 MKW EXPERT, ID 400 MKW PULSE EXPERT, RS 200 MK, RS 250 M, RS 250
MK, RS 300 M, RS 300 MK, RS 350 M, RS 350 M PRO, RS 350MK PRO, RS 350MW PRO, RS 350 MW, RS 350 MK,
RS 400 M, RS 400 MW, RS 400 MK, RS 450M PRO, RS 450 MW PRO, RS 500 M, RS 500 MW,RS 550 M PRO, RS 550
MW PRO, RD 650 MW.

HsrorosuTens "Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S."

MecTo HaX0KACHHS U a/IpeC MECTa OCYLIECTBICHUS ACSTEIBHOCTH 110 H3TOTOBNEHHIO Nponykuuu: Typuus,
Organize Sanayi Bolgesi, 5.Kisim, 45030 Manisa

@Ouman: "MAGMAWELD ULUSLARARASI TICARET A.S." Typuus, Dereboyu Cad. Bilim Sok. Sun Plaza
5/7 Maslak, 34398 Istanbul ITpoaykiiksi H3rOTOB/NEHA B COOTBETCTBUH ¢ JlnpekTrBoit 2014/35/EU

"HuskosonsTHOE o6opynosanue", Tupektusoit 2014/30/EU "OnexTpoMarHUTHas COBMECTHMOCTS'",
JlupextnBoit 2006/42/EC "Be3onacHoCTh MalliH ¥ 060pyaoBaHus".

Kon (xoner) TH BT EADC: 8515391800
CepuiiHbli BBITYCK.

COOTBETCTBYET TPeGOBAHUAM

Texuuyeckoro pernamenta TamoxxerHoro coroza TP TC 004/2011 "O GezonacHOCTH HU3KOBOJIBTHOTO
obopynoBaHus"

Texunueckoro periamenta TamoxenHoro coroza TP TC 010/2011 "O 6e30macHoCTH MallMH H 000pyA0BaHHS"
Texundeckoro pernamenrta TamoxkenHoro coroza TP TC 020/2011 "OnekTpoMarHuTHas COBMECTHMOCTh
TEXHHYECKHX CPECTB"

Jleky1apauusi 0 COOTBETCTBHH NPHHSITA HA OCHOBAaHHH

TTporokona ucnsitaumit Ne 00501/TC/072021 ot 07.07.2021 roxa, BeiganHoro McneitatensHoit TaGopatopue
000 «TEXHOCHH» (peructpauioHHbIH HOMep aTTecTaTa akkpenutanuu RU.SSK4.04EJIKO)

CxeMa JIeKIapipoBaHHs COOTBETCTBHSA: 11

JononHuTenbHas HHpOpMANHs

VernoBust XpaHeHWs: IPOAYKLHS XPAHUTCS B CYXHX, POBETPHBAEMBIX CKIIAICKUX OMELICHUAX NIPH
Temneparype ot 0 °C 1o +30 °C, ipx OTHOCHTENBHOM BIaKHOCTH Bo31yxa He Gonee 80 %. Cpok XpaHeHHs:
H3TOTOBHTENIEM He ycTaHOBJeH. CpoK CIIyKOBI: SuIeT.

Jlexiapauusi 0 COOTBETCTB @u«eubﬁa@panl peructpauuu no 11.07.2024 BKJIIOYHTENBHO

4 = TaBumHckuit AHnpeit JIsBoBUY

(rmoaucs) i MK (D0, sanswrens)

PerncTpauuoHHEIH HOMep AeKJIapaLMH O cOOTBe':I;é"I'BHH: EA3C N RU I-TR.PA01.B.00558/21
ooTEeTCTRHM: 14.07.2021

JlaTa perncTpanuy AeK/JIapauHH 0 Coo












YETKILi SERViISLER

BiR ELEKTRIK BOBINA] TAAHHUT TiCARET
Yesiloba Mah. 46153 Sok. Oto Tamirciler Sitesi D Blok No: 18 Seyhan

0(322)4291070

ADANA 3‘131(_-5}311 lv_lA_Kil\_lA SANAYI TICARET ' 0(322) 429 23 92
eni Sanayi Sitesi 45. Sok. 4 Nolu Cars1 No: 21 Seyhan
A
AFYON KOCASABAN SANAYI VE TIBBI GAZLAR HIRD. TiC. SAN. LTD. STi. 0(272) 2235134
Giivenevler Mah. 625. Sok. No: 13/A

wsaray | AN ORI AKNAD
ANKARA 'll\‘lil;ﬁl(l(l)(?gAl“:;‘;]Slok No: 29 Yenimahalle 0(312) 394 36 48
ANTALYA \S{glljsiﬁswll\/ﬁall(l12521 Bulvar1 No: 117/A 0(242) 3652025
AYDIN m:g:;mmss‘;osik. No: 32/A Nazilli 0(256) 31399 42
BAKESiR | MAREST KA ERKEZ Ay
giﬁ:ﬁi‘? Mah, Ahiska Cad. Al Sok No: 9 Nilier 0 (224) 44197 86
BURSA \]?gﬁ:gnggﬁyuk Oto Sanzfyi Sitesi F105 Sok. No: 3/5 Yildirim 0(224) 340 00 04
MAGMASFR.KAYNAK MAKINALARI [P 0 (224) 482 45 05

Cal1 Sanayi Bolgesi Omer Biltekin Cad. No:7 Niliifer
gziiﬁzﬁgﬁAgrﬁﬁégféfﬂyl Sitesi Ticaret Merkezi No: 30/14 Niliifer 0(224) 2330001
CORUM ]l\i?nl:;Esslﬁsr?D]:g}?ﬁé{Ak Sanayi Sitesi 23. Cad. No: 2 0(364)213 2330
?RSEIL BI\(/)IB}IleIs i Sitesi 161 Sok. No: 15 0 (258) 262 06 66

araylar Mah. 1. Sanayi Sitesi ok. No:

DIYARBAKIR Ilaléz::y?g?e}sl\:?g Blok No: 1 Yenisehir 0(532)4091019
BLAZIG Saney St 0.5 ot 17 0 (424) 224 6479
ERZINCAN | Sl o ot 16/4 0(446) 2230959
BRZURUM | e St Moo 46 Vst 0(+42)26317 34
ESKISEHIR glfslf:( Sn:r?lggfgzslégﬁayiciler Sitesi U Blok No: 18 0(222) 24602 46
GAZIANTEP i(;rzrll)efr;;ll?\'/l(:\?livlﬁgelediye Bagkan Cad. No: 2/B 0(342) 2316088
HATAY ]I\)’llelr(lzle‘rsels{;/];z{‘\‘({g:Sanayi Sitesi 893 Sok. No: 4/A Kirikhan 0(326) 3445193
ISPARTA | G s N2y 0(246) 2185875
ig(:(l)l:ip;relgl\l/l(;:.]i{avuz Cad. No: 17/A Tuzla 0(216) 4937545
i\SNTII:ggEIIJ‘ g:e}‘lsglw:l]ﬁfnes Sanayi Sitesi E Blok 503 Sok. No: 29 Umraniye 0(216) 4207319

SVS TEKNIK
Evliya Celebi Mah. istasyon Cad. Giptas San. Sit. F Blok No: 24 Tuzla

0 (216) 446 69 31

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com web sitemizi ziyaret ediniz.




YETKILi SERViISLER

DEGi$iM HIRDAVAT DIS TiC. LTD. $Ti.
ikitelli OSB. Demirciler Sanayi Sitesi B6 Blok No: 143/A

TELEFON

0(212) 67137 46

iISTWELD HIRDAVAT

0(532)172 68 14

iSTANBUL ikitelli OSB. Demirciler Sanayi Sitesi B8 Blok No: 187/A-B
AVRUPA Kﬁ;iﬁg:fﬁ?lll];nl’[‘?ls(zﬁANo 11/4 Esenyurt 0(212) 6950156
grAth\f;l{:l‘l\eYDl:aAl]tigleA;f)ll]:ﬁimintas Onur Sanayi Sitesi No: 176 Bayrampasa 0(212) 577 4353
S?S%I;Z:ENZOCAZ\ON lgill.\cﬁ;]:“l‘s Merkezi Kipa Yani Cigli 0(232) 3860555
iZMiR 2;§6Ei?$§:ggzll§:silova"- B.(.Jrnova i 0(232) 46765 02
gf;lzliggll; BS}:}(ZI}\JZE;/IE Sk[l\(N ?RUN TEMS. VE TIC. A.$. 0(232) 457 52 56

.No: sikken

Meri Mah 5748/1 Soc ot 36 Barnova 0(232)4720038
KAYSERE | 655 Cig Demielr Site 14.Cad. Not 34 052)311 5254
KAHRAMANMARAS ggsge;ll‘i]:?l;?sl\]/l\l;??rabzon Bulvari Hasel Apt. Alt1 No: 116/5 0(344) 236 0096
KARAMAN :ﬁmﬁglﬁ?yyem San. Sit. 1866 Sok. No:15 0(338)2137079
KARABUK | et ooy Ca Nor1 1 070)43367 61
KIRKLARELI gg;llilliNMifls(aTlﬁiguinmez Cad. No: 83/F 0(288) 6153839
KOCAELI g;gi:sl\'/lr:l:(?gnlﬁlt San. Sit. 12. Cad. 10. Blok No: 10 0(262)3350310
KONYA l;/l:lsi'l;lAg;\ngA::KBg{\;ﬁ;\;SLCEaIETEgDZLARI HIRD. TEKS. SAN. VE TIC. LTD. $TI. 0(332)345 11 71
MALATYA geArﬁ:aNrEy?gitBeisl\ile.lCad. 5. Sok. No: 5-6 0(422) 336 4240
MANISA | 207 Soe Nor 1034 0(535) 7717899
MERSIN TS ooz 024254 11 14
NiGDE ;;?nitﬂ(;?gfn?:léi?}g?\gﬁvarl Birlik Apt. B Blok No: 46/D 0(388) 3114279
SAMSUN ?aKnlaSyli;gitBeisl\i[ﬁ{us Cad. No: 331/8 0(362) 23807 23
sivas Viehrmt At Broy Mah 3550k Nt 0(346) 211 2624
$ANLIURFA ?alilsa“;:\]Sll;'cgs]? ICl\le‘sxlllr Cad. No: 47 (Ticaret Borsasi Arkasi) 0(414) 31417 38
TEKIRDAG 1:11[1{]5:21]\[5]?: lZ;zlt(fZI32 I\fl)al\lfll.];ehit Yiizbas! Yiicel Kenter Cad. 2M14 Blok No: 10 Corlu 0(282) 6733559
TRABZON ::x?;;%&ﬁﬂ Sok. No: 6/1 Ortahisar 0 (462) 325 45 64
TOKAT 3:513332?“&:?;1)&@: Cad. 6. Sok. No: 14 0(356) 2124783
VAN Veni O Sanayt st Bl o: 3 0(132) 2232847
ZONGULDAK ;gi\:gl:n?x(sl:in D Blok No: 17 Eregli 0(372)323 7497
KIBRIS ILKAY M. GENG LTD. 0(392) 366 54 04

Ismet Inénii Bulvari No: 15 Gazimagusa

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com web sitemizi ziyaret ediniz.




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

T: (236) 226 27 00
F: (236) 226 27 28

26.07.2021
UM_MINIS_MEGAS_072021_072021_002_104

(+90) 444 93 53

@ng mdweld magmaweld.com

info@magmaweld.com



