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@ SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

A\

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

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

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

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

Explanation Of Safety
Symbols

A\
®

43>
1Qb

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

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

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

Comprehending Safety
Precautions

A

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

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

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

« Use your machine in suitable working environments.

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

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

Electric Shocks
May Kill
=

Fa

Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards

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

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

Wear flame-resistant protective clothing against the risk of burning. The clothing used by the
operator must be protective against sparks, splashing and arc radiation.

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

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

Never touch parts that carry electricity.

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

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

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

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

Check the torch before operating the machine. Make sure the torch and its cables are in good
condition. Always replace a damaged, worn torch.

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

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

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

Be careful when using a long mains cable.

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

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

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

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

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

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

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

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

« in damp locations or while wearing wet clothing,

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

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

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

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

« DC manual MMA welding machine,

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

Procedures for
Electric Shock

VA &

o Turn off the electric power.

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

« Call for emergency services.

If you have first aid training;

If the victim is not breathing, Administer cardiopulmonary resuscitation (CPR) immediately

after breaking contact with the electrical source. Continue CPR (cardiac massage) until

breathing starts or until help arrives.

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

Treat an electrical burn as a thermal burn by applying sterile, cold (iced) compresses. Prevent

contamination, and cover with a clean, dry dressing.

Moving Parts May « Keep away from the moving parts.
Cause Injuries « Keep all protective devices such as covers, panels, flaps, etc., of machinery and equipment
{4 closed and in locked position.
ﬁ.( % « Wear metal toe shoes against the possibility of heavy objects falling on to your feet.
Fumes and Gases
May Be Harmful To
Your Health < Burning sensations and irritations in the eyes, nose and throat are signs of inadequate

SR |

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

Create a natural or artificial ventilation system in the work area.

Use a suitable fume extraction system where welding / cutting works are being carried out. If
necessary, install a system that can expel fumes and gases accumulated in the entire workshop.
Use a suitable filtration system to avoid polluting the environment during discharge.

If you are working in narrow and confined spaces or if you are welding lead, beryllium,
cadmium, zinc, coated or painted materials, use masks that provide fresh air in addition to the
above precautions.

If the gas tanks are grouped in a separate zone, ensure that they are well ventilated, keep the
main valves closed when gas cylinders are not in use, pay attention to possible gas leaks.
Shielding gases such as argon are denser than air and can be inhaled instead of air if used in
confined spaces. This is dangerous for your health as well.

Do not perform welding / cutting operations in the presence of chlorinated hydrocarbon vapors
released during lubrication or painting operations.

Some welded / cut parts require special ventilation. The safety rules of products that require
special ventilation should be read carefully. A suitable gas mask should be worn when
necessary.

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

4

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

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

®

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

Welding Wires Can
Cause Injuries

A

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

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

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

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

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

National and international special rules apply in these areas.

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

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

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

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

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

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

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

A

Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons.

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

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

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

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

A

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

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

A B

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

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

safety measures are taken when changing their places.

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

bearing limits.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Falling Parts May
Cause Injuries

A

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

§9%
[ ]

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

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

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

DA

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

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

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

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

belongs to the user.

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

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

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

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

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

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

b) Radio and television transmitters and receivers,

c) Computer and other control hardware,

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

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

f) Equipment used for measuring or calibration,

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

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

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

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

used to confirm the efficiency of mitigation measures.

(Source: IEC 60974-9).

Electromagnetic
Interferance
Reduction Methods

DA

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

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

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

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

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

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

Electromagnetic Field
(EMF)

9

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

(EMF).

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

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

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

www.magmaweld.com

USER MANUAL




10 Safety Precautions EXPERT SERIES

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

(EMF).
m All operators must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to EMF;

¢ In the name of reducing the magnetic field, the welding / cutting cables must be assembled and
secured as far as possible with the joining materials (tape, cable ties etc.).
The operator’s body and head should be kept as far away from the welding / cutting machine
and cables as possible,
Welding / cutting and electric cables should not be wrapped around the body of the machine in
any way,
The body of the machine should not get caught between the welding / cutting cables. The source
cables must be kept away from the body of the machine, both being placed side by side,
The return cable must be connected to the workpiece as close as possible to the work area,
The welding / cutting machine should not rest against the power unit, ensconce on it and not
work too close to it,
Welding / cutting work should not be performed when carrying the wire supply unit or power
unit.
EMF may also disrupt the operation of medical implants (materials placed inside the body), such
as pacemakers. Protective measures should be taken for people who carry medical implants. For
example, access limitation may be imposed for passers-by, or individual risk assessments may be
conducted for welders. Risk assessment should be conducted and recommendations should be
made by a medical professional for users who carry medical implants.

Protection « Do not expose the machine to rain, prevent the machine from splashing water or

@ @ pressurized steam.

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

perform.
@ ’ Select the welding / cutting current and/or voltage to match the material and thickness you are
going to weld.
If you have to wait for a long time before you start your welding / cutting work, turn off the machine
after the fan has cooled it down. Our machines with smart fan control will turn off on their own.

Waste Procedure e« This device is not domestic waste. It must be directed to recycling within the framework of the

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

your used machines.

WARRANTY FORM

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

1.1 General Information

The ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT is a three-phase industrial inverter MIG/MAG welding machine
with pulse and double pulse technologies, designed for heavy duty applications. It offers excelent welding
characteristics with all type solid and cored wires. CC / CV power supply allows you to perform MIG, TIG, MMA
welding methods and carbon cutting with a single machine. With its synergistic feature, welding current and
voltage are adjusted automatically after determining the wire type, thickness and gas composition on the LCD
screen. Its classic and intelligent modes make it easy for the user to adapt to synergistic mode and accelerate their
acclimatization.

1.2 Machine Components

1
2
. =Y
3 J el 1 10
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Figure 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display 10- Remote Control Torch Socket
2- Digital Display 11- Power Led

3- Torch Connection 12- Gas Output

4- On / Off Switch 13- Data Socket

5- Torch Connection 14- Gas Inlet

6- Pole Connection 15- Heater Socket

7- Electrode (+) Pole Connection 16- Energy Socket

8- Adjustment Pot 17- Mains Cable

9- Adjustment Pot
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Figure 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Front and Rear View

10- Remote Control Torch Socket
11- Power Led
12- Gas Output
13- Data Socket
14- Gas Inlet
15- Heater Socket
16- Energy Socket
17- Mains Cable

1- Digital Display
2- Digital Display
3- Torch Connectio
4- On / Off Switch
5- Torch Connectio
6- Pole Connection

7- Electrode (+) Pole Connection

8- Adjustment Pot
9- Adjustment Pot

n

n
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12
13

17
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Figure 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display

2- Digital Display

3- Torch Connection

4- On / Off Switch

5- Torch Connection

6- Pole Connection

7- Electrode (+) Pole Connection
8- Adjustment Pot

9- Adjustment Pot

10- Hot Water Inlet

11- Cold Water Outlet

12- Remote Control Torch Socket

13- Power Led

14- Gas Output

15- Data Socket

16- Water Unit Led

17- Water Unit Hot Water Inlet
18- Water Unit Cold Water Outlet
19- Water Unit

20- Gas Inlet

21- Heater Socket

22- Cooling System Connection
23- Mains Cable
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Figure 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT Front and Rear View

1- Digital Display

2- Digital Display

3- Torch Connection

4- On / Off Switch

5- Torch Connection

6- Pole Connection

7- Electrode (+) Pole Connection
8- Adjustment Pot

9- Adjustment Pot

10- Hot Water Inlet

11- Cold Water Outlet

12- Remote Control Torch Socket

13- Power Led

14- Gas Output

15- Data Socket

16- Water Unit Led

17- Water Unit Hot Water Inlet
18- Water Unit Cold Water Outlet
19- Water Unit

20- Gas Inlet

21- Heater Socket

22- Cooling System Connection
23- Mains Cable
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1.3 Product Label

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa- TORKIYE Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 300M puise EXPERT  [s: ID 300MW puise EXPERT  |si:
=HIHO) Bt EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =IO E= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
E _ 50A/ 22V - 300A / 32V & 50A116.5V - 300A / 29V E — 50A/ 22V - 300A ] 32V ﬁ 50A/16.5V - 300A / 29V
- X 40% 60% 100% | m—m |~ X9 40% 60% 100% - X  40% 60% 100% | meee | "7 X 40% 60% 100%
E Uss2v I, 300A 245A 190A E U,82v I, 300A 245A 190A E U=82v] I, 300A 245A 190A I, 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V.
DD u=400v| 1,.=232A 1= 147A DD u.=400v| 1= 21A 1= 13.3A DD uzd00v| I,,=232A 1,,= 14.7A DD u.=400V| 1= 21A 1= 13.3A
ssoson s ssoamn
UK — UK
1P21S Ce AL cA 1P21S Ce HAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE ‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE
ID 400M puise EXPERT  |sn: ID 400MW puise EXPERT  [s:
a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
E I 50A / 22V - 400A / 36" & I 50A/16.5V - 400A / 34V E I 50A / 22V - 400A / 36" & I 50A/16.5V - 400A / 34V
T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% 60% 100% T X 40% 60% 100% | mm T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E =82 I 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u=a00v|  1,,=355A 1= 22.5A DD u=a00v| 1,.=327A 1,5 20.7A DD uza00v| I,,.=355A 1,7 22.5A BD u=soov| 1,.=327A 1,2 20.7A
wsoson ssosmns e ssoams
i UK i UK
| IP21S | (€ i ol IP21S | (€ { K
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.
Organize Sanayi 1s1m Manisa-TORKIYE Organize Sanayi 1sim Manisa-TORKIYE
ID 500MW puise SMART  |siN: ID 500MW puise EXPERT  |si:
=HIgHD) EN 609741/ EN 6097410 Class A =HIgHD) EN 609741/ EN 60974-10 Class A
E — 50A / 22V - 500A / 40 5 — 50/ 16.5V - 500A / 30V E — 50A / 22V - 500A / 40 g — '50A/16.5V - 500A / 30V
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DD U,=400V| = 48.3A 1= 30.6A DD U,=400V| 1,..= 47.5A 1= 30A DD U,=400V| 1= 48.3A 1= 30.6A BD U,=400V| |,.= 47.5A 1= 30A
UK UK
| 1P23 | C€ EH_[ cA ” 1P23 | C€ EH_[ cA |
=BHIA-CQO{BF= Three Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
cc/cv Constant Current / Constant Voltage Uo Open Circuit Voltage
== Direct Current Us Mains Voltage and Frequency
5 MIG/MAG Welding Uz Rated Welding Voltage
Mains Input 3-Phase Alternating ;
> Current I Rated Mains Current
Suitable for Operation at Hazardous .
E Environments I2 Rated Welding Current
S/N Serial Number S1 Rated Power
. - 1P21S Protection Class
¢ S /N (Serial Number) Description
. Production
Machine ID Year | Week | Sequence Number
|XIX|X|X X|X|X|X X|X|X|X|X|
Machine Model Sequence number of
Group Order the machine produced
within that year
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EXPERT SERIES

Duty Cycle
Temperature (C°)
A

6 min. 4 min. 6 min.

4 min.

Time (min.)
6 min. 4 min.

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

4 minutes should be kept idle for the machine cool down (zone 2).

1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Mains Voltage (3-Phase 50-60 Hz) \ 400
Rated Power kVA 14.5 (%40)
Power Source Efficiency % MMA 86,21 / MIG 87,01
IDLE State Power Consumption w 23
Welding Current Range ADC 50-300
Rated Welding Current ADC 300
Open Circuit Voltage VDC 82
Dimensions (I x w x h) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW :1170x 528 x 1348
weight g MW 1135
Protection Class IP 21
TECHNICAL DATA UNIT ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Mains Voltage (3-Phase 50-60 Hz) \% 400
Rated Power kVA 22.6 (%40)
Power Source Efficiency % MMA 86,61 / MIG 87,07
IDLE State Power Consumption w 23
Welding Current Range ADC 50 - 400
Rated Welding Current ADC 400
Open Circuit Voltage VDC 82
Dimensions (1x wx h) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW:1170x 528 x 1348
o s
Protection Class IP 21

USER MANUAL
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TECHNICAL DATA UNIT ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Mains Voltage (3-Phase 50-60 Hz) \ 400
Rated Power kVA 32.7 (%40)
Power Source Efficiency % MMA 85,74 / MIG 86,12
IDLE State Power Consumption w 23
Welding Current Range ADC 50-500
Rated Welding Current ADC 500
Open Circuit Voltage VDC 82
Dimensions (I x w x h) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW :1170x 528 x 1348
Weight s MW 1135
Protection Class IP 23

www.magmaweld.com
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18 Technical Information EXPERT SERIES
1.5 Accessories
STANDARD ACCESSORIES QTY ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Workpiece Clamp and Cable 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gas Hose 1 7907000002
MIG / MAG CO, Accessory Set* 1 -
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 -
STANDARD ACCESSORIES QTY ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Workpiece Clamp and Cable 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gas Hose 1 7907000002
MIG / MAG CO; Accessory Set* 1 -
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 -
STANDARD ACCESSORIES QTY ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Workpiece Clamp and Cable 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Gas Hose 1 7907000002
MIG / MAG CO; Accessory Set* 1 -
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 -
* Should be verified during ordering.
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO2 Heater 1 7020009003
Gas Regulator (COz) 1 7020001005 /7020001007
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO2 Heater 1 7020009003
Gas Regulator (COz) 1 7020001005 /7020001007
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
COz Heater 1 7020009003
Gas Regulator (COz) 1 7020001005 /7020001007
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
Lava MIG 65W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120160003
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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;

» Welding machine and connected mains cable * Warranty certificate
» Workpiece clamp and cable » User manual
e Gas hose * Welding Wire

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

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.

51 This device is not compatible with IEC 61000-3-12. If it is desired to connect to the low voltage mains used
ﬁ 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.

-7\ Welding may be dangerous. Proper working conditions should be ensured and necessary precautions

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

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

2.2 Installation and Operation Recommendations

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

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

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

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

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

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

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

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

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

* The electrical outlet on the back of the machine is for the CO2 heater. Never connect a device to the C0z outlet
other than the C0z heater !

www.magmaweld.com USER MANUAL
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2.3 Connections

2.3.1 Mains Plug Connection

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

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

« After connecting the plug to the cable, do not attach it to the outlet at this stage.

2.3.2 Connecting the Grounding Clamp to the Workpiece

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

2.3.3 Connecting the Gas Cylinder

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

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

« If the COz heater is to be used, first connect the COz heater to the gas cylinder. After connecting the gas
regulator to the CO2 heater, insert the plug of the CO2 heater into the CO2 heater outlet on the back of the
machine.

¢ If the COz heater will not be used, connect the gas regulator directly to the gas cylinder.

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

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

1- Gas Cylinder Valve 6- Gas Regulator

2- Gas Cylinder 7- Manometer

3- COz Heater 8- Flowmeter

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

Figure 5 : Gas Cylinder - Heater - Regulator Connections
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2.3.4 Water Cooling Unit (for MW Models) m

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

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

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

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

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

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

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

e There are 2 leds in front of the machine: The power led will light as soon as the machine is activated and the
water-cooling unit led will light when the water unit is activated.

¢ As soon as the machine starts welding, the water circulation will start and after the welding is completed, the
water-cooling unit led will remain on during the time set in the menu. In case of any air inlet or problem, the
water will not be recirculated.

Dirty and lime (hard) waters reduce the operating life of the torch and the pump.
If the coolant is below the minimum value, there is a possibility of damage and malfunction
for the pump and torch.

2.3.5 Connection of Interconnection Hose Package

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

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

Figure 6 : Long Harness Connections
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2] % oPERATION

3.1 User Interface

ceAm

@ magmaweld EXPERT

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

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

i Idle Load
Synergic Mode Welding Set Current Welding Current

Smart Mode  Welding Set Current Welding Current
Classic Mode Wire Speed Welding Current

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

Idle Load
Synergic Mode Welding Set Voltage Welding Voltage

Smart Mode  Welding Set Voltage Welding Voltage
Classic Mode Welding Set Voltage Welding Voltage

Py Depending on the selected Mode, welding set current adjustment will be done with the
\\0) help of the adjustment knob. The current will be adjusted by turning the adjustment
SIA knob to the right and left.

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

).

P
(-]

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

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

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

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

[ [ [

. 3.2 Menu Structure

Parameters Setting Range

e Language
¢ Process

* Mode + /
¢ Cooling Time

<“»

3 Page 1

¢ Wire Type
¢ Wire Dia

¢ Gas Type + /
¢ Thickness

<

L Page 2

* Pre Gas

« Post Gas

« Burn Back + /
e Crater

<

G Page 3

« Trigger

e Arc On
e Arc Off + /

« Soft Start

<“»

B Page 4

o Starting C.
e Starting T.

¢ Finish C. + /
e Finish T.

<“»

E Page 5

¢ Program

¢ Program no +

« Save [Y(+)/N(] /
¢ D. Pulse Freq

<

L Page 6

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

<“»

g Page 7
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PAGE 1

a) LANGUAGE

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

b) PROCESS

Welding process will be selected.

« MMA
« MIG/MAG

¢ Pulse (Pulse MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

A

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

¢) MODE
Selecting from the METHOD menu creates a differentiation in the MODE menu options.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) |D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
. Setting R Setting R Setting R
* Method * Classic o Classic » Classic
¢ Set / Carbon e Smart e Smart ¢ Smart
« Rutile / Basic e Synergic  Synergic * Synergic

Ifyou select your source mode correctly, you will get better welded pieces. For example; the method mode

A

MIG/MAG

should be selected for the welding processes where continuous short welding seams will be made.

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

CLASSIC MODE

You can adjust your wire speed and
welding voltage in certain tolerance
value ranges. Wire speed will be
adjusted between 1-24 m/min,
welding voltage will be adjusted
between 15-40 V.

SMART MODE

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

SYNERGIC MODE

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

A

the adjustment button once.

Ifyou want to see which value the machine originally recommends and return to that value, simply press

USER MANUAL

www.magmaweld.com




EXPERT SERIES

Operation 25

Pulse (Pulse MIG/MAG)

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

CLASSIC MODE

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

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

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

D.Pulse (Double Pulse)

When the D. Pulse (Double Pulse) welding method is selected in the METHOD menu, the modes will be

as follows :

CLASSIC MODE

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

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

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

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

d) COOLING TIME

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

Setting Range

e 1-5 min.

www.magmaweld.com
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PAGE 2

a) WIRE TYPE
Select the wire types
The wire type to be used must be selected correctly.
Setting Range
» Fe » 307 » CuAl8 » CuSn » 309L
» CrNiER308 » CrNiER316 » Al99.5 » AlSi5 » AlMg5
» AlMg 4.5Mn » FCW-B » FCW-R

b) WIRE DIA. (WIRE DIAMETER)

Select the wire diameter.
The wire diameter to be used must be selected correctly.

e 0.8-1.6 mm

c) GAS TYPE

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

Setting Range
* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 CO2

d) THICKNESS

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

¢ 0.6-20 mm
Example ;
While the smart mode is selected, if you select argon gas and wire as SG 0.8, the value 0 will be displayed on
the screen since this wire cannot be used with argon gas. If you see the value of 0 on the screen, in any case
something wrong has been selected in the menu such as method / wire type / gas mismatch.
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PAGE 3 E3

a) PRE-GAS TIME
The pre-gas time is set.

Setting Range

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

b) POST GAS TIME
Post Gas time will be set.
Setting Range
e 0-9.9 sec.
End of welding, gas continues to come and welding ends for the specified time. The time can be set from 0.0
to 9.9 seconds. Provides protection of the welding pool at the end of the welding process.

c) ) BURN BACK

Burn back adjustment will be done.

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

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

a) TRIGGER
Trigger mode selection will be made.
Setting Range
e 2 Trigger
¢ 4 Trigger
¢ 6 Trigger
* Method

-_-’S'\% ‘T-%% ‘iﬁ\s

N

Press the Trigger Hold the Trigger Pressed Release Trigger

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

Welding Start; Welding Termination;

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

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

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

» Welding current increases when
the workpiece is reached.

e e
tto® V' PrG :Initi -
| rG :Initial Gas Time
I : Welding Current
PoG : Final Gas Time
PrG 1 Pog | t

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

Welding Start; Welding Termination;

* Press and hold the torch trigger. « Release the pressed torch trigger.

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

» Atthe end of the pre-gas period, the wire feed motor o The arc extinguishes after the set burn-back time.

runsata slow sp_eed. o ¢ The process ends after the final gas period.
¢ Welding current increases when the workpiece is

reached.
 Release the pressed torch trigger and the welding will
continue.
o4 t o+
o= o=~
} ) '
I PrG : Initial Gas Time
I : Welding Current
PoG : Final Gas Time
PrG [ pog| t
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6 TRIGGER MODE : The parameters on page 5 of the menu will be active. According to the parameters set m
on page 5, the 6-trigger mode will run.

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

For instance;

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

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

that is 50% of the main current.

Welding Start and End;

¢ Press and hold the torch trigger.

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

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

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

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

iﬁ‘t u %@ é.t + —— PrG : Pre-Gas Period
tro ] » rroS S IC  :Initial current
! ST :Start Time
I : Welding Current
FT :Endtime
FC :End Current
PoG : Final Gas Period
PrG | IC | ST 1 LA

METHOD : It is the pnt welding to be mentioned in the mode. The welding continues for the specified

welding period and ends at the end of the period. No welding will be performed if as long as the defined void

period. This period will continue as long as the trigger is not released.

Welding Time : 0.2-9.9 and void time : It is between 0.0 and 9.9 seconds.

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

b) ARC ON TIME

When the method mode is selected, the welding time will be set.
Setting Range
¢ 0.2-9.9 sec.

¢) )ARC OFF TIME

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

¢ 0.0-9.9 sec.
d) SOFT START

Adjust the speed of the wire when it first comes.

Setting Range

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

a) STARTING C. (STARTING CURRENT)

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

¢ %0-200

b) STARTING T. (STARTING TIME)

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

e 0-5 sec.

c) FINISH C. (FINISH CURRENT)

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

Setting Range
* %0 -200

d) FINISH T. (FINISH TIME)

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

Setting Range

e 0-5sec.
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PAGE 6 El

a) PROGRAM
It is used for saving the works performed.

Setting Range

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

b) PROGRAM NO

The program number will be selected.

Setting Range

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

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

Program saving will be performed.

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

«n

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

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

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

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

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

For Example;

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

D) D. PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREQUENCY)

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

¢ 0.5-5Hz.
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PAGE 7

A) D.PULSE CURRENT AD]. (DOUBLE PULSE CURRENT ADJUSTMENT)

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

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

For Example;

D Pulse C + Ad, | Letthe currentbe setto 118 A. If the 10% current setting range is selected, the
(')":ie =orrEnt P value will be read as 129/106. That is, 10% more of 118 and 10% less than 118
=> %0 I3 /10 will be displayed on the screen.

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

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

Setting Range

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

For Example;

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

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

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

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

Remote Control Torch Socket
Front View

TORCH CONTROL - BROWN A378000109 - 7
‘TORCH CONTROL - BLACK A378000109 - 8
‘TORCH CONTROL - RED A378000109 - 5
‘TORCH CONTROL - WHITE A378000109 - 6
‘TORCH CONTROL - GREEN A378000109 - 9

A378000109

Mode Butto Position

You can reduce your wire speed to the minimum tolerance value (-10%).
1 Setting Range : 0.5 m/min
You can increase your wire speed up to the maximum tolerance value (+10%).
. 2 Setting Range : 0.5 m/min
Classic Mode - - -
You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+10%).
A Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage up to the minimum tolerance value (-10%).
B Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
1 Setting Range : 5 A
g 8
You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
2 Setting Range : 5 A
g 8
Smart Mode - - -
You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+ 10%).
A Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
B Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding current to the minimum tolerance value (-10%).
1 Setting Range : 5 A
g 8
You can increase your welding current up to the maximum tolerance value (+10%).
S ic Mod 2 Setting Range : 5 A
nergic vMiode
y & You can increase your welding voltage up to the maximum tolerance value (+10%).
A Setting Range : 0.5V
You can reduce your welding voltage to the minimum tolerance value (-10%).
B Setting Range : 0.5V
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m . 3.4 Robot/ Cobot Connection

The robot and cobot connection of the Expert model welding machine is schematically presented below.

Connection with Robot

Connection with Cobot

P
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3.5 Arc Length Adjustment (ArC)

When button 9 is pressed for 3 seconds, arc length function will be active. The factory setting is 0.0. You can
change the arc length setting in the range of +7/-7 by turning the existing button left and right. In the change
made towards +7, the wire contact approaches the nozzle and the arc length becomes longer. In the change
made towards -7, the wire approaches the weld metal and the arc length becomes shorter. After the desired
setting is made, the current button is pressed once to exit the setting.

3.6 MIG Curve

Set Voltage - --------

Voltage 0 - 25 B~
Crater Open

Pre Gas

Set Voltage ---------

Voltage 0 - 25 -

D
Slow Release,
On

-—
Slow Release,

Burn Back

Crater

On v | Neocoooo_..
Crater Open | Crater | BurnBack
Pre Gas Post Gas
Set Wire --------- - - p——————po—o———ooooooooooooe - - -
' Burn Back
-
Wire 0-25 B~ Slow Release;
off !
Crater Closed H
Pre Gas Post Gas
Set Wire =-------- T
-—
Wire 0 -25 B~ Slow :)lfefleaseE
Crater Closed | N F!’fr_' ?f‘ flf -
Pre Gas Post Gas
Pnt Mode
On
Pnt Mode|
Spot Off
Pre Gas Post Gas
Pre-Gas 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Post Gas 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Burn Back 25-0-25 0 step v v v
Arc On Time 0,2-9,9 sec 0,2 sec v v v
Arc Off Time 0,0 -9,9 sec 0,0 sec v v v
Wire Diameter 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Thickness 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Gas Type 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Wire Type SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Clicking Adjustment Active / Passive Passive v v v
Crater Active / Passive Passive v v v
Mode Synergic / Smart / Classic / Cell-Gauging / Ruile-Basic / Method
Trigger Method /2 /4 /6 2 v \ v v
Method MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Cooling Time 1-5min 1
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3.7 Connection to Mains

Check the mains voltage before connecting the @ When inserting the plug into the mains

. . socket, ensure that on/off switch is in the “0”
machine to the mains. o
position.
o Start the machine with the on/off switch.
¢ Turn the machine off by turning the on / off switch back to off after hearing the fan noise and seeing the mains
lamp is illuminated.

3.8 Selection and Replacement of Wire Feed Rollers

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

a- Motor

b- Euro Connector

c- Pressure Adjustment Screw

d- Top Wire Feed Rollers

e- Bottom Wire Feed Reels

f- Wire Feed Rollers Locking Mechanism

Figure 7 : Wire Feed System

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

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

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

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

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

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

Figure 8 : Wire Feed Roller Removal Figure 9 : Wire Feed Roller Placement

USER MANUAL www.magmaweld.com




EXPERT SERIES Operation 37

3.9 Placing The Wire Spool And Wire Feeding Process

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

carrier system shaft and re-tighten the screw.

Tightening the screw of the wire transport system prevents the
wirefrombeingfedandmaycausefailures.Ifthescrewhasnotbeen
tightened adequately this can cause the wire spool to empty
after a period of time when the wire feed has stopped. For this
reason, do not connect the screw too tightly or too loosely.

Figure 10 : Placement of Wire Spool

« Find and open the welding wire end from the wire spool and cut off the end with
aside chisel.

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

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

Figure 11 : Feeding the Wire to Rollers

« Pull the pressure adjustment screws towards you and release the pressure on the rollers El.

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

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

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

* Drive the wire on a non-insulating material B such as wood and make the appropriate wire pressure
adjustment @ and cut the tip of the wire .

J
!

A t

jﬁ%ﬁ“ 7 7 ;\7 ,
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The following effects will occur if the pressure adjustment screw is overtightened,
left loose or if the wrong wire feed roller is used.

A: Suitable wire pressure and conduit dimensions.

B: The wire is distorted since the pressure lever is too tight.
C: The roller surface is deteriorated due to excessive pressure on the pressure lever.
D: The conduit length of the roller is small for the wire used. Wire form is distorted.
E: The conduit length of the roller is big for the wire used. The wire cannot be transmitted to the welding area.

A
. S
44

D E

Tl

Figure 12 : Pressure Setting and Roller Selection Mistakes

3.10 Adjustment of Gas Flow

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

o Adjust the gas flow with the flow control valve.

¢ Practical gas flow rate (CO,, Ar, mixture) is 10 times of
wire diameter.
For example, if the wire diameter is 0.9 mm, the gas
flow rate can be adjusted as 10 x 0.9 =91/ min.

« You can use the table on the side for more precise flow
adjustment.

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

Diameter (mm)

0.9
1.0
1.2

81It/min. 7It/min. 8Ilt/min. 8It/min.
91t/min. 8Ilt/min. 9I1t/min. 9 It/min.
10 It/min. 91t/min. 10I1t/min. 10 It/min.
12 It/min. 111t/min. 12 1t/min. 12 It/min.
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3.11 Machine Features m

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

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

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

Soft Start
¢ Performs spatter-free arc ignition.

Smart Performance

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

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

¢ This protection is indicated by a thermal led warning on the machine panel.

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

Smart Fan

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

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

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

Magnet Compatibility

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

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

Protection
* Protected against missing or incorrect phase.

Voltage Protection

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

The tables below show average consumption values during welding under ideal conditions.
These values may vary depending on usage and ambient conditions.

Average Wire Electrode Consumption During MIG/MAG Welding

Average Wire Electrode Consumption At A Wire Speed Of 5 m/min.

1 mm Wire Diameter

1,2 mm Wire Diameter

1,6 mm Wire Diameter

Steel Wire Electrode 1,5 (kg/hour) 2,4 (kg/hour) 4,5 (kg/hour)
Aluminium Wire Electrode 0,55 (kg/hour) 0,8 (kg/hour) 1,4 (kg/hour)
CrNi Wire Electrode 1,7 (kg/hour) 2,6 (kg/hour) 4,5 (kg/hour)

Average Wire Electrode Consumption At A Wire Speed Of 10 m/min.

1 mm Wire Diameter

1,2 mm Wire Diameter

1,6 mm Wire Diameter

Steel Wire Electrode

3,5 (kg/hour)

4,95 (kg/hour)

9,3 (kg/hour)

Aluminium Wire Electrode

1,25 (kg/hour)

1,73 (kg/hour)

3,15 (kg/hour)

CrNi Wire Electrode 3,65 (kg/hour) 5,2 (kg/ hour) 9,4 (kg/hour)
Average Shielding Gas Consumption During MIG/MAG Welding

Wire Diameter 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Average Consumption 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
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@ MAINTENANCE AND SERVICE

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

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

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

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

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

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

4.1 Maintenance

-
té Every 3 Months

* Do not remove the warning labels on the device. Replace the worn/torn labels with
the new ones. Labels can be obtained from the authorized service.
o Check your torch, clamps and cables. Pay attention to the connections and the A
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.

E('.'_) Every 6 Months

« Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts. M

o Check the lead of the electrode pliers and earth pliers.
* Open the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not ——

apply compressed air to electronic components at close range. é"'ﬁ
« Periodically replace the water in the tank of the water cooling unit with fresh, hard

water and protect it against freezing with antifreeze. ’<“5{/ &/%
s
ve

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

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

A Never operate the machine when covers are open.

4.2 Non-Periodic Maintenance

o The Wire Feeding Mechanism must be kept clean and the roller surfaces must not be
lubricated. E@F}
« Always remove any deposits on the mechanism with dry air each time you replace a

welding wire.
* The consumables on the torch should be cleaned regularly. It should be replaced if

necessary. Make sure that these materials are original products for long-term use.
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4.3 Troubleshooting

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

Machine is not operating

« Electronic card failure

« Contact the authorized service

» The machine’s electrical
connection is problematic

* Make sure the machine is
connected to electricity

* The mains connections are not
correct

o Check whether the mains
connections are correct

The power supply fuses, mains
cable or plug are problematic

o Check the power supply fuses,
mains cable and plug

On/off switch not working
properly

Check the on/off switch

Wire feed motor failure

Electronic card / wire feeder
motor is faulty

Contact the authorized service

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

Wire feed rollers were not chosen
to fit the wire diameter

« Select the appropriate wire feed
roller

¢ The pressure on the wire feed
rollers is too minimal

Adjust the pressure roller

Welding quality is not good

The contact nozzle size is
incorrectly selected or damaged

Replace the contact nozzle

The pressure adjustment of the
rollers is not correct

Pressure roller settings must be
made correctly

Shielding gas is coming in too
much or too little.

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

Welding parameters are not
selected properly

Change your voltage and wire
speed settings

Unstable and / or non-adjustable
welding current

The machine’s grounding pliers
are not connected to the
workpiece

Make sure that the machine
is connected to the part of the
grounding clamp

Cables and connection points are
worn out

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

Parameter and process selection
are not correct

Make sure that the parameter
and process selection are correct

Electrode pole and amperage
values are wrong
(in MMA welding)

Check the pole to which the
electrode should be connected
and the current value to be
adjusted in the machine

e Tungsten tip worn
(in TIG welding)

Make sure the tungsten tip is
clean

» Welding torch is damaged
(in MIG, TIG welding)

» Make sure that the welding
torch is solid

« Electronic card failure

« Contact the authorized service
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Fan is not operating

Reason

o Electronic card / fan failure

» Contact the authorized service

The value 3000 will be displayed
on the screen

¢ The welding parameters have not
been selected appropriately

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

. 4.4 Error Codes

T T N S
EO1 Comné::;?atlon ° 1]};?;;‘?:};}?:"2;221;:15 at different « Contact the authorized service
» Wait for a while to allow the machine
to cool down. If the failure
¢ The machine’s run time rate may have | disappears, try to run the machine at
been exceeded lower amperage values
« Visually inspect the fan for proper
« Fan mav not be operatin. operation. Please contact the
E02 Thermal y P g authorized service if it does not
Protection operate
e The air inlet and outlet ducts ma .
have been blocked Y * Open the air ducts
« The machine operating environment ‘ Fnsure that the m.achme is placed
can be extremely hot or lack of air in an area where it can work operate
comfortably
¢ Z‘};:rigigtgle may have been « Contact the authorized service
Overcurrent
E03 -
Failure There may be problems at different
.
points in{he rgachine « Contact the authorized service
¢ Check the mains connection cables
Low mains and voltage. Make sure that the
E04 voltage « Mains voltage may have decreased correct voltage input is provided. If
8 the mains voltage is normal, contact
the authorized service
Temperature « Temperature sensor may have failed
EO05 Sensor or there may be an electrical » Contact the authorized service
Reading Failure connection problem
e Check the mains connection cables
High mains and voltage. Make sure that the
E06 §olta N « Mains voltage may have increased correct voltage input is provided.
8 If the mains voltage is normal,
contact the authorized service

www.magmaweld.com

USER MANUAL




44 Annex EXPERT SERIES

M AnnEx

5.1 Fine Settings in the Wire Feed Unit

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

2-Free Gas Button

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

Free Wire Feeding| Free Gas
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5.2 Spare Parts Lists m

ID 300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

NO DEFINITION PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Switch Button A308900004 A308900004 A308900004
2 Welding Plug A377900106 A377900106 A377900106
3 Quick Coupling A245700004 A245700004 A245700004
4 Connector A378020009 A378020009 A378020009
5 Electronic Card E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Electronic Card E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Relay Socket A312900020 A312900020 A312900020
8 Electronic Card E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 Electronic Card E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Control Transformer K366100006 K366100006 K366100006
11 Power Connector A378000050 A378000050 A378000050
12 Connector (Complete) A378002002 A378002002 A378002002
13 Fan Monophase A250001015 A250001015 A250001015
14 Electronic Card E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Electronic Card E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Shock Coil A421050002 A421050002 A421050002
17 Hall Effect Sensor A834000001 A834000002 A834000003
18 Shunt A833000003 A833000004 A833000005
19 Pacco Switch A308033102 A308033102 A308033102
Relay A312100018 A312100018 A312100018
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m Wire Feeder Spare Parts List

D717

E—Q‘V\\% 16

15

&, e amill a
ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

NO DEFINITION PULSE EXPERT PULSEEXPERT  PULSE EXPERT
1 Membrane Label K109900168 K109900168 K109900168
2 Potential Button A229500005 A229500005 A229500005
3 Quick Coupling (Red) - - A245700003
4 Quick Coupling (Blue) - - A245700002
5 Connector A378000103 A378000103 A378000103
6 Electronic Card E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298
7 Welding Socket A377900106 A377900106 A377900106
8 Electronic Card E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234
9 Gas Valve A253006019 A253006019 A253006019
10 Wire Spool Storage A229900101 A229900101 A229900101
11 Wire Carr. Mac. System 3-Way Connection ~ A229900003 A229900003 A229900003
12 Fixed Wheel A225222002 A225222002 A225222002
13 Swivel Caster A225100014 A225100014 A225100014
14 Wire Feeding Unit K309003213 K309003213 K309003213
15 Wire Feed Guide Slot K107909065 K107909065 K107909065
16 Rocker Switch A310100010 A310100010 A310100010
17 Cover Lock A229300006 A229300006 A229300006
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Water Cooling Unit Spare Parts List

ID 300 - 400 - 500

NO DEFINITION MW PULSE EXPERT
1 Radiator A260000004
2 Water Tank A249000005
3 Quick Coupling (Blue) A245700002
4 Quick Coupling (Red) A245700003
5 Water Pump A240000006
6 Fan A250001126
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m . 5.3 Block Diagram
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5.4 Water Unit Circuit Diagram

Moze
€2000L0LPY

1

| I
a31 NG

2000080SPY 47N

1
S|
Hoge
€2000L0LYY

dINNd ¥I1VM OVA08E T ’
9000000vCV _\/_

ued OVA08E
110001052V

ued JVA08E
110001052V

vy

-

1Sv4 3sNd SSV19
11010L00EY

z T
14

L ¢

(194008 Bun se3eM)
€002008.EV

USER MANUAL

www.magmaweld.com







@ magmaweld

PRODUCT INFORMATION
Model

WARRANTY CARD

Serial Number

Name MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.
Address Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Phone / E-mail +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com
PURCHASE INFORMATION

Dealer Name

City / Country

Phone / E-mail

Purchase Date

CUSTOMER INFORMATION

Company Name

City / Country

Phone / E-mail

Contact Name

SERVICE INFORMATION (if applicable)

Company Name

Technician's Name

Commissioning Date
(Warranty Start Date)

terms.

Please visit out web site www.magmaweld.com/warranty-terms/wt for warranty







SERIE EXPERT

Sommaire 53

SOMMAIRE

CONSIGNES DE SECURITE
1 SPECIFICATIONS TECHNIQUES

54

1.1 Explications Générales 60
1.2 Composants 60
1.3 Etiquette du Produit 64
1.4 Caractéristiques Techniques 65
1.5 Accessories 67
2 INSTALLATION

2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage 68
2.2 Conseils d'Installation et de Fonctionnement 68
2.3 Branchements pour le Poste de Soudage 69
2.3.1 Branchements Electriques 69
2.3.2 Connexion de la Pince de Masse a la Piece a Travailler 69
2.3.3 Connexion de la Bouteille de Gaz 69
2.3.4 Unité de Refroidissement Par Eau (Pour les Modéles MW) 70
2.3.5 Branchements des Boitiers Intermédiaires 70
3 UTILISATION

3.1 Interface Utilisateur 71
3.2 Structure Du Menu 72
3.3 Contrdle a Distance 82
3.4 Connexion Robot / Cobot 83
3.5 Réglage de la Longueur de I'Arc (ArC) 84
3.6 Courbe de Soudage MIG 84
3.7 Branchement au Réseau 85
3.8 Choix et Remplacement des Galets de Dévidage 85
3.9 Installation de la Bobine de Fil et Dévidage 86
3.10 Ajustement du Débit de Gaz 87
3.11 Caractéristiques de la Machine 88
3.12 Valeurs de Consommation 89
4 MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

4.1 Maintenance 90
4.2 Maintenance Non Périodique 91
4.3 Dépannage 91
4.4 Codes d’incident 93
5 ANNEXE

5.1 Réglages Précis du Dévidoir 94
5.2 Listes des Pieces Détachées 95
5.3 Diagramme 98
5.4 Schéma du circuit de 'unité d’eau 99
www.magmaweld.com MANUEL D’UTILISATION




54 Consignes de Sécurité SERIE EXPERT

) CONSIGNES DE SECURITE

Informations sur la
Sécurité

A\

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

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

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

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

Pictogrammes de
Sécurité

A
®

4>
1Qi-

ATTENTION

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

REMARQUE

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

DANGER

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

Prise de connaissance
des consignes de sécurité

A

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

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

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

Utilisez votre machine dans des environnements de travail appropriés.

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

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

L'électrisation peut
entrainer la mort

Porter un tablier de travail et des gants de protection secs offrant une bonne isolation.

Ne jamais utiliser des gants et des tabliers de travail mouillés ou endommagés.

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

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

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

Ne touchez aucun composant électrique.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

connecteurs ou éteignez la machine.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses

ci-dessous existe :

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

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

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

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

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

présentation :

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

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

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

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

A2

« Arrétez le courant électrique.

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

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

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

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

la victime respire de nouveau ou les secours arrivent.,

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

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

stériles et froides.

Les piéces mobiles
peuvent causer des
blessures

~

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

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

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

La fumée et les
gaz peuvent étre nocifs

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

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

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

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

du béryllium, du cadmium, du zinc, des matériaux revétus ou peints, utilisez une protection
respiratoire autonome en plus des précautions susmentionnées.
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« Siles bouteilles de gaz sont groupées dans une zone séparée, assurez-y une bonne ventilation,
gardez les soupapes principales fermées lorsque les bouteilles de gaz ne sont pas utilisées, et
surveillez les fuites de gaz éventuelles.

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

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

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

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

Ry

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

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

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

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

I'arc et métaux chauds.

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

explosion, un incendie ou des dommages a votre installation.

Les étincelles et les
protections de piéeces
peuvent blesser vos
yeux

2 |

« Les procédés tels que le soudage / coupage, le meulage, le brossage de la surface peuvent
générer des étincelles et des projections de particules métalliques. Portez des lunettes de
protectio homologuées munies de bordures de protection sous le masque de soudure afin de
prévenir les blessures éventuelles.

Les surfaces chaudes
peuvent causer de
briilures graves

W,

« Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

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

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

Le bruit peut altérer
votre capacité d’ouie

e

o Le bruit créé par certains équipements et processus peut altérer I'ouie.
« Sile niveau de bruit est élevé, portez des protege-oreilles agréés.

Le fil de soudage peut
causer des blessures

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

Les équipements électriques ne doivent pas étre réparés par des personnes non autorisées. Les
erreurs éventuelles peuvent entrainer des blessures graves, voire mortelles, lors de I'utilisation.
Les éléments du circuit de gaz fonctionnent sous pression; l'intervention de personnes non
autorisées peut causer des explosions et des blessures graves pour les utilisateurs.

1l est recommandé d’effectuer la maintenance technique de la machine et de ses unités
auxiliaires au moins une fois par an.

Soudage / Coupage dans e Effectuez les opérations de soudage / coupage et de découpage dans des espaces confinés et de
des endroits confinés  petits volumes et en compagnie d’une autre personne.
2 « Evitez autant que possible le soudage / coupage et le découpage dans des endroits fermés.
Le fait de ne pas « Prenez toutes les précautions nécessaires pour le transport de la machine. Les zones a

prendre les précautions
nécessaires lors du
transport peut

causer des accidents

A B

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

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

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

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

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

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

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

La chute de piéces
peut causer des
blessures

A

« Installer votre machine sur des sols et des plateformes avec une inclinaison maximale de 10°

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

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

Une utilisation excessive
provoque la surchauffe
de la machine”

§9%
[ ]

Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

Réduisez le courant ou le taux de cycle de fonctionnement avant de recommencer le soudage.
Ne bloquez pas les entrées de ventilation de la machine.

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

DA

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

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

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

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

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

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

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

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

9

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

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

I'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

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

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire
les interférences

DA

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

Un champ magnétique se forme dans la machine lors du soudage / coupage. Cela peut amener la
machine a tirer les pieces métalliques sur elle-méme. Afin d’éviter ce phénomene, assurez-vous
que les matériaux métalliques soient a une distance de sécurité et sécurisés. Lopérateur doit étre
isolé de tous ces matériaux métalliques interconnectés.

MANUEL D’UTILISATION

www.magmaweld.com




SERIE EXPERT

Consignes de Sécurité 59

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

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

Magnétique
électromagnétique
(CEM)

D 4

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Protection

DY

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

Efficacité Energétique

@f

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

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

Procédure relative
aux déchets

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

ORMULAIRE DE GARANTIE

i

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

www.magmaweld.com
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Explications Générales

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT est un poste de soudage onduleur industriel MIG / MAG triphasé, muni
de la technologie Pulse et Double Pulse et congu pour des conditions sévéres. Il offre d’excellentes propriétés de
soudage pour tous les fils pleins et fourrés. Alimentation CC / CV ; elle vous permet d’effectuer des méthodes de
soudage MIG, TIG, MMA et de coupe de carbone a I'aide d'une seule machine. Grace a sa fonction synergique, une
fois les réglages du type de fil a souder; de I'épaisseur et du type de gaz effectués a partir de I'écran LCD, le courant
et la tension de soudage sont ajustés automatiquement. Les modes “classique” et “intelligent” facilitent
I'adaptation de I'utilisateur au mode synergique.

1.2 Composants

1
2 ||
— [
3 J (et [l 10
4 W 11
5 3 12
6 ONOOLK 13
7
e o[l
Figure 1:ID 300 - 400 M PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére
1- Affichage numérique 10- Prise de torche de la télécommande
2- Affichage numérique 11- LED d’alimentation
3- Connexion de la torche 12- Sortie de gaz
4- Interrupteur marche / arrét 13- Prise de données
5- Connexion de la torche 14- Entrée de gaz
6- Connexion du pdle 15- Prise de courant pour chauffage
7- Connexion du pole d’électrode (+) 16- Prise d’énergie
8- Pot d’ajustement 17- Cable secteur

9- Pot d’ajustement
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1- Affichage numérique
2- Affichage numérique
3- Connexion de la torche

IIE

o[l

11

12
13

i

Figure 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Vue Avant et Arriere

4- Interrupteur marche / arrét

5- Connexion de la torche
6- Connexion du pole

7- Connexion du poéle d’électrode (+)

8- Pot d’ajustement
9- Pot d’ajustement

17

10- Prise de torche de la télécommande

11- LED d’alimentation
12- Sortie de gaz

13- Prise de données
14- Entrée de gaz

15- Prise de courant pour chauffage

16- Prise d’énergie
17- Cable secteur

www.magmaweld.com
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Figure 3 : ID 300-400-500 MW PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére

1- Affichage numérique 13- Led d’alimentation

2- Affichage numérique 14- Sortie de gaz

3- Connexion de la torche 15- Prise de données

4- Interrupteur marche / arrét 16- Led unité hydroélectrique

5- Connexion de la torche 17- Entrée d’eau chaude de l'unité d’eau
6- Connexion du pole 18- Sortie d’eau froide de I'unité d’eau
7- Connexion du podle d’électrode (+) 19- Unité d’eau

8- Pot d’ajustement 20- Entrée de gaz

9- Pot d’ajustement 21- Prise de courant pour chauffage

10- Sac a eau chaude Entrée 22- Prise d’énergie de l'unité hydroélectrique
11- Sortie d’eau froide du sac 23- Cable secteur

12- Prise de torche de la télécommande
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Figure 4 : ID 300-400-500 MW PULSE EXPERT Vue Avant et Arriére

1- Affichage numérique 13- Led d’alimentation

2- Affichage numérique 14- Sortie de gaz

3- Connexion de la torche 15- Prise de données

4- Interrupteur marche / arrét 16- Led unité hydroélectrique

5- Connexion de la torche 17- Entrée d’eau chaude de l'unité d’eau
6- Connexion du pole 18- Sortie d’eau froide de I'unité d’eau
7- Connexion du podle d’électrode (+) 19- Unité d’eau

8- Pot d’ajustement 20- Entrée de gaz

9- Pot d’ajustement 21- Prise de courant pour chauffage

10- Sac a eau chaude Entrée 22- Prise d’énergie de l'unité hydroélectrique
11- Sortie d’eau froide du sac 23- Cable secteur

12- Prise de torche de la télécommande
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1.3 Etiquette du Produit

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

ID 300M puise EXPERT  |si:

ID

300MW puise EXPERT  [sn:

EN 609741/ EN 60974-10 Class A

=i Qe

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

=i QDil=

E 50A/ 22V - 300A 1 32V G 50A116.5V - 300A 29V E 50A1 22V - 300A 1 32V G '50A116.5V - 300A 29V
T X a0% | 60% | 100% | e | 7T [ X9 40% | 60% | 100% T X a0% | 60% | 100% | e | T [ X9 40% | 60% | 100%
E U=s2v|—" 300A [ 245A | 190A EI =82y f—" 300A | 245A | 190A E U =82v|—- 300A [ 245A [ 190A I 300A | 245A | 190A

y U, 3V | 208V | 276V N U, 20V_| 262V | 235V N U, 32V | 208V | 276V U, 20V_| 262V | 235V

DD u=soov| 1,,=23.24 1= 147A DD u=soov| 1,.=21A 1= 13.3A DD u=soov|  1,,=232A 1= 147A DD u=soov|  1,.=21A 1= 13.3A

-soomms >-soaoms saon| s-s0soms
28 C€ Hil o8
1P21S C€ fAl o 1P21S =

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A'S

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

ID 400M puise EXPERT  |sn:

ID 400MW puise EXPERT  [s:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

E 50A / 22V - 400A / 36 & 50A /16.5V - 400A / 34V E 50A / 22V - 400A / 36 & 50A /16.5V - 400A / 34V
T X e 40% 60% 100% _— X 40% 60% 100% T X e 40% 60% 100% — - X e 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327A 253A E U,=82v] I, 400A 327TA 253A E =82 I, 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V
> u=soov| 1,.2355 1, 22,50 > u=soov| 123274 = 20.7A D> v=soov|  1,.=355A 1,2 22,50 > u=soov| 1,.=327A 1= 207A
| 1P21S G H ol IP21S | CE€ Hl 2K

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC. A'S
Organize Sanayi 1s1m Manisa- TORKIYE

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC.A'S
Organize Sanayl 1s1m Manisa- TURKIYE

N:

ID 500MW puise SMART |

ID 500MW puise EXPERT |5

N:

EN 609741/ EN 60974-10 Class A

=D

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

=D

_ 50A / 22V - 500A / 40" Lf _ 50A/16.5V - 500A / 39V _ 50A/ 22V - 500A / 40" g _ 50A /16.5V - 500A / 39V
E - x| 40% 60% 100% | wee | 7T X7 40% 60% 100% E - X 40% 60% 100% | me | 77T X 40% 60% 100%
_ I | s00a | 408A | 3t6A .| 500 | 408a | 316 B I | s00a | 408 | 3t6A _ | s00a | 408a | 316
E I | aov_| 363v | 326v U, | 3ov [ 3a4v | 208v E i | aov_ | 363v | 326v E e | 3ov_| 3a4v | 208v
DD u=400v o= 48.3A 1,,= 30.6A DD u=d00v| 1,.=475A 1,,= 30A | DD u=s00v| 1,.=483A | 1,,= 30.6A Bi) u=do0v| 1,.=475A 1,,= 30A |
UK UK
| IP23 | C€ L & | P23 | C€ il e |
=BHA-OHB= Transformateur Redresseur Triphasé X Cycle de Fonctionnement
cc/cv Courant Constant / Tension Constante Uo Tension de Fonctionnement a Vide
== Courant Continu Us Tension et Fréquence du Secteur
j Soudage MIG / MAG Uz Tension Nominale de Soudage
Entrée Secteur - , 5 g
DD Courant Alternatif Triphasé It Courant d'entrée Assigné
Compatible Pour Travailler dans des , 5 -
E Environnements Dangereux I2 Courant d’entrée Nominal
S/N Numéro de Série S1 Tension d’entrée Assignée
¢ S /N Description du (Numéro de Série) 1215 Classe de Protection
. Production . .
ID dela Machine [ 4,46 |Semaine| Numéro de Séquence
X|X|X|X X|X|X|X|X
Groupe de Commande| Numéro de séquence
Machines deModéle de la machine produite
dans I'année
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Cycle de Fonctionnement
Température (C°)
A

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

6 min.

Temps (min.)

4 min.

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

rester inactive pendant les 4 minutes suivantes pour se refroidir.

1.4 Caractéristiques Techniques

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \Y 400
Tension d’entrée Assignée kVA 14.5 (%40)
Efficacité de la Source d’Alimentation % MMA 86,21 / MIG 87,01
Consommation d’Energie en Veille w 23
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 50-300
Courant d’entrée Nominal ADC 300
Tension de Fonctionnement a Vide VvDC 82
. . M:1139x528x 1082
Dimensions (L X L X H) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Poids ke MW : 113.5
Classe de Protection IP 21
SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \'% 400
Tension d’entrée Assignée kVA 22.6 (%40)
Efficacité de la Source d’Alimentation % MMA 86,61 / MIG 87,07
Consommation d’Energie en Veille w 23
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 50 - 400
Courant d’entrée Nominal ADC 400
Tension de Fonctionnement a Vide vDC 82
. . M:1139x528x1082
Dimensions (L X L X H) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Poids ks MW : 113.5
Classe de Protection IP 21
www.magmaweld.com MANUEL D’UTILISATION
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Tension d’entrée Assignée kVA 32.7 (%40)
Efficacité de la Source d’Alimentation % MMA 85,74 / MIG 86,12
Consommation d’Energie en Veille w 23
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 50-500
Courant d’entrée Nominal ADC 500
Tension de Fonctionnement a Vide VDC 82
. . M:1139x528x1082
Dimensions (L X L X H) mm MW : 1170 x 528 x 1348
poids s MW 1135
Classe de Protection IP 23
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1.5 Accessories

ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Pince et Cable de Masse 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Tuyau de Gaz 1 7907000002
MIG / MAG CO; Accessory Set * 1 -
MIG / MAG Mix / Argon Accessory Set * 1 -
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Pince et Cable de Masse 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Tuyau de Gaz 1 7907000002
MIG / MAG CO; Accessory Set * 1 -
MIG / MAG Mix / Argon Accessory Set * 1 -
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Pince et Cable de Masse 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Tuyau de Gaz 1 7907000002
MIG / MAG CO Accessory Set * 1 -
MIG / MAG Mix / Argon Accessory Set * 1 -
* Doit étre spécifié lors de la commande.
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Réchauffeur CO2 1 7020009003
Régulateur de Gaz (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Refroidi A I'Eau MIG Flamme 1 7120050003
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Réchauffeur CO2 1 7020009003
Régulateur de Gaz (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Refroidi A 'Eau MIG Flamme 1 7120050003

ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Réchauffeur CO2 1 7020009003
Régulateur de Gaz (COz) 1 7020001005 /7020001007
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Refroidi A 'Eau MIG Flamme 1 7120050003
Lava MIG 65W (3 m) Refroidi A 'Eau MIG Flamme 1 7120160003

www.magmaweld.com
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% INSTALLATION

2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage

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

» Machine principale et cible secteur connecté o Certificat de garantie
* Pince et cable de masse » Manuel d'utilisation
¢ Tuyau de gaz « Fil de soudage

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

Symboles 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.

réseau basse tension utilisé dans les résidences, I'installateur ou la personne qui utilisera la machine doit
étre familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas la responsabilité appartient a 'opérateur.

Il faut respecter les symboles de sécurité et les avertissements qui se trouvent sur le poste et dans

%‘ Ce poste de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au
m le manuel d’utilisation et ne pas retirer les étiquettes.

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

2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

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

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

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

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

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

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

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

« 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 la machine elle-méme, la bouteille de gaz, la
chaine et le roulement.

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

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

2.3.1 Branchements Electriques
A Pour votre sécurité, n’utilisez jamais le cdble secteur de la machine sans fiche.

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

o Apres le raccordement de la fiche au cable, ne pas brancher le cable a la prise a ce stade.

2.3.2 Connexion de la Pince de Masse a la Piece a Travailler

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

2.3.3 Connexion de la Bouteille de Gaz

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

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

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

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

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

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

1- Vanne de la Bouteille de Gaz

2- Bouteille de Gaz

3- Réchauffeur de Gaz CO2

4- Chalne

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

7- Manomeétre

8- Débitmetre

9- Vanne de Régulation de Débit

10- Tuyau de gaz

Figure 5 : Raccordements de la Bouteille / du Réchauffeur / du Régulateur de Gaz
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2.3.4 Unité de Refroidissement Par Eau (Pour les Modéles MW)

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

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

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

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

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

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

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

» 2 voyants led se trouvent sur le panneau avant de la machine ; le voyant d’alimentation s’allume des que
la machine est sous tension et le voyant de 'unité de refroidissement a eau s’allume lorsque 'unité a eau est
activée.

¢ Deés que la machine commence a souder, la circulation de I'eau démarre et une fois le procédé de soudage
completement terminé, le voyant de l'unité de refroidissement a eau reste allumé pendant la durée définie
dans le menu. En cas d’air ou de probléme quelconque, la circulation d’eau ne sera pas permanente.

Lutilisation d’eaux sales et calcaires (dures) raccourcira la durée de vie de la torche et de la pompe.
Si le niveau du liquide de refroidissement est en dessous de la valeur minimale, il existe un risque
de briilure et de dysfonctionnement du moteur et de la torche.

2.3.5 Branchements des Boitiers Intermédiaires

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

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

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

Figure 6 : Connexions de harnais longues
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% UTILISATION
3.1 Interface Utilisateur ﬂ

ceAm

@ magmaweld EXPERT

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

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

8 Sans Charge Sous Charge
Mode Synergique Courant de Soudage Réglé Courant de Soudage

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

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

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

Mode Classique Tension de Soudage Réglée Tension de Soudage

Py Selon le mode sélectionné, la vitesse du fil et le courant de soudage sont définis a 'aide
\\0) du bouton de réglage. Le courant se fait en tournant le bouton de réglage vers la droite
SIA et la gauche.

Selon le mode sélectionné, la tension de faisceau de soudage sont définis a l'aide du
bouton de réglage. La tension se fait en tournant le bouton de réglage vers la droite et
la gauche.

).

P
(-]

<
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Touche Menu

Permet de basculer entre les pages du menu. Pour passer a une autre page, appuyez
une fois sur le bouton; Permet également le retour a la page d’accueil aprés le réglage
des parameétres.

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

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

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

. 3.2 Structure Du Menu

Parametres Plage de Réglage

* Langue
Méthode

Mode + /
Temps de Refroidissement

<

Page 1

Type du Fil
Diametre du Fil + /
Type du Gaz
Epaisseur

<“»

Page 2

Pré-Gaz

Gaz Final + / —

Retour de Flamme

<“»

Page 3

Cratére

Gachette
Temps De Soudage + /

<

Page 4

Temps inactif
Réglage Des A-Coups

Courant initial

<

Heure De Démarrage
Page 5 8 +/

Courant Final

Heure D’arrét

Programme

<»

N° Du Programme + /
Sauvegarder
D.Pulse Freq

Page 6

Réglage Du Courant D’'impulsion

<

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

Page 7
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PAGE 1

a) LANGUE

La langue du menu est sélectionnée.
Plage de Réglage
e Turc
¢ Anglais
« Francais
e Allemand

b) METHODE

La méthode de soudage est définie.

« MMA

* MIG / MAG

* Pulse (Pulse MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

Vous devez ajuster vos connexions et accessoires selon la méthode de soudage choisie. Une sortie distincte,

A

destinée a la méthode MMA se trouve devant la machine.

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

¢) MODE
MMA MIG/MAG

. Pl lea Régl
e Méthode * Classique

¢ Cel/Carbone
« Rutile/Basique

* Intelligent

¢ Synergique

Pulse (Pulse MIG/MAG)

o Classique
« Intelligent
e Synergique

D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

« Classique
« Intelligent
¢ Synergique

A

MIG/MAG

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

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

MODE CLASSIQUE

Vous pouvez régler vous-méme la
vitesse du fil et la tension de soudage
dans une certaine plage de tolérance.
La vitesse du fil est réglée entre 1 et 24
m / min et la tension de soudage entre
15et40V.

MODE INTELLIGENT

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

MODE SYNERGIQUE

Les parameétres de soudage tels que le
type de fil, le diameétre du fil,
I'épaisseur doivent étre choisis
correctement. Le courant et la tension
s’ajustent automatiquement en
fonction des parametres de soudage
sélectionnés. L'utilisateur peut
modifier le courant et la tension dans
une certaine plage de tolérance. La
machine recalcule automatiquement
la tension en fonction de la valeur de
courant définie dans la plage de
tolérance spécifique.

A

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

www.magmaweld.com
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Pulse (Pulse MIG/MAG)
Lorsque la méthode de soudage Pulse est sélectionnée dans le menu METHODE, les modes sont les suivants :

FR MODE CLASSIQUE MODE INTELLIGENT MODE SYNERGIQUE
Dans la méthode Pulse, le mode | Les parameétres sont ajustés comme | Les parameétres sont ajustés comme
classique n’est pas disponible. Lorsque | dans la méthode MIG / MAG. dans la méthode MIG / MAG.

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

D.Pulse (Double Pulse)

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

MODE CLASSIQUE MODE INTELLIGENT MODE SYNERGIQUE
Dans la méthode Double Pulse, le mode | Les parameétres sont ajustés comme | Les parametres sont ajustés comme
classique n'est pas disponible. | dans la méthode MIG / MAG. dans la méthode MIG / MAG.

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

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

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

d) TEMPS DE REFROIDISSEMENT

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

Plage de Réglage

e 1-5 min.
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PAGE 2

a) TYPE DE FIL

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

Plage de Réglage

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

¢ CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

b) DIAMETRE DU FIL

Le diameétre du fil est sélectionné.
Le diameétre du fil a utiliser doit étre sélectionné correctement.

e 0.8-1.6 mm

c) TYPE DE GAZ

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

* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
* %100 Ar * %100 C02
d) EPAISSEUR

L'épaisseur du matériau est sélectionnée.

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

-

e 0.6-20 mm
Par Exemple ;

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

effectuées correctement via ce menu.

www.magmaweld.com
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PAGE 3

a) DUREE DE PRE-GAZ

La durée de pré-gaz est réglée.

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

b) DUREE DE GAZ FINAL

La durée de gaz final est réglée.

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

c) BURN BACK

Le réglage du Burn Back est effectué.

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

d) CRATERE

La fonction du cratére est réglée.

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

La fonction “cratére” est recommandée pour le mode classique en MIG / MAG. En mode “Pulse’; si vous
utilisez la position 6 de la gdchette dans la fonction Pulse tout en utilisant la fonction “cratére’, vous
obtiendrez des résultats plus efficaces.
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PAGE 4

a) GACHETTE

Le mode de gachette est sélectionné.

e 2 Gichettes
4 Gichettes
¢ 6 Gachettes

» Méthode
N N -~
Appuyez sur La Gachette Maintenez La Gachette Relachez La Gachette

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

Début du Soudage ; Fin du Soudage ;
» Appuyez sur la gichette de la torche et maintenez-la ¢ Relachez la gichette
enfoncée. Le moteur du dévidoir s’arréte.
¢ Le flux de gaz de protection commence aussi ¢ L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme
longtemps que la durée de pré-gaz. réglée.
* Ala fin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir e Le processus se termine a la fin de la durée de
tourne a une vitesse lente. gaz final.
¢ Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est
atteinte.
D
=" _——
| tt X ' * PrG :Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage

PoG : Temps de Gaz Final

PG 1 PoG t

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

Début du Soudage ;
* Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la Fin du Soudage ;
enfoncée. ¢ Appuyez sur la gachette de la torche et

¢ Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps
ue la durée de pré-gaz.
* Alafin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir
tourne a une vitesse lente.

relachez-la.
* Le moteur du dévidoir s’arréte.
e L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme

« Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est réglée.
atteinte. o Le processus se termine a la fin de la durée de
* Relachez la gachette de la torche, le soudage continuera.  gaz final.
ﬁ\\\ ﬁ'\%
t o+ t 4+
~ AN =~
4 : ‘ -

1 PrG : Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final

PrG 1 poG| t
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MODE 6 GACHETTES : Les paramétres de la page 5 du menu seront actifs. Selon les paramétres définis a la

page 5, le mode “6 gachettes” sera activé.

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

fin de soudage.

Par Exemple :

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

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

soit 50% du courant principal.

Début et Fin du Soudage ;

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

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

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

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

« Lorsque vous souhaitez terminer le processus, reliachez la gichette, le processus se termine a la durée de
gaz final.

-~ _——.

b b .
—f, S —f, = PrG : Temps de Pré-Gaz
NI 4 > |} S IC :Courant Initial

! ST :Durée Initiale

I : Courant de Soudage

FT :Durée de Fin

FC :Courant Final

PoG : Temps de Gaz Final

PrG | IC ST I FT FC|poG| t

METHODE : Il s’agit du mode ponctuel (soudage par points). Le soudage se poursuit pendant la durée de
soudage définie et se termine a la fin de celle-ci. Aucune soudure n’est effectuée pendant le temps inactif
défini. Cette période se poursuivra tant que la gachette n’est pas relachée. Temps de soudage : 0.2 a 9.9 sec.
et Temps inactif : 0.0 2 9.9 sec.
A Cette option doit étre choisie chaque fois que I'on souhaite obtenir le méme cordon de soudage.

Les soudures crées en mode “méthode” seront de longueur égale.

b) TEMPS DE SOUDAGE

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

¢ 0.2-9.9 sec.
c) TEMPS INACTIF

Le temps inactif est réglé lorsque le mode “méthode” est sélectionné.
Pl Régl
¢ 0.0- 9.9 sec.

d) REGLAGES DES A-COUPS

La vitesse de l'arrivée du fil est réglée.

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

a) COURANT INITIAL

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

«0-200%

b) DUREE INITIALE

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

*0-5sec.

c) COURANT FINAL

Le courant final est réglé. Il est défini en pourcentage du courant principal Cela est actif, lorsque le mode “6
gachettes” est sélectionné. Il ne sera pas disponible pour d’autres mode méme si le réglage restera possible.
Plage de Réglage
*0-200%

d) TEMPS D’ARRET

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

*0-5sec
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PAGE 6

a) PROGRAMME

Permet I'enregistrement du travail effectué.

Plage de Réglage

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

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

Plage de Réglage

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

c) SAUVEGARDER

Permet de sauvegarder le programme.

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

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

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

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

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

Par Exemple ;

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

d) D. PULSE FREQ

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

¢ 0,5-5 Hz
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PAGE 7

a) REGLAGE DU COURANT D.PULSE

Il est défini en pourcentage du courant principal La plage de courant minimum et maximum que va parcourir
la double impulsion est définie.

*5- 50%
Le pourcentage et les valeurs de courant maximum et minimum sont affichés a 'écran.
Par Exemple :

D Pul=e Currert Rdy | 0 co sélectionnée, I saleur sera s comme 129,106, Autrement
= %0 129 /10 : 0 ’ . NI
%10 ! 1B dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés a I'’écran.

b) REGLAGE DU TEMPS D.PULSE

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

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

Par Exemple :

Supposons que le courant soit réglé sur 118 A. Si une plage de réglage de
>%0 159 /10 courant de 10% est sélectionnée, la valeur sera lue comme 129/106.
D Pulse Tine Ad. Autrement dit, 10% de plus que 118 et 10% de moins de 118 sont affichés a
%20 ° I’écran. Sileréglage dutemps Double Impulsion estdéfini comme 20%, enfonction
d’impulsion double le temps sera a 20% pour 129 A et a 80% pour 106 A.

D Pulse Current Rdy.
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. 3.3 Contréle a Distance

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

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

COMMANDE DE TORCHE - MARRON A378000109 - 7
COMMANDE DE TORCHE - NOIR A378000109 - 8
COMMANDE DE TORCHE - ROUGE A378000109 - 5
COMMANDE DE TORCHE - BLANC A378000109 - 6
COMMANDE DE TORCHE - VERT A378000109 - 9

A378000109

Mode Touche Fonction

Vous pouvez réduire la vitesse de votre fil jusqu’a la valeur de tolérance minimale
1 (-10%). Plage de réglage : 0.5 m/min

Vous pouvez augmenter la vitesse de votre fil jusqu’a la valeur de tolérance maximale

i 2 (+10%). Plage de réglage : 0.5 m/min
Mode Classique

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

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

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

Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance maximale

i 2 (+10%). Plage de réglage: 5 A
Mode Intelligent

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

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

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

Vous pouvez augmenter le courant de soudage jusqu’a la valeur de tolérance maximale

i 2 (+10%). Plage de réglage : 5 A
Mode Synergique

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

Vous pouvez réduire la tension de soudage jusqu’a la valeur de toléranceminimale
B (-10%). Plage de réglage: 0.5V
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. 3.4 Connexion Robot / Cobot

La connexion du robot et du cobot de la machine a souder modéle Expert est présentée schématiquement
ci-dessous. FR

Connexion avec le robot

1

Connexion avec le cobot
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3.5 Réglage de la Longueur de I’Arc (ArC)

Lorsque vous maintenez le bouton de réglage (9) enfoncé pendant 3 secondes, la fonction de
longueur d’arc sera active. Le réglage d'usine est de 0,0. Vous pouvez modifier le réglage de la
longueur de l'arc dans la plage + 7 / -7 en tournant le méme bouton vers la droite ou la gauche.
Enallantvers +7, le fils’ approche de la buse, la longueur de I'arc augmente. En allant vers -7, le fils’ approche
du métal a souder et la longueur de 1 ’arc diminue. Une fois le réglage souhaité effectué, le réglage est quitté
en appuyant sur le méme bouton.

3.6 Courbe de Soudage MIG

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

Tension 0 - 25 W~ Démarrage |
LentActivé |
Critére Activé ' Cratére | BurnBack
Pré-Gaz T Gaz Final
Tension Faisceau----------- T
R —
Tension 0 - 25 W~ Demarmge '
LentAcivé , | N__________
Krater Agik ' Cratére | BurnBack
Pré-Gaz Gaz Final
Fil---------- —
' Burn Back
v
Fil0-25 W Démarrage ,
Lent Désactivé
Cratere Désactivé H
Pré-Gaz Gaz Final
Fil-======---~ T
>
_. Démarrage ,
Fil 0 -25 M- LentDésactivé,
Cratére Désactivé ' Burn Back
Pré-Gaz Gaz Final
Soudage
[par points
Activé | Soudage
R par points|
Points [*Désactivé]
Pré-Gaz Gaz Final
Pré-Gaz 0,0 -9,9 sec 0,1sec v v v
Gaz Final 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Burn Back 25-0-25 0 step v v v
Temps de Soudage 0,2 -9,9 sec 0,2 sec v v v
Temps inactif 0,0 -9,9 sec 0,0 sec v v v
Diameétre du Fil 0,8 - 1,6 mm 1,0 mm v v v
Epaisseur 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Type du Gaz 82/18,92/8, %100 Ar, %100 CO2, %97,5/2,5
Type du Fil SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Réglage des A-Coups Activé-Désactivé| Désactivé v v v
Cratére Activé-Désactivé| Désactivé v v v
Mode Synergique / Intelligent / Classique /Sel-Carbone / Rutile-Basique / Méthode
Gachette Méthode /2 /4/6 2 \ v \ v \ v
Méthode MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Temps de Refroidissement 1-5min 1
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3.7 Branchement au Réseau

P . Lorsque vous insérez la fiche dans la prise secteur,
Vérifiez la tension du secteur avant de e A
D . assurez-vous que l'interrupteur marche/arrét est
brancher la machine sur le secteur

en position “0”.

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

3.8 Choix et Remplacement des Galets de Dévidage

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

a- Moteur

b- Connecteur Euro

c- Vis de réglage de la pression

d- Poulie de dévidage supérieure

e- Poulie de dévidage inférieure

f- Mécanisme de verrouillage du systéme de dévidage

Figure 7 : Systeme du Dévidoir

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

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

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

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

« Les deux cotés des poulies sont marqués en fonction du diametre du fil utilisé.
» Placez les poulies sur la bride de sorte que la valeur du diamétre du fil que vous
utiliserez soit du c6té qui vous fait face.
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« Placez la poulie que vous allez utiliser de sorte que les encoches se trouvant a la partie intérieure de la poulie
de dévidage soient chevauchés par les saillies du corps du dévidoir. Tournez-la vers la droite ou la gauche
pour entendre le clic de verrouillage et pour vous assurer la poulie est en place. Abaissez ensuite les rouleaux
de pression et soulevez le levier du rouleau de pression pour ensuite le verrouiller sur le rouleau de pression.

Figure 8 : Retrait des Galets de Dévidage Figure 9 : Installation des Galets de Dévidage

. 3.9 Installation de la Bobine de Fil et Dévidage

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

de transport de fil et resserrez la vis.

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

Figure 10 : Dévidage du Fil vers les Galets
 Tirez et abaissez le levier de pression sur les poulies, c’est-a-dire relachez les.

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

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

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

Figure 11 : Dévidage du Fil vers les Galets
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» Appuyez sur les galets presseurs et soulevez le levier de pression El.

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

¢ Appuyez sur la gachette jusqu’a ce que le fil sorte du bout de la torche tout en observant que la bobine de fil
a souder tourne librement, appuyez sur la gichette et relachez-la plusieurs fois pour vérifier que le bobinage ﬂ
ne se desserre pas Bl . Si vous observez un desserrage et / ou un rembobinage, serrez un peu plus la vis du
systéme de transport de fil.

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

« Effectuez un réglage de pression de fil approprié H en frottant le fil sur une planche en bois @ et coupez

I'extrémité du fil .
x ¥ =5\ |

%
s
%
k ‘ [PLANCHE]

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

A : Pression de fil et dimensions de conduit appropriées

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

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

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

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

A D E
Tt ——d ) L
IS L Tt

vF yF

Figure 12 : Pression de réglage et la bobine de sélection erreurs

3.10 Ajustement du Débit de Gaz

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

» Réglez le débit de gaz avec la vanne de régulation
e
¢ Le débit de gaz (CO2, mixe) utilisé est 10 fois le di : : : 5

08 8lt/min. 7Ilt/min. 8Ilt/min. 8Ilt/min.
g 09 9Ilt/min. 8Ilt/min. 9It/min. 9 It/min.

210 101t/min. 9It/min. 10It/min. 10 It/min.
12 12 1t/min. 111t/min. 12 I1t/min. 12 It/min.

ametre du fil. Par exemple, si le diametre du fil est
de 0,9 mm, le débit de gaz peut étre réglé a
10x0,9=91/min i
« Vous pouvez vous référer au tableau ci-dessous
pour un réglage plus précis du débit.
* Apres avoir réglé le débit de gaz, relevez le levier du
galet presseur et fermez le capot du dévidoir.

Diamétre du fil

www.magmaweld.com MANUEL D’UTILISATION




88 Utilisation SERIE EXPERT

3.11 Caractéristiques de la Machine

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

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

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

Soft Start
e Permet un démarrage sans éclaboussures.

Smart Performance

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

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

 Cette protection est signalée par l'indicateur led thermique se trouvant sur le panneau de la machine.

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

Smart Fan

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

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

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

Compatibilité avec Magnet

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

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

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

Protection Contre Tension

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

MANUEL D’UTILISATION www.magmaweld.com




SERIE EXPERT

Utilisation 89

3.12 Valeurs de Consommation

Les tableaux ci-dessous montrent les valeurs moyennes de consommation pendant le soudage dans des

conditions idéales. Ces valeurs peuvent varier en fonction de 'utilisation et des conditions ambiantes.
Consommation Moyenne de Fil Pendant le Soudage MIG/MAG

Consommation moyenne de fil a une vitesse de fil de 5 m/min.

Diametre de fil de Diametre de fil de Diametre de fil de
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Fil en acier 1,5 (kg/heure) 2,4 (kg/heure) 4,5 (kg/heure)
Fil en aluminium 0,55 (kg/heure) 0,8 (kg/heure) 1,4 (kg/heure)
Fil en CrNi 1,7 (kg/heure) 2,6 (kg/heure) 4,5 (kg/heure)
Consommation moyenne de fil a une vitesse de fil de 10 m/min.

Diamétre de fil de

Diameétre de fil de

Diameétre de fil de

1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Fil en acier 3,5 (kg/heure) 4,95 (kg/heure) 9,3 (kg/heure)
Fil en aluminium 1,25 (kg/heure) 1,73 (kg/heure) 3,15 (kg/heure)
Fil en CrNi 3,65 (kg/heure) 5,2 (kg/ heure) 9,4 (kg/heure)
Consommation Moyenne de Gaz de Protection Pendant le Soudage MIG/MAG
Diametre du Fil 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm
Consommation . . . . .
Moyenne 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
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£ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

e Lentretien et la réparation de la machine doivent étre effectués par des personnes compétentes.

Notre société n’est pas responsable des accidents qui se produisent a la suite d’interventions par des
personnes non autorisées.

o Les piéces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues aupres de nos services autorisés.
Lutilisation de piéces détachées d’origine prolongera la durée de vie de votre machine et empéchera les
pertes de rendement.

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

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

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

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

. 4.1 Maintenance

-}
té Tous les 3 Mois

» Ne retirez pas les étiquettes d’avertissement sur I'appareil. Remplacez les étiquettes usées
/ déchirées par des neuves. Vous pouvez obtenir les étiquettes aupres de votre revendeur.
» Vérifiez la torche, les pinces et les cables. Vérifiez le bon état et les fixations des composants.

Remplacez les pieces endommagées ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez pas des 3¢ WARNI
rallonges pour les cables et n’essayez jamais réparer un cable.
* Assurez-vous qu'il y a suffisamment d’espace pour la ventilation. “

» 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.

'rcl'.'_) Tous les 6 Mois %%M

» Nettoyez et serrez les fixations telles que les boulons et les écrous.

 Vérifiez la tresse de la pince porte électrode et de la pince de masse. By é.—(—
¢ Ouvrez les capots latéraux de la machine et nettoyez-les a I'air sec a basse pression.

N’appliquez pas d’air comprimé de pres sur des composants électroniques. / (=
« Remplacez périodiquement I'eau dans le réservoir de 'unité de refroidissement par s N =

de I'eau non dure et propre et protégez-la du gel avec de I'antigel.

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

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

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

 Le mécanisme du dévidoir doit étre toujours maintenu propre et les surfaces des

bobines ne doivent jamais étre lubrifiées.

« Eliminez toujours les dép6ts accumulés sur le mécanisme avec de I'air sec lors de

chaque remplacement d’un fil de soudage.

« Les consommables sur la torche doivent étre nettoyés régulierement et remplacés si
nécessaire. Pour une utilisation longue durée de ces matériaux, assurez-vous que ce

sont des produits originaux.

=

c2
o

4.3 Dépannage

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

La machine nace fonctionne pas

« La carte électronique est
défectueuse

 Contactez le service agréé

* Le raccordement électrique de
la machine est problématique

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

« Les connexions réseau sont
incorrectes

« Vérifiez que les connexions
secteur sont correctes

Les fusibles d’alimentation
le cable secteur ou la fiche sont
défectueux

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

Linterrupteur marche/arrét
ne fonctionne pas correctement

o Vérifiez 'interrupteur
marche/arrét

Le moteur du dévidoir ne
fonctionne pas

Le moteur de la carte
électronique/du dévidoir est
défectueux

» Contactez le service agréé

Le moteur d’alimentation de
fil fonctionne mais le fil
n’avance pas

Les galets d’entrainement de fil
ne correspondent pas au
diamétre du fil

¢ Choisissez des galets
d’alimentation de fil appropriées

La pression appliquée sur les
galets est tres faible

* Ajustez le galet presseur

La soudure n’est pas bonne

La taille du tube contact n’est pas
correctement sélectionnée ou est
endommagée

* Remplacer le tube contact

Le réglage de pression des
presseurs bobines n’est pas
correct

» Les réglages des galets presseurs
doivent étre effectués
correctement

Le flux de gaz n’est pas ouvert
ou défaillant

« Vérifiez le gaz utilisé et son
réglage. Si le réglage du gaz ne
peut pas étre effectué, consultez
le service agréé.

Les parametres de soudage ne
sont pas correctement
sélectionnés

» Modifiez vos parametres de
tension et de vitesse de fil
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Cause

¢ La pince de masse de la machine
n’est pas connectée a la piece

 Assurez-vous que la machine est
connectée a la partie de la pince
de masse

o Les cables et les ports sont
endommagés

» Assurez-vous que les cibles sont
solides et que les points de
connexion ne sont pas corrodés

¢ La sélection du paramétrage et du
processus n’est pas correcte

» Assurez-vous que la sélection du
parametre et du processus est
correcte

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

e Les valeurs de pole et
d’ampérage de I'électrode sont
erronées (en soudage MMA)

 Vérifiez le pole auquel I'électrode
doit étre connectée et la valeur
du courant a régler sur la
machine

« Pointe en tungsténe usée
(en soudage TIG)

» Assurez-vous que la pointe en
tungsténe est propre

¢ Torche de soudage endommagée
(en soudage MIG, TIG)

» Assurez-vous que la torche de
soudage est solide

e La carte électronique est
défectueuse

 Contactez le service agréé

Le ventilateur ne fonctionne pas

o Carte électronique/ventilateur
défectueux

 Contactez le service agréé

La valeur 0030 apparait a 'écran

o Les parametres de soudage ne
sont pas correctement choisis

« Tous les parameétres tels que le
type de fil, le type de gaz etc.
doivent étre sélectionnés en
fonction de votre méthode de
soudage
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4.4 Codes d’incident
E01 Erreull" del . {l p’J'eut/ y avoir un probléme électrique | Contactez le service agrée
Communication alintérieur du poste
« La durée appropriée pour le e Laissez la machine refroidir pendant
. X n certain temps. Si le déf:
fonctionnement de la machine est un ce t?‘ temps Sl, e‘dle aut
dépassée disparait, essayez d’utiliser des
ampérages inférieurs
 Vérifiez visuellement le
¢ Leventilateur est en panne fonctionnement du ventilateur. En cas
02 Protection de panne, contactez le service agrée
Thermique
e Les conduits d’entrée et de sortie d’air o L.
sont bloqués o Libérez le passage de l'air
« Lenvironnement de travail de la .
machine mest pas suffisamment ¢ Assurez-vous que la machine est
a2 . . lacée dans un endroit adapté aux
ventilé ou la température ambiante est placee R P
trop élevée conditions d’utilisation
e Il est possible que la machine c ) . ,
consomme un courant excessif * Contactez le service agree
Erreur de
E03 Surintensité

Il peut y avoir un probléme électrique
al'intérieur du poste

« Contactez le service agrée

Tension Secteur

Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous
que la tension fournie est correcte.
Avant toute opération de réparation

E04 Basse * Latension secteur peut étre basse de la machine, dé connectez la sortie
électrique de la machine du secteur et
attendez 10 secondes pour que
les condenseurs se déchargent

Erreur de . L " " 1
EO5 Capteur de ¢ capteur estenpanneoute « Contactez le service agrée
Température branchement électrique est défaillant
o Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous
que la tension fournie est correcte.
Tension Secteur . L, Avant toute opération de réparation
EO6 « Latension secteur peut étre élevée

Elevée

de la machine, dé connectez la sortie
électrique de la machine du secteur et
attendez 10 secondes pour que les
condenseurs se déchargent
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M ANNEXE

5.1 Réglages Précis du Dévidoir

1- Bouton de Dévidage Libre

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

2- Bouton de Gaz Libre

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

Dévidage Libre —0= Gaz Libre
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5.2 Listes des Pieces Détachées

<P

Liste Des Piéces de Rechange de I'Alimentation

ID 300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

N° DESCRIPTION PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Interrupteur Bouton A308900004 A308900004 A308900004
2 Prise de Soudage A377900106 A377900106 A377900106
3 Raccord Rapide A245700004 A245700004 A245700004
4 Connecteur A378020009 A378020009 A378020009
5 Carte Electronique E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Carte Electronique E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Prise Relais A312900020 A312900020 A312900020
8 Carte Electronique E202A-CN3 K405000254 K405000254 K405000254
9 Carte Electronique E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Transformateur de Commande K366100006 K366100006 K366100006
11 Connecteur d’Alimentation A378000050 A378000050 A378000050
12 Connecteur (intégral) A378002002 A378002002 A378002002
13 Ventilateur Monophasé A250001015 A250001015 A250001015
14 Carte Electronique E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Carte Electronique E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Self de Choc A421050002 A421050002 A421050002
17 Capteur a Effet Hall A834000001 A834000002 A834000003
18 Shunt A833000003 A833000004 A833000005
19 Interrupteur a Cames A308033102 A308033102 A308033102

Relais A312100018 A312100018 A312100018
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Liste Des Piéces de Rechange du Dévidoir

D717

E—Q‘V\\% 16

15

&, e amill a
- i Ry —
ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

N° DESCRIPTION PULSE EXPERT PULSE EXPERT  PULSE EXPERT
1 Etiquette de Membrane K109900168 K109900168 K109900168
2 Bouton de Puissance A229500005 A229500005 A229500005
3 Raccord Rapide Rouge - - A245700003
4 Raccord Rapide Bleu - - A245700002
5 Connecteur A378000103 A378000103 A378000103
6 Carte Electronique E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298
7 Prise de Soudage A377900106 A377900106 A377900106
8 Carte Electronique E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234
9 Valve a Gaz A253006019 A253006019 A253006019
10 Boitier en Treillis de Fil A229900101 A229900101 A229900101
11 Triple Connexion pour Le Systéme de Dévidage A229900003 A229900003 A229900003
12 Roue Fixe A225222002 A225222002 A225222002
13 Roue Mobile A225100014 A225100014 A225100014
14 Dévidoir K309003213 K309003213 K309003213
15 Boitier de Guidage de Fil K107909065 K107909065 K107909065
16 Interrupteue a Basculer A310100010 A310100010 A310100010
17 Verrou de Capot A229300006 A229300006 A229300006

MANUEL D’UTILISATION www.magmaweld.com




SERIE EXPERT

Annexe 97

Liste Des Piéces de Rechange pour Unité de Refroidissement par Eau

ID 300 - 400 - 500

N° DESCRIPTION MW PULSE EXPERT
1 Radiateur A260000004
2 Réservoir d’eau A249000005
3 Raccord Rapide Bleu A245700002
4 Raccord Rapide Rouge A245700003
5 Pompe a Eau A240000006
6 Ventilateur A250001126

www.magmaweld.com
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. 5.3 Diagramme
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@ SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Befolgen Sie alle Sicherheitsvorschriften in dieser Bedienungsanleitung!

Sicherheitsinformationen
Identifizierung

A\

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

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

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

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

Sicherheitssymbole
Kennzeichnung

A\
®

4>
Bt

VORSICHT

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

WICHTIG

Weist auf Informationen und Warnungen zur Verwendung hin.

GEFAHR

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

Sicherheitshinweise
begreifen

A

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

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

« Lernen Sie, wie man die Maschine bedient und die Wartung durchfiihrt.

¢ Verwenden Sie Ihre Maschine in einer geeigneten Arbeitsumgebung.

« Unsachgemife Anderungen an der Maschine haben negative Auswirkungen auf den sicheren
Betrieb und die Lebensdauer der Maschine.

o Der Hersteller ist nicht verantwortlich fiir etwaige Folgen des Betriebs der Maschine auerhalb
der angegebenen Bedingungen.

Stromschlag
ist tédlich

Fa

Stellen Sie sicher, dass die Einrichtungen den nationalen elektrischen Normen und anderen|

relevanten Vorschriften entsprechen und dass die Maschine nur von autorisiertem Persona
in Betrieb genommen wird.

« Tragen Sie trockene, robuste und isolierende Handschuhe und Schutzkleidung. Verwenden Sie
niemals nasse oder beschadigte Handschuhe und Kleidung.

e Tragen Sie flammhemmende Schutzkleidung gegen die Gefahr von Verbrennungen. Die vom
Bediener getragene Kleidung muss gegen Funken, Spritzer und Lichtbogenstrahlung schiitzen.

o Arbeiten Sie nicht allein. Vergewissern Sie sich, dass sich jemand in Ihrer Ndhe aufhalt, an den
Sie sich im Falle einer Gefdhrdung wenden konnen.

o Berithren Sie die Elektrode/Draht nicht mit bloffen Handen. Achten Sie darauf, dass der
Elektrodenhalter/Brenner oder die Elektrode/Draht nicht mit einer Person oder einem
geerdeten Gegenstand in Beriihrung kommt.

¢ Beriihren Sie niemals stromfiihrende Teile.

o Beriithren Sie niemals die Elektrode/Draht, wenn Sie mit der Arbeitsfliche, dem Boden oder
einer anderen Maschine in Berithrung stehen.

o Schiitzen Sie sich vor moglichen elektrischen Schldgen, indem Sie sich von der Arbeitsfliche
und dem Boden isolieren. Verwenden Sie nicht brennbares, elektrisch isolierendes, trockenes
und unbeschadigtes Isoliermaterial, das grof8 genug ist, um den Kontakt des Bedieners mit der
Arbeitsflache zu verhindern.

o Schlieflen Sie nicht mehr als eine Elektrode an den Elektrodenhalter an.

o Schliefien Sie die Massezange so nah wie moglich an das Werkstiick oder den Werktisch an, so
dass ein guter Metall-Metall-Kontakt besteht.
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Uberpriifen Sie den Brenner, bevor Sie die Maschine starten. Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner und das Kabel in gutem Zustand sind. Ersetzen Sie immer einen beschadigten oder
abgenutzten Brenner.

Beriihren Sie keinen Elektrodenhalter, der an 2 verschiedene Gerate gleichzeitig angeschlossen
ist, da sonst eine doppelte Leerlaufspannung entsteht.

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

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie ein langes Netzkabel verwenden.

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

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

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

Wenn die Masseklemme nicht mit dem Werkstiick verbunden ist, vermeiden Sie unbedingt den
Kontakt mit einem Metallgegenstand.

Stellen Sie sicher, dass die Stromleitung korrekt geerdet ist.

Verwenden Sie die AC-Schweifdsteckdose nicht in nassen, feuchten oder beengten
Gegebenheiten, oder bei Sturzgefahr.

Verwenden Sie den AC-Ausgang nur, wenn der Schweif3prozess UNBEDINGT erforderlich ist.
Wenn Sie einen Wechselstromausgang benétigen, verwenden Sie die Fernbedienung, falls Thre
Maschine mit einer solchen ausgestattet ist.

Treffen Sie besondere Sicherheitsvorkehrungen, wenn eine der folgenden elektrisch
gefahrlichen Bedingungen vorliegt:

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

Wenn Sie sich auf Metallboden, Gitterrosten oder Geriisten befinden,

In beengten Positionen wie dem Sitzen, Knien oder Liegen,

Wenn das Risiko eines Kontakts mit dem Werkstiick oder dem Boden hoch oder unvermeidbar
ist. Die folgenden Maschinen konnen in diesen Féllen verwendet werden:

Halbautomatische DC-Konstantspannungs (CV)- MIG - Schweifgerite,
DC-Elektroden-Handschweifdgerdte mit ummantelter Elektrode,

Gleich- oder Wechselstromschweifdgerate mit reduzierter Leerlaufspannung (VRD), falls
vorhanden.

Was Sie im Falle eines
Stromschlags tun
miissen

A2

¢ Schalten Sie den Strom ab.

e Zur Rettung des Opfers vor einem Stromschlag durch stromfiihrende Kabel oder Teile
verwenden Sie nichtleitende Materialien wie trockenes Holz.

Rufen Sie den Notdienst an.

Wenn Sie eine Erste-Hilfe-Ausbildung haben;

e Wenn die Person nicht atmet, fithren Sie sofort eine Herz-Lungen-Wiederbelebung (HLW)
durch, nachdem der Kontakt mit der Stromquelle unterbrochen wurde. Setzen Sie die
Reanimation fort, bis die Atmung einsetzt oder Hilfe eintrifft.

Wenn ein automatischer elektronischer Defibrillator (AED) zur Verfiigung steht, verwenden Sie
ihn wie vorgeschrieben.

Behandeln Sie eine elektrische Verbrennung wie eine thermische Verbrennung, indem Sie eine
kalte Kompresse auflegen. Vermeiden Sie eine Infektion und decken Sie sie mit einem sauberen,
trockenen Tuch ab.

Bewegliche Teile kénnen
Verletzungen verursachen

WA

« Halten Sie sich von sich bewegenden Objekten fern.

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

Tragen Sie Schuhe mit Metallkappen, falls schwere Gegenstiande herunterfallen konnen.

Ddmpfe und Gase
kénnen schddlich fiir
Ihre Gesundheit sein

.
a3

FE =

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

Sorgen Sie fiir ein natiirliches oder kiinstliches Beliiftungssystem im Arbeitsbereich.

www.magmaweld.com
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« Verwenden Sie beim Schweif3en/Schneiden ein geeignetes Rauchabzugssystem. Installieren Sie
gegebenenfalls ein System, das die in der gesamten Werkstatt angesammelten Dampfe und
Gase absaugen kann. Verwenden Sie ein geeignetes Filtersystem, um eine Verschmutzung der
Umwelt beim Ablassen zu vermeiden.

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

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

Schutzgase wie Argon sind schwerer als Luft und kénnen in geschlossenen Radumen anstelle von
Luft eingeatmet werden. Dies ist gefahrlich fiir Ihre Gesundheit.

Fiihren Sie keine Schweif3-/Schneidarbeiten bei Vorhandensein von
Chlorkohlenwasserstoff-ddmpfen aus Schmier- oder Lackierprozessen durch.

Einige geschweifdte/geschnittene Materialien erfordern eine besondere Beliiftung.

Die Sicherheitsvorschriften fiir solche Produkte sollten Sie sorgfaltig lesen. Falls erforderlich,
muss eine entsprechende Atemschutzmaske getragen werden.

Schweifspritzer und
Lichtbogen kénnen
schddlich fiir Ihre
Augen und Haut sein

REEPY

¢ Um Augen und Gesicht zu schiitzen, tragen Sie eine genormte Schweifmaske bzw. Schweifthelm
mit geeigneter Filterstufe.

o Schiitzen Sie andere exponierte Korperteile (Arme, Hals, Nacken usw.) durch geeignete

Schutzkleidung vor Schweif3spritzern und UV-Strahlen.

Schirmen Sie Thren Arbeitsbereich mit flammensicheren Schutzwanden ab und héngen Sie

Warnschilder in Augenhéhe auf, um Personen vor Lichtbogen und heifen Metallteilen zu

schiitzen.

Das Schweif3- oder Schneidgerat nicht zum Aufheizen von eingefrorenen Rohren verwenden.

Das kann zu Explosionen, Feuer oder Schiden an Ihrer Anlage fiihren.

Funken und Spritzer
kénnen Ihre Augen
verletzen

-4

o Arbeiten wie Schweifsen/Schneiden, Oberflachenschleifen, Biirsten usw. verursachen Funken
und Spritzer von Metallpartikeln. Tragen Sie notfalls eine zugelassene Arbeitsschutzbrille mit
Seitenschutz unter der Schweiffmaske, um mogliche Verletzungen zu vermeiden.

Heif3e Teile knnen
schwere Verbrennungen
verursachen

e,

o Beriihren Sie heife Teile nicht mit bloRen Handen.

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

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

Lérm kann Ihr
Gehor schddigen

®

« Der von einigen Maschinen und Prozessen erzeugte Larm kann Thr Gehor schadigen.
« Wenn der Larmpegel hoch ist, tragen Sie einen zugelassenen Gehoérschutz.

Schweifdraht kann zu
Verletzungen fiihren

A\

e Richten Sie den Schweiffbrenner bei laufendem Antrieb der Drahtspule nicht auf einen
Korperteil, andere Personen oder Metallteile, die nicht bearbeitet werden.

* Wenn Sie den Schweifddraht mit der Hand von der Spule abwickeln (vor allem bei diinnen
Durchmessern) kann der Draht wie eine Feder aus Threr Hand springen und Sie oder andere
Personen in Ihrer Umgebung verletzen. Schiitzen Sie dabei besonders Augen und Gesicht.

Schweif3en / Schneiden
kann zu Brdnden und
Explosionen fiihren

o Schweifien / schneiden Sie niemals in der Ndhe von brennbaren Materialien. Es kann zu
Branden oder Explosionen kommen.

¢ Bevor Sie mit dem Schweifsen/Schneiden beginnen, entfernen Sie brennbare Materialien aus

der Umgebung oder decken Sie sie mit Schutzabdeckungen ab, um zu verhindern, dass sie sich

entziinden.

Halten Sie in diesen Bereichen die geltenden nationalen und internationalen Vorschriften ein!

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Schweifden/Schneiden Sie keine vollstindig geschlossenen Rohre oder Leitungen.

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

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

Umherfliegende Funken und Splitter kénnen Brdnde verursachen. Bewahren Sie daher
Hilfsmittel wie Feuerloscher, Wasser und Sand griffbereit auf.

Verwenden Sie Riickschlagsicherungen, Gasdruckregler und Ventile firr entflammbare,
explosive und unter Druck stehende Gaskreislaufe. Stellen Sie sicher, dass diese regelméaflig
uberpriift werden und ordnungsgemaf funktionieren.

Wartung von Maschinen
und Gerdten durch
Unbefugte kann
Verletzungen verursachen

A

Elektrische Anlagen diirfen nicht von Unbefugten repariert werden. Fehler bei der
Instandsetzung koénnen elektrische Schldge, Explosionen und Bradnde verursachen und
Personen kénnen schwer verletzt werden.

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

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

Schweifden / Schneiden
in kleinen Rdumen mit
begrenztem Volumen

A

Fithren Sie Schweif3-/ Schneidearbeiten in engen Ridumen nur in Anwesenheit einer weiteren
Person durch.

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

Die Nichtbeachtung der
notwendigen
VorsichtsmafSnahmen
beim Transport kann zu
Unfiillen fiihren

A B

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

Einige Maschinen sind extrem schwer, so dass fiir einen Transport Sicherheitsvorkehrungen fiir
die Umgebung getroffen werden miissen.

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

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

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

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

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

Entfernen Sie vor dem Transport von Schweifigeraten alle Verbindungsteile und transportieren
Sie sie einzeln, heben Sie kleine Gerite an den Griffen, grof3e Gerite an den Trageringen oder
mit einem geeigneten Hebezeug wie einem Gabelstapler.

Herabfallende Teile
zu Verlet.
fiihren

A\

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

damit sie nicht herunterfallt oder umkippt. Bevorzugen Sie Bereiche, die den Materialfluss
nicht behindern und in denen keine Gefahr besteht, iiber Kabel und Schldauche zu stolpern. Am
besten sind grof3e, gut beliiftete, staubfreie Bereiche. Damit die Gasflaschen nicht umkippen,
stellen Sie die Flasche auf die vorgesehene Plattform an dem Gerat und sichern Sie sie mit einer
Kette. Notfalls sichern Sie die Gasflasche an einer Wand, damit sie bei Gebrauch nicht umkippt.
Ermoglichen Sie den Bedienern einen einfachen Zugriff auf die Einstellungen und Anschliisse
des Gerats.

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

§9%
[ ]

« Lassen Sie das Gerat entsprechend den Betriebszyklen abkiihlen.

o Verringern Sie den Strom oder planen Sie kiirzere Einschaltzeiten, bevor Sie wieder mit dem
Schweif3en beginnen.

Blockieren Sie nicht die Beliiftungsschlitze der Maschine.

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

Lichtbogenschweifden
kann elektromagnetische
Interferenzen
verursachen

DA

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

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

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

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

werden; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Benutzer.

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich die elektromagnetische Vertréglichkeit (EMV)
erfiillt. Elektromagnetische Stérungen beim Schweifien kdnnen unerwiinschte Auswirkungen
auf Thre elektronischen Gerite und das Stromnetz haben. Der Benutzer ist fir die
Auswirkungen verantwortlich, die durch diese Stérungen wahrend des Betriebs verursacht
werden kénnen.

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

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

Bewertung der Gemdf3
elektromagnetischen
Vertrdglichkeit des
Arbeitsbereichs

D 4

IEC 60974-9 Abschnitt 5.2.;

Vor der Installation eines Schweif3gerats muss der Betreiber und/oder der Benutzer eine Priifung

auf mogliche elektromagnetische Stérungen in der Umgebung durchfiihren.

Die folgenden Bedingungen miissen beachtet werden.

a) Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und Telefonkabel tiber, unter und neben dem
Schweifdgerat und der Ausriistung,

b) Radio- und Fernsehsender und -empféinger,

c) Computer und andere Kontrollgerite,

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

e) Medizinische Gerate von Menschen in der Nachbarschaft, z.B. Herzschrittmacher und
Horgerite,

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

g) Storfestigkeit von anderen Geréten in der Umgebung. Der Benutzer muss sicherstellen, dass

andere in der Umgebung verwendete Gerite kompatibel sind. Dies kann zusitzliche
Schutzmafinahmen erfordern.

h) Die Grenzen des Inspektionsbereichs konnen je nach Grofle der Umgebung, der
Gebaudestruktur und anderen Aktivitdten im Gebdude erweitert werden, wobei die Tageszeit,
zu der der Schweifdvorgang durchgefiihrt wird, beriicksichtigt werden sollte.

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

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

durchgefiihrt werden, um die Effizienz von Minderungsmafinahmen zu bestatigen.

(Quelle: IEC 60974-9).

Methoden zur
Reduzierung von
elektromagnetischen
Interferenzen

DA

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

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Die empfohlene Wartung des Gerats muss regelmaflig durchgefiihrt werden. Wenn das Gerét in
Gebrauch ist, miissen alle Abdeckungen geschlossen und/oder verriegelt sein. Ohne
schriftliche Genehmigung des Herstellers diirfen keine Anderungen oder Modifikationen am
Gerdt vorgenommen werden, die iiber die Standardeinstellungen hinausgehen. Andernfalls ist
der Benutzer fiir die Folgen verantwortlich, die daraus entstehen kénnen.

Schweif3kabel sollten so kurz wie méglich gehalten werden. Sie miissen nebeneinander auf dem
Boden des Arbeitsbereichs liegen und diirfen sich nicht verwickeln.

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

Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Gréf3e und
Lage nicht geerdet ist (z. B. bei der Herstellung von Schiffsriimpfen oder im Stahlbau), kann
eine Verbindung zwischen Werkstiick und Erde in einigen Féllen die Emissionen verringern.
Beachten Sie, dass die Erdung des Werkstiicks zu Verletzungen der Benutzer oder zu
Fehlfunktionen anderer elektrischer Gerdte in der Umgebung fithren kann. Wo erforderlich,
kann die Verbindung zwischen Werkstiick und Erde als Direktverbindung hergestellt werden.
Aber in einigen Lindern, in denen eine Direktverbindung nicht zuléssig ist, kann die
Verbindung mit geeigneten Kondensatoren gemafd den oértlichen Vorschriften und
Bestimmungen hergestellt werden.

Abschirmung und Einhiillung anderer Gerdte und Kabel im Arbeitsbereich konnen helfen,
storende Effekte zu vermeiden. Die komplette Abschirmung der gesamten Schweif’-/
Schneidezone kann fiir einige spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.

Elektronenmagnetisches
Feld (EMF)

9

it

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

Bediener sollten die folgenden Hinweise befolgen, um das Risiko einer EMF-Exposition zu
minimieren:

Um das Magnetfeld zu reduzieren, sollten Schweifileitungen so weit wie méglich eng verlaufen
und mit Verbindungsmaterialien (Klebeband, Kabelbinder usw.) gesichert werden.

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

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

Das Riicklaufkabel soll so nah wie méglich am Schweif3-/Schneidbereich an das Werkstiick
angeschlossen werden,

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

Wihrend des Transports des Schweifdgerdts oder der Drahtvorschubeinheit darf nicht
geschweifdt / geschnitten werden.

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

Schutz

O

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

Energie-Effizienz

@f

« Wihlen Sie den Prozess und das Gerdt, die fiir den Schweif3-/Schneidevorgang geeignet sind,
den Sie durchfithren mochten.

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

« Wenn Sie ldngere Zeit nicht Schweifden/Schneiden, schalten Sie die Maschine aus, nachdem der
Ventilator die Maschine abgekiihlt hat. Unsere Maschinen mit intelligenter Liiftersteuerung
stoppen von selbst.

www.magmaweld.com
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Abfallverfahren e« Diese Maschine gehort nicht in den Hausmiill. Sie muss im Rahmen der Richtlinie der
Europaischen Union und des nationalen Rechts recycelt werden.
o Informieren Sie sich bei Ihrem Héndler und bei autorisierten Personen iiber die Entsorgung
Threr gebrauchten Maschine.

m GARANTIEFORMULAR

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

1.1 Allgemeine Erlduterungen

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT ist ein dreiphasiges industrielles Inverter-MIG/MAG-Schweif3gerat
mit Puls- und Doppelpuls-Technologie, das fiir schweren Einsatz entwickelt wurde mit hervorragenden
Schweifleigenschaften fiir alle Massiv- und Fiilldrdhte. CCCV Stromversorgung ermdoglicht MIG-, TIG-,
MMA-Schweifdverfahren und Fugenhobeln mit einer einzigen Maschine. Dank der Synergie-Funktion
werden Schweifdstrom und -spannung automatisch eingestellt, nachdem Drahttyp, Wandstéarke und Gasart
auf dem LCD-Bildschirm festgelegt wurden. Der Classic- und der Smart-Modus machen es dem Benutzer
leicht, sich mit dem Synergie-Modus zurechtzufinden.

1.2 Maschinenkomponenten

4 ! 11
5 12
6 ®) (®)® C} 13
7

IIE o[[1

Figur 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT Vorder- und Riickansicht

1- Digitales Display 10- Brenner-Fernregelbuchse
2- Digitales Display 11- Power-LED

3- Brenneranschluss 12- Gas-Ausgang

4- Ein/Aus-Schalter 13- Steuerbuchse

5- Brenneranschluss 14- Gas-Eingang

6- Masseanschluss (-) 15- COz-Heizungsbuchse

7- Elektrodenanschluss (+) 16- Versorgungsbuchse

8- Einstell-Drehknopf 17- Netzkabel

9- Einstell-Drehknopf

www.magmaweld.com BEDIENUNGSANLEITUNG
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1- Digitales Display
2- Digitales Display

3- Brenneranschluss

4- Ein/Aus-Schalter

5- Brenneranschluss
6- Masseanschluss (-)

11

12
13

7- Elektrodenanschluss (+)

8- Einstell-Drehknopf
9- Einstell-Drehknopf

14 17

Figur 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Vorder- und Riickansicht

10- Brenner-Fernregelbuchse
11- Power-LED

12- Gas-Ausgang

13- Steuerbuchse

14- Gas-Eingang

15- CO2-Heizungsbuchse

16- Versorgungsbuchse

17- Netzkabel

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Figur 3 :ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT Vorder- und Riickansicht

1- Digitales Display 13- Power-LED

2- Digitales Display 14- Gas-Ausgang

3- Brenneranschluss 15- Steuerbuchse

4- Ein/Aus-Schalter 16- Wasserkiihlung-LED

5- Anschlussbuchse 17- Warmwasserzulauf Kiihlgerat
6- Masseanschluss (-) 18- Kaltwasserausgang Kiihlgerat
7- Elektrodenanschluss (+) 19- Wasserkiihleinheit

8- Einstell-Drehknopf 20- Gas-Eingang

9- Einstell-Drehknopf 21- CO2-Heizungsbuchse

10- Warmwasseranschluss 22- Kiihleinheit-Anschluss

11- Kaltwasseranschluss 23- Netzkabel

12- Brenner-Fernregelbuchse
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Figur 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT Vorder- und Riickansicht

1- Digitales Display

2- Digitales Display

3- Brenneranschluss

4- Ein/Aus-Schalter

5- Anschlussbuchse

6- Masseanschluss (-)

7- Elektrodenanschluss (+)
8- Einstell-Drehknopf

9- Einstell-Drehknopf

10- Warmwasseranschluss
11- Kaltwasseranschluss
12- Brenner-Fernregelbuchse

13- Power-LED

14- Gas-Ausgang

15- Steuerbuchse

16- Wasserkiihlung-LED

17- Warmwasserzulauf Kiihlgerat
18- Kaltwasserausgang Kiihlgerat
19- Wasserkiihleinheit

20- Gas-Eingang

21- CO2-Heizungsbuchse

22- Kiihleinheit-Anschluss

23- Netzkabel
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1.3 Produktkennzeichnung

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

ID 300M puise EXPERT  |si: ID 300MW puise EXPERT  |siv:
=IO B= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =HIHO) B! EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
S0A 122V - 300A1 32V G S0A16.5V - 300A/ 20V S0A 122V - 300A1 32V Gl= 50A16.5V - 300A/ 20V

S S T T T - ] T 60% | 100% | o |~ [ x| 40% | 60% | 100%
u=s2v I, 300A 245A 190A E u,=82v I 300A U,=82V 245A 190A =82V I 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V 27.6V. U, 29V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V 23.5V

u=400v| 1,.=232A 1= 147A DD u.=400v| 1= 21A u=400v] 1,,= 14.7A DD u.=400V| 1= 21A 1= 13.3A

s s

IP21S C€ _W

IP218

e M oK

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A'S

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

ID 400M puise EXPERT  |sn:

ID 400MW puise EXPERT  [s:

a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
S0A 122V - 400A 1 36 G 50A 16.5V - 400A 3 S0A 122V - 400A 1 36 G 50A/16.5V - 400A/ 34V
T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% ! 60% 100% | mm T Xl 40% 60% 100%
Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A =82 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
lu,=400v} 1= 22.5A DD lu,=400v| u =400V 1,7 22.5A BD u=soov| 1,.=327A 1,2 20.7A
e saons

IP21S | (€ [E[

IP218

[ Ce i &

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC. A'S
Organize Sanayi 1m Manisa- TORKIYE

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC.A'S
Organize Sanayi js1m Manisa-TORKIYE

ID 500MW puise SMART  |siN: ID 500MW puise EXPERT  |si:
=), EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A =HIgHD) EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
— 50A 22V - 500A1 40 I3 50A116.5V - 500A 3 — 50A1 22V - 500A1 40 I = '50A116.5V - 500A 39V
" x| 40% 60% | 100% | meme 40% _ 60% | 100% |wsm |~ X“9) 40% 60% | 100%
- I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a08A =82V | s00a | 408a | 316A E - I, | 500A | 408A | 316A
U, | 4ov [ 363v [ 326v U, | 3ov_ [ 3a4v | 36.3v_| 326v U, | 3ov_|[ 3a4v | 208v
U =400V 483A 1,2 30.6A > u=s00v|  1,..=475A =48.3A 1,7 30.6A > u=soov| 1,.=47.5 1,7 30A
P P

Ps_ | C€ i s | C€ i =
Dreiphasen-Transformator-Gleichrichter X Einschaltdauer
cc/cv Konstantstrom / Konstantspannung Uo Leerlaufspannung
== Gleichstrom Us Netzspannung und -frequenz
j MIG / MAG-Schweif3en Uz Nennschweifspannung
DD Netzeingang - 3-Phasen-Wechselstrom I Nennstrom aus dem Netz
E ggg ﬁ?&fgﬁ %ﬁggggﬁrigen I2 Nennschweifstrom
S1 Nennleistung
1P21S Schutzklasse
BEDIENUNGSANLEITUNG
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Einschaltdauer
Temperatur (C°)
A

6 Minuten 4 Minuten

6 Minuten

4 Minuten

6 Minuten

Zeit (Min.)
4 Minuten

Wie in EN 60974-1 definiert, umfasst die Betriebszyklusrate eine Zeitspanne von 10 Minuten. Wenn Sie
beispielsweise mit 250 A mit einer Maschine arbeiten mdchten, die mit 250 A bei 60% spezifiziert ist,
kann die Maschine in den ersten 6 Minuten des 10-miniitigen Zeitraums (1 Zone) ohne Unterbrechung
schweifden/schneiden. Die Maschine muss jedoch fiir die ndchsten 4 Minuten im Leerlauf bleiben, um
abzukiihlen (Zone 2).

1.4 Technische Spezifikationen

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Netzspannung (3 Phasen 50-60 Hz) \Y 400
Bemessungsleistung kVA 14.5 (%40)
Bereich zur Einstellung des Schweif3stroms ADC 50-300
Nennschweif3strom ADC 300
Leerlaufspannung VDC 82
M:1139x528x 1082
Abmessungen (1x b x h) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Schutzklasse IP 21
TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Netzspannung (3 Phasen 50-60 Hz) \Y 400
Bemessungsleistung kVA 22.6 (%40)
Bereich zur Einstellung des Schweif3stroms ADC 50 - 400
Nennschweifdstrom ADC 400
Leerlaufspannung VDC 82
M:1139x528x 1082
Abmessungen (1xb x h) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Schutzklasse IP 21

BEDIENUNGSANLEITUNG
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TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Netzspannung (3 Phasen 50-60 Hz) \ 400
Bemessungsleistung kVA 32.7 (%40)
Bereich zur Einstellung des Schweif3stroms ADC 50-500
Nennschweif3strom ADC 500
Leerlaufspannung VDC 82
M:1139x528x 1082
Abmessungen (1 xb x h) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Schutzklasse IP 23
1.5 Zubehér
STANDARDZUBEHOR ANZAHL ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Masseklemme und Kabel 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gasschlauch 1 7907000002
MIG/MAG CO,-Zubehorset* 1 -
MIG/MAG-Mischargon-Zubehorset* 1 -
STANDARDZUBEHOR ANZAHL ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Masseklemme und Kabel 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gasschlauch 1 7907000002
MIG/MAG CO,-Zubehorset* 1 -
MIG/MAG-Mischargon-Zubehorset* 1 -
STANDARDZUBEHOR ANZAHL ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Masseklemme und Kabel 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Gasschlauch 1 7907000002
MIG/MAG CO,-Zubehorset* 1 -
MIG/MAG-Mischargon-Zubehorset* 1 -

* Muss bei der Bestellung angegeben werden.

www.magmaweld.com
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OPTIONALES ZUBEHOR ANZAHL ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO2 Heizung 1 7020009003
Gasdruckregler (CO2) 1 7020001005 / 7020001007
Gasdruckregler (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120050003
OPTIONALES ZUBEHOR ANZAHL ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO2 Heizung 1 7020009003
Gasdruckregler (COz) 1 7020001005 /7020001007
Gasdruckregler (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120050003
OPTIONALES ZUBEHOR ANZAHL ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO2 Heizung 1 7020009003
Gasdruckregler (COz) 1 7020001005 /7020001007
Gasdruckregler (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120050003
Lava MIG 65W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120160003
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'x INSTALLATIONSHINWEISE
2.1 Zu beachtende Punkte beim Empfang

Vergewissern Sie sich, dass alle alle Teile, die Sie bestellt haben, eingetroffen sind. Wenn Teile fehlen oder
beschadigt ist, wenden Sie sich sofort an die Verkaufsstelle.
Die Standardbox enthalt :

» Hauptgerat und das daran angeschlossene Netzkabel  Garantie-Zertifikat
* Masseklemme und Kabel » Gebrauchsanweisung
* Gasschlauch * Schweifddraht

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

Symbole auf dem Ger<it und ihre Bedeutungen

Der Schweifdvorgang birgt Gefahren. Sorgen Sie fiir geeignete Arbeitsbedingungen und treffen Sie die

.j\ notwendigen Vorsichtsmafinahmen. Fachpersonal sollte fiir die Maschine verantwortlich sein und muss
die notwendige Ausriistung erhalten und verwenden. Unbeteiligte Personen sollten von der Schweif3stelle

ferngehalten werden.

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

& verwendete Niederspannungsnetz angeschlossen werden soll, muss der Elektriker, der den elektrischen
Anschluss vornimmt, oder die Person, die die Maschine benutzen wird, sich iiber die Anschlussfahigkeit

der Maschine informieren; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Elektriker oder beim Benutzer.

m Achten Sie auf die Sicherheitssymbole und Warnhinweise auf der Maschine und in dieser

Bedienungsanleitung und entfernen Sie die Aufkleber nicht.

’I;/\%i Die Gitter dienen der Beliiftung, Die Offnungen diirfen nicht abgedeckt werden, um eine gute Kithlung zu
)( gewahrleisten, und es diirfen keine Fremdkorper in den Innenraum gelangen.

2.2 Empfehlungen fiir Installation und Betrieb

» Zum Bewegen der Maschine sollten Hebeosen oder Gabelstapler verwendet werden. Heben Sie das Gerat
nicht mit der Gasflasche an. Beim manuellen Tragen von tragbaren Schweifigerdten miissen Mafinahmen
gemafd den Vorschriften zum Arbeitsschutz ergriffen werden. Am Arbeitsplatz miissen die notwendigen
Vorkehrungen getroffen werden, um sicherzustellen, dass der Transportvorgang so weit wie méglich unter
Einhaltung der Gesundheits- und Sicherheitsbedingungen durchgefiihrt wird. Entsprechend den
Merkmalen der Arbeitsumgebung und den Anforderungen des Arbeitsplatzes sollten Vorkehrungen
getroffen werden. Stellen Sie die Maschine auf eine harte, ebene und glatte Oberfliche, wo sie nicht
herunterfallen oder umkippen kann
Wenn die Umgebungstemperatur 40°C iibersteigt, lassen Sie die Maschine mit einem niedrigeren Strom oder
einer niedrigeren Taktzahl laufen.
Vermeiden Sie das Schweiflen im Freien bei Wind und Regen. Wenn in solchen Situationen geschweif3t
werden muss, schiitzen Sie den Schweif3bereich und das Schweifdgerat mit Vorhangen und Markisen.
Achten Sie bei der Aufstellung des Gerats darauf, dass Materialien wie Wande, Vorhédnge, Verkleidungen usw.
den einfachen Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen der Maschine nicht behindern.
Wenn Sie in geschlossenen Raumen schweifden, verwenden Sie eine geeignete Rauchabsauganlage. Wenn die
Gefahr des Einatmens von Schweifdddmpfen und -gasen in geschlossenen Rdumen besteht, verwenden Sie
ein Atemschutzgerat.
Beachten Sie die auf dem Produktetikett angegebene Einschaltdauer. Haufiges Uberschreiten der
empfohlenen Einschaltdauer kann die Maschine beschadigen und zum Erléschen der Garantie fithren.
¢ Das Versorgungskabel muss entsprechend dem angegebenen Sicherungswert verwendet werden.
 Schlief3en Sie das Massekabel so nah wie moglich an den Schweif3bereich an. Achten Sie darauf, dass der
Schweifdstrom nicht durch andere Elemente als die Schweifdkabel fliefdt, z. B. durch die Maschine selbst, die
Gasflasche, die Kette oder andere Metallstiicke.
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* Wenn die Gasflasche auf die Maschine gestellt wird, sichern Sie sie sofort mit der Kette. Wenn Sie die
Gasflasche nicht auf die Maschine stellen, sichern Sie die Flasche mit einer Kette an einer Wand.

« Die Steckdose auf der Riickseite des Gerdts ist fiir die COz2-Heizung. Schliefien Sie niemals ein anderes Gerat
als einen CO2z-Heizer an die CO2-Heizungsbuchse an!

2.3 SchweifSanschliisse
2.3.1 Netzsteckeranschluss

A Verwenden Sie zu Ihrer Sicherheit niemals das Netzkabel des Gerdts ohne Stecker.

e Das Netzkabel wird ohne Stecker geliefert, da in Fabriken, auf Baustellen und in Werkstitten
unterschiedliche Steckdosen vorhanden sein kdnnen. Ein geeigneter Stecker muss von einem qualifizierten
Elektriker angeschlossen werden. Vergewissern Sie sich, dass das gelb/griin markierte Erdungskabel @
vorhanden und entsprechend angeschlossen ist.

* Nachdem Sie den Stecker mit dem Kabel verbunden haben, stecken Sie ihn noch nicht in die Steckdose.

2.3.2 Verbinden der Masseklemme mit dem Werkstiick

* Befestigen Sie die Erdungszange fest am Werkstiick, so nah wie méglich an der zu schweifienden Stelle.

2.3.3 Gasanschliisse

» Vergewissern Sie sich, dass der Schlauchanschluss des von Thnen verwendeten Gasreglers die passende
Grofe hat.

« Offnen Sie das Gasflaschenventil und halten Sie Ihren Kopf und Ihr Gesicht vom Auslass des Flaschenventils
fern. Halten Sie es 5 Sekunden lang geoffnet. Auf diese Weise werden eventuelle Ablagerungen und Schmutz
herausgeschleudert.

* Wenn ein CO,-Heizgerdt verwendet werden soll, schlieRen Sie das CO,-Heizgerat zunachst an die
Gasflasche an. Nachdem Sie den Gasregler an das CO,-Heizgerdt angeschlossen haben, stecken Sie den
Stecker des CO,-Heizgerits in die CO,-Heizungsbuchse an der Riickseite der Maschine.

¢ Wenn die CO,-Heizung nicht verwendet werden soll, schlief3en Sie den Gasdruckregler an die Gasflasche an.

« Schliefien Sie das eine Ende des Flaschenschlauchs an den Gasregler an und ziehen Sie die Schelle fest.
SchlieRen Sie das andere Ende an den Gaseinlass auf der Riickseite der Maschine an und ziehen Sie die
Mutter fest.

« Offnen Sie das Ventil der Gasflasche und priifen Sie, ob die Flasche voll ist und ob es keine Lecks in der
Gasleitung gibt. Wenn Sie ein Gerdusch horen und/oder einen Gasgeruch riechen, der auf ein Leck hinweist,
iiberpriifen Sie Ihre Anschliisse und beseitigen Sie das Leck.

1- Gasflaschenventil 6- Gasdruckregler

2- Gasflasche 7- Inhaltsmanometer

3- COz-Heizung 8- Arbeitsmanometer

4- Kette 9- Durchfluss-Einstellventil

5- COz-Heizungsenergiekabel ~ 10- Gasschlauch

Figur 5 : Anschliisse zwischen Gasflasche, Heizung und Regler
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2.3.4 Wasserkiihleinheit (MW-Modelle)

« Die Wasserkiihleinheit ist ein geschlossenes Kreislaufsystem, das aus einem Kiihler, einem Ventilator, einer
Pumpe und einem Kiihlmitteltank besteht und zur Kiithlung des Brenners dient.

« Verbinden Sie den Kaltwasserschlauch (blau) des Zwischenschlauchpakets mit dem Kaltwasserausgang der
Wasserkiihleinheit und den Heiffwasserschlauch (rot) mit dem Heifdwassereinlass der Wasserkiihleinheit.

¢ Magmaweld-Schweifdmaschinen werden mit Magmaweld-KiihImittel geliefert, das fiir deren beste Leistung
entwickelt wurde. Wenn der Kiihlmittelstand niedrig ist, 6ffnen Sie den Deckel des Kiihlmitteltanks und
fiilllen Sie ein Magmaweld-Kiihlmittel nach, das fiir die Temperatur der Arbeitsumgebung geeignet ist. Die
Kiihlfliissigkeit muss zwischen der Mindest- und Hochstmarke liegen, die auf der Vorderseite der Maschine
angegeben sind.

o Fiillen Sie kein anderes Kiihlmittel oder Wasser hinzu. Verschiedenartige fliissige Zusatzstoffe konnen
chemische Reaktionen oder andere Probleme verursachen.

» Magmaweld ist nicht verantwortlich fiir Risiken, die bei unterschiedlichen Fliissigkeitszusatzen entstehen
konnen. Alle Garantiebestimmungen werden ungiiltig, wenn dem Magmaweld-Kiihlmittel ein anderes
Kiihlmittel oder Wasser hinzugefiigt wird.

¢ Wenn Sie eine andere Kiihlmittelmarke verwenden méchten, muss der KiihImittelbehalter vollstandig
entleert werden und es diirfen sich keine Riickstande der Fliissigkeit darin befinden.

¢ Wasserkiihlgerate sind nur fiir Schweifimaschinen der Firma “Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret
A.S” geeignet. Wasserkiihlgerate konnen nicht mit externer Versorgung betrieben werden.

e An der Vorderseite der Maschine befinden sich 2 LEDs. Die Power-LED leuchtet, wenn die Maschine
eingeschaltet ist, und die LED fiir die Wasserkiihlung leuchtet, wenn die Wasserkiihlung aktiviert ist.

¢ Sobald die Maschine mit dem Schweiflen beginnt, startet die Wasserzirkulation und nach Abschluss des
Schweiflvorgangs leuchtet die LED der Wasserkiihleinheit fiir die im Menii eingestellte Zeit. Falls Luft in den
Kreislauf gerat oder es Probleme gibt, wird der Wasserkreislauf unterbrochen.

Die Verwendung von schmutzigem oder kalkhaltigem (hartem) Wasser verkiirzt die Lebensdauer
des Brenners und der Pumpe. Wenn die Kiihlfliissigkeit unter der Minimum-Fiillmarke liegt, besteht
die Médglichkeit eines Durchbrennens und eines Ausfalls von Motor und Brenner.

2.3.5 Anschluss langer Zwischenschlauchpakete

¢ Bei Maschinen mit einem Zwischenschlauchpaket von 10 Metern oder langer sind die Drahtvorschubeinheit
und das Zwischenschlauchpaket so konzipiert, dass sie fiir einen einfachen Transport getrennt werden
konnen. Die beiden Enden der langen Zwischenschlauchpakete sind identisch. Die Anschliisse an die
Vorderseite der Maschine und die Riickseite der Drahtvorschubeinheit sind somit auch gleich.

¢ Verbinden Sie das Zwischenschlauchpaket und die Drahtvorschubeinheit demnach wie folgt:

Figur 6 : Anschluss langes Zwischenschlauchpaket
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'X NUTZUNGSINFORMATIONEN

3.1 Benutzeroberfliche

ceAm

@ magmaweld EXPERT

Digitales Display
Zeigt den Inhalt des Meniis. Alle Meniiparameter werden auf dem digitalen Display
angezeigt.

Zeigt je nach gewahltem Modus die Drahtgeschwindigkeit und den Schweif3strom im
Leerlauf oder unter Last an. Zeigt eine Fehlermeldung.

Untitig Unter Spannung
Synergie-Modus Schweif3gerdt Strom  Schweifdstrom
Smart-Modus Schweifdgerat Strom  Schweifdstrom
Classic-Modus Drahtgeschwindigkeit Schweif3strom

Zeigt die Schweifdspannung im Leerlauf oder unter Last an, je nach ausgewéhltem Modus.

Untitig Unter Spannung
Synergie-Modus Spannungsvorwahl  Schweifdspannung
Smart-Modus Spannungsvorwahl  Schweifdspannung
Classic-Modus Spannungsvorwahl  Schweifdspannung

Je nach gewahltem Modus werden die Drahtgeschwindigkeit und der Schweif3strom

-~
(0) mit Hilfe des Einstell-Drehknopfs voreingestellt. Der Strom wird durch Drehen des
BIA Einstellknopfes nach links und rechts eingestellt.
P Je nach gewahltem Modus wird die Schweif3spannung mit Hilfe des Einstell-Drehknopfs
°) angepasst. Die Spannung wird durch Drehen des Einstellknopfes nach links und rechts
U eingestellt.
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Menii-Taste

Sie wird verwendet, um zwischen den Seiten des Menis zu wechseln. Driicken Sie
einmal, um zur néchsten Seite zu wechseln. Nach der Einstellung der Parameter kehrt
es jedoch zur Hauptseite zurtick.

Wenn Sie eine der Pfeilrichtungen einmal driicken, wird zwischen den Parametern
(Zeilen) auf der Seite gewechselt. Wenn Sie die Abwértstaste driicken, bewegt er sich
nach unten und wenn Sie die Aufwdrtstaste driicken, bewegt er sich nach oben.

Andert den Wert des ausgewihlten Parameters (Zeile) nach oben. Driicken Sie die Taste
bis der gewiinschte Wert erreicht ist.

Andert den Wert des ausgewihlten Parameters (Linie) nach unten. Driicken Sie die
Taste bis der gewiinschte Wert erreicht ist.

. 3.2 Meniistruktur

Seiten Parameter Einstellmoglichkeiten

e Sprache
¢ Prozess

* Modus + /
o Abkiihlzeit

<“»

Seite 1

¢ Draht-Typ
¢ Draht-Durchmesser

e Gasart + /
+ Wandstirke

<“»

Seite 2

« Gasvorlauf
« Gasnachlauf

¢ Riickbrand + /
« Kraterfiillung

Seite 3

<

¢ 2/4/6/Punkt Takt
e Arc Ein

e Arc Aus + /

« Softstart

<

Seite 4

« Startstrom
» Startzeit

e Endstrom + /
« Endzeit

<“»

Seite 5

. JOB
« JOB-NL. —
« Speichern[J(+)/N(-)] + /
¢ D.Pulse Freq

Seite 6

<“»

<“»

¢ D.Pulse Strom + /

Seite 7 « D.Pulse Zeit

www.magmaweld.com
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SEITE 1

a) SPRACHE

Auswahl der Mentisprache.
Ei Iméglichkei
« TR (Tiirkisch)
« EN (Englisch)
* FR (Franzosisch)
 DE (Deutsch)

b) PROZESS

Der Schweif3prozess wird festgelegt.

 MMA (Elektroden)

* MIG/MAG

¢ Pulse (Pulse MIG/MAG)

e D.Puls (Doppelpuls MIG/MAG)

e Sie miissen Ihr Zubehér entsprechend des gewdhlten SchweifsSprozesses anpassen.
Auf der Vorderseite der Maschine befindet sich ein separater Anschluss fiir die MMA-Methode

c) MOD

Die Auswahl, die Sie im Meniipunkt Prozess treffen, wirkt sich auf die Optionen des MOD-Meniis aus.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) | D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Ei 1t ict Einstelll ict Ei " ict Ei 1t ict
* Prozess » Classic o Classic e Classic
¢ Cel/Schneiden e Smart ¢ Smart ¢ Smart
« Rutil/Basisch e Synergie  Synergie e Synergie

Wenn Sie den SchweifSmodus richtig wdhlen, wird das SchweifSen gleichmdfiger. Zum Beispiel sollte
der Methodenmodus fiir Schweifsungen gewdhlt werden, bei denen durchgehende kurze SchweifSnéhte
geschwelifSt werden sollen.

MIG/MAG

Wenn das MIG/MAG-Schweifdverfahren im Meniipunkt Prozess ausgewahlt wird, sind die Modi wie folgt:

CLASSIC-MODUS SMART-MODUS SYNERGIE-MODUS
Sie konnen die Drahtgeschwindigkeit Bei dieser Auswahl miissen die Schweifiparameter wie Drahttyp,
und die Schweif3spannung selbst Schweifdparameter wie Drahttyp Drahtdurchmesser, Gasart und Nah-
innerhalb eines bestimmten (Material), Drahtdurchmesser und tstarke/Wandstédrke miissen richtig
Toleranzbereichs einstellen. Die Gasart korrekt ausgewdhlt werden. gewahlt werden.
Drahtgeschwindigkeit wird zwischen Die Maschine stellt automatisch die Sowohl Strom als auch Spannung
1-24 m/min und die Schweifdspannung | optimale Spannung entsprechend passen sich automatisch an die
zwischen 15-40 V eingestellt. dem gewahlten Schweifdstrom ein. gewahlten Schweif3parameter an. Der
Drehen Sie den Einstellungsknopf Benutzer kann sowohl den Strom als
und wahlen Sie die Spannung mit +/- auch die Spannung innerhalb eines
innerhalb des Toleranzbereichs. bestimmten Toleranzbereichs steuern.
Die Maschine berechnet die Spannung
automatisch entsprechend dem
eingestellten Stromwert.

C Wenn Sie sehen mdchten, welchen Wert das Gerdt urspriinglich vorgeschlagen hat und zu diesem Wert
zurlickkehren méchten, driicken Sie einfach einmal auf die Einstellungstaste.
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Pulse (Puls MIG/MAG)

Wenn im Menii Prozess das Schweifdverfahren Pulse ausgewahlt wird, gibt es folgende Modi:

CLASSIC-MODUS

Bei der Impulsmethode ist der
Classic-Modus nicht aktiv. Wenn die
Impulsmethode ausgewahlt ist, konnen
Sie im Classic-Modus keine Werte
sehen. Da bei Pulse alle Einstellungen
von der Softwarebasis des Gerits
kommen, hat der Benutzer keine
Moglichkeit, Einstellungen
vorzunehmen.

SMART-MODUS
Die Einstellungen werden wie bei der
MIG/MAG-Methode angepasst.

SYNERGIE-MODUS
Die Einstellungen werden wie bei der
MIG/MAG-Methode angepasst.

D.Pulse (Doppelpuls)

Wenn im Menii Prozess das Schweifdverfahren D.Pulse (Doppelpuls) ausgewahlt wird, gibt es folgende

Modi:

CLASSIC-MODUS

Beim Verfahren Doppelpuls ist der Clas-
sic-Modus nicht aktiv. Wenn die Dop-
pelpuls ausgewahlt ist, konnen Sie im
Classic-Modus keinen Wert sehen. Bei
Doppelpuls kommen alle Einstellungen
von der Softwarebasis des Gerits, so
dass der Benutzer keine Méglichkeit
hat, sie anzupassen.

SMART-MODUS
Die Einstellungen werden wie beim
MIG/MAG-Verfahren angepasst.

SYNERGIE-MODUS
Die Einstellungen werden wie beim
MIG/MAG-Verfahren angepasst.

Wenn die Option D.Pulse gewdhlt wird, miissen die D.Pulse-Parameter auf Seite 6 und 7 des Mendis eingestellt
werden. Doppelpuls hat den Vorteil, dass das Material sich nicht so stark verformt, insbesondere bei der
Wurzellage. Die Doppelpuls-Technik sorgt fiir schénere und spritzerarme Schweifsndhte.

d)ABKUHLZEIT

Im Schweifdgerat ist festgelegt, wie lange das Wasser im Brenner zirkulieren soll nachdem der
Schweifdvorgang beendet wurde. Sobald das Geradt mit dem Schweifien beginnt, wird die Wasserzirkulation
gestartet und nach Abschluss des Schweifdvorgangs leuchtet die LED der Wasserkiihlung fiir die im Meni
eingestellte Zeit und der Kiihlvorgang findet so lange statt.

e 1-5 Minuten

www.magmaweld.com
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SEITE 2

a) DRAHTTYP

Der Schweifddrahttyp wird ausgewahlt.
Das verwendete Zusatzmaterial muss richtig ausgewahlt werden.

» Fe / Stahl e 307 » CuAl8 ¢ CuSn e 309L
¢ CrNiER308 e CrNiER316 e A199.5 » AlSi5 * AlMg5
» AlMg 4.5Mn e FCW-B e« FCW-R

b) DRAHTDURCHMESSER

Der Drahtdurchmesser wird ausgewahlt.
Der verwendete Schweifldrahtdurchmesser muss richtig gewahlt werden.

e 0.8-1.6 mm

c) GASTYP

Der Gastyp wird ausgewdhlt.
Die Art des verwendeten Gases muss richtig gewahlt werden.

* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
* %100 Ar * %100 CO2
d) WANDSTARKE

Die Materialstdarke wird ausgewahlt.
Die Wandstérke des geschweifsten Werkstiicks bzw. die gewtiinschte Nahtstirke muss ausgewéhlt werden.

¢ 0.6-20 mm
WICHTIG:
Wenn Sie 100%Argon-Gas und den Fe 0.8 Draht auswahlen wahrend der Smart-Modus eingestellt ist, wird
auf dem Display 0 angezeigt, da dieser Draht nicht mit Reinargon-Gas verwendet werden kann. Wenn Sie
einen Wert von 0 auf dem Display sehen, wurde im Menii etwas falsch ausgewdhlt: Prozess/Drahttyp/
Gasunvertraglichkeit.
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SEITE 3

a) GASVORLAUFZEIT

Die Gasvorlaufzeit wird eingestellt.

Ei Iméglichkei

e 0-9.9 Sek.
Bevor Sie mit dem Schweifien beginnen, wird fiir die angegebene Zeit Gas zugefithrt und dann mit dem
Schweifden begonnen. Die Dauer kann zwischen 0,0 - 9,9 Sekunden eingestellt werden. Gasvorlauf schiitzt
das Schweif3bad zu Beginn des Schweifiens.

b) GASNACHLAUFZEIT

Die Gasnachlaufzeit wird eingestellt.

¢ 0-9.9 Sek.
Nach dem Ende des Schweiflens stromt noch Gas fiir die hier angegebene Zeit. Die Dauer kann zwischen 0,0
- 9,9 Sekunden eingestellt werden. Schiitzt das Schweiffbad am Ende des Schweifens.

¢) RUCKBRAND
Die Neuziindung wird eingestellt.

Ei lIméelichkei

¢ €25-25>
Wenn der Pfeil auf dem Bildschirm nach rechts zeigt, wird der Draht am Schweifdvorgangende fiir die
angegebene Zeit vorwarts geschoben, wenn der Pfeil nach links zeigt, wird der Riickbrand fiir die
angegebene Zeit fortgesetzt. Als Maximum kann 25 in jede Richtung eingestellt werden. Verhindert das
Festkleben des Schweif3drahtes an der Kontaktdiise, wenn der Schweifdvorgang beendet ist.

d) KRATERFULLUNG

Die Kraterfiillfunktion kann eingestellt werden.

e Aktiv-Inaktiv
Hierbei handelt es sich um ein Fiillverfahren, um Rissbildung am Ende der Schweiffnaht zu verhindern.
Diese Funktion hat einen aktiven und einen inaktiven Modus. Wenn die Kraterfiillung aktiv ist, wird der
Schweifdstrom am Ende der Schweiffung mit langsam kontinuierlich reduziert und die Schweifdung wird
automatisch beendet.

c Die Kraterfunktion wird fiir den Classic-Modus in MIG/MAG empfohlen. Sie erhalten viel effizientere
Ergebnisse, wenn Sie 6 Takt in der Impulsfunktion verwenden und die Kraterfiillung durchfiihren.
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SEITE 4
a) 2/4/6 TAKT
Der Takt-Modus wird ausgewahlt.

e 2 Takt
e 4 Takt
¢ 6 Takt
e Methode

-_iﬁ\% -“w?\Q -_-iﬁ\s

XN
Driicken Sie die Brennertaste Halten Sie die Taste Lassen Sie die Taster los

2 TAKT-MODUS : Wenn die Brennertaste gedriickt wird, beginnt das Schweiféen und wird gedriickt
gehalten, bis das Schweifien beendet ist. Das Schweifden endet, wenn die Taste losgelassen wird.

Schweiflvorgang einleiten; Schweifnahtabschluss;
¢ Driicken und halten Sie den Ausldser des Brenners, ¢ Lassen Sie die gedriickte Brennertaste los
* Der Schutzgasfluss beginnt. und der Drahtvorschubmotor stoppt.

¢ Am Ende der voreingestellten Gasvorlaufzeit lauft der e Der Lichtbogen erlischt nach der eingestellten
Drahtvorschubmotor mit langsamer Geschwindigkeit Riickbrandzeit.
an. ¢ Der Prozess endet am Ende der Gasnachlaufzeit.
e Der Schweifdstrom erhoht sich, wenn der
Schweifddraht das Werkstiick erreicht.

-~ "
t+
ralN -
1 1t ' PrG : Gasvorlaufzeit
I : Schweifdstrom
PoG : Gasnachlaufzeit
PrG | PoG ‘t

4 TAKT-MODUS : Sobald die Brennertaste gedriickt und losgelassen wird, beginnt das Schweifden und Sie
brauchen den Taster nicht bis zum Ende des Schweifiens gedriickt halten. Wenn die Taste gedriickt und
wieder losgelassen wird, wird die Schweifdung beendet.

Schweifdvorgang einleiten: Schweifdnahtabschluss;
e Driicken und halten Sie die Brennertaste.  Driicken Sie die Brennertaste und lassen Sie sie
¢ Der Schutzgasfluss beginnt. wieder los.

* Am Ende der voreingestellten Gasvorlaufzeit lauft der ¢ Drahtvorschubmotor stoppt.
Drahtvorschubmotor mit langsamer Geschwindigkeit ¢ Der Lichtbogen erlischt nach der eingestellten
an. Riickbrandzeit.

e Der Schweifdstrom erhéht sich, wenn der o Der Prozess endet am Ende der Gasnachlaufzeit.
Schweifddraht das Werkstiick erreicht.

» Lassen Sie die Brennertaste los und das Schweifien
wird fortgesetzt.

-, -_~.
toy toe D
JE N E N
1 PrG : Gasvorlaufzeit
I : Schweifdstrom
PoG : Gasnachlaufzeit
PIG 1 po[ t
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6 TAKT-MODUS : Die Parameter auf Seite 5 des Meniis sind nun aktiv. 6 Takt-Modi funktionieren geméaf3 den

auf Seite 5 angegebenen Parametern.

A Sie kénnen die 6 Takt-Funktion verwenden, um die Kraterfiillung einzusetzen oder um Fehler beim

Schweifsbeginn und -ende zu vermeiden.

Zum Beispiel;

Schweifdstrom: 200 A, Startstrom: 200%, Endstrom: 50% und Endzeit: 2 Sekunden. In diesem Fall betragt

der Anlaufstrom 4004, was 200% des Hauptstroms entspricht. Der Endstrom wird 100 A betragen, was

50% des Hauptstroms entspricht.

Einleitung und Beendigung der Schweifdung;

¢ Driicken und halten Sie die Brennertaste.

¢ Der Schutzgasfluss beginnt gemaf3 Gasvorlaufzeit und der Schweifdvorgang beginnt mit dem Startstrom.

« Die Brennertaste wird losgelassen und der Strom nimmt wahrend der eingestellten Startzeit ab bis der
Hauptstromwert erreicht ist und der Schweifdvorgang wird mit dem Hauptstrom fortgesetzt.

e Zum Beenden driicken und halten Sie die Brennertaste erneut. Der Hauptstrom nimmt bis auf den
Endstrom ab. Es wird im Endstrom geschweif3t solange die Brennertaste gehalten wird.

* Wenn Sie den Schweifdvorgang beenden mdchten, lassen Sie die Brennertaste los. Der Lichtbogen stoppt.
Der Vorgang endet am Ende der Gasnachlaufzeit.

N

ﬁ?"‘%ﬁ o e, PYG :Gasvorlaufzeit
: Gasvorlaufzei

troS ) troS ~ IC :Startstrom

I ST : Startzeit

I : Schweifdstrom

FT :Endzeit

FC :Endstrom

PoG : Gasnachlaufzeit

PrG | IC ST | FT FC | PoG t

Punkt: Mit dem Punkt-Modus ist das Punktschweifien bzw. Heftschweifden gemeint. Das Schweifen wird

fiir die angegebene Schweif3zeit (ARC EIN) fortgesetzt und am Ende der Schweif3zeit beendet. In der vorein-

gestellten Zeitliicke (ARC AUS) wird keine Schweifdung durchgefiihrt. Dieser Vorgang dauert so lange an, wie

der Brennertaster nicht betatigt wird.

Schweifdzeit (ARC Ein) : 0,2 - 9,9 und Zeitliicke (ARC Aus) : 0,0 - 9,9 Sekunden.

A Dieser Prozess ist zu bevorzugen, wenn Sie jedes Mal die gleiche SchweifSnahtldnge und den gleichen
Einbrand erzielen méchten. Die SchweifSndhte sind alle gleich lang.

b) ARC EIN
Wenn der Punkt-Modus ausgewahlt ist, wird die Schweif3zeit in der der Lichtbogen brennt eingestellt.

Einstellmoglichkeiten
¢ 0.2-9.9 Sek.

c) ARC AUS

Wenn der Punkt-Modus ausgewahlt ist, wird die Zeitspanne, in der nicht geschweifdt werden soll, eingestellt.

* 0.0- 9.9 Sek.
d) SOFTSTART

Die Geschwindigkeit des Drahtes bis zum Lichtbogenstart wird angepasst.

Ei 1 il

 Aktiv / Passiv
Normalerweise hat man das Gefiihl, dass der schnell ausfahrende Draht den Benutzer nach hinten driickt.
Wenn Sie den Softstart aktivieren, fangt der Draht langsam an und erhoht erst die Geschwindigkeit, sobald
der Lichtbogen startet. Der Riickstof3 wird somit verhindert.
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SEITE 5

a) STARTSTROM

Der Startstrom wird ermittelt. Er funktioniert in Form eines Prozentsatzes des Hauptstroms. Er ist aktiv,
wenn der 6 TAKT-Modus ausgewahlt ist. Obwohl er Einstellungen fiir andere Modi zulasst, funktioniert er
dort nicht.

*0-200%

b) STARTZEIT

Die Zeitspanne zu Beginn des Schweifdvorgangs fiir die Absenkung des Startstroms auf den Schweif3strom
wird festgelegt. Er ist aktiv, wenn der 6 TAKT-Modus ausgewahlt sind. Obwohl er Einstellungen fiir andere
Modi zulasst, funktioniert er dort nicht.

e 0-5 Sek.

c) ENDSTROM

Der Endstrom wird festgelegt. Er funktioniert in Form eines Prozentsatzes des Hauptstroms. Er ist aktiv,
wenn der 6 TAKT-Modus ausgewahlt sind. Obwohl er Einstellungen fiir andere Modi zuldsst, funktioniert
er dort nicht.

Einstellmoglichkeiten

«0-200%

d) ENDZEIT

Die Zeitspanne fiir die Absenkung auf den Endstrom wird festgelegt. Er ist aktiv, wenn der 6 TAKT-Modus
ausgewahlt sind. Obwohl er die Einstellungen fiir andere Modi zulasst, funktioniert er dort nicht

e 0-5 Sek.
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SEITE 6

a) JOB

Hier konnen die Arbeitsparameter abgespeichert und verandert werden.

* Lesen / Schreiben
Im Zustand “Lesen” konnen die Parameter verandert werden. Wenn der Auswahlpunkt “Schreiben” erreicht
ist, ist das Programm bereit zum Speichern.

b) JOB-NR.
Der JOB wird unter einer Nummer abgespeichert.
Ei Iméglichkei
«0-99
Nachdem Sie in der Programmzeile die Option “Schreiben” gewahlt haben, wahlen Sie in der Zeile “JOB-Nr”
die zu speichernde Nummer fiir den jeweiligen JOB. Es stehen 100 Programmplatze zwischen 0-99 frei.

c) SPEICHERN [J(+)/N(-)]

Die Speicherung des JOB-Programms ist abgeschlossen.

e Ja(+) / Nein (-)
Nachdem die JOB-Nummer ausgewahlt wurde, kann man die Option “Ja : J” oder “Nein: N” auswahlen. Um
zu speichern, driicken Sie die Taste + (Y). Wenn Sie nicht speichern méchten, driicken Sie die Taste - (N)

e Sie kénnen die JOBs, die Sie im Speicher lhrer Maschine abgelegt haben, mit Hilfe der Brennertaste
abrufen, ohne sich wihrend der Bearbeitung des Werkstiicks zur Maschine begeben zu miissen.

Wenn Sie die Parameter, die Sie zuvor mit einer JOB-Nr. gespeichert haben, durchfiihren méchten, kénnen
Sie den JOB aufrufen:

1) Wenn sich das Schweifdgerdt in Ihrer Ndhe befindet, konnen Sie auf dem Display der Maschine die
Option Programm: “Lesen” wéhlen, zur Seite “JOB-Nr” gehen, das gewiinschte Programm aufrufen und den
Schweifdvorgang mit diesem Programm durchfiihren.

2) Wenn Sie sich nicht in Reichweite der Maschine befinden, miissen Sie die Brennertaste zweimal kurz
hintereinander driicken, um die Programmanzeige “Lesen“ zu aktivieren. Nachdem Sie 2 Mal gedriickt
haben, wechseln Sie zwischen den JOBs, indem Sie die Taste einmal driicken, um die gewiinschte
JOB-Nummer zu erreichen (die Zeit dafiir betragt insgesamt nicht mehr als 5 Sekunden).

Zum Beispiel:

Wenn “JOB-Nr” zuvor auf “0” eingestellt war und Sie zu Programm 1 wechseln méchten, driicken Sie
den Brennertaster zweimal schnell um zur JOB-Auswahl zu gelangen. Danach wird durch erneutes
Driicken des Brennertasters der JOB 1 ausgewdhlt. Wenn Sie den JOB 2 auswahlen méchten, miissen Sie den
Brennertaster erneut driicken.

d) D.PULSE FREQ (DOPPELPULSE FREQUENZ)

Wenn der Schweif3prozess Doppelpulse ausgewahlt ist, kann die Doppelpulse-Frequenz eingestellt werden.

¢ 0.5-5Hz.
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SEITE 7

a) D.PULSE STROM (DOPPELPULSE STROMEINSTELLUNG)

Die Einstellung funktioniert in Form eines Prozentsatzes vom Schweifdstrom. Der minimale und maximale
Strombereich des Doppelpulses wird bestimmt.

*5-50%
Das Display zeigt sowohl die prozentuale Einstellung als auch den maximalen und minimalen Stromwert an.

Zum Beispiel:

D Pulse Current Hd} Sie stellen den Schweif3strom auf 118 A ein. Wenn der Stromeinstellbereich auf

10% eingestellt ist, wird der Wert als 129/106 (+/- 10% von 118A) am Display
D%0 129 /106] angeseigs

b) D.PULSE ZEIT (DOPPELPULSE ZEITEINSTELLUNG)

Wenn der Schweif3prozess Doppelpulse ausgewahlt ist, kann hier die Zeit des maximalen und minimalen
Stroms als Prozentsatz bestimmt werden.

Ei Iméelichkei
* 20-80%
Der auf dem Display angezeigte %-Wert ist die Zeit, wahrend der maximale Strom gemessen wird.

Zum Beispiel:

Sie stellen den Schweif3strom auf 118 A ein. Wenn der Stromeinstellbereich auf
[E)P;Z)'EE [““E;* /F'g 10% eingestellt ist, wird der Wert als 129/106 (+/- 10% von 118A) am Display
0. Pulse Time Ad). angezeigt.
%20 ° Wenn die Zeiteinstellung D.Pulse Zeit mit 20% gewahlt wird, werden die 129 A
bei 20% der Doppelpulsfunktion und 106 A bei 80% gehalten.
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. 3.3 Fernregelung

Mit einem geeigneten Brenner und einer entsprechenden Steuerleitung konnen Sie IThren Schweif3strom

(Vorschubgeschwindigkeit) /

Ihre Schweifdspannung am Brenner dndern, ohne direkt zu Ilhrer

Maschine zu gehen. Sie miissen dazu die Fernregelung des SchweifRbrenners an die Buchse anschliefen.
Die Anschliisse sind unten angegeben: Vorderansicht der Fernregelbuchse:

BRENNERSTEUERUNG - BRAUN

BRENNERSTEUERUNG - SCHWARZ

A378000109 -

A378000109 -

-ROT

A378000109 -

- WEISS

A378000109 -

- GRUN

Modus

Taste

© oo o~

A378000109 -

A378000109

Funkti

Sie konnen Ihre Drahtgeschwindigkeit bis zum minimalen Toleranzwert (-10%)
1 reduzieren. Einstellbereich: 0.5 m/Min.
Sie konnen Ihre Drahtgeschwindigkeit bis zum maximalen Toleranzwert (+10)
. 2 erhohen. Einstellbereich: 0.5 m/Min.
Classic- P . . . "
Mod Sie konnen Thre Schweifdspannung bis zum maximalen Toleranzwert (+10) erhohen.
odus A | Einstellbereich: 0.5 V
Sie konnen Ihre Schweifdspannung bis zum minimalen Toleranzwert (-10) reduzieren.
B Einstellbereich: 0.5V
Sie konnen Ihren Schweif3strom bis zum minimalen Toleranzwert (-10 %) reduzieren.
1 | Einstelbereich: 5 A
Sie konnen Thren Schweifdstrom bis zum maximalen Toleranzwert (+10%) erhohen.
2 Einstellbereich: 5 A
Smart- — - - -
Mod Sie konnen lhre Schweiffspannung bis zum maximalen Toleranzwert (+10 %)
odus A erhohen. Einstellbereich: 0.5 V
Sie konnen Ihre Schweiffspannung bis zum minimalen Toleranzwert (-10 %)
B reduzieren. Einstellbereich: 0.5V
Sie konnen Thren Schweif3strom bis zum minimalen Toleranzwert (-10 %) reduzieren.
1 Einstellbereich: 5 A
Sie kénnen Thren Schweifdstrom bis zum maximalen Toleranzwert (+10 %) erhéhen.
. 2 Einstellbereich: 5 A
Synergie- — - - - -
Mod Sie konnen Ihre Schweiflspannung bis zum maximalen Toleranzwert (+10%) erhohen.
odus A Einstellbereich: 0.5 V
Sie konnen Ihre Schweifdspannung bis zum minimalen Toleranzwert (-10 %)
B reduzieren. Einstellbereich: 0.5V
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. 3.4 Roboter- / Cobot-Verbindung

Die Verbindung zwischen dem Roboter und dem Cobot der Schweifmaschine Modell Expert ist unten
schematisch dargestellt.

Verbindung zum Roboter b
m

Verbindung zum Cobot
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3.5 Einstellung der Lichtbogenldnge (ARC)

Wenn Sie den Drehknopf 9 driicken und 3 Sekunden lang gedriickt halten, wird die Funktion Lichtbogenlange
aktiviert. Die Werkseinstellung ist 0.0. Sie konnen die Einstellung der Bogenlidnge im Bereich von +7/-7
andern, indem Sie den Stromknopf nach rechts oder links drehen. Bei der Anderung in Richtung +7
wandertder Draht naher an die Stromdiise und die Bogenldange wird langer. Bei der Veranderung in Richtung -7
nahert sich der Draht dem Schweif3gut und die Lichtbogenldnge verkiirzt sich. Nachdem Sie die gewiinschte

Einstellung vorgenommen haben, driicken Sie den aktuellen Knopf einmal, um die Einstellung zu verlassen.

3.6 MIG-Kurve
Einstellung Spannung- - - - - - - - - - -
Spannung 0 - 25 B~ Langsame
Freigabeeein |
Krater geoffnet | Krater [ Neuziindung
Gasvorlauf TTmmmmmT Gasnachlauf
Spannung einstellen - - - - - - - - - - -
-«
. Langsame |
Spannung 0 - 25 W~ Freigabeen | | N
Krater geoffnet H Krater | Neuziindung
Gasvorlauf Gasnachlauf
Draht einstellen- - - - - - - - - - - —_— e
' Neuziindung
-~
Draht0-25 W~ Langsame
Freigabeaus |
Krater geschlossen |
Gasvorlauf Gasnachlauf
Draht einstellen----------- T
-—
_ Langsame |
Draht0-25 - Freigabeaus |
Krater geschlossen | Neuziindung
Gasvorlauf Gasnachlauf
Pnt-Modus
Ein
Punkten F ,::,;
Gasvorlauf Gasnachlauf
Gasvorlauf 0,0 - 9,9 Sek. 0,1 Sek. v v v
Gasnachlauf 0,0 - 9,9 Sek. 0,1 Sek. v v v
Riickbrand 25-0-25 0 Schritt NS v v
Schweifdzeit (ARC Ein) 0,2-9,9 Sek. 0,2 Sek. v v v
Zeitliicke (ARC Aus) 0,0 -9,9 Sek. 0,0 Sek. v v v
Draht-Durchmesser 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Wandstirke 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Gasart 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Draht-Typ SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Anpassung mit Taste AKktiv / Passiv Passiv v v v
Kraterfiillung Aktiv / Passiv Passiv v v v
Modus Synergic / Smart / Classic / Cel-Gauging / Rutil-Basisch / Methode
Takt Methode /2 /4 /6 2 v \ v ‘
Prozess MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Abkiihlungszeit 1-5min. 1
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3.7 Anschluss an das Stromnetz
Priifen Sie vor dem Anschliefien die Netzspannung Maschine ans Netz.

m Beim Einstecken des Steckers in die Steckdose Stellen Sie sicher, dass sich der Ein-/Ausschalter in der
Position “0O“ befindet.

* Schalten Sie das Gerat mit dem Ein/Aus-Schalter ein.
* Wenn Sie das Geblasegerdusch horen und die Netzlampe leuchtet, schalten Sie das Gerét aus, indem Sie den
Ein-/Ausschalter wieder auf die Position “Aus” stellen.

3.8 Auswahl und Austausch der Drahtvorschubrollen

e Wenn Sie die Abdeckung des Drahtvorschubs 6ffnen, konnen Sie mit dem Knopf an der Seite das Gas und
den Draht frei einstellen. In dem Drahtvorschubgerit sehen Sie das Vorschubsystem mit einer 4-Rollen-
Encoder-Struktur. Dank des 4-WD-Systems wird der Draht mechanisch durch die auf alle 4 Rollen wirkende
Kraft angetrieben. Auch unter schwierigen Voraussetzungen wie Motorerwdrmung und erhdhter Reibung
andert sich die Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht. Die Bogenstabilitit ist ausgezeichnet. Wenn das Geréat
unter Strom steht, leuchtet die interne LED auf und erleichtert somit das Auswechseln der Rolle.

a- Motor

b- Euro-Zentralanschluss

c- Druckeinstellschraube

d- Obere Drahtvorschubrollen

e- Untere Drahtvorschubrollen

f- Verriegelungsmechanismus fiir den Drahtvorschub

Figur 7 : Drahtvorschubsystem

« Verwenden Sie Drahtvorschubrollen, die fiir das Material und den Durchmesser des Schweifddrahtes
geeignet sind, den Sie verwenden. Verwenden Sie die V-Rille fiir Stahl und Edelstahl], die gerdandelte
V-Rille fiir Filldraht, die U-Rille fiir Aluminium.

e Wenn Sie die Drahtvorschubrollen ersetzen miissen, entfernen Sie die vorhandenen Rollen, nachdem Sie die
Druckeinstellschraube zu sich gezogen und die oberen Rollenabdeckungen angehoben haben.

entgegengesetzte Richtung zur Verriegelungsrichtung miissen die Schlitze an der
Innenseite der Drahtvorschubrolle die Aussparungen am Drahtvorschubkdrper

& * Um die Rollen entfernen zu kénnen, miissen Sie sie entriegeln. Durch Drehen in die
W iiberlappen, wodurch die Verriegelung aufgehoben wird.

* Beide Seiten der Rollen sind entsprechend dem Drahtdurchmesser, fiir den sie
verwendet werden, gekennzeichnet.

o Schieben Sie die Rollen so auf den Flansch, dass der Drahtdurchmesser, den Sie
verwenden werden, auf der Thnen zugewandten Seite liegt.

« Positionieren Sie die zu verwendende Rolle so, dass die Liicken an der Innenseite der Drahtvorschubrolle die
Aussparungen am Drahtvorschubkérper tiberlappen. Drehen Sie nach rechts oder links und vergewissern
Sie sich, dass das Verriegelungsgerausch zu horen ist und die Drahtantriebsrollen in Position sind. Senken Sie
dann die Andruckrollen ab und fixieren Sie sie, indem Sie die Druckeinstellschraube anheben.
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Figur 8 : Entfernen der Drahtvorschubrollen Figur 9 : Einlegen der Drahtvorschubrollen

. 3.9 Positionierung der Drahtspule und Drahtantrieb

¢ Drehen Sie die Befestigungsmutter des Drahtspulendorns herunter. Fadeln Sie die Schweifsdrahtspule auf

den Dorn und ziehen Sie die Befestitungsmutter leicht an.

Wenn Sie die Befestigungsmutter am Drahtspulendorn zu fest
anziehen, kann der Draht nicht abgespult werden und es kann
zu Fehlfunktionen kommen. Wenn Sie die Mutter zu leicht
anziehen, lduft der Spulenkorb beim Stoppen des Antriebs
nach und kann sich abspulen und verheddern. Ziehen Sie die
Mutter daher weder zu fest noch zu locker an.

Figur 10 : Platzieren der Drahtspule
e Ziehen Sie Druckeinstellschrauben nach vorne und heben die oberen Drahtvorschubrollen an.

« Entfernen Sie den SchweifRdraht von der Stelle, an der die Drahtspule angeschlossen
ist, und schneiden Sie das Ende mit einem Seitenmeifel ab, ohne es zu verfehlen.

Wenn das Ende des Drahtes verfehlt wird, kann der Draht wie eine Feder herausschief3en
und Ihnen und anderen in Ihrer Umgebung Schaden zufiigen.

e Ohne den Draht loszulassen, fithren Sie den Schweifddraht durch die Drahteinfithrung auf die
Vorschubrollen und iiber diese Rollen und den Zentralanschluss in den SchweifSbrenner.

Figur 11 : Anbringen des Drahtes auf der Spule
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¢ Driicken Sie die oberen Vorschubrollen nach unten und die Druckeinstellschrauben nach oben H.

« Schalten Sie das Gerit ein, indem Sie den Ein/Aus-Schalter auf Position “1” stellen H .

e Driicken Sie den Brennertaster, bis der Draht vorne raus kommt. Achten Sie dabei darauf, dass sich die
Schweifddrahtspule gleichmafig dreht, und priifen Sie, ob sich die Wicklung lockert, indem Sie den Taster
mehrmals driicken und wieder loslassen . Wenn Sie eine Lockerung und/oder ein Abspulen
beobachten, ziehen Sie die Einstellschraube des Drahttransportsystems noch etwas fester an.

e Wenn der Draht aus der Brennerspitze herauskommt, stoppen Sie und setzen Sie die Gasdiise und die
Kontaktdiise wieder auf den Brenner Ei.

« Legen Sie den Draht auf ein Brett, H stellen Sie den entsprechenden Drahtdruck ein B und schneiden Sie das

Drahtende ab kA .
SR A
;_E_Lgp——‘ A\ \

y
-
Wenn die Druckeinstellschraube zu fest angezogen oder zu locker gestellt wird,
oder die falsche Drahtvorschubrolle verwendet wird, treten folgende Effekte auf:

A: Geeignete Drahtstdrke und Druck (Schweif3draht bleibt rund).

B: Wenn die Einstellschraube zu stark andriickt, wird der SchweifRdraht verformt.

C: Wenn die Einstellschraube zu stark andriickt, entstehen auch Verformungen auf der Rollenoberflache.

D: Die Rille der Vorschubrolle ist zu Klein fiir den verwendeten Draht. Der SchweifRdraht wird verformt und es
kann zu Problemen bei der Drahtfithrungsseele und der Kontaktdiise kommen.

E: Die Rillengrofie der Vorschubrolle ist zu grofs fiir den verwendeten Draht. Die Drahtférderung funktioniert
nicht richtig.

A B D E
,WT‘,_._— —vvs—r-\/-— T T N A
81 | S| I | rTr Al
vF y F e yF

Figur 12 : Fehler bei der Druckanpassung und Rollenauswahl
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3.10 Einstellung des Gasflusses

Nehmen Sie die Gaseinstellung und den Gastest vor, indem Sie die Druckeinstellschraube der
Drahtvorschubrollen nach vorne driicken!

o Stellen Sie den Gasdurchfluss mit dem Regelventil am ﬂ
S e T
e Der Gasdurchfluss (CO, , Ar, Gemisch) betrigt - — - —
8lt/min. 7It/min. 8Ilt/min. 8Ilt/min.
91t/min. 8It/min. 9It/min. 9 Ilt/min.

10 It/min. 9I1t/min. 10I1t/min. 10 It/min.
12 It/min. 111t/min. 12 1t/min. 12 It/min.

S
©

ungefahr das 10-fache des Drahtdurchmessers. Wenn
der Drahtdurchmesser z.B. 1,2 mm betragt, kann der
Gasdurchfluss auf 10 x 1,2 = 12 1/min eingestellt
werden.

¢ Sie konnen die Tabelle an der Seite verwenden, um die
Durchflussmenge zu bestimmen. Nachdem Sie den
Gasdurchfluss eingestellt haben, heben Sie die
Druck-einstellschraube der Andruckrolle wieder an
und schliefien die Abdeckung der Drahtvorschubeinheit.

)

Drahtdurchmesser
(mm)
= N
N o

3.11 Spezifikationen der Maschine

CC/CV-Struktur
« Sie ermoglicht MAG/MIG-, MMA- und WIG-SchweifRen.

Speicher
» Es gibt 4 Job-Speicher, um die eingestellten Parameter abzuspeichern.

Vielfaltige Nutzungsfunktionen
« Es bietet einen benutzerfreundlichen Betrieb mit CLASSIC-, SMART- und SYNERGIE - MIG/MAG-Modi mit
Pulse und Doppel-Pulse.

Soft Start
o Spritzerfreie Ziindung des Lichtbogens.

Smart Performance

« Die intelligente Performance-Kontrolle iiberwacht und analysiert kontinuierlich die Schweifiparameter
der Maschine.

* Bei belastenden Bedingungen wird der Schutzmodus aktiv, um die Lebensdauer zu verldngern und vor u
Fehlfunktionen zu bewahren.

¢ Dieser Schutzmodus wird durch eine thermische LED-Warnung auf dem Bedienfeld des Gerits angezeigt.

e Zu ihrem Schutz schaltet sich die Maschine erst nach 2 Minuten wieder ein.

Smart Fan

¢ Die Innentemperatur der Maschine wird kontinuierlich gemessen. Die Geschwindigkeit des Kiihl-
ventilators wird entsprechend der gemessenen Temperatur erhoht oder verringert. Unterhalb einer
bestimmten Temperatur wird die Kiithlung vollstandig gestoppt. Diese Funktion reduziert die Staubmenge,
die in die Maschine gelangt. Die Lebensdauer der Maschine wird verldngert und es wird Energie gespart.
Wahrend des Schweif3ens arbeitet der Ventilator, um fiir Kithlung zu sorgen.

Strom-/Spannungssteuerung am Brenner
« Mit der Option des Steuerungsanschlusses kdnnen Sie den Schweifdstrom/die Schweifdspannung direkt
am Brenner dndern, ohne zum Schweifgerit zu gehen.
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Kompatibilitit mit Roboter
« Die Gerite sind fiir Roboter kompatibel konzipiert und erméglichen eine einfache Handhabung.

Kompatibilitit mit Magnet

* Dank der Vorbereitung fiir MagNET-Kompatibilitit werden Schweif3- und Umgebungsinformationen in
Echtzeit gespeichert. Einige Werte konnen auf dem LCD-Paneel der Maschine abgelesen werden, wiahrend
andere Daten (Gesamtanlageneffektivitit OEE, SchweifRparameter-WP, Qualitit usw.) auf der MagNET-
Plattform gespeichert und tiberwacht werden. (Optional)

Arbeiten mit Generatoren
¢ Geeignet fiir die Arbeit mit Generatoren. Den kVA-Bedarf sollten Sie anhand der technischen
Spezifikationen ermitteln.

Phasenschutz
» Geschiitzt gegen fehlende oder falsche Phasen.

Spannungsschutz

* Wenn die Netzspannung zu hoch oder zu niedrig ist, schiitzt sich die Maschine automatisch, indem sie
einen Fehlercode auf dem Display anzeigt. Auf diese Weise werden die Maschinenteile nicht beschadigt
und eine lange Lebensdauer der Maschine ist gewdahrleistet. Nachdem sich die Umgebungsbedingungen
normalisiert haben, werden auch die Maschinenfunktionen reaktiviert.
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3.12 Verbrauchswerte

Die untenstehenden Tabellen zeigen die durchschnittlichen Verbrauchswerte wahrend des Schweif3ens unter

idealen Bedingungen. Diese Werte kdnnen je nach Nutzung und Umgebungsbedingungen variieren.
Durchschnittlicher Drahtverbrauch beim MIG/MAG-Schweifden

Durchschnittlicher Drahtverbrauch bei einer Drahtgeschwindigkeit von 5 m/min.

Drahtdurchmesser Drahtdurchmesser Drahtdurchmesser
von 1,0 mm von 1,2 mm von 1,6 mm
Stahldraht 1,5 (kg/Stunde) 2,4 (kg/Stunde) 4,5 (kg/Stunde)
Aluminiendraht 0,55 (kg/Stunde) 0,8 (kg/Stunde) 1,4 (kg/Stunde)
CrNi-Draht 1,7 (kg/Stunde) 2,6 (kg/Stunde) 4,5 (kg/Stunde)

Durchschnittlicher Drahtverbrauch bei einer Drahtgeschwindigkeit von 10 m/min.

Drahtdurchmesser Drahtdurchmesser Drahtdurchmesser
von 1,0 mm von 1,2 mm von 1,6 mm
Stahldraht 3,5 (kg/Stunde) 4,95 (kg/Stunde) 9,3 (kg/Stunde)
Aluminiendraht 1,25 (kg/Stunde) 1,73 (kg/Stunde) 3,15 (kg/Stunde)
CrNi-Draht 3,65 (kg/Stunde) 5,2 (kg/Stunde) 9,4 (kg/Stunde)
Durchschnittlicher Schutzgasverbrauch beim MIG/MAG-SchweifRen

Drahtdurchmesser 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm
Durchschnittlicher . . . . .
Verbrauch 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.

www.magmaweld.com
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@ WARTUNGS- UND STORUNGSINFORMATIONEN

« Wartung und Reparaturen an der Maschine miissen von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden. Unser
Unternehmen haftet nicht fir Unfalle, die durch Eingriffe von Unbefugten verursacht werden.

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

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

¢ Jeder nicht vom Hersteller autorisierte Eingriff wihrend der Garantiezeit fithrt zum Erloéschen aller
Garantiebestimmungen.

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

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

4.1 Wartung

té Alle 3 Monate

« Entfernen Sie keine Warnhinweise auf der Maschine. Ersetzen Sie abgenutzte/
beschédige Etiketten durch neue. Sie konnen die Etiketten bei einem autorisierten
Handler erhalten.

« Uberpriifen Sie den Brenner, die Masseklemme und die Kabel. Achten Sie auf die sl
Verbin-dungen und die Stabilitit der Teile. Ersetzen Sie beschidigte/defekte Teile é A
durch neue. Nehmen Sie keine Anderungen/Reparaturen an den Kabeln vor.

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

« Bevor Sie mit dem Schweifden beginnen, iiberpriifen Sie die Gasdurchflussmenge an
der Brennerspitze mit einem Durchflussmessgerat. Wenn die Gasdurchfluss zu hoch
oder zu niedrig ist, bringen Sie ihn auf den fiir das Schweif3en geeigneten Wert.

EC.:) Alle 6 Monate %&
S

« Reinigen Sie Verbindungsteile wie Schrauben und Muttern und ziehen Sie sie fest.

« Uberpriifen Sie die Kabel des Elektrodenhalters und der Masseklemme.

« Offnen Sie die Seitenabdeckungen der Maschine und reinigen Sie sie mit trockener ﬁ\éﬁ
Niederdruckluft. Blasen Sie Druckluft nicht aus nachster Nahe auf elektronische

Bauteile, sondern vorsichtig rundherum. EJ%‘;@
e Fiillen Sie das Wasser im Tank des Wasserkiihlgerats regelméflig mit sauberem, ”N -
enthirtetem Wasser auf und schiitzen Sie es mit Frostschutzmittel vor dem Einfrieren. ||s ¢

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

wenn keine Probleme mit Ihrem Ger<dt auftreten. Je nach Intensitdit und Verschmutzung Ihrer
Arbeitsumgebung kénnen Sie die oben genannten Vorgdnge hdufiger wiederholen.

A SchweifSen Sie niemals bei gedffneten Abdeckungen der SchweifSmaschine.
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4.2 Nicht-periodische Wartung

e Der Drahtvorschubmechanismus
Vorschubrollenoberflachen diirfen

muss sauber
niemals gefettet werden.

gehalten werden und die

=

o

« Entfernen Sie die Riickstdnde, die sich auf dem Drahtvorschub angesammelt haben,

jedes Mal mit trockener Luft, wenn

« Die Verschleifsteile des Brenners miissen regelméafiig gereinigt werden und falls
erforderlich, ausgetauscht werden. Vergewissern Sie sich, dass sie Originalteile

Sie den Schweifddraht wechseln.

verwenden fiir eine hohe Lebensdauer des Brenners.

T

4.3 Fehlersuche

Die folgenden Tabellen enthalten mogliche Fehler und Losungsvorschlage.

« Fehlfunktion der Elektronikkarte

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

« Der elektrische Anschluss der
Maschine ist defekt

» Vergewissern Sie sich, dass das
Gerat an das Stromnetz
angeschlossen ist

Maschine arbeitet nicht

« Fehlerhafte Netzanschliisse

e Priifen Sie, ob die Netzanschliisse
korrekt sind

¢ Sicherung der Netzversorgung
defekt oder Netzkabel beschadigt

o Priifen Sie Netzsicherungen,
Netzkabel und Stecker

« Ein/Aus-Schalter funktioniert
nicht richtig

« Uberpriifen Sie den
Ein/Aus-Schalter

Drahtvorschubmotor startet nicht

« Elektronische Karte /
Drahtantrieb Motor defekt

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

Der Drahtvorschubmotor
funktioniert, aber der

« Drahtantriebsrollen nicht
entsprechend dem
Drahtdurchmesser ausgewahlt

* Wahlen Sie die passende
Drahtvorschubrolle

Draht bewegt sich nicht « Zu wenig Druck auf die « Stellen Sie die richtige
Drahtantriebsrollen Druckwalzeneinstellung ein
» Kontaktdiisengrofie falsch Lo .
gewahlt oder beschadigt ¢ Ersetzen Sie die Kontaktdiise
* Niedriger Druck der Druckwalzen * Stellen Sie die rlchtlge .
Druckwalzeneinstellung ein
« Uberpriifen Sie das verwendete
Nicht gut geschweift Gas und dessen Einstellung.

* Zuviel oder zu wenig Schutzgas

Wenn das Gas nicht eingestellt
werden kann, wenden Sie sich an
einen autorisierten Service

¢ Schweifdparameter nicht richtig
ausgewahlt

« Andern Sie die Einstellungen fiir
die Spannung und die
Drahtgeschwindigkeit

www.magmaweld.com
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Der Schweif3strom ist nicht
stabil und/oder nicht reguliert

* Die Erdungszange des Gerats ist
nicht mit dem Werkstiick
verbunden

» Vergewissern Sie sich, dass das
Gerit mit dem Teil der
Erdungsklemme verbunden ist

 Kabel und Verbindungsstellen
sind beschadigt

¢ Vergewissern Sie sich, dass die
Kabel fest sitzen und die
Anschlussstellen nicht
korrodiert sind

e Falscher Parameter und Prozess
ausgewahlt

¢ Vergewissern Sie sich, dass die
Parameter- und Prozessauswahl
korrekt ist

¢ Elektrodenpol und Stromstarke
falsch (MMA-Schweifen)

e Kontrollieren Sie den Pol, an den
die Elektrode angeschlossen
werden muss, und den am Gerit
einzustellenden Stromwert

» Wolframspitze abgenutzt
(beim WIG-Schweif3en)

« Stellen Sie sicher, dass die
Wolframspitze sauber ist

 Schweifdbrenner beschadigt
(MIG, WIG-Schweif3en)

o Stellen Sie sicher, dass der
Schweiflbrenner sicher ist

« Ausfall der Elektronikplatine

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

Ventilator funktioniert nicht

¢ Ausfall der elektronischen Karte /
des Liifters

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

Das Display zeigt den 0000
Wert an

 Schweifiparameter nicht richtig
ausgewahlt

¢ Alle Parameter wie Drahttyp,
Gastyp, usw. miissen
entsprechend lhrer
Schweiffmethode ausgewahlt
werden

BEDIENUNGSANLEITUNG
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4.4 Fehlercodes
E01 Kommunikationsfehler| Es kann an verschiedenen Stellen in | « Kontaktieren Sie den autorisierten
der Maschine Probleme geben Service
e Lassen Sie die Maschine abkiihlen,
o Thre Maschine hat moglicherweise die 1r?dem"51e eine W.elle warten. Wer'm
. . . die Stérung weg ist, versuchen Sie,
maximale Temperatur tiberschritten Lo =
niedrigere Stromstarken Zu
verwenden
o Priifen Sie visuell, dass der Ventilator
¢ Der Ventilator funktioniert funktioniert. Im Falle einer Stérung
) moglicherweise nicht wenden Sie sich bitte an den
EO02 Thermischer autorisierten Service
Schutz
¢ Die Luftein- und -auslasskanale sind | ¢« Entfernen Sie die Blockaden oder
maoglicherweise blockiert reinigen Sie die Luftkanile
« Die Arbeitsumgebung der Maschine ‘ z;egiilr:eslleﬁisrlcdl;z%g?:ist die Maschine
kann zu heif} oder stickig sein 1
zutraglicheren Ort steht.
¢ Die Maschine ist moglicherweise « Kontaktieren Sie den autorisierten
503 Uberstrom- iiberlastet (Stromiiberlast) Service
Fehler e Es kann an verschiedenen Stellen « Kontaktieren Sie den autorisierten
der Maschine Probleme geben Service
o Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Netzspannung | e Die Netzspannung ist moglicherweise Spannung: Vel."gEWlSSel”n Sie S.lCh'
E04 niedri 2u niedri dass der richtige Spannungseingang
8 8 vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service
Fehler beim Lesen | © Der Temperatursensor ist
EO0S des maoglicherweise defekt oder es liegt | » Kontaktieren Sie den autorisierten
Temperatursensors ein Problem mit dem elektrischen Service
p Anschluss vor
« Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Netzspannung | ¢ Die Netzspannung ist moglicherweise Spannung: Vel.“gew1ssern Sie S}Ch'
E06 Hoch héher dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

www.magmaweld.com
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M ANHANGE

5.1 Feineinstellungen in der Drahtvorschubeinheit

1- Taste fiir Drahteinlauf
Solange die Taste gedriickt gehalten wird, wird der Draht angetrieben, das Gasventil aber nicht aktiviert. Mit
dieser Taste konnen Sie den Draht in den Brenner bis nach vorne einfithren.

2- Taste fiir Gastest

Wenn die Taste fiir Gastest gedriickt wird, stromt das Gas 30 Sekunden lang. Wenn Sie die Taste fiir Gastest
innerhalb von 30 Sekunden erneut driicken, wird der Gasfluss wieder gestoppt. Der Gasfluss wird mit
dieser Taste bereitgestellt, der Drahtantrieb funktioniert dabei nicht. Mit dieser Taste kénnen Sie das Gas im
System nach einem Gaswechsel wechseln oder die Durchflussmenge am Druckminderer genau einstellen.

Kostenlose
Drahtzufiihrung \ﬂ‘
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5.2 Ersatzteillisten

ID 300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

NR BESCHREIBUNG PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Einschaltknopf A308900004 A308900004 A308900004
2 Schweiffbuchse A377900106 A377900106 A377900106
3 Schnellkupplung A245700004 A245700004 A245700004
4 Connector A378020009 A378020009 A378020009
5 E-Baugruppe E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 E-Baugruppe E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Relaissockel A312900020 A312900020 A312900020
8 E-Baugruppe E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 E-Baugruppe E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Steuerungstransformator K366100006 K366100006 K366100006
11 Stromconnector A378000050 A378000050 A378000050
12 Anschluss (komplett) A378002002 A378002002 A378002002
13 Fan Monophase A250001015 A250001015 A250001015
14 E-Baugruppe E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 E-Baugruppe E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Drossel A421050002 A421050002 A421050002
17 Hall-Effekt-Sensor A834000001 A834000002 A834000003
18 Shunt A833000003 A833000004 A833000005
19 Hauptschalter A308033102 A308033102 A308033102

Relais A312100018 A312100018 A312100018
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Ersatzteilliste fiir Drahtvorschubeinheit

D717

E—Q‘V\\% 16
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i Ry —
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ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

NR BESCHREIBUNG PULSEEXPERT PULSEEXPERT  PULSE EXPERT

1 Schutzabdeckung K109900168  K109900168  K109900168

2 Drehknopf A229500005  A229500005  A229500005

3 Schnellkupplung Rot - - A245700003

4 Schnellkupplung Blau - - A245700002

5 Connector A378000103  A378000103  A378000103

6 E-Baugruppe E306A-1A Y524000054  K405000298  K405000298

7 Schweifbuchse A377900106  A377900106  A377900106

8 E-Baugruppe E202A-CN3 K405000234  K405000234  K405000234

9 Gasentliiftung A253006019  A253006019  A253006019
10 Drahtkorb-Gehiiuse A229900101  A229900101  A229900101
11 Drahg;;}‘;g?\gi‘;ﬁgﬁzgtem A229900003  A229900003  A229900003
12 Rad ist feststehend A225222002  A225222002  A225222002
13 Rad ist schwenkend A225100014  A225100014  A225100014
14 Drahtantriebseinheit K309003213  K309003213  K309003213
15 Drahtfihrung K107909065  K107909065  K107909065
16 Elektrischer Schalter A310100010  A310100010  A310100010
17 Deckelschloss A229300006  A229300006  A229300006
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Wasser-Kiihleinheit Ersatzteilliste

ID 300 - 400 - 500

NR BESCHREIBUNG MW PULSE EXPERT
1 Kiihler A260000004
2 Wassertank A249000005
3 Schnellkupplung Blau A245700002
4 Schnellkupplung Rot A245700003
5 Wasserpumpe A240000006
6 Ventilator A250001126

www.magmaweld.com
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. 5.3 Blockdiagramm
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5.4 Schaltplan der Wasser-Kiihleinheit
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PRODUKTINFORMATION

GARANTIEKARTE

Seriennummer
HERSTELLER

Name

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefon / E-Mail

Name des Handlers

KAUFINFORMATIONEN

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

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Datum des Kaufs

Name der Firma

KUNDENINFORMATIONEN

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Name der Kontaktperson

Name der Firma

SERVICE-INFORMATIONEN (falls zutreffend)

Name des Technikers

(Datum des Garantiebeginns)

Datum der Inbetriebnahme

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

fiir die Garantiebedingungen.
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@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

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

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

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

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

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

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

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

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

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

I opajiceHue 3/1eKmpomoKom
Modicem npusecmu K

Y6edumecs, Umo npoyedypel ycnaHo8KU cO0maencmaylonm HayuoHa1bHbIM

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

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

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

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

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

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

« He npukacaiiTechb K 3/1eKTpO/y IPH KOHTAKTe C 3J1€KTPO/IOM, NOAKJII0YEHHBIM K paGoyer
MOBEPXHOCTH, MOJIY UJIK APYroMy 060pyJ0BaHHUIO.
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BBl MOXKeTe 3aIUTUTB ce6s1 OT BO3MOXHBIX TOPAXKEHUH 31eKTPUIECKHM TOKOM,

H30JIMPOBAB ce6s1 OT paboyeil IOBEPXHOCTH U noJia. Mcnosnb3yiTe cyxoi, HenoBpeXAEHHbIH,
HeBOCIJIaMeHAUMICS 3/1eKTPOU30JIALMOHHBIN MaTepras TAKUX Pa3MepoB, YTOGHI OH GbLI
HPUTOJHBIM [/ TPeJJOTBPAllleHNs] KOHTAKTa ollepaTopa ¢ paGoyel MOBEPXHOCTHIO.

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

IMoacoefMHUTE 32XKMM 3a3eMJIEHHs K 3aTOTOBKe MJIM paGoyeMy CTOJIY KaK MOXHO GJIKe,
YTOGBI 06€CIeYHUTh XOPOLIMH KOHTAKT MeTa/ljla C MEeTaJlJIoM.

[IpoBepbTe ropesiKy nepeJ paGoTON CO CBAPOYHBIM ANNapaToM. Y 6e AUTECh, YTO FOPEJIKA U ero
KabeJsiy B XopolueM cocTOSTHUU. 06s13aTe/IbHO 3aMeHHTe MOBPEX/IeHHYI0 U3HOIIEHHYO
rOpeJIKy.

He kacaiiTechb fep:xaTesieil 3J1eKTPO/0B, HOAKIIOYEHHBIX K IByM CBAPOUHBIM allapaTaM
0/IHOBPEMEHHO, TaK KaK 6y/eT IPUCYTCTBOBATb ABOHHOE HANPsHKeHHe X0JI0CTOr0 X0/a.
Jlep>kUTe annapar BBIK/IIOYEHHBIM U OTCOEeJUHUTE KaGeJlu, KOr/la OHa He MCI0JIb3yeTcs.
I[lepes peMOHTOM MaUIMHBI OTK/IIOUUTE BCE 3JIEKTPUYECKUE COeJUHEHUsI U / UM pa3’beMbl
WJIY BBIKJIIOYHUTE MalllMHa.

ByzAbTe 0CTOPOXKHBI TPY UCIO/Ib30BaHUHU AJIMHHOTO CETEBOro Kabes.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHHS YUCThIE U CYyXHe.

CnepuTe 3a TeM, YTO6bI KaGesv GbIIM CYXHUMH, YUCTBIMU U 06€3)KUPEHHBIMH, a TAKXKE
3allMIeHHBIMH OT rops4ero MeTasia U UCKP.

OroJieHHast TPOBOAKA MOXeET YOUTb. YacTo mpoBepsiiiTe Bce KaGesin Ha IpejMeT BO3MOXHBIX
noBpexaeHu. Ecii o6Hapy»eH MoBpex/JeHHbIH WM HeM30IMPOBAHHBIN KabeJlb,
HeMe/IJIeHHO OTPEeMOHTHUPYHTe UK 3aMeHHTe ero.

Ec/v 3ax1M 3a3eMJIeHUs He O/KJII04Y€eH K 3ar0TOBKe, U30JIMPYHTe ero, 4To6bI IPeJOTBPAaTUTh
KOHTAKT C JIIDObIM MeTa/JInYeCKUM npejMeToM.

Y6enuTecn, 4TO 3a3eMJIeHHe IMHUU NUTAHHS TI0JJK/II04Y€HO IPaBHJIBHO.

He ucnosb3yiiTe HCTOYHHUK [IEPEMEHHOI0 TOKA BO BJIQXKHBIX, ChIPBIX HJIM I€PErpy>KeHHbIX
MeCTax, a TaKXe B MeCTax, I'/ie CylieCTByeT OIIaCHOCTD MaJjeHUuA.

HUcnosb3yiiTe ucTOuHUK epeMeHHoro Toka TOJIBKO, eciv 3To He06X0JUMO [JIsl TpoLecca
CBapKH.

Ecnmn Tpe6yeTc91 HCTOYHUK IIEPEMEHHOr0 TOKa, HCHOJlb3yl>JITe AUCTAaHIIMOHHOE yIIpaBJIEHHE
HCTOYHUKOM, €C/TU OHO UMeeTCs Ha yCTPOUCTBe.

Jono/IHUTE/IbHbIE Mepbl NPeJOCTOPOXKHOCTH TPeGYITCA NPH HAJIUYUU JII0OGOro M3
C/IeyI0IIMX 3/IeKTPUYeCKH ONACHBIX yCI0BMIi:

BO BJIQXKHBIX MeCTaX HJIM B MOKPOH oJiex/e,

Ha MeTa/l/IMYeCKUX KOHCTPYKLUSAX, TAKUX KaK M0JIbI, PEIeTKH HJIU CTPOUTE/IbHBIE JIeca,
KOT/la BbI HAXOJAUTECh B CTECHEHHOM I10JIOKeHHH, HAalIPUMep, CU/id, Ha KOJIeHAX MJIH JIeXa,
KOT/la CYI|eCTBYET BLICOKHH PUCK HEM3GeKHOTO0 UJIU CIy4aifHOTO0 KOHTAKTa C 3arOTOBKON MK
3eMJIel.

[l 3THX yCI0BUI UCIIONIB3YHTe Cllefiytoliee 060pyA0BaHHe:

[TosiyaBTOMaTHYeCKUH annapat AJsi cBapku MIG noctosiHHoro HanpsikeHus (CV),

Py4Ho¥i cBapouHbIi annapaT MMA nocTostHHOI'O TOKa,

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

IIpoyedyput npu
nopasceHuu
/1eKmpuyecKumM mokom

VA +

o OTK/IIOYUTE 3JIEKTPUUECTBO.

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

HOCTPAa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIIMMH YaCTAMH HJIU IIPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH IOMOILY.

Ecnm y Bac ecTb 06y4YyeHHe OKa3aHHIO epBoii MOMOIH;

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

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

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

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/siecHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He mpubimkxaiTech K ABHXYIUMMCA 06'beKTaM.

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

¢ HocuTe 60TMHKH ¢ MeTa/l/IN4eCKMM HOCKOM Ha CJIy4al Mma/ileHHs TAKEIbIX pe/IMeTOB.

www.magmaweld.com
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AoiM u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
eautemy 300p06bi0

EE
e AN

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

[IpeaycMoTpUTe Ha paGo4eM yuacTKe CUCTEMY eCTECTBEHHON WM UCKYCCTBEHHON
BEHTUJIALIUMHA.

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

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

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

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

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

H3znyueHnue e
ceapoy4Holi dyau

Modicem HaHecmu  »
eped eawum 21a3am

L=

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

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

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

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

MOBPEX/EHHIO Ballero o60pyj0BaHuUs.

Hckporu »
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

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

Topsauue demanu
Mo2ym npueecmu K e
MANHCENBIM 02HC02AM ©

¢ of

He npukacaiiTech K rOpsiuUM JIeTaJIsIM FOJILIMUA PyKaMH.

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

IoevlweHHblll

Yposens lllyma
Mooicem Hanecmu
Bped Cayxy

5

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

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

‘W

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

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

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

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

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

CBapO‘{HbIE HCKPbI MOTYT NPUBECTHU K BOSBHUKHOBEHUIO MOXKapa. Io aTou NpUIrHE obecrneybTe
HaJ/In4yve B JIErKO JOCTYIIHBIX /111 BaC MeCTax TAKUX MaTepHaJioB, Kak OrHeTyLIHTeJIH, BoJa 1
TecoK.

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

BbinosiHeHue mexHu4eckozo
o6cayscueaHus

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

A

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

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

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

Ceapka / Pe3ka Ha

BrinmosiHANRTe cBapKy/pe3Ky Ha He6GOJIbIINX yYacTKaxX M y4acTKax C OTPaHUYeHHbIM

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

Modicem npueecmu K
Hec4acmHbIM CcayHaam

A B

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

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

[Ipu BBINOIHEHUHU IlepeMellieHUs] BpY4YHYI0 YOeAUTEeCh B HalJIeXalleM COCTOSTHUU
npucrnoco6eHnit 060pyAoBaHus (MOABECKH, PEMHHU /ISl TepeMeILeHHs U T.I1.) U UX
KpemnJieHuH.

www.magmaweld.com
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¢ C nesbio o6ecnedeHHs He06X0/JUMBIX Tpe6OBaHUM AJIs epeMellieHUs Co6.I0laiTe MpaBUIa
MesxAiyHapOAHOM OpraHU3alKy TPY/AA B OTHOLIEHUH Beca IepeMelaeMoro 060pyA0BaHus, a
TaK)Xe HOPMaTHBBI 110 NlepeMelleHHI0 000PyJ0BaHHUs, AeHCTBYIOLIee B Ballel CTpaHe.

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

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

IMadeHue uacmeii
060pydosaHus Modcem
npusecmu K meJ/ieCHbIM
nospescdeHuAM

A\

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

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

YpeamepHas
JKkcnayamayus

K nepezpeey
o6opydoeaHus

A

« OGecnevybTe OCTbIBaHKE 060PY/0BAHUS B COOTBETCTBUH C PA6OYUM L{UKJIOM.

o [lepe/ MOBTOPHBIM HAYaJIOM CBAPOYHBIX PA60T yMEHbIIUTE KOIGOUIUEHT TOKA UJIK 3arPy3KY
paboyero LuKIIa.

« He 3akpbiBaiiTe BEHTUISLIHOHHbBIE OTBEPCTHS 060PYA0BAHUSI.

He ycranaBsiuBaiiTe GUIbTPhI B BEHTUIIALMOHHbIE OTBEPCTHUSI 060Dy /[0BaHUsl 6€3 pa3pelieH st

HpOI/l3BOAl/ITeJ'lH.

Jlyz20eas ceapka
Modicem 8bl38amb
J/1eKmpomMazHUmMHble
nomexu

DA

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

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

JToycTpoiCcTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3-12. [Tp1 HE06X0AMMOCTH
K s1| moAK/IOYEHNS] K HU3KOBOJIBTHOM CETH, HCIOJIb3yeMOH B ObITOBBIX YC/IOBHSX,
CreLUauCT, KOTOPbIH OyJeT OCyLecTBJASATb 3JIeKTPUYecKoe TNOAK/II0YeHHE,
WM JIMIO, KOTOpoe GyZAeT 3KCIyaTHpoBaTb 06OpYAOBaHHE, [JODKHBI GBITH
! M| ocBefOMIIEHBI B BONpOCe OCOGEHHOCTEH MOJAKJIIOYEHHs 0GOpYyJOBaHMsA, B 3TOM
cJly4ae 10JIb30BaTeb HeCET OTBETCTBEHHOCTD 3a IPOBe/leHHe TAKUX PaboT.

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

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

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

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

yuacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTa IEC 60974-9,

[lepes, yCTAaHOBKOW CBAapOYHOrO M peXyllero o6GOpyJOBaHMs YIOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpuaTusa M/ WU 110JIb30BaTeJb AOJDKHBI MPOMW3BECTH OCMOTP ydyacTKa Ha IpeaMeT

BO3MOXHBIX 3/IeKTPOMarHUTHBIX IOMeX Ha puJeramlei Tepputopuy. Heo6xoAnmMo o6paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJlylolie BOIPOCHI:

a) Ha/lM4Me JPYrux Kabesei NMTaHuA, KaGesel ynpaBjeH s, CATHaJIbHbBIX U TeJleQOHHBIX
KabeJiel cBepXy, CHM3Y U PsJJOM CO CBAPOYHBIM allllapaToM U 060pyA0BaHUEM;

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

€) Ha/M4Me KOMIbIOTEPHOT0 U MHOr0 060py/10BaHH, UCII0/Ib3yeMOro /i yIpaBJieHus;

d) Ha/M4YMe KPUTHYECKOTO 060py/J0BaHMe JJisl obecredyeHHs 6€30MacHOCTH, HampuMep /s
3aLIMThI TPOMBIIIJIEHHOTO 060Dy JOBaHMUS;

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

f) Hasnuue 060pyOBaHMUS, UCIIOJIb3YEMOT0 AJIsl H3MePEeHUsT UM KaTuGPOBKY;

g) HeBOCIPUMMYMBOCTb MHOTO 060PY/10BaHHA, HAXOALIErocsl Ha NpuJlerawiiedl TeppuTOPHH.
[Tos1b30BaTe b JO/KEH y6eJUThCS, YTO HHOe 060py/J0BaHHe, HCII0/Ib3yeMoe Ha TPUJIeraolei
TEePPUTOPUH, SIBJISIETCS] COBMECTUMBIM. ITO MOXKET IOTPe6OBATb JONOJHUTENbHBIX MEp
3alUThI;

h) 'paHuLBI paccMaTpPUBaeMOro y4acTKa MOTYT GBITh PAaCIIMPEHbI B COOTBETCTBUH C pa3MepaMHU
MpHUJeramoled TEpPUTOPUH, KOHCTPYKLUeH 3JaH1H U HHBIMU Pab0TaMH, BbINOJIHSIEMbIMU
B 3/jJaHUH, C y‘-léTOM BPEMEHH, B TE€Y€HHEe KOTOPOro IpeAnoaraeTca Npou3BoAUTb CBAPOYHbIE
WJIM MHBIE PaGOTHI B TeUEHHE JHS.

B JonosHeHHe K OLieHKe y4yacTKa TaKXe MOXeT HOTPeGOBATbCS OLEeHKAa MeCT YCTaHOBKH

YCTPOHCTB C LeJbl0 YCTPaHeHHMs HapyUaloLlero COBMECTUMOCTb Bo3feicTBus. Ilpu

HeoGXOAUMOCTH, AJISl HOATBEPXk/eHUs 3 PEeKTUBHOCTH Mep 110 CHIDKEHHIO BO3/IeHCTBUSA TaKXKe

MOHO IIPOBeCTH U3MepeHus Ha Mecte. (McTouynuk: MK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

L4 YCTpoﬁCTBO AOJIDKHO 6bITh NOJKJIIOYEHO K UCTOYHUKY NUTAaHUA KOMIIETEHTHbIM
CIeNMajucTOM B COOTBETCTBHH C peKOMeH/jallusAMH. [Ipy BOSHUKHOBEHUH IIOMeX MOTYT
PUMEHSThCS JOIOJHUTENbHbIE MePbI, TaKHe KaK GUIbTPALUS CETH. JNEKTPONUTAHHUE
060py0BaHuUsA JJis yroBOM cBapKa / pe3ka ¢ GUKCUPOBAHHBIM KpelleHHeM JJ0/DKHO
OCyILIeCTBJATHCA MTPH MOMOIIM KabeJis], IPOJIOKEHHOTO Yepe3 MeTa/InYecKylo TpyOy HJIH
5KBHMBAJIEHTHOT0 9KPAaHUPOBAHHOTO Kabesisi. Heo6X0AMMO NOAKIII0YHUTB SKPAH U KOPIYC
HUCTOYHHUKA MUTAHUA, U MEX/Y 3TUMHU JBYMS KOHCTPYKLIHUAMHU JO/KEH 6bITh 06ecrneyeH
XOPOUIMH 3/IeKTPUYECKUI KOHTAKT.

Heo6xoa1Mo BBINONIHATb PeKOMeH/AyeMoe IIJIaHOBOe 06C/1yKUBaHue ycTpoiicTBa. [Ipu
JKCIJIyaTalluu yCTpOFICTBa A OJIXKHBI 6bITh 3aKpbIThI ]/l/l/l}'ll/l 3arnepThl BCe KPBILIKH KopIyca
o6opynoBaHus. bes muceMeHHOT0 paspelleHHs MPOU3BOAUTEIS B YCTPOMCTBO 3aNpeliaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-/TM60 U3MeHEeHH s WM MOAUPUKALIMHY, OTJIMYHbIE OT CTAHJAPTHBIX HACTPOEK.
B npoTHBHOM c/ly4ae BCA OTBETCTBEHHOCTh 3a KaKHe-JIM60 N0C/1eCTBUA BO3/laraeTcs Ha
0JIb30BaTe .

CBapo4Hble KaGe/1 JO/DKHBI 6bITh MAKCUMaIbHO KOPOTKUMU. KaGesn 0/IKHBI BBIXOJUTD U3
noJsia paboyero y4acTka 60k o 60k. HaMaTbiBaHHe cBapO4HBIX KabeJiel 3ampeleHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060pyZ0BaHUH TeHepUPYeTCsl MarHUTHOE 1oJie. ITO MOXeT
HPUBECTH K IPUTATHBAHUIO 060PYAOBAHUEM MeTA/UINUECKUX IPEMETOB.

Jlna npesoTBpalleHus 3TOro yb6eauTech B pa3MellleHUH MeTalJIM4eCKHX MaTepHaJioB Ha
6e3011aCHOM PaCCTOSTHUM WJIM B HAZLEKHON QpUKCcallUK TaKHX MaTepHasoB. OmepaTop JonKeH
6bITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKHX B3aMMOCBSI3aHHBIX META/UINYECKUX MATEPUAJIOB.

B ciyyae oTcyTcTBUA 3a3eM/IeHHA 06paGaThiBaeMOro 06'beKTa MU U3/1e/11s, 10 COO6pakeHUsAM
3/JIEKTPHUYECKON 6e30I1aCHOCTH UJIM B CBA3H C €r0 rabapUTHBIMU Pa3MepaMHt U MOJI0XKeHHeM
(HanpuMep, IpU U3rOTOBJIEHUH KOPIIyca Cy/JHA UM CTAIbHOH KOHCTPYKLUH), TOAK/IIOYEHHE
Mex/ly 06pabaTbiBaeMbIM 06'b€KTOM WM U3/ieJIMeM U 3eMJIEN B HEKOTOPBIX C/Iydasx MOXKeT
CHU3UTB BBIGPOCH], 1 HEOGXOMMO IOMHHUTB, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06’beKTa HJIH
M3JieJIUsi MOXKET IPUBECTH K TeJIECHBIM TOBPEX/eHHUSIM 110J1b30BATE/IsI MJIM HEUCIIPABHOCTSAM
HHOTO 3/IEKTPHUYECKOr0 060py10BaHH, HAXOALIErocs Ha NpuJlerawieil TeppuTOPHH.

IIpu Heo6X0AUMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06paGaThIBaeMOr0 00bEeKTa UJIH U3/Ie/IUSl MOXKET GBITh
BBINOJIHEHO HPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPAHAX, B KOTOPBIX IPsIMOE 3a3eMJIeHHe
3anpenieHo, NOoAKIYeHHe MOXeT ObITh CO3JaHO MPU MOMOLIM COOTBETCTBYIOLIUX
3/IeMEHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBHMHU C MECTHBIMH HOPMaMH U NTPAaBUJIAMH.

IJKpaHUPOBAHHUeE U 3alUTa IPYTUX YCTPOHUCTB U Kabesiel Ha paboyeM yyacTKe MOXKeT
NpefOoTBPAaTUTb BOSHUKHOBEHUE BO3A€FICTBHFI, Hapylmamlunux COBMECTUMOCTb. [[J'lﬂ
HEKOTOPBIX CIy4aeB MOXKET pacCMaTPUBAThCS OJIHOE 3KPaHUPOBaHHE y4acTKa

CBapKH / pe3KHu.
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Jyzo0eas ceapka
Modicem cozdasamsv

/1eKmpoMazHuUmHoe
nose (IMF)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3awyjuma

DY

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

me

@f

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

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

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

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

Ipoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ JTO yCTPOHCTBO He SABJSAETCS GBITOBBIM MyCOPOM. Y THJIU3aLMs yCTPONUCTBA JOJIKHA
OCyILLeCTBJAATHCA B paMKaX HAllMOHAJIbHOT 0 3aKOHOIATEJ/IbCTBA B COOTBETCTBUHU C AHpeKTPIBOi
EBponeiickoro Corosza.

Mony4nTte nHOpMaLHUIO 06 YTUIM3ALUH OTXO/0B Ballero UCI0Ib30BAHHOI'0 0G0PYA0BAHUSA y
Ballero aujiepa U KOMIETEeHTHbIX JIMII.

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

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

1.1 O6uee onucaHue

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT- Tpexda3Hblii IpOMBIIIJIEHHbIH CBApOYHbIH HHBepTOp A1t MIG/MAG
CBapKH C peXXMMOM UMNYJIbCHOM cBapku (Pulse) v aBoiHOI umnysbe (Double Pulse), npeaHasHavyeHHbIH s
paboThl B TMKENBIX ycl10BUAX. O6ecriedrBaeT NMPeBOCXOJHOE Ka4eCTBO NMPH CBapKe CBApOYHOM MPOBOJIOKOM
CIUIOIIHOTO CeYeHMsI U TIOPOLIKOBOM CBApOYHOH MTPOBOJIOKOH. ICTOUHMK MUTAHKS C peXXMMaMU CTa6UIM3aL|H
BbIXOZIHOTO ToKa M HanpsbkeHuss (CC / CV) obGecrnedrBaeT BO3MOXKHOCTb BBINOJIHEHUS] CBApOYHbBIX
npoueccoB MIG, TIG, MMA 1 BO3/yLIHO-YIJIEPOJIHYIO PE3KY Ha OZJHOM CBapO4YHOM anmnapare. CUHepruyeckas
CHCTeMa YIpaB/eHHsl NapaMeTpaMH CBapKH O0O6eCleyrBaeT aBTOMATHMYECKYH0 HACTPOMKY CBapOYHOro
TOKa M HaNpshKeHHs Ioc/e BbIGOpa THUMA M TOJIIMHBI CBAPOYHOM NMPOBOJIOKM M THMNa ra3a Ha LCD-akpane.
Bnaropaps Takol cucteMe obecrneuyrBaeTcs JIETKOCTD aJialTaliiy CBApOYHOTo aInapara AJisi SKCIUyaTalyuy B
KJIACCUYECKOM U UHTEJUIEKTYaJIbHOM PeXXUMax paboThL.

1.2 Komnaekmylowue ceapo4Ho20 annapama

) b 10
4 @ 11

5 12
6 ® @©)4E 13
7

Pucynoxk 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT- Bujg Cnepeau U C3aau

1- ludposoit auciieit 10- Pa3beM ropeJiku ¢ AUCTAHLIMOHHBIM yIIpaBJeHUEM
2- lludposoii gucrien 11- UnguKaTOp NUTaHUA

3- [loak/104eHUe FOpesIKU 12- Brixoj rasa

4- BbIKJIIOYaTEIb 13- PazbeM JaHHBIX

5- [loak/I04YeHUE TOPESIKU 14- Briyck rasa

6- [ositocHOE coeTMHEHHE 15- C'He3/10 HarpeBaTest

7- lloak/royeHue asieKTpoaa (+) nostoca 16- JHepreTUyeckasi po3eTka

8- Pery/IMpoBOYHbBIH ropiiok 17- CeTeBoii Kabesb

9- Pery/IMpoBOYHbIH rOpIIOK
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PucyHnok 2 : ID 500 M PULSE EXPERT- Buj Cnepeau U C3aau

1- udpoBoi aucneit

2- lludppo.oii fucrien

3- [loak/1104eHUE FOpeIKU

4- BeikoyaTesb

5- [loak/IHOYEHUE TOPEJIKU

6- [oJsitocHOE coeTUHEHHE

7- lloak/royeHue ayieKTpoa (+) mosoca
8- PeryIupoBOYHBIH ropLIOK

9- PeryiupoBOYHbIH rOpLIOK

10- PazbeM ropeJiku ¢ AUCTAaHIJMOHHBIM yIIpaBJeHHeM
11- UHuKaTOp NUTaHUSA

12- Beixoy rasa

13- PazbeM JaHHBIX

14- Bniyck rasa

15- T'He310 HarpeBaTeJIst

16- JHepreTHyecKkasl po3eTka

17- CeTeBo¥ Kabesb

PYKOBO/ICTBO I10 3KCIIIYATALIUH
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PucyHok 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT - Bua Cnepeau U Czagu

1- lupporoi gucnien 13- CBeToMO NUTAHUSA

2- [lubpoBoit fucnien 14- Beixos rasa

3- [logk/t04eHUEe TOPETKU 15- PazbeM aHHBIX

4- BrIKJIIOYaTENb 16- CBeTOAMOAHBIN ruipoarperat

5- [logk/Ir04eHNE TOPEJIKH 17- Bxoj ropsiued Bo/ibl B BOJSHOU arperat
6- [los1tocHOE coelUHEHHE 18- BbIxo/] X0J10/JHOH BOIbI M3 BOJ06JIOKA
7- lloAk/II04€HUe 3JIeKTpoAa (+) moJroca 19- BoasiHOH 610K

8- Pery/1IMpoBOYHbIN ropiiok 20- Bxop rasa

9- Pery/IMpoBOYHbIN rOpIIOK 21-T'He3p0 HarpeBaTesis

10- Bag 'opsiuast Bojia 3anuch 22-JHepreTryecKkas po3eTKa ruipoarperara
11- Beixos X0/10iHOM BO/bI M3 MeIIKa 23- CeTeBoi KabeJsb

12- PazbeMm ropeJyIKM C JUCTAaHIITUOHHBIM ylIpaBJIeHUEeM

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA
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PucyHok 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT - Bug Cnepeau U C3aau

1- ludpoBo#i Aucnie

2- [lubpoBoit fucnien

3- [logk/1r04eHUe TOPEJIKU

4- BrIKJIt04aTe/b

5- [logk104eHUe FOpesKU

6- [TostocHOE coeiMHEHE

7- lloAk/II04€HUe 3JIeKTpoAa (+) moJroca
8- Pery/1IMpoBOYHbIN ropiiok

9- Pery/IMpoBOYHbIN rOpIIOK

10- Bag 'opsiuast Bojia 3anuch

11- Beixos X0/10iHOM BO/bI M3 MeIIKa

12- PazbeMm ropeJyIKM C JUCTAaHIITUOHHBIM ylIpaBJIeHUEeM

13- CBeToMO NUTAHUSA

14- Beixoj raza

15- PazbeM aHHBIX

16- CBeTOAMOAHBIN ruipoarperat

17- Bxoj ropsiued Bo/ibl B BOJSHOU arperat
18- BbIxo/] X0J10/JHOH BOIbI M3 BOJ06JIOKA
19- BoasiHo# 6J10K

20- Bxoj raza

21-T'He3p0 HarpeBaTesis
22-JHepreTryecKkas po3eTKa ruipoarperara
23- CeTeBoi KabeJsb

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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1.3 3Imukemka Illpodykma

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

ID 300M puise EXPERT  |s: ID 300MW puise EXPERT  |siv:
=IO B= EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A =HIHO) B! EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
= S0A 22V - 300A1 32V I 50A116.5V - 300A1 20V = SOA 22V - 300A 32V G 50A116.5V - 300A/ 29V
"X 40w | eo% | too% | | 77 [ XS] 4o% | 6o% | 1o0% xS ao% | eo% | doo% | | 77 [ XS] 4o% | 6o% | 1o0%
E U=82v I, 300A 245A 190A E u,=82v I 300A 245A 190A E Us82v I, 300A 245A 190A =82V I 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V U, 32V 29.8V 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V
]]D |U,=400V| |nu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | L= 21A |.=13.3A DD U,=400V| lu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | 1= 21A |4=13.3A
ssnaons >snaons ssoam | ssnaons
IP21S C€ H ch IP21S C€ H ch
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE ‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 400M puise EXPERT  |sn: ID 400MW puise EXPERT  [s:
a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
= S0A 22V - 400A 1 36 G1— 50A116.5V - 400A1 34V = S0A| 22V - 400A 1 36 Gl— 50A116.5V - 400A 1 34V
- X 40% 60% 100% | m—— | 7T XL 40% 60% 100% T X 40% 60% 100% | m—mm T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327A 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E U8V I 400A 327TA 253A E =82V I 400A 327A 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u,=400v] 1,,= 22.5A DD u =400 1.2 20.7A DD u,=400v| 1= 2257 BD uza00v| 12327 1,2 20.7A
sos saone pee ssaons
| 1P21S G H ol IP21S | CE€ Hl &K

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC. A'S
Organize Sanayi 1m Manisa- TORKIYE

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC. A'S
Organize Sanayi js1m Manisa-TORKIYE

N:

ID 500MW puise SMART |

ID 500MW puise EXPERT  |siv:

EN 609741/ EN 60974-10 Class A

=Ag-(DP=

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

=D

_ 50A/ 22V - 500A / 40" Lf 50A/16.5V - 500A / 39V _ 50A/ 22V - 500A / 40" g _ 50A/16.5V - 500A / 39V
E - x| 40% 60% 100% | m—m 40% 60% 100% E - X 40% 60% 100% | mm | 77T X“7| 40% 60% 100%
. I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a08A | 316A B I, | s00a | 408A | 3t6A B I, | 500A | 408a | 316A
E S | 4ov_| 363v | 3s26v U, | 3ov [ 344v | 208v E G N | sov_[ 363v | s26v E i | 3sv_| 3a4v | 208v
DD u =400V 483A 1= 30.6A DD u=d00v| 1.=475A 1= 30A DD =48.3A 1,.= 30.6A Bi) u=400v| 1..=475A 1,.= 30A
UK UK
| 1P23 | C€ EH_[ cA ” 1P23 | C€ EH_[ cA |
=ePA-(QOBt= Tpexdasnniit Tpancopmatop - Beimpsamurens X Pabouuii iuk1
cc/cv CrabunsupoBaHHbIH BeixogHol Tok / Uo HanpsoxeHue paGoTb! Ge3 Harpysku
Cra6unsrpoBaHHoe BoixosHoe HanpskeHue
== MocTosiHHbIM Tok Ui HamnpspkeHue 1 yacToTa ceTu
HomuHanbHOe HanpshkeHne
& MIG / MAG - Csapka Uz CBapOYHOTO TOKa
o o o HoMuHabHOe noTpeGieHue
DD CeteBoii Bxoa-3-®PasHbiii [lepeMeHHbIi Tok I TOKA CeTH
E MpurogeH [lns Pa6otbl B OnacHbIx YcioBHsX Iz HoMuHa/IbHBIN CBApOYHBIN TOK
S/N CepuitHbIH HOMep S1 MoTpe6sieMast MOLHOCTb CETH
« S /N (Cepuiinblii HoMep) OnucaHue 1p21S KIace salluTel
Mpoaykuust MopsaaKoBbIia
ID anmapara Top, |Hepens HOMeEp
|X|X|X|X XlXXXXleX X|X|
Tpynna  IopsaxoBblii IopsiAKOBbIi HOMEP
anmaparos Homep MalIMHbI, IPOM3BEAECHHOI
annaparoB

B 3TOM rogy
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PaGouunii UK
TemnepaTypa (°C)

Bpewms (MUH.)

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

CoruiacHo crangapty EN 60974-1, npofo/KUTeNbHOCTb paboyero LMKJIA BKAKOYAET Nepuos BpeMeHu 10
MUHYT. HanpuMep, ecin MamuHa, ykasaHHas kak 250A npu% 60, fonkHa pa6otaTs npu 2504, MaumHa
MO>KeT BBINOJIHATB CBAPKY / pe3Ky 6e3 nepepbiBa B epBble 6 MUHYT U3 10-MHHYTHOTO Neproja (3oHa 1).
TeM He MeHee, cileylolLIe 4 MUHYTHI CIe/lyeT OCTaBUTb 6€3 Harpy3KH /IS OXJIaXK/AeHHUs] MalllMHbI (30HA 2).

1.4 TexHu4ecKue xapakmepucmuku

TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTHUKHU En. u3m. ID 300 M/MW PULSE EXPERT
CeTeBoe HanpsbxkeHue (3 pasa - 50-60 I'ry) B 400
CuJjia TOKa ceTu KBA 14.5 (%40)
9 PeKTUBHOCTD UCTOUHUKA MUTAHUSA % MMA 86,21 / MIG 87,01
[ToTpe6sieMasi MOIHOCTb B peXHMe 0XKU/JaHUs w 23
Jluana3oH peryJiMpoBKH CBAPOYHOr'0 TOKa A IOCT.TOKa 50-300
HoMKHa/IbHBIN CeTeBOM TOK Amocrt.TOKa 300
HanpskeHre OTKpPBITOrO KOHTYpa CBapKu B mocT.Toka 82
Pasnicpu (slxB) o MW 1170 526 x 1345
Bec «r M:103.5
MW:113.5
Kuacc 3amuthl IP 21
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU Ejx. usm. ID 400 M/MW PULSE EXPERT
CeTeBoe HanpsikeHue (3 pasza - 50-60 I'ny) B 400
CuJia ToKa ceTu kBA 22.6 (%40)
I PeKTUBHOCTL UCTOUHUKA MUTAHUSA % MMA 86,61 / MIG 87,07
[loTpe6sieMasi MOIHOCTb B peXHMe 0XKU/JaHHUs w 23
JluanasoH peryJiMpoBKH CBAPOYHOI'0 TOKa A IOCT.TOKa 50 - 400
HoMMHanbHBIN ceTeBOM TOK A nocr.ToKa 400
HanpsxeHue oTKpPBITOrO KOHTYpa CBapku B mocT.Toka 82
- o
Bec «r M:103.5
MW:113.5
Kuacc 3amuthl IP 21
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TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTHUKHU En. n3m. ID 500 M/MW PULSE EXPERT
CeTteBoe HanpsxkeHue (3 pasa - 50-60 ') B 400
CuJia ToKa ceTu kBA 32.7 (%40)
9 PeKTUBHOCTD UCTOUHUKA MUTAHUSA % MMA 85,74 / MIG 86,12
[loTpe6isieMasi MOIHOCTb B peXHMe 0XKU/JaHHUs w 23
/luanas3oH peryJupoBKU CBAPOYHOI'0 TOKa A IOCT.TOKA 50-500
HoMuHanbHBIN ceTeBOM TOK A nocr.ToKka 500
HanpsxkeHue OTKpPBITOrO KOHTYpa cBapku B mocT.Toka 82
Pasteput () i MW 1 1170 s 526 1348
Bec «r M:103.5
MW:113.5
Kuacc 3amuthl 1P 23
1.5 IIpunadaexcHocmu
CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbDI KOJI-BO ID 300 M/MW PULSE EXPERT
3aKM ¥ KabeJb 3a3eMJIEHUS 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
['a30BBIH IJIAHT 1 7907000002
Ha6op npunaanexuocreit MIG / MAG CO, * 1 -
Ha6op npuHagiexHocTei as 1 )
MIG / MAG Mix / Argon *
CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbDI KO0JI-BO ID 400 M/MW PULSE EXPERT
3aKuM U KabeJsb 3a3eMJIeHUs 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
['a30BBI} WIJIAHT 1 7907000002
Ha6op npunaasiexunocreit MIG / MAG CO, * 1 -
Ha6op npuHagnexHocTei ais 1 )
MIG / MAG Mix / Argon *
CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbBI KO0JI-BO ID 500 M/MW PULSE EXPERT
3a)xuM U KabeJsib 3a3eMJIEHUS 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
['a30BBIN IJIAHT 1 7907000002
Ha6op npunHaasnexunocteit MIG / MAG CO, * 1 -
Ha6op npuHaaiexHocTel as 1 )

MIG / MAG Mix / Argon *

* Heo6x0JMO yTOYHATH NpU 0HOPMJIEHHH 3aKa3a.
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JOINO/IHUTEJ/IbHBIE AKCECCYAPBI KOJI-BO ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
HarpesaTesib CO2 1 7020009003

T'azoBbiit perysitop (COz) 1 7020001005 /7020001007
l'azoBb1i perynsaTop (CMelnaHHBIN) 1 7020001004 / 7020001006
T'opesnika Lava MIG 50W (3 m) 1 7120050003
MIG c BOgsAHBIM OXJaXAeHUEeM
JOINOJTHUTE/IbHBIE AKCECCYAPbDI KO0JI-BO ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Harpesatesb CO2 1 7020009003
['azoBbiit perynsTop (CO2) 1 7020001005 /7020001007
l'a3oBbI# peryssaTop (CMelIaHHbIN) 1 7020001004 / 7020001006
Topesika Lava MIG 50W (3 m) 1 7120050003
MIG c BoASIHBIM OXJIaXKJeHUEM
JOIOJTHUTE/IbHBIE AKCECCYAPbDI KO0JI-BO ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Harpesatenb CO2 1 7020009003
I'azosbli peryssitop (COz2) 1 7020001005 /7020001007
I'azoBbIit peryasaTop (CMeaHHBIN) 1 7020001004 /7020001006
l'openka Lava MIG 50W (3 m) 1 7120050003
MIG ¢ BOASIHBIM OXJIQXKJeHUEM
l'opeska Lava MIG 65W (3 m) 1 7120160003

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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‘X MHPOPMAILIUA 10 YCTAHOBKE U HACTPOHKE

2.1 Konmpoaws docmaeku

Y6enuTech, YTO BMeCTe CO CBAPOYHBIM allllapaToOM JOCTaBJIEHbI BCe 3aKa3aHHble MaTepuanbl. B ciydae
OTCYTCTBUS WIH IOBPEXAEHUsI KaKOro-J1M60 MaTepHasla, HeMe/lJIeHHO CBSKUTECh C KOMIIAHUEH, y KOTOpoi
6bLT MPUOGPETEH CBAPOYHBIH anmapar.

B cTanzapTHON KOpOOKe HaXOASATCS:

 [1aBHBIN arperat ¥ NOAK/IIOYEHHBIH K HEMY CeTeBOU Kabesb ¢ [apaHTUHHBIN cepTUPUKAT

o Kutewiu /151 3a3eMJIeHUs U KabeJlb e ['v/1 mosib30BaTeist

¢ ['a30BbIH 1IJIAHT * CBapo4Hasi NpOBOJIOKA

B cnyyae ecu Bo BpeMs MoslydeHMs amnmapaTa 6yAyT BbIsIBJeHbl MOBpPEX/JEHHs, COCTaBbTe NPOTOKOJI
u cotorpadpupyite nospexzenus. [Ipunoxure nmpoTokos U pororpaduu K GpOTOKONMUHN HAKIAZHOH M
M3BECTUTe TPAHCIOPTHYIO KOMIIAHUIO. B cilydae oTCyTCTBUS OTBeTa Ha Ballle o6palljeHHe B TPAHCIIOPTHYIO
KOMITaHHI0, 00paTHTECh B CJYXKOY MOAJEPKKH KIUEHTOB.

Cumeotvl U 0603Hﬂ‘leHllﬂ,yCmaHOG./leHHble Ha ceapo4YHoM annapame

l'[pouecc CBapKH! NIpeACTaBJIAeT OIIaCHOCTD [JId Ye€/JI0OBEeKa U OKPYXKaUHUX ITpeJMETOB. BoinosiHeHHEe
CBAapKHU JOJIXKHO OCYILEeCTBJIATbCA B COOTBETCTBYIOUUX YC/JIOBUAX C IPUHATUEM HeOﬁXO[Ll/IMbIX
Mep 6e3onacHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAaHHOCTb U HCIPABHOCTbH CBAPOYHOrO amnrapara,
obecrneyeHue HeO6XOAl/IMOF0 OCHAllleHWs BO3JilaraeTCd Ha COelHuaJIuCTOB. Hpeaynpe,zmTe
HaxoXKJeHue NOCTOPOHHUX mo,qeﬁ B6JIM3U CBapO4HOTO amnmapara.

JlaHHBIM CBAapoOYHBIM anmapaTt He cooTBeTCTBYeT crangapty IEC 61000-3-12. B cayuyae ecau
CBapOYHBIA ammapar OyAeT MOJK/JIIYEH K CETH HHU3KOro HaNpshKeHHs, HCHOJIb3yeMOro JJis

T a
ﬁ 3]IeKTpOCHa6)KEHI/IH JKUJBIX nomemex—mﬁ, MoJIb30BaTeJb HECET TNOJIHYI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a
[ '3

obGecrieyeHre BbINOJHEHHS pa60T TIOAKJ/IIOYEHHUA 3SJIEKTPUYECKHUX COe,Z[PIHeHP[ﬁ CBapoO4HOro
annapara 3JIEKTPOTEXHUKOM HWJIM MOJIb30BaTeJ/IeM ammnapaTa, UMEIHUM 3HAaHWA W HaBbIKH IO
BOIIpOCaM NOJAKJ/IIOYEHUA CBAPOYHOTI'O allliapaTa.

ByabTe BHMMaTeJbHbl U CTPOTO COGJIIOJANWTe BCe CUMBOJIbI M IpeJynpexjeHusl 6e30NacHOCTH,
yCTaHOBJIEHHble Ha CBapOYHOM amlnapaTe M YyKasaHHble B PykoBOJCTBe MO 3KCILIyaTalMH.
3anpeljaeTcs yAAIATb ITUKETKY, YCTAaHOBJIEHHbIE HAa CBAPOYHOM almnapare.

PeméTky npeAHasHayeHbl AJiAd o6ecredeHUs] BEHTHJISALMM BHYTPEHHUX 4YacTedl CBapO4YHOro
)( annapara. C 1e/bi0 obecredeHHs] XOPOLIEro OXJIaX/JeHHs], 3alpeliaeTcss 3aKpbIBaTh JOCTYN K
OTKPBITBIM YacTsIM aniapaTa ¥ pa3MelljaTb HHOPO/HbIE Npe/IMeThI BHYTPb KOPITyca yCTPOHCTBA.

2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke u 3Kkchyamayuu

¢ Jlna nepeMellieHNs MallKWHbI CIeAyeT UCIOIb30BaTh MOAbEMHbBIE KOJIbLiAa MM BUJIOYHbIE TOTPYy34HKHU. He
NOAHMUMANTE MaLIMHY C ra30BbIM 6a/1J1I0HOM. [IpH IepeHOCKe NOPTAaTUBHBIX CBAPOYHBIX alNapaToB BPYYHYIO
HEeoGX0MMO COG.TIOAATh TPAaBUJIa TEXHUKY 0€3011aCHOCTH M OXpaHbl TpyAa. Hapa6oyeM MecTe 0KHBI ObITh
NPUHATHI HE06X0AMMble Mepbl [/1s 06ecrieyeH sl TOro, YTO6bI IPOLECC TPAHCIIOPTHUPOBKH OCYILECTBJISICS
B MaKCHMaJbHO BO3MOXXHOM COOTBETCTBHMHU C YCJOBUSIMH OXpaHbl TPyAa M TEXHUKHU Ge30MaCHOCTH.
Mepb! NpeOCTOPOXKHOCTH C/IeAYeT NPUHUMATh B COOTBETCTBHM C XapaKTEPUCTHKaMU paboueil cpezbl
Y Tpe6OBaHHUAMH PabOTHI. YCTAaHOBUTE MAIIWHY HA TBEP/YIO, POBHYIO U IVIaJIKyI0 TIOBEPXHOCTD, Tle OHA He
ynazZeT U He ONPOKHHETCS.

« [Ipu paGoTe B cpefie € TeMIlepaTypoi Bo3zayxa Boilie 40°C, BHINOHANTE paboThl Ha CBAPOYHOM anmapare
npu 6oJiee HU3KOM CBAPOYHOM TOKE WJIM NPH 60J1e€ HU3KOM YPOBHE NPOJO/IKUTETbHOCTH BKIIOYEHHS.

 M3GeraiiTe BbIOJTHEHHUS CBAPOYHBIX PAabOT BHE IIOMeIeHUH IPY BeTpe WK fox/e. Ecin HeoGxoanMo
BbINOJIHEHHE CBAPOYHBIX PAGOT IPH TAKUX MOTOAHBIX YCIOBHUsIX, 06eCIevbTe 3alUTy CBAPOYHOH 30HbI U
CBAapOYHOTrO0 annapaTa 3aBeCOH UM TEHTOM.

o [Ipu pa3meleHU M CBAPOYHOTO annapaTa y6eJUTeCh, YTO TaKHe MaTepHaJibl, KaK CTEHBI, IITOPbI, TAHE/IN He
NIPensATCTBYIOT JErKoMy IOCTYTy K OpraHaM yrpaBJieHHsl U COe/IUHEHUAM CBapOYHOTO annapara.
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e Ecin CBapKa BbINNOJIHAETCA BHYTPU ITIOMEIEHHUH, 06ecneque AOCTAaTOYHYI0 CUCTEMY BBITAXKKU CBAPOYHOI0
JbIMa. [Ipy BEINOJTHEHUH CBApPKH B 3aKPBITHIX HOMEIeHHSX, B CBS3U C PUCKOM BJbIXaHHs CBAPOYHOTO JIbIMa
Y ra30B, UCIOJIb3YHTE pecCupaTOPHbIE CUCTEMBI.

« CobutrofjaiiTe ypoBeHb MPOAODKUTENBHOCTH BKJItoUeHHs [1 B cBapoyHoro anmapara, yka3aHHOTO Ha

3aBOJICKOM Tab/IM4YKe ycTpoicTBa. YacToe npeBblilieHHe BpeMeHH paboThl 10/, Harpy3Koi MoXKeT CTaTh

NPUYMHON NOBPEXKEHHs CBAPOYHOr0 aNnapaTa U aHHYJIMPOBAHMsI FApaHTUHHOTO CPOKa.

HUcnosb3yiTe Kabesib 3JIEKTPONUTAHUS], COOTBETCTBYIOIIME YKa3aHHBIM NTapaMeTpaM MpeAoXpaHUTe s,

« [lofKII04KTE 3a3eMJISIIOIIMH Kabesb KaK MOXKHO GJIMDKe K 30He cBapKu. He fonyckaiiTe, 4To6bI CBapOYHBIN

TOK IIPOXO/AUJI IOMUMO CBAapOYHbIX KabeJiell 1o 060pyA0BaHHI0, HAIPUMeED, HENOCPEACTBEHHO 110

CBapOYHOMY aIllapaTy, ra30BOMY 6a/lJIOHY, L€y, HOAIIUITHUKY.

[Tocsie ycTaHOBKY ra30BOro 6a/yIoHa Ha CBAPOYHOM annapaTte, HeMeJ[JIeHHO YCTaHOBUTE LieNlb U

3adUKCUpYHTe ra3oBbli 6a/yIoH. Ec/i ra30BbIi 6aJII0H He 6YIeT YCTaHABIMBATHCS HA CBAPOYHOM

anmnaparte, 3apUKCUPyITe ra30Bblii GAJIJIOH LIENbIO K CTEHE.

JnekTpuyecKasi po3eTKa Ha 3aiHel aHeIM CBAPOYHOro annapara npejiHa3HadeHa AJis NoJorpeBaTesst

CO2. Po3eTka npejHa3HaueHa TOJIbKO JJIs1 HocoefuHeHus nogorpeBaTea CO2. 3anpelaeTcs

MO COeJUHSATD K po3eTKe JJ1s1 mojorpeBares COz Jiro6ble Jpyrue ycTpoiicTaa !

2.3 CoeduHneHnus CeapouHo20 Annapama
2.3.1 lodcoeduHeHue In1ekmpudeckoii Buiku

B yensx o6ecnevyeHuss uHAueudyasbHOlli 6e30nacHocmu 3anpeujaemcsi UCno/Ab308amb
cemeegoli ka6eab 6e3 GUJIKU.

[TockosbKy Ha 3aBO/iaX, CTPOMTEJIbHBIX IJIOIA/IKAaX U B MAaCTEPCKUX MOTYT MCII0JIb30BaThCsl Pa3Hble BUJIKH,
K CeTeBOMYy KabeJl0 He MpHCOeJMHEHa BHJIKA. YCTaHOBKA BHJIKM, COOTBETCTBYIOIEH po3eTKe, A0/DKHA
BBINOJIHATECSA KBAJIMQUIMPOBAHHBIM 3JIEKTPHUKOM. Y6eJUTeCh B Ha/JIMYUU Kalessl 3a3eMJIEHUS JKENTO-
3€JIeHOT0 I1BeTa ¢ MapK1poBKoii D).

[Tocie coerHEHMsT BUJIKY C KaGesleM Ha 3TOM 3Talle He BCTaBJISIHTe BUJIKY B PO3€ETKY.

2.3.2 Nodcoedunenue Kanemmui 3azemaeHusn K Paéoyeii 3azomoeke

KyieMMy 3a3eMJIeHUsI TPOYHO MOACOEUHUTE K paboueli 3aroToBKe KaK MOXHO 6JIMKe K 30HE CBApKH.

2.3.3 Nodcoedunernue Iazosozo baaiona

Cesblo 06ecrieyeHHs 6e30MaCHOCTH U OJTyYeHHUs XOPOIIUX Pe3yIbTaTOB CBAPKH, HCIIO/Ib3YHTe PeryasaTop
pacxopia rasa, COOTBETCTBYIOLIMH CTaHAAPTaM, U OAOrPeBaTe/b CBAPOYHBIX ra3oB. Y 6eJUTeCh, 4TO
pasMephl LIJIAHTOBOE COeJMHEHHUS pery/IsaTopa pacxoja rasa 3/8.

* Jlep>ka roJIOBY M JIMLIO BJIAJIM OT BBIXO/A U3 BEHTHJIS Fa30BOr0 Ga/JIOHA, OTKPOHTE BEHTUJIb Fa30BOT0
6aJIIOHA U BBDK/UTE B TeueHHe 5 ceKyHA. TakuM o6pa3oM Gy/ieT oGecriedeH BbIBOJ| HApY»Ky CKOIJIEHUH U
3arpsisHEHUH.

Ecim 6yzeT ucnonbsoBatbcs nojgorpesaTesb CO2, BHayasle NOACOeANHUTE K Fa30BOMY 6aslJIOHy
noporpesareb. [locsie 3Toro nojcoeMHUTE K nogorpesareto COz peryssiTop pacxosa rasa v 3aTeM
N0JiCOe/IMHUTE BUJIKY nogorpesaTess COz 1 poseTke.

Ecsiu nogorpesaresb COz He 6yeT UCII0JIb30BATbCS, BBINOJHUTE [I0JCOeJUHEHNE Pery/IsTopa pacxoja
rasa Helocpe/iCTBEHHO K ra30BOMY GaJIJIOHY.

OJlMH KOHell LIJIaHTa Ta30BOro GaslJIoHa NO/ICOeJUHUTE K PETYJ/ISITOPY pacXo/ia rasa 1 IJI0THO

3aKMHTE 06XKMMHOM XOMyT. /Ipyroi KoHel| IJIaHTa M0/[COeJUHUTE K BXOJHOMY 'He3/ly AJis ra3a Ha 3aJjHeil
NaHeJ/IM CBapOYHOrO annapara 1 3aTssHUTe TaiKy.
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* OTKpO#Te BEHTHJIb ra30BOro Gas/JIOHA U y6eAuTech, YTO Ga/lIOH 3alloJIHEH W B JIMHUM IOJAYM rasa
OTCYyTCTBYeT yTedka rasa. Eciu B kKadecTBe NPU3HAKOB YTEYKHU Bbl MOYYBCTBYeTe 3amax rasa u/wiu
YCJBILINTE XapaKTePHBIH 3BYK, BLIOJTHUTE BU3ya/JbHBIH OCMOTP COeJUHEHUH U YCTPAHUTE YTEUKY.

1- KsanaH rasoBoro 6ajioHa

2- 'a30BbIi 6a/10H

3-T'a3oBbIii HarpeBaTesb CO2

4- llenb

5- KaGesb nutanus HarpeBaTess CO2
6- ['a30BbIH perysiTop

7- MaHOMeTp

8- Pacxogomep

9- Knanas ynpaBJieHUsl TOTOKOM

10- 'a3oBas TpyOKa

PucyHok 5 : CoeguHeHnue l'azoBoro bayiona - [logorpesares - Peryistopa

2.3.4 B10K 80051HO020 oXAaxcdeHus (0151 modeeii MW)

* BJIOK BO/ISIHOTO OXJIQXK/EHHS, UCII0JIb3YEMBbIH /JIs1 OXJIQXK/JeHHsI TOPeJIKY; DTO 3aMKHYTast CUCTEMa,
cocTosAmas U3 paAiuaTopa, BEHTUIATOPA, MOMIIbI 6auKa OX/IaX/JaroIeH >KUAKOCTH.

« [lofcoeiMHUTE LJIAHT XO0JI0JHOH (CUHUI) BO/IbI MPOMEXKYTOYHOI0 6J10Ka K BBIXO/LY XOJIO/IHOHM BO/ibl B
CHCTeMe BOJSTHOTO OXJIaXK/IeHHs, a IJIaHT ropsyell (KpacHbIH) BOABI K BXOJy ropsidel BOJbI B CUCTEME
BOJISTHOTO OXJIKEHHUSI.

» CBapoyHble annapaTbl Magmaweld nocTaB/isifoTcs ¢ oxJlaxkAamoLel »KuaKocTbio Magmaweld, koTopas
obecrne4yrBaeT HaUJIy YLy TPOU3BOAUTENBHOCTD. B cily4yae OTCyTCTBUS OX/IQXK/JAI0IEH )KUAKOCTH
OTKpOWTE KPBIIIKY 6ayKa OX/IKAAI0IEeH XUJKOCTH 1 06aBbTe OXJIaX/AA0LILYI0 XKUAKOCTb Magmaweld,
HOAXOJALLYIO [/Isl TeMIlepaTypbl paGo4el cpe/ibl. YPOBEHb OXIXKIAIOIEH XUJKOCTH JO/DKEH HAXOAUTbCS
B ITpe/ieJlax MUHUMaJIbHBIX 1 MaKCHMaJIbHBIX 3Ha4eHHUH, yKa3aHHbIX Ha NlepeiHel NaHesy arperara.

* Hesib3s1 106aBJISITh APYTYIO OXJIKAAIOILYIO XKUKOCTb UM BOAY. Pa3inuHble XKUAKHe J06aBKH MOTYT
BBI3bIBATb XUMHYECKHE PeaKIH UJIK Pa3Hble TPO6/IEMBI.

» Magmaweld He HeceT OTBETCTBEHHOCTH 32 PUCKH, KOTOPble MOT'YT BO3HUKHYTb B CJIy4yae [[06aBJIeHH s
JAPYTHX *KUAKocTel. J/lobaBieHe pyroi oxaAaoLel »)KUAKOCTH WK BOJBI B OXJIAX/AAIOLILYI0 >KUAKOCTD
Magmaweld aHHyJIMpYeT BCe rapaHTHUIHbIEe 0653aTe/IbCTBA.

¢ Ecsiu TpebyeTcs MCNO/Ib30BaTh OX/IXKAAOILYIO XKH/IKOCTb APYTOH MapKH, BHYTPEHHSA YacThb 6aKa
OXJIKAAIOIEHN KUAKOCTH J0JDKHA ObITh MOJIHOCTBIO MYCTOW U B HEH He JJOJIXKHO 6bITh OCTATKOB UJIK
MHUJKOCTH.

¢ YCTaHOBKHU BOJSTHOTO OXJIaXKeHus], MalrHocTpoeHue U Toprosist Magma Mechatronics. Inc. OH He
npeAiHa3HA4eH JJIS CII0/Ib30BAHUA B KAKUX-JIM60 MHBIX aNlapaTaX, KpoMe CBapOYHBIX. ArperaThl
BOJISTHOTO OXJIK/EHHUs He MOTYT paboTaTh OT BHEIIHEr0 MCTOYHHKA TUTaHHUS.

¢ Ha nepeziHell naHesM CBapOYHOTro anmapaTa UMeITCS 2 CBETOAHO0/1a: CBETOAMO/ 31€KTPOIUTAHUS
3aropaeTcs B MOMEHT BKJIIOUEHHsI 3JIEKTPONMTaHUsI CBAPOYHOTO aNnapara, CBeTOJH0/ 610Ka BOASTHOTO
OXJIQX/IeHHA 3aropaeTcsl B MOMEHT Hayasla paboThl 610Ka BOASHOTO OXJIaXKAEHHS.

» CBeTOA1O/ 6/10Ka BOASIHOTO OXJIQXK/€HHsI TPOI0J/DKAET TOPETh, yKa3bIBasi HA LIUPKYJISLMIO BOJbI B
3aMKHYTOM KOHTYpe, C MOMeHTa Hada/la CBAapKH U 10 UCTeYeHHUs yCTaHOBJIEHHOTO BpeMeHH MOCJIe OJTHOTO
3aBeplleHHsI CBApOYHOTO Mpoliecca. B ciyyae nonajjaHus Bos/iyxa BHYTPb 3aMKHYTOTr0 KOHTYPa
LUPKYJISLIMY BOJbI UJIM BOSHUKHOBEHUS APYToi MPo6/IeMBl, CHCTEMA aBTOMaTHYeCKH GJIOKHPYeT
LIUPKYJISILIMIO BOJBL.

Hcnoav3oeaHue 8006l ¢ 3a2psA3HEHUSIMU U C 8bICOKUM codeprcaHuem uszeecmu (dcécmkoll
800bl) MoOdHcem cmams NpuYUHOI COKpauwjeHUs1 cpoka 3Kcnayamayuu 2opeaku U Hacoca.
CHudiceHUe memnepamypbl 800bl 0X/1AXHCOEHUS! HUJXCe MUHUMA/AbHO20 3HAYEHUs1 Modcem
cmamb npu4uUHOll nepe2opaHus U HeucnpasHoOcmu 3J1ekmpodeuzames U 20peaKu.

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA




174 UHdopmanus o yCTaHOBKE U HACTpoiike JKCIIEPTHAA CEPUA

2.3.5 llodcoeduHeHnue JauHHbix [Ipomexncymounsix lllnanzos-Ilakemoes

¢ B cBapoyHBIX annapaTax ¢ IPOMeXyTOYHBIMH IIUIAHraMU-TIakeTaMu 10 MeTpoB U GoJiee, 11 06J1eTYeHUsT
TPaHCIIOPTUPOBKY NpeJycCMaTPUBaEeTCsI BO3SMOXHOCTD 110/1COeIMHEeHHUsI BBIHOCHOI'O MeXaHU3Ma [oJjauu
[IPOBOJIOKH Yepe3 IPOMEKYTOYHbIe IIJIaHTU-TIaKeThl AJUHHOK 10 MeTpoB uiu 6oJee. [logcoesuHeHNe
KOHHEKTOPOB U pa3’béMOB IPOMeXyTOYHOTO LIJIaHTa-aKeTa J0/DKHO BbINOJHATBCSA UEHTHYHO C 060UX
KOHL0B, IpPyTMMH CJI0BaMH, COeIMHEHUS] KOHHEKTOPOB U pa3bEéMOB LIJIAHra-NaKeTa Ha NepeiHel naHeIu
JI0JDKHBI COOTBETCTBOBATh COeJUHEHHUSIM KOHHEKTOPOB U pa3’béMOB Ha 3a/iHel TaHe/IM MeXaHU3Ma IoAa4u
MPOBOJIOKH.

Ecnu cBapo4HbIii annapaTt UMeeT NPOMeXYTOUHbIN LJIaHT-TIaKeT AJIUHON MeHee 10 MeTpOB,
MIPOMeXyTOYHbIE TAKETbl UMEIOT Hepa3beMHOe COeIMHEeHHe C alNapaToM U MeXaHU3MOM 04
IPOBOJIOKHU.

Ecsiu cBapouHBIi annapaTt UMeeT IPOMEXKYTOYHBIN IJIaHT-NTakeT 10 MeTpoB U GoJiee, BLIIOJTHUTE
noJcoe/JMHeHUe IPOMeXyTOUYHOr0 LIJIaHTaNnaKeTa K MeXaHU3My [10Jja4yl IPOBOJIOKU B COOTBETCTBUH C
HWXXeYKa3aHHbIM.

V)

PucyHoK 6 : CoeJMHeHMs C AJTMHHBIM KT'YTOM
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'x UH®OPMAIUA 110 IKCIVIYATALIUU

3.1 HHmepdbeiic llonb3o8amens

e f+]-

ceAld
Iudporoii Ikpan
[lokasbIBaeT cojepxaHHe MeHI0. Bce mapameTpel MeHIO BBIBOJATCA Ha LUQPPOBOH
3KpaH.

B 3aBHCMMOCTH OT BbIGPAHHOTO pEKHMMa MOKa3blBae€T CBAPOYHBIN TOK M CKOPOCTH
[oia4y MPOBOJIOKK BO BpeMsi paboThl CBAPOYHOTrO anmnapaTa 6e3 ¥ 10/ Harpy3Koi,
MoKa3bIBaeT COOOIEeHHsT 06 OLIMOKaX.

PaGoTa 6e3 Harpy3ku PaGoTa noj, Harpyskoi

CHHepreTM4eCcKU peKMM Y CTaHOBJIEHHbIH cBapOoYHbIH TOK CBapOYHbIN TOK
HHTe/1IeKTYa/IbHBIIA PeXXMM YCTaHOBJIEHHbIN CBAPOYHbIN TOK CBapOYHbBIH TOK
Kiaccuyeckuii pexxum CKOpPOCTb 10/1a4U IPOBOJIOKHU CBapoYHbIN TOK

B 3aBHCHMMOCTH OT BBIGPAHHOTIO peXKMMa I0KasblBaeT CBApOYHOe HaIpsDKEHHE BO
BpeMs paGoThbI CBAPOYHOTO ammnapara 6e3 U Mo/ Harpy3Koi.

PaGoTa 6e3 Harpy3ku Pa6oTa noj Harpyskou

CuHepreTH4eckuii pexkuM YcTaHOBJIEHHOe CBapOYHOe HanpsikeHHe CBapoYHOe HaNpsKeHHe
HHTe/UIeKTya/IbHBIN PeXXUM YCTaHOBJIEHHOE CBapOYHOe HanpsikeHHe CBapoYHOe HANPsDKEHHe
Knaccuueckmii pexxum YcTaHOB/IEHHOE CBAPOYHOE HaNpshkeHHe CBapO4HOe HaNpshKeHHe

B 3aBHCHMOCTH OT BBbIGPAHHOrO pEXHMMa, NPU IOMOLIM KHONKH pEryJssTopa
yCTAHaBJHMBAIOTCsS 3HA4YeHHs] CKOPOCTH MOAA4YM MPOBOJIOKM W CBAapOYHOIO TOKa.
YcTaHOBKA 3HAY€HHs] CBAPOYHOIO TOKA BBIMOJIHSETCS MyTEM I[OBOPOTa KHOMKH
peryJisiTopa BIpaBo,/BJIEBO.
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B 3aBHCHMOCTH OT BBbIGPAHHOrO pEXHMMa, NpPU IOMOLIM KHONKH pEryJssTopa
yCTaHABJIMBAETCSl 3HAaueHHWe CBAPOYHOIO HANpsDKeHWs. YCTaHOBKA 3HA4YeHHs
A3 CBapOYHOI'0 HANpsDKEHHs! BBINOJHSETCS MyTEeM IOBOPOTa KHONKU pEryJssTopa
BIIPaBO/BJIEBO.

KHonku MeHio

Q Hcnosb3yloTcs AJs nepexoja MexAy CTpaHMLAMU MeH. HaxaTuem oauH pas
o6ecredyrnBaeTcs epexof K ceayollel crpanune. [IoMUMo 3TOro, ocjie yCTaHOBKU

napaMeTpoB, 06ecrieurBaeT BO3BPAT Ha IVIABHYIO CTPaHUILY MEHIO.

[lepexos MexAy napaMeTpaMH (CTPOKaMH) Ha CTpaHHIle MEHIO BBINOJHAETCA
E] HaxxaTHeM 1 pas3 Ha J1I0GYI0 U3 KHOIOK CO CTpesiKaMH. Ec/iM HaaTb Ha KHOIIKY CO
o

CTpeJIKOH “BHU3", Tepexo; Oy/1eT BBINOJHEH K CTPOKE HIDKE, €CJIM HAKATh Ha KHOIKY
CO CTPEJIKOI“BBepX’,- Mepexo/i 6yAeT BbINOJJIHEH K CTPOKE BBILIE.

OGecneyrBaeT yBeJuueHUe 3HaueHUs B BbIOpaHHOM mapameTpe (cTpoke). [lis
M3MeHeHHUs 3HaYeHHUsI He0O6X04uMO 1 pa3 HaXKaTh Ha KHOIIKY.

ObecrieyrBaeT yMeHblleHHe 3HaueHWsi B BbI6paHHOM mHapaMerpe (cTpoke). [lis
M3MeHeHHs 3Ha4YeHHUs1 Heo6x04uMo 1 pa3 HaXKaTb Ha KHOIIKY.

. 3.2 Cmpykmypa MeHio

CTpaHu1bI IIapameTpsb1 Jluana3oH HaCTPOMKU
o fI3BIK
M
g Crpanuna 1 v‘r . P:;;i + /1 -

e Bpemsa OxraxaeHus

* Tun CBapoyHoii [IpoBo1oKHU
‘A' * luameTtp CBapoyHoii [IpoBo/1oKH + /
e Tumn l'a3za

o TosmuHa

B CTpanuna 2

« [IpoayBka 'a3a Ilepes CBapkoi
# ¢ [IpoayBka Il'aza B Konue CBapku + /
¢ Pactaxkka Jyru B Konne CBapku

« 3aBapka Kpartepa

B CrpaHuna 3

e Tpurrep

e Bpems l'openus Jlyru

& Crpanuna 4 4 |« Bpems Maysnt +1/] -

« Hacrpoiika Il.1aBHoii [logaun
IIpoBOJIOKH

¢ HauanbHbii Tok
# ¢ Bpema HayasibHoro Toka + /
* KoneyHnlii Tok

¢ Bpemsa Koneunoro Toka

g Crpanuna 5
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CTpaHuLbI

g CrpaHuua 6

<

ITapameTpsl

¢ [Iporpamma

¢ [Iporpamma Ne

¢ Coxpanutb U YacroTa
JBoiiHoro Umnysibca

JluanasoH HaCTPONKH

B Crpanuna 7

<

* Hacrpoiika Toka /IBoiiHOTO
HNmnynsca

* Hacrpoiika BpemeHu
JBoiiHoro UMmnysibca

www.magmaweld.com
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CTPAHUIIA 1
a) A3bIK

BrI60D s13bIKa MEHIO.
Juana3oH HaCTPOHKU
o Typeuxuit
o AHIJIMHCKUI
o QpaHuy3ckui
* Hemeuxuit

b) METO/
OmnpepiessieT METO/| CBapKH.
[luanasoH HacCTPOHKHU
« MMA
* MIG/MAG
e WUmnyabc (Pulse MIG/MAG)
* /IBoitHo# ummnyibc (DoublePulse MIG/MAG)
B 3asucumocmu om ewlbpaHHo20 Memoda ceapkKu Heo6Xodumo obecneyumb coomeemcmsyrujue

A coeduHeHUs1 U 8cnomozameibHble ycmpoticmea u npucnocobaerust. JJas svinoaxnenus MMA-ceapku Ha
nepedHeli naHe/u c8APOYHO20 annapama umeemcsi 0maeabHbll 8bIX00.

) PEXKMM

[Tocsie BrIGOpa COOTBETCTBYMIEro MeToAa cBapkd B MeHio “METOA” B menwo “PEXUM” usmeHsaTcs
napaMeTpbl BbIGOpa JJ1s1 COOTBETCTBYIOILEr0 METO/A CBAPKHU.

JIBOiiHOI UMITY/IbC

MMA ) MIG/MAG 3 Hmnysnbc (Pulse MlS}/MAG) (DoublePulse MIG/MAG)
JyManasoH HACTPO¥MKM | /lMana3oH HACTPOMKM | /IMana3oH HACTPOMKH .

. . JlManasoH HaCTPOMKH
e MeToz, * Kiaccuueckuit e Knnaccuueckuut

o Kinaccuyeckuit
¢ HTe//1eKTyalbHbIN
o CUHepreTUYecKUu

¢ MHTe/1eKTyaIbHBIN
o CuHepreTHUyecKui

o llesn./YraeponH.

o PyTusoBbiii/ba3oBbIi

A IIpasuavHblil 8b160p pesxcuma ceapku obecneyum 60.ee 8bICOKOe Kavecmeo ceapku. Hanpumep, das
C8aPKU Wea KOpoMKUMU NPOXoodamu Heo6Xodumo 8blbpams pexcum “Memod”.

MIG/MAG

Ecnu B mMeHio “METO/” 6yzneT BbiGpaH MeTos MIG/MAG - cBapKH, peXUMbI CBapKU 6YAYT BBITJIAAETH

C/leAyI0KUM 06pa3oM:

¢ HTe//1eKTyalbHbIN
¢ CuHepreTHyecKui

KJIACCUYECKHUY PEXXUM
Mo02HO CaMOCTOSITEJIbHO
YCTAHOBUTH ONPe/eEHHBIN
AUANa30H NOrpelHOCTH
JUIS1 CKOPOCTH TI0/lauu
HPOBOJIOKH M CBAPOYHOTO
HanpspkeHus. CKOpoCcTb
MO/Q41 TPOBOJIOKH MOXET
6bITh YCTAaHOBJIEHA B
auanasoHe 1-24 M/MuH.,
CBapOYHOE HaNpsDKEeHHe - B
nuanasoHe 15- 40 B.

UHTEJ/UIEKTYAJIBHBIN PEXXUM
Eciv BbIGpaH JaHHBIN PEXUM,
caeflyeT yGeAUTbCS, YTO IPABUJIBHO
BbIGPAHbI TaKHe TapaMeTpbl CBapKH,
KaK THII CBAPOYHOH NPOBOJIOKH,
JMaMeTp CBAPOYHOH MPOBOJIOKH, THII
rasa. B 3aBucHMocTH OT BbIGpaHHOTO
CBapOYHOI'0 TOKA CBApPOYHBIHAMNMIapaT
BBINOJIHUT aBTOMAaTHYECKY10
HaCTPOHKY ONTUMa/JbHOTO
HanpsoKkeHHs. [IoBOPOTOM KHOIIKK
perysaTopa B CTOPOHY +/- MOXXHO
YCTaHOBUTD HAllpsAXKeHHe B
omnpe/ie/IEHHOM JIana3oHe
HOTPELIHOCTH.

CUHEPTETUYECKHUM PEXXUM
Heo6x01Mo0 NpaBU/IBHO BBIGPATh TaKHe
napaMeTpbl CBapKH, KaK THII CBapOYHO#H

[POBOJIOKH, JHAMETP CBapPOYHO#M IPOBOJIOKH,

THII rasa ¥ TOJIIMHA. B 3aBUCHMOCTH OT

Bbl6paHHbIX napaMeTpoB CBAPKHA aBTOMaTH4Y€CKU
BBINOJIHUTCA HaCTpOﬁKa CBAapO4HOr'o TOKa U
HanpspKeHUd. Iosp30BaTENIb MOXKET HEMHOT'O

M3MEHUTb CBAPOYHBIUTOK U HaNpsDKeHUe
B [IpeJieJiax ONpe/ieIEHHOT0 OTKJIOHEHHSI.
B 3aBHCHMOCTH OT 3Ha4€HHsI CBAPOYHOTO
TOKA, YCTAaHOBJIEHHOTO C OIpe/ieJIeHHbIM
OTKJIOHEHHEM, CBAPOYHBIH anmapar
aBTOMAaTHYEeCKU IOBTOPHO NepecyuTaeT
CBapOYHOe HaMpshKEeHUe.

A

Jast mozo, ymo6bl Noy1UMb UHPHOPMAYUIO 06 YCMAHOB8AEHHOM NO YMOAYAHUK 3HAYEHUI0 Nnapamempa
U 8epHymuCst K JQHHOMY 3HA4eHUu0 00cmamo4Ho 1 pas HaX¥cams Ha KHONKY pezyaupoeKu.

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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HWmnynbc (Pulse MIG/MAG)

Ecnn B Menio “METO/A” 6yneT Bei6paH MeToz My IbCHON CBapKH, PEXXUMBI CBApKU GYJYT BBITJIALETH

cleAyomKuM 06pasom:

KJIACCHYECKUH PEXXKUM
[Ipu HMMITYJIbCHON CBapke
KJIACCU4eCKU I pexnum He

akTuBMpoBaH. Ilpu BbIGOpe MeToja
UMIIy/IbCHOH CBApKH Bbl He CMOXeETe
YBU/IETb KaKue-TM60 3HauyeHUs B
KJIaCCHYeCKOM pPeXHMe CBapKu. JTO
CBA3aHO C TeM, YTO NpH BbIGOpe
UMIIyJIbCHOH CBapKM BCe HACTPOHKH
CBapOYHOro amnmapara 3arpyaioTcs
M3 6asbl  JAHHBIX MPOrPaMMHOrO
obecrieyeHusi M IN0Jb30BaTelb He
uMmeeT AocTyna DI HU3MEeHeHUs
napaMeTpoB.

WHTE/VIEKTYAJIBHBIN PEXXUM
HacTpoiiku BBINOJIHAIOTCA TaK e,
Kak U ipu metojie MIG/MAG-cBapku.

CUHEPTETUYECKHUI PEXXUM
HacTpoiiky BbINOJHAIOTCA TaK e,
Kak U npu metoze MIG/MAG-cBapku.

JBoiinoit Umnysibc (Double Pulse)

Eciu B MeH10 “METO/]” 6yzeT BeIGpaH MeToz cBapku JBoiHo# nuMnyabc (DoublePulse), pexxuMsl cBapku
OGyAYyT BBIIVISAZETD CJIEAYIOIUM 06pa3oM:

KJIACCUYECKHH PEXXUM

ITpu cBapke JIBOIHOM UMIYJIbC
(Double Pulse) knaccuveckuii pexxum
He aKTUBHpPOBaH. [Ipu BbIGOpe MeToAA
/JIBoitHo# nmmnyJibe (Double Pulse)
BBl He CMOXKeTe YBU/IETh KaKHe-MG0
3HAY€HHUs B KJIACCUYECKOM PEXHMe
CBapKH. ITO CBSA3aHO C TEM, YTO NIPH
BbIGOpe [|BOMHON UMITYJIbC

(Double Pulse) Bce HacTpoHku
CBapOYHOTIO alNnapaTa 3arpyKalTca
U3 6a3bl JaHHBIX TPOrPaMMHOTO
obecreyeHust 1 0J1b30BaTeJb He
uMeeT JIOCTyTa /15 U3MeHeHHs
apaMeTpoB.

UHTE/VIEKTYAJIBHBIN PEXXUM
HacTpoiiky BBINOJHAIOTCA TaK Ke,
Kak ¥ nnpu Metoge MIG/MAG-cBapku.

CAHEPTETUYECKHUA PEXXUM
HacTpoiiky BBINOJNHAIOTCA TaK XKe,
Kak ¥ npu Metoge MIG/MAG-cBapkH.

IIpu 8bi60pe memoda [lgotiHoti umnyawc (Double Pulse) Ha 6-Ui u 7-li cmpaHuye MeHHo c1edyem ycmaHosums

A

napamempul ceapku /JgoliHoli umnyasc (Double Pulse). Memod /lgotiHoti umnyasc (Double Pulse) nozsoasiem
8bINOIHUMb c8apKy 6e3 depopmayuu mamepuaaa npu hpoxode KopHegozo c/1051 wed. Memod /leotiHol

umnyssc (Double Pulse) no3soisiem noiyyums 60/1ee 3cmemuyHbIll c8APHOU WOB.

d) BPEMA OXJIAXKJEHHW A

ITokasbiBaeT BpeM#, B T€4€HHEe KOTOPOro BoZa NPOAOJ/IKAET UUPKYJIMPOBATD U OXJIAXK4AaTh rOPEJIKY nmocjie

3aBeplieHrusa CBAapOYHOro Iporecca. CBeTOﬂHOﬂ 6J10Ka BOJAAHOIO OXJIaXJEHHUA INIPOJAOJIXKaeT IrOpeThb,
YyKa3biBad Ha LOUPKYJALHIO BOJAbl B 3aMKHYTOM KOHTYype, C MOMEHTa Ha4daJla CBApKHW U [0 HUCTEYEHUSA
YCTaHOBJIEHHOI'O Bp€MEHHU I10CJIe ITOJIHOTO 3aBEepPIIeHUA CBapOYHOIo Impouecca.

JuanasoH HACTPOMKH

e 1-5 MUH.

www.magmaweld.com
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CTPAHUIIA 2
a) TUIl CBAPOYHOM IPOBOJIOKU

BrInosiHsAETCA BBIOOD THIIA CBAPOYHOH MPOBOJIOKH.
Heo6xoarMO mpaBHJIBHO BBIGHpAaTh THI CBAapOYHOW MPOBOJIOKH, KOTOpas Oy/eT HCIOJb30BaTbCA BO
BpeMs CBapKH.

/JManasoH HACTPOMKH

e Fe e 307 e CuAl8 e CuSn e 309L
e CrNiER308 e CrNiER316 e A199.5 e AlSi5 e AlMg5
¢ AlMg 4.5Mn e FCW-B ¢ FCW-R

b) AMAMETP CBAPOYHOM ITPOBOJIOKHU

BhInosiHsieTcst BBIOOD UaMeTpa CBapOYHOH MPOBOJIOKH.
Heo6xoMMO npaBU/IbHO BBIOUPATh JJUAaMeTP CBAPOYHOH NPOBOJIOKH, KOTOPast OyJ€T UCI0/Ib30BaThCs BO
BpeMsl CBapKH.

¢ 0.8-1.6 mm

c) THII TA3A

BoinosiHsieTcst BLIGOD THIIA ra3a.
Heo6xo1M0 NpaBU/IbHO BbIGUPATD TUI ra3a, KOTOPBIN GyAeT HCI0/b30BaThCs BO BpeMsl CBapKH.

JHnanasoH HACTPOMKU
* 82/18 *« 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 C02

d) TO/IIIIUHA

Bbl60p TOJILIMHBI CBAPpHUBA€MOT'0 MaTepuaJa.
HeOGXO,C[HMO IIpaBUJIBHO BbIGpaTb TOJILIMHY MaTepHaJa, AJid KOTOPpOro 6yﬂeT BBIITOJIHATBHCA CBapKa.

e 0.6 - 20 mm
Hanpumep ;
Ecnu B UHTe/sIeKTyaJbHOM peXXHMe B KadyecTBe CBApOYHOrO rasa BbIGpaH AproH u GyZeT BbIGpaHa
cBapoyHas npososioka SG 0.8, B cBAA3M € TeM, YTO AAaHHBIN TUI CBAPOYHOUN IPOBOJIOKU HE UCNIO0JIb3YeTCA 15
CBapKH B CpeJie aproOHOBOTO ra3a, Ha 3KpaHe NoABUTCs 3HadyeHMe 0. Ecii BbI yBUIMTe HA SKpaHe 3HaYeHHe
0, 3TO 0O3HAYAET, YTO B KAKOM-JIMGO NMapaMeTpe MeHI0 ObLJIO BEIGPAHO OLIMO0YHOE 3HAYEHHe: HAalpUMep,
HECOOTBETCTBHE MeTO0/1a/ THUIIAa CBAPOYHOM ITPOBOJIOKH /CBApPOYHOTO rasa.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com
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CTPAHUIIA 3
a) BPEMA HPEABAPMTEHBHOﬁ IMPOAYBKH r'A3A

YcraHaBivBaeTcs BpeMmd HpeﬂBapHTeJIbHOI‘/II NIPpOAYBKHU rasa.

¢ 0-9.9 cek.
YcraHOBJIEHHOE BpeMs OIpejiesisieT NPO/A0/LKUTEbHOCTh MOJa4H rasa nepej HauyaJoM CBapKH U Hocie
3aBepLIeHHs 3TOr0 BpeMeHH Oy/leT HaYaT CBapOYHbIN mpoiecc. Bpems ycranaBinBaercs B Auanasone 0.0 @YU
- 9.9 cexkyna. ObecneynBaeT 3Ty CBAPOYHOU BaHHBI B HayaJle CBApPKH.

b) BPEMA KOHEYHOW IIPOYBKH rA3A

YcranaBiuBaeTcs BpeMmd 3aBepH.[alO].Lle]7l NpOAYyBKH rasa.

e 0-9.9 cek.
YcTaHOBJIEHHOE BpeMsl ONpeJiesisieT MPOAOJDKUTENBbHOCTh MOJAYM ra3a Mocje OKOHYAaHHsS CBapKH U
[ocJie 3TOr0 CBApOYHBIN Mpolecc 3aBepiuaetcs. Bpems ycraHaBiauBaetcs B AuanasoHe 0.0 - 9.9 cekyH[,.
OGecrneyrBaeT 3alUTy CBAPOYHOI BaHHBI B KOHILE CBAPKH.

c) PACTS2KKA 1YTU B KOHLILE CBAPKU
[IpesHasHaveH AJis1 yCTaHOBKHU [TapaMeTPOB PACTSHKKHU JJIMHBI AYTH (OT>KHUTra IPOBOJIOKH) B KOHIIE CBapKH.
JuanazoH HACTPOMKH
e €& 25-25>
Ecsiv Bo BpeMst pacTsKKH AyTY Ha 3KpaHe BU/IHA CTPeJIKa “BIIpaB0”, CBApO4Hasi IPOBOJIOKA Ha YKa3aHHOe
BpeMs BbIH/IeT Briepé/l. Ecyiv Ha sKpaHe CTpesiKa “BJIeBO”, pacTsSKKa Ayry 6y/1eT NPOL0/KAThCsl B TeYeH e
YCTAHOBJIEHHOTO BpeMeHHU. MaKCUMaJibHble 3HAaYeHHUS: JJ151 CTPEJIKU “BIpaBo”- 25 U AJ1d CTpeJsiKU “BJieB0”
- 25. TlpegoTBpaliaeT NpU/IKIaHUe IPOBOJIOKHU K KOHTaKTHOMY COILIY [0 OKOHYaHHUU IIpoljecca CBapKU.€ =

d) 3ABAPKA KPATEPA

YcraHaB/MBaeT napaMeTpbl HACTPOUKH A QYHKIMY 3aBapKH KpaTepa.

¢ AKTUBHBIN-[laccCUBHBIN
3anosiHeHHe KpaTepa NPUMeHSeTCs I NpeylnpexJeHus 06pa3oBaHUN TPeLH B KOHIe cBapKH. s
JAaHHOW QYHKLMH NpeLyCMOTPEHBI /iBa pPeXUMa: aKTUBHBIN M naccUBHBIA. Eciv QyHKIUSA 3anosiHeHus
KpaTepa aKTHBHA, B KOHIe CBApKH BBLINOJIHSAETCA JIMHEHHOEe CHIKEHHE CBApOYHOrO0 TOKAa M CBapkKa
3aKaHYMBaETCs.

Dyukyusl 3aeapku Kpamepa pekomendyemcst 045 Kaaccuyeckozo pexcuma MIG/MAG-ceapku. Ilpu
A 8bINOJHEHUU UMNYAbCHOU c8apku npoyedypa 3as8apKu kpamepa, 8bIN0AHseMAsl 8 6-maKmosompexcume
pabombsl mpuzzepa, n0380.1Um NOAy4UMb HAMH020 60.1ee 3pdhekmusHble pe3yabmamel.
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CTPAHMIIA 4
a) TPUITEP

Tetik modu se¢imi yapilir.

Juana3oH HaCTPOHKU

* 2-TaKTOBBIH PeXUM paGoThl TPUTTEPA
* 4-TaKTOBBIH peXUM PabOThI TPUTTEPA
* 6-TaKTOBBIH PeXUM paGoThl TPUTTEPA
e MeToz

==~

HaxmuTe Ha Tpurrep Y,uepmusai?lTe TPpUITEP B HAXKATOM COCTOAHUHU OTHyCTP[Te TpUrrep

N - N

N

2-TAKTOBBIN PEXXUM PABOTbI TPUITEPA; CBapka HauMHaeTCs BMeCTe C HaKaTHEM Ha TPUITEp
ropeJsiK{ ¥ IPoJi0/KaeTcst 10 TeX 1op, ToKa TPUITep OCTAéTCsl B HAXKaToM cocTosiHUU. [locsie oTnyckaHus
TpUITEepa cBapKa 3aBepIlaeTcs.

Hauyasio cBapku; Konern, cBapku;

* HaxxMHUTE Ha TPUTTED U Y EPKUBAKUTE B HAXKATOM e OTIyCTUTE HAXKATBIA TPUTTEP TOPEKH
COCTOSIHUU o OCTaHOBHUTCS 3JIEKTPOMOTOP MeXaHU3Ma

* B TeueHHe YCTaHOBJIEHHOTO BpeMEHHU MOJIa4¥ CBAPOYHOM MPOBOJIOKH
pe/iBapUTeJbHON NPOJYBKHY ra3a Ha4YHETCS oJjaya ¢ B KOHIle yCTAaHOBJIEHHOTO BpeMEHH PaCTsHKKH,
3alIMTHOrO rasa Jlyra nmoracHeT

* B KOHIle BpeMeHH NpeiBapUTEIbHON NPOAYBKHU ¢ [loc/ie OKOHYAHHSA BpeMeHH KOHEYHOU

rasa Ha MaJIol CKOpPOCTH 0GOPOTOB HAauYHET paGoTaTh  MPOAYBKH rasa cBapKa 3aBepliaeTcst
3JIEKTPOMOTOP MeXaHHU3Ma I10/1a41 CBAPOYHOM
[POBOJIOKU
* [locsie KOHTaKTa c paboveil 3ar0TOBKOHM CBapOYHbBIN
TOK YBEJIMYUTCS

te
o T
PrG: Bpems npegBapuTe/bHOM NPOAYBKU rasa
I :CBapouHbIil TOK
PoG: Bpems KOHeYHO! NPOAYBKHU rasa
PrG 1 PoG |t

4 -TAKTOBBIN PEXXHM PABOThI TPUITEPA; CBapka HauMHaeTcs, ecid 1 pa3 HaaTb M OTHYCTUTD
TPUTTEp TOpeJIKY, He TpebyeTcs yAepKUBATb TPUITEP B HAXKaTOM COCTOSIHMM A0 KOHIA cBapku. Ecin
MOBTOPHO HAXaTb U OTIYCTUTb TPUITEP, CBapKa 3aKOHUUTCS.

HayaJsio cBapku; KoHew, cBapku;

o HaxMUTe Ha TPUTTED U yJiep>KUBANTE B HAXKATOM e HaXxMHTe U OTIYCTHUTE TPUITED FOPEJKU
COCTOSIHUU ¢ JJIEKTPOMOTOpP MeXaHM3Ma MoJaYH CBapOYHOM

¢ B TeyeHHe yCTaHOBJIEHHOTO BpEMEHHU IIPOBOJIOKH He 6yZeT paboTaTh
npeABapUTeNbHOHN POAYBKH * B KOHIle yCTaHOBJIEHHOTO BpEMEHH PACTSIKKH,
rasa Ha4HETCs oJjaya 3alMTHOrO rasa Jlyra noracHeT

* B KOHIle BpeMeHH Npe/iBapHUTeIbHON MPpoiyBKKU rasa e [loc/ie OKOHYaHHSA BpeMeHH KOHEYHOH MPOyBKU
Ha MaJIOM CKOPOCTH 060pPOTOB HAa4YHET PaboTaTh rasa cBapka 3aBepluaeTcsi
3JIEKTPOMOTOpP MeXaHM3Ma TMOoJa4vy CBapOYHOH
HPOBOJIOKH

« [locsie KOHTaKTa ¢ pabovel 3aroTOBKOW CBAPOYHBIN
TOK YBEJIMIUTCS

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com
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N N
t + t o+
N N
‘Ei 3 "
I PrG: Bpems npegBapuTe/bHON NPOAYBKU rasa
I :CBapouHbIil TOK
PoG: Bpemsi KOHeYHOH NPOJAYBKHU rasa
Pr6 [ pog| t

6-TAKTOBBIN PEXXHM PABOTHI TPUITEPA; AKTHBMpYIOTCS TTapaMeTphl, yKasaHHbIe Ha 5-# cTpaHuIle

MEHI0. 6-TaKTOBBIH PEXXHUM paboThI TPUITEPA OY/IET BHINOJIHATD AeHCTBHS B COOTBETCTBUH C TapaMeTpaMHy,

YKa3aHHBbIMH Ha 5-# cTpaHuLe.

DyHKYUu 6-makmogozo pexcuma pabomsl mpuazepa MOXCHO UCNO/Ab308aMb 015 3a8apKu kpamepa

A u npedynpescderus dehekmos ceapku, KOmopbvle MO2ym 803HUKHYMb 8 Ha4a.ie U KOHYe c8apoYHO20

npoyecca.

Hanmpumep;

MOXHO YCTaHOBUTH ceAytouive napaMeTpbl: CBapouHblil Tok: 200 A, HauanbHbid Tok : 200%, KoHeuHbIH

Tok: 50% U BpeMst koHe4HO! NPOAYBKH rasa: 2 CeKyH/bl.

B sToMm ciyuae HayanbHbIM TOK 6yAeT UMeTb 3HaueHUe 200% ocHOBHOro Toka U cocTaBUT 400A. BmecTe ¢

3TuM, KoHeuyHbI# TOK 6y/ieT UMeTb 3HaYeHHe 50% ocHOBHOro ToKa U cocTaBUT 100A.

HauaJsio 1 KoHeI CBapKH;

e HaxxmMuTe U yJep>KuUBalTe B HAXKaTOM COCTOSIHUU TPUTTED TOPEIKH.

¢ B TeueHUe yCTaHOBJIEHHOT'0 BpeMeHU Ipe/iBapUTeIbHON NPOLYBKHU ra3a Ha4YHeTCs [o/ja4ya 3alliUTHOT0O
rasa, npoliecc NpoAoJKUTCSA IPU HayaAbHOM TOKe.

e OTIycTUTe TPUTTEp FopesIKU U B TeUeHHe yKa3aHHOT'0 BpeMeHU Haya/IbHOT0 TOKA CBapOUYHBIN TOK
YMEHBIIUTCS 0 3Ha4eHHs] OCHOBHOI'O CBaPOYHOT'0 TOKA, CBAPOUYHBIH IPOLecC MPOJOIKUTCS IPU
OCHOBHOM CBapOYHOM TOKe.

* [IoBTOPHO HAXXMUTE U yAep>KUBaliTe B HAXKaTOM COCTOSIHUU TPUTTep ropesiki. OCHOBHOM CBapOYHBIHI
TOK CHU3UTCS 10 3HaUeHUsI KOHeYHOro Toka. [Iporecc 6yAeT NpoJo/KaThCsl IPY 3HAYeHUAX KOHEUHOTO
TOKa.

« Korja Bbl peliuTe 3aBepIIUTh IPOLECC, OTIYCTUTe TPUITEP FOpeJIKH, IPOoLiecc CBapKH OyAeT 3aKOHUYEH
nocJje 3aBeplleHUsl BpeMeHH NIPOAYyBKH ra3oM B KOHIle CBapKH.

- Y P PrG :B
———, S ——, e rG :BpeMs npoAyBKY rasa B Hayasle CBapKU
N N N N . i
tt } tt } IC :HauyanbHbIN TOK
! ST :BpeMs Ha4ya/lbLHOTO TOKA
I : CBapOYHBIN TOK
FT :BpewMms KOHeYHOTro TOKa
FC :KoneuHbIl TOK
PoG : Bpewms npoJiyBKHY rasa B KOHIle CBapKHu
PrG | 1C | ST 1 fmo| rc|poG| t

METO/I: B sToM pexuMe BBINOJIHSETCS TOYe4Hasi cBapka. CBapka OyJeT HpPOJOJ/DKAaTbCA B TeueHHe

yKa3aHHOT'0 BpeMeHHU U 3aKOHYHUTCsI B KOHLIE 3TOr0 BpeMeHHU. B TeueHHe yCTaHOBJIEHHOTO BpEMEHH Hay3bl

CBapKa BbINOJIHAThCS He 6yeT. JJaHHbIH Neproj 6yeT NPOJ0J/DKAThCS 10 TeX 0P, I0Ka TPUTTep He 6yAeT

OTIyLIEH. BpeMsi cBapku MOXKeT GbITh YCTAaHOBJIEHO B Anana3oHe: 0.2- 9.9 cek., Bpems nayssi: 0.0- 9.9 cek.
Janublil pexcum ceapku npednoymumeneH 8 cAy4asx, kozda mpebyemcsi noy4eHue 0OUHAKOBbIX
C8APOYHBIX WE08 U 2/Iy6UHbl nponasieHust. CeapoyHble Wb, 8bINOIHsAEMble 8 pexcume Memod, 6ydym
umMems 00UHAKOBYH OAUHY.
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b) BPEMA I'OPEHUA AYTU

BmecTe ¢ BbIGOPOM pexxuMa MeTo/, BbINOJIHSIETCS HACTPOKKa BpeMeHH CBapKH.

e 0.2-9.9 cek.
c) BPEMA I1AY3bI

Bmecre ¢ BbIGOpOM pexxuma MeTOL[ BBIINIOJIHAETCA HaCTpOﬁKa BPEMEHHU I1ay3bl B IIpoLecce CBapKHU.

JluanasoH HaCTPOMKH
¢ 0.0-9.9 cexk.

d) HACTPOMKA IIJIABHOM IIOJIAYM TPOBOJIOKHU

OGecreynBaeT BO3MOXHOCTb OTPETYJIMPOBATh CKOPOCTb M0AA4YH TPOBOJIOKH BO BpeMsl Havyasla mporiecca.

¢ AKTHUBHBIN / [lacCUBHBIN
B nepBrIif MOMeHT GbICTpast MoJja4ya IPOBOJIOKU CO3AAET OTAAauy B pyKe 0J1b30BaTeJs. Ec/iv akTUBHpOBaTh
peryJiMpoBKy IJIaBHOH [0JjJayM NPOBOJIOKH, II0Jja4ya IPOBOJIOKH 6y/ieT BbIIIOJHEHA HAa MaJloi CKOPOCTU U
3aTeM CKOPOCTb YBEJUYUTCS B MOMEHT HayaJla CBapoyHoro npoiecca. TakuM o6pa3oM mpeAynpexaeTcs
YyBCTBO OTZA4H B pyKe I10/1b30BaTeIsl.
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CTPAHMUIIA 5
a) HAYAJIbHBIN TOK

OnpesiesisieT CBapoOYHBIH TOK B Hauyaje CBapKH. YKasblBaeTCAd B MpPOIEHTAaX OT OCHOBHOIO TOKa.
AxKTHBHM3UpYeTCS nocJie BbI60Pa 3-TaKTOBOIO peXXMMa paGoThl TPUITEPa ropesikU. B Apyrux pexnmax He
HCIIOJIb3YeTCs, AaXKe eC/IM BO BpeMs HaCTPOWKU pexXuMa Gy/leT BO3MOXHOCTb JIJIsl yCTAHOBKY 3Ha4YeHHUS.

e %0-200

b) BPEMA HAYAJIBHOT'O TOKA

OnpesiesisieT 3HayeHHe BpeMeHHM pPaGOThl NMPHU 3HAYEHHSAX HAYaJbHOIO TOKA. AKTUBH3HPYETCs IOC/Ie
BbIGOpA 3-TaKTOBOI'O PeXXHMa paboThl TPUITEPA FOPEJIKU. B Ipyrux pexxumax He UCIIOJIb3YeTCs, JaxKe eCJIN
BO BpeMsl HACTPOMKHU pexuMa 6yAeT BO3SMOXKHOCTb JlJIs yCTAaHOBKHU 3HAYEHMUS.

e 0-5cek.

¢) KOHEYHBIN TOK

OmnpefiesisieT 3HaueHHe KOHEYHOTO TOKA. YKa3bIBaeTCs B IPOLEHTAX OT OCHOBHOIO TOKA. AKTUBU3HUPYETCs
nocsie BbI6opa 3-TaKTOBOTO PeXXKMMa paGoThbl TPUITepa ropesku. B Apyrux pexxuMax He HCIOJb3yeTcs,
JlaKe eCJIM BO BpeMsl HACTPOMKHU pexxuMa GyJeT BO3MOXKHOCTb [iJIs1 YCTAHOBKHM 3HaYeHHSI.

JManasoH HACTPOMKU
e %0-200

d) BPEMA KOHEYHOTO TOKA

OnpesiesisieT 3HA4eHHWEe BPeMeHH pabGOThl NPH 3HAUYEHHAX KOHEYHOTO TOKa. AKTHBHU3HUPYeTCs Iocje
BbIGOpA 3-TaKTOBOIO PeXKHMa paboThl TPUTTEPA FOPEJIKU. B Ipyrux pexxumax He UCIOJIb3yeTcs, JaxKe eCIH
BO BpeMs HAaCTPOHKHU pekiuMa 6yZieT BO3SMOXKHOCTb /I/Isl yCTAHOBKH 3HAYEHHS.

JuanasoH HaCTPOMKH

e 0-5cek.
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CTPAHMIIA 6
a) IPOTPAMMA

Hcnosb3yeTcs 1151 COXpaHEHUsI B TAaMATH TapaMeTPOB CBApKHU.

e YurtaTb / 3anucatb
B craTtyce “UuTaTh” MOXKHO BHOCUTb U3MEHEHUs B NapaMeTpbl. B cTtatyce “3anucaTte” nporpamMmma 6ygeTt
rOTOBA COXPAaHUTb BBeJIeHHbIE IIapaMeTphl.

b) IPOTPAMMA Ne

Br160p HOMepa nporpaMmsl.

* 0-99
[Tocse BIGOpa cTaTyca“3anucaTh” B CTPOKe MPOrpaMMbl HOMep IPOrPaMMBbl A5 COXpaHEeHHUs BBIOUpaeTCs
B cTpoke“[IporpamMma Ne”. [laMATb UMeeT BO3MOXXHOCTb coxpaHeHus 100 mporpamm B fuana3oHne 0-99.

c) COXPAHUTDH
BhInoJiHsIeT poLeAypy COXPaHEH!s TapaMeTPOB MPOrpaMMbl.
JuanazoH HaCTPOMKHU
* Aa(+) /ner ()
[Tocne BbpIGOpa HOMeEpa NpOrpaMMbl JJisi COXpaHeHHUs JaHHbIX B mocjefHeidl cTpoke “CoxpaHUTh”
Heo6xoauMO BbIOpaTh “fa: E” uau “Het: H”. [lns coxpaHeHUs J@aHHBIX HaXXaTUEM Ha KHOIKY“+” O6yaeT
BboI6paHo“Aa: E”. Ecau Bbl He KeslaeTe 0XpaHSATh JaHHblE, HEOOXOJMMO HAXKaTbh HA KHOMKY “-” W, TaKUM
o6pasoM, 6yzeT BoibpaHo “HeT: H”.
Jlna mozo, umobbl 60 8pems 8bINOJHEHUSA C8apKu pabovell 3a20MOBKU yCMAHO8UMb napamempbl
npozpammbl, KOmopble paHee 6bLAU COXPAHUAU 8 NAMAMU C8APOYHO20 annapama, He mpebyemcs
nodxodumo K ceapo4HoMy annapamy, 00CMamo4Ho HAXCAMb HA KHONKY mpuzazepa 20pesKu.
Ecim Bbl eslaeTe HCMOJIb30BAaTh MapaMeTpPbl CBApPKH, KOTOpble paHee GbLIM COXPAaHEHBl B MaMATH
pOrpaMMbl, HEOGXOJUMO BBINIOJIHUTD CJIe/yIolee:

1) Ec/iv BbI HAX0JUTECh B MeCTe, OTKY /1A JIETKO MOXKHO HOJIYYUTh JOCTYI K CBAPOYHOMY alNapary, Ha IKpaHe
ycTpoicTBa BeI6GpaTh omuuio [IporpamMma: “UuraTth”, nepedtH Ha ctpaHunuy “llporpamma Ne”, BeI3BaTh
HY>KHYI0 IPOrpaMMy M BBIIOJIHUTb CBApPKy COTJIACHO ITapaMeTpaM, COXPAaHEHHbIM B 3TOH IporpamMMe.

2) Ecsii Bbl HaXOAUTECh B MECTE, OTKY/Id HEBO3MOXXHO JIETKO MOJIYYUTh JOCTYI K CBAPOYHOMY almapary,
HEeoGX0AMMO 2 pa3a moApsj GbICTPO HAXKaThb HA KHOIKY TPHUITepa TopejKH M TaKUM 06pa3oM GyAeT
aKTHBHPOBaH cTaTyc nporpammbl “Yrenue”. [loc/ie 2-KpaTHOTO HAXKaTHS Ha KHONKY TPUITEpPA OPEJIKU
HOJIYYUTh AOCTYI K TPeGyeMoii mporpaMMe MOXKHO I10C/IeJoBaTeIbHbIM HaXKaTHeM 1 pa3 KHOIKH TpUrrepa
Ka)XAbli pa3 npu nepexo/e OT OAHON MporpamMe K Apyro# (Bcs nporesypa B 1ieJ1oM He A0J/DKHA AJTUTbCS
6oJiee 5 ceKyH[).

Hanpumep;

Ecsin nporpaMma HaxoauTcs Ha “0” U BBI XKeJlaeTe c/ies1aThb epexo/ K 1-i mporpaMMe, 6bICTPO HaXKMUTe 2
pasa Ha KOIKY TPUITepa ropeJsIKH JJIs Tepexo/a K BeI6opy mporpaMMel. [locsie 3TOro NoBTOPHO HaXKMHTe
1 pa3 Ha TpuUrTep ropeJsiKy U, TAKUM 06pa3oM, 6yJeT c/esiaH BbI6op 1-i mporpammsl. Ecsin Bel BeIGHpaeTe
2-10 MpOrpaMMy, He06X0/AMMO MOBTOPHO ellje 1 pa3 Ha)kaTb Ha TPUTTeP FOPEJKH.

d) Yacrora aBoitHoro umnyabsca (D.PULSE FREQ)
[Tocsie BbIGOpaA MeTosa cBapkH “/lBoiiHON uMnybc (DoublePulse)” o6ecneuynBaeT ycTaHOBKY napameTpa
4acTOTbI JBOMHOTO UMIYJIbCA.

JuanasoH HACTPOMKU

e 0,5-5Tn
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CTPAHUIIA 7
a) HACTPOMKA TOKA IBOMHOI0 UMITY/IbCA

Yka3biBaeTcsl B IpoLUeHTax OT OCHOBHOTI'O TOKa. Orlpe,qenﬂeT MHUHHMAJIbHOE€ U MAaKCHUMaJIbHOE€ 3HA4YEeHUe
AUamna3oHa TOKa 4Jid CBapKH /'.’[BOI:IHbIM HUMIIyJIbCOM.

* %5-50
Ha skpaH BbIBOAATCS 3Ha4eHHs B MPOLIEHTAX U MaKCUMaJibHble/ MUHHUMaJIbHbIe 3HaYeHUs TOKa.
Hanpumep;

JlonyctuM, JJis TOKa ycTaHOBJeHO 3HavyeHwe 118 A. Ecium 6yner BbIGpaH
0. Pulse Current HEL'. Avana3oH Toka 10%, 3HaueHWe TOKa /I CBAapKW JABOMHBIM HMIYJbCOM
=> %!0 129 /10 Oyzet coctaBasATb 129/106. [JpyruMu cJIoBaMH, Ha 3KpaHe GyAyT MOKa3aHbI
3HayeHUs Ha 10% Bbie 118 A v Ha 10% Hike 118 A.

b) HACTPOMKA BPEMEHHU JIBOMHOI0 MMITY/IbCA

[Ipu BbIGOpe MeToAa JlBodiHoW umnysbc (DoublePulse) onpezensieT BpeMsi nojjayd MaKCHUMasIbHOTO U
MHHHUMAaJIbHOTO TOKA B IPOIIEHTaX.
* %20-80
3HaueHHUe B % Ha 5KpaHe COOTBETCTBYeT BpeMeHHU CBapKH IPU MaKCUMa/JIbHOM TOKe.
Hanpumep;

JlonycTtuM, 11 TOKa ycTaHOBJieHO 3HayeHue 118 A. Eciu 6yner BbiGpaH
Auana3oH Toka 10%, 3HayeHMe TOKa /I CBApKU JABOMHBIM HMIIYJbCOM
o : = 6yseT coctaBaAaTb 129/106. [IpyruMu cJ0BaMH, Ha 3KpaHe GyAyT MOKa3aHbI
')%lu |E‘9 /I\_I 0 0
0. Pulee Tine Ad: 3HadyeHUs Ha 10% Boiwe 118 A u Ha 10% Huxe 118 A. Ecau ans BpeMeHU
%20 ° JIBOMHOTO MMIyJIbca BbIOpaHo 3HaYeHHe 20%, 3TO 03HayaeT, YTO NPHU CBapKe
JIBOMHBIM UMINyJ1bcoM 20% BpeMeHH CBapKa BbINOJIHSAETCS IpHU Toke 129 A u
80% npu Toke 106 A.

D Pulse Current Rdy.
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. 3.3 JlucmanyuonHoe YnpagieHue

[Ipy Ha/IMYMK COOTBETCTBYOIEH FOPEJIKK M KOHHEKTOpA CBAPOYHBIH TOK (CKOPOCTH 10JJayy NPOBOJIOKH) /
CBapOYHOE HaNpsKeHHe MOXKHO U3MEeHATh HEeloCpe/JCTBEHHO Ha ropeJsike 6e3 He06X0AMMOCTH MOAXOAUTD
K CBapoyHOMY amnmnapary. [loJK/II04HUTe pa3beM ropesiKu ¢ JUCTAaHIMOHHBIM ynpas/eHueM. [loK/I04eHe
pas’beMa ropeJiku ¢ JUCTaHIIMOHHBIM yIpaBJeHHeM IPOU3BOAUTCA CJIe[yIOLIMM 06pa3oM :

YNPABJIEHUE ®AKEJIOM -

BUJ CTIepe/H pasheMa ropexkn

YNPAB/IEHUE ®AKEJ/IOM - YEPHBII

A378000110 - 1
A378000110 - 2

€ ANCTAHUHOHHLIM yTIpaBICHHEM

A378000110 - 4

YIPABJIEHUE ®AKE/IOM - KPACHBIA
YNPAB/IEHUE ®AKEJ/IOM - BEJIBIF

YIIPABJIEHME ®AKEJIOM - 3EJIEHBIA

A378000110 - 5

A378000110-3

‘A378000110

Pexxum PyHknua
YMeHblIaeT CKOPOCTh MOJAa4YH MPOBOJIOKH /0 MMHMMAJIbHOTO JOMyCKa 3HAYeHMs
1 (-10%). AnanasoH HacTpoiiku: 0.5 M/MHUH.
2 YBesM4YMBaeT CKOPOCTb M0/Jja4u MPOBOJIOKH 10 MaKCUMaJIbHOTO JIONYCKa 3HaUYeHUst
- 0, T .
Kraccrueckuii (+10%). Anana3oH HacTpoiku: 0.5 M/MHH.
Pesxum YBesM4yMBaeT 3HaYeHHEe CBApOYHOrO HANpsDKEHHs! [0 MAKCHMaJbHOTO JOIycKa
A 3Ha4eHus (+10%). JluanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
YMeHblIaeT 3HaueHHe CBAPOYHOrO HAMpsDKEHHs] A0 MHHHMAaJIbHOTO JOIMycKa
B 3HaveHus (-10%). AnanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
YMeHbllIaeT 3HaueHHEe CBAPOYHOIrO TOKA [0 MHHHUMAJIbHOIO JOIyCKa 3HauyeHHs
1 (-10%). Anana3oH HacCTpoiiku: 5 A
2 YBesM4MBaeT 3Ha4YeHHe CBAPOYHOrO TOKA /{0 MAKCHMAJbHOTO JOMyCKa 3HAYeHHUs!
o 0, " .
VIHTe/UIeKTyabHbIN (+10%). AluanasoH HaCTpPOHKu: 5 A
pexuM YBesn4MBaeT 3HayeHHe CBApPOYHOrO HANpsDKEHUs] A0 MaKCHMasbHOTO JomycKa
A 3HaveHus (+10%). JuanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
YMeHblIaeT 3HauyeHHEe CBAPOYHOTrO HAMpPSDKEHHs A0 MHHUMAJIbHOIO [OIycKa
B 3HavyeHus (-10%). inanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
YMeHbIIaeT 3HAYeHHe CBAPOYHOrO TOKA [0 MHHHMAJBHOrO JAOIyCKa 3HAYeHHs!
1 (-10%). Anana3oH HaCTPOMKHM: 5 A
2 YBe/MuMBaeT 3HayeHHe CBAPOYHOro TOKA A0 MAKCHMasbHOTO JOMyCcKa 3HA4YeHHs
- 0, 7 .
CHHepreTHIeCKHii (+10%). Auana3oH HaCTPOHKM: 5 A
Pexum YBe/M4YMBaeT 3HAa4eHHe CBAPOYHOTO HANpPsDKEHUs! O MaKCHUMaJbHOTO [OIycKa
A 3HavyeHus (+10%). luanasoH HacTpoiiku: 0.5 B
YMeHblIaeT 3HaYeHHe CBAPOYHOrO HANpPSDKEHHs] A0 MHHHMAJIbHOTO JOIyCKa
B 3HaveHus (-10%). inanason HacTpoiikm: 0.5 B
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. 3.4 CoeduHeHnue poboma/kKo6oma

COE[[P[HEHI/IG p060Ta U K060Ta B Mozae/n Expert CBapO'{HOﬁ MalllMHbI [I0OKA3aHO Ha CXeMe HHUXKe.

CoepuHeHHE C POGOTOM

]

CoeuHEHHE C KOGOTOM
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3.5 Pezyaupoeka Jaunsi [lyeu (ArC)

OyHKUYSA JIMHBI [YTH Oy1eT aKTUBUPOBaHAa IPU HAXKATHH U Y/IePKaHUU [IepeKIIIouaTesisi HoMep 9 B TeueHue
3 cekyH/, 3aBoJicKast HacTpoiika coctasiseT 0.0. Bbl MoXkeTe M3MeHUTb HACTPOMKY JJIMHBI IyTH B lMana3oHe
+7 /-7, 10BEepHYB llepeKJII0YaTe b BJIEBO WU BIIPaBo. [Ipy nepek/r0yeHUHU Ha +7 IPOBOJIOKA TPUOBIHKAETCS K
KOHTAaKTHOMY HaKOHEYHUKY U J/INHA AyTH yBeanduBaeTcs. [[py u1aMeHeHHH Ha -7 TPOBOJIOKA IPUOGIKAeTCs
K MeTaJuly LIBa U JJIMHA AYTH CTAHOBUTCsI Kopoye. [ocsie TOro, Kak »kesiaeMasi HaCTPOMKa BbIOJHEHA, BbIXO]
13 Hee OCyLIeCTBJISETCs OAHOKPATHBIM HaXKaTHEM COOTBETCTBYIOLIEH KHOIKH.

3.6 Kpueasa HameHeHus CeapoyHoz2o Toka B IIpoyecce MIG-Ceapku

Ycmanogums HanpaxceHue - ----------
'

-—
Hanpsoicenue 0 - 25 i~ MepieHHBIi,
BBINYCK BKJI.,
Kparep oTkpir H Kparep |CropersHasaz

npe/ABapUTe/IbHBIN ras To4TOoBbIi ra3

Ycmanosume HanpaMceHue -----------
4—’:
>
Hanpsncenue 0 - 25 i+~ MeMe““H":
BBINYCK BKJL.,
h

Kparep oTKpbIT H Kpatep (;ru]-)l;l:b-l-l-ﬂ;i-u;

npe/BapUTe/IbHbIH ra3 MouToBbIii ras

Yemanoeums npogoa - - - - = = = = = = - fr—_— e -

' Cropets Ha3aj|
-—p
Mpoeod 0-25 W~ Meiennbtii;
peJiu3 BBIKIL.,
Kparep 3akpbiT H
npeABapHUTe/IbHBIN ra3 TouToBkIii ra3
Ycmanosums npogod -~~~ -=----< T
-
Mpoeod 0-25 M- Meanennblit,
Ppe/iu3 BBIKIL.,
Kparep sakpbir ! Croperemazan
npeABapUTE/IbHBIN ra3 TouToBbIi ras
Pexum
Pnt
BKJ/IIOYEeH Pexcam
nyHKTa
MaTao BBIKIL
ﬂpeABapH‘l‘eﬂthlﬁ ras To4ToBBIii ra3
IIpoayBKa ra3a nepej cBapkoit 0,0 - 9,9 cek. 0,1 cex. v v v
TpoayBKa rasa B KOHIe CBapKH 0,0 - 9,9 cek. 0,1 cek. v v v
PacTsKKa Ayry B KOHIE CBapKH 25-0-25 0 mar v v v
Bpems ropeHus Ayru 0,2 - 9,9 cek. 0,2 cex. v v v
Bpems nay3bl 0,0 - 9,9 cek. 0,0 cek. v v v
JluamMeTp CBapoOYHOi IPOBOJIOKH 0,8-1,6 MM 1,0 MM v v v
To/muHA 0,6 - 20,0 MM 1,0 MM v v v
Tun rasa 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tun cBapo4HO¥ NPOBOJIOKH SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
HacTpo¥ika nJ1aBHOM Noja4y NPOBOJIOKHM |AKTHBHbII / laccHBHBIi TaccHBHbIi v v v
HacTpo¥ika nJ1aBHOM Noja4y NPOBOJIOKHM |AKTHBHbII / laccHBHBI TaccHBHbIi v v v
Pexxum CunepreTuyeckuii / UHTe//IeKTyanbHblii / Knaccudeckuii / Llesn.-YrieposaH./ PyTuioBelii-ba3oBblii / MeToj,
Tpurrep Meroa/2/4/6 2 \ v \ v \
MeTop, MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Bpems oxsiaxaeHusa 1-5MuH. 1
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3.7 llodcoeduneHue K Cemegomy I1ekmponumaHuio
~\ B3aBucuMoOCTH OT BEIGPAHHOT0 PEXKKUMA, P MTIOMOLLY KHOIKH PEryJiTopa yCTaHABIMBAIOTCS 3HAUYEHUS
CKOPOCTH IoJa41 MPOBOJIOKHU U CBAPOYHOI'0 TOKa. YcraHoBKa 3HauYeHHUsI HaCTPOEK BbINOJIHAETCA l'IyTéM

NOBOPOTA KHOIMKH PeryJisiTopa BIpaBo,/BJIEBO.

BoinosiHuTE NoACOeJUHEHHA K ITOJIF0CaM B 3aBHUCHUMOCTH OT BU/d CBAPKH.

* Bru1tounTe CBapOUHbBIN anmapaT Npy NOMOLIY NepekJoyaTes Bkitoy./Bbikioy.
* [locsie TOrO, KaK BbI yC/IBIIINTE 3BYK BEHTU/IATOPA U YBUANTE, UTO 3aropesicsl HHAUKATOP CETEBOT0
NUTaHUs, NIOBTOPHO NlepeBeIUTe NepeKoyaTe b Bkitod. /BbIKIL. B 10/10KeHHe BbIK/II04YEHO.

3.8 Bvi6op H 3amena Poiukos Mexanuzma Ilodayu Ilposos1oku

e Ec/lu OTKpBITH KpBIIIKY CEKLMM I10Jaud IPOBOJIOKH, Ha OOKOBOW CTOpPOHE HAxXOJUTCS KHOIIKQ,
npe/iHa3Ha4YeHHasl //Is1 BBINOJHEHUS HaCTPOMKH pacxo/ia ra3a M npolecca NoAayy cBapoYHOH MPOBOJIOKH.
B0k MexaHM3Ma 1oJjayy NPOBOJIOKH MPEACTaBJIEH CUCTEMOH MOJjauH € 4 POJIMKaMH NO3UIMOHUPOBAHUS
cBapo4yHOU npoBosioKU. KoHcTpykius cuctemel 4 WD oGecnieyBaeT MeXaHHYECKYIO MOZAa4dy CBAPOYHOH
NPOBOJIOKH Iy TEM NIPOTSATMBaHUs Yepe34 poJIuKa, paGoTaloLMMHU 0T IpHBoAA. Takasi cucTeMa obecrnedyrBaeT
HEM3MeHHYI0 CKOPOCTb MO/Jia4H MPOBOJIOKH JiaXke B C/Iy4ae BOSHUKHOBEHHS TAKHX HETaTUBHBIX GaKTOPOB,
KaK HarpeB MOTODA, NOBbILIEHHe TpeHUsl. PABHOMepHasi oJjaya MPoBOJIOKU 00eCleYyrBaeT IPEBOCXOAHYIO
cTabuabHOCTb AyTH. [locie BKIOYEHHA 3/1IeKTPONUTAHUA CBApPOYHOTO alnmnapaTa 3arOpUTCH CBETOAUOJ,
YCTaHOBJIEHHBIH BHYTPHU 6JI0KA. ITO O3BOJIUT JIETKO BBIIOJIHUTh 3aMeHY POJIMKOB MeXaHU3Ma.

a- JJIeKTpoAABUTaTe b

b- EBponeiickuii pa3beM

c- BUHT peryiMpoBKH NpmKuMa

d- BepxHUi po/IMK MeXaHU3Ma [10/ja4¥ IPOBOJIOKH
e- HxHM posivK MexaHH3Ma [0Aa41 HPOBOJIOKH
f- MexaHH3M GJIOKHPOBKH POJIMKOB

PucyHok 7 : Cuctema noAa4yy NpoBOJIOKH

* Hcnosib3yiiTe poJIMKH [/ MeXaHU3Ma [104a4¥ NPOBOJIOKH, COOTBETCTBYIOIIME JUAMETPY M MaTepUaIy
CBapOYHOM MPOBOJIOKU. /I/Is1 CBApOYHOIl NPOBOJIOKU U3 CTA/IbHBIX CIUIABOB U HepKaBelollel CTaau
HCIO/Ib3yHTe POJMKU € V-06pasHbIMH KaHAaBKaMH, JJIsi CBAapOYHOH NPOBOJIOKM C NOPOIIKOBBIM
CcepAeYHMKOM - ¢ V-06pa3sHbIMU KaHAaBKAMU C HaceYKaMH, JJ1A1 a/IIOMHMHHUEBOI CBapOYHO
NMPOBOJIOKM - ¢ U-06pa3HbIMHU KAHABKaMM.

o Jl/1s1 3aMeHbI POJIMKOB MEXaHM3Ma 0/lauy TPOBOJIOKH HOTSIHUTE Ha Ce6sl BUHT PEryJIMPOBKH MPUKUMa,
TNIOJHHUMHTE KPBILIKY BEpXHEro poJIMKa U BbIHbTE YCTAaHOBJIEHHbIE POJIMKH.

ponukoB. IloBepiinTe MexaHW3M GJIOKMPOBKH B OGPAaTHYI0 CTOPOHY, 3a30pblI Ha
BHYTPEHHE YaCTH POJINKA JOJLKHBI COOTBETCTBOBATH BBICTYIIaM Ha KOPITyCe MEXaHM3Ma

a « [lepea TeM, Kak BbIHYTb POJIMKH, HEOGX0AMMO Pa36/I0KUPOBaTh MeXaHU3M GJIOKUPOBKH
W NMoAa4Yy NPOBOJIOKH, TAKMM 06pa30M MeXaHU3M GJIOKMPOBKH Gy eT pa36/I0OKUPOBaH.

« Ha 06eux CTOpOHax POJIMKOB MMeeTCs MapKUPOBKa A1aMeTpa CBapoYHOii IPOBOJIOKH,
JUIS1 KOTOPO# OHU MCIIOJIB3YIOTCS.

« [lomMecTHTe po/IMKH Ha ¢JIaHel, TAKUM 06pa3oM, YTOGHI BbI BH/e/IH 3HAYEeHHe AUaMeTpa
MPOBOJIOKH.

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA




192 UHpopmManms No IKCIIyaTauu JKCIIEPTHAA CEPUA

¢ [loMmecTHTe POJIMK, KOTOPBIM Bbl COGMpAeTeCh HCNOJIb30BaTh, TAKUM 06PA30M, UYTOGBI 3a30pbl Ha
BHYTpPeHHell CTOpOHe POJIMKa MoJa4yy NPOBOJIOKH COOTBETCTBOBAJIM BBICTYIAM Ha KOpIyce MexaHH3Ma
[oJjauyu NpOBOJIOKU. [loBepHUTE POJIMK BIPABO WMJIM BJIEBO JO TeX INOP, NOKA Bbl He YCJBILINTE 3BYK
GJIOKMPOBKH, y6eJUTeC, YTO POJIMKU NPOYHO YCTAHOBJIEHBI HAa MeCTaX. 3aTeM ONYCTUTe NMPWXKHUMHbIE
POJIMKY, TOJHUMHUTE PbIYar IPHKUMHOTO0 POJIMKA U 3aQUKCUPYHTe ero Ha IPHKUMHOM POJIUKE.

PucyHok 8 : /leMOHTaK pOJIUKOB PucyHOK 9 : YcTaHOBKa POJINKOB
MexaHW3Ma N0Aa4YH POBOJIOKH MexaHW3Ma N0Ja4YH POBOJIOKH

3.9 Yemanoeka Kamywku CeapouHoti IlIpoeosoku H IIpomsizusanue Ilposoioku

o OTKpPYTHTe BUHT HeCyllei CUCTEMBI AJis1 pa3MOTKH NPOBOJIOKH. KaTylIKy co cBapO4YHOH MPOBOJIOKOH
yCTaHOBHUTE Ha BaJl HECYLled CUCTEMBI Y TIOBTOPHO 3aTSHUTE BUHT.

H36eraiiTe oyeHb CU/IBHOTO 3aTATMBaHUS BHMHTA Hecyllei
CHCTEMBI, 3TO MOXKeT BbI3BaTh 3aTPYAHEHHA JJ/Isl NPOTArUBaHUA
NMPOBOJIOKM M BO3HUKHOBEHHe HeHCNpaBHOcTeil. Bmecre ¢
3THM, cja6oe 3aTATMBaHUEe BUHTA MOXKET CTaTh NPUYMHON
BbINaAeHUsI CBAPOYHON NMPOBOJIOKM U3 KOP3HHBI KaTYIIKH B
MOMEHTBI, KOT/AQ MeXaHH3M NOoAAa4Yu IMPOBOJIOKH He paGoTaeT.
Ilo 3TO1 NpUYMHe, CJIeAyeT NpeAyNPeK/JaTh CIMIIKOM CUJIbHOE
M CJIMIIKOM cJIaGoe 3aTArMBaHUe BUHTA.

PucyHok 10 : YcTaHOBKa KaTyIIKH CBAPOYHOM NPOBOJIOKH

» Ha posivke MexaHH3Ma I10/1a4y NPOBOJIOKH NMOTSIHUTE U OMYCTUTE BHU3 IPMIKUMHOH pbIYar, TO eCTh
0CBOGOUTE IPIKMMHOMN POJIHK.

* BbIHbTE CBAPOYHYO IPOBOJIOKY U3 MeCTa COeJUHEHHs C KaTYyLIKOM CBapOYHOi
MPOBOJIOKH U, YAep>KHBasi KOHeL| TPOBOJIOKH, 06peXbTe KOHel| C TOMOIIbI0 GoKope3a.

By,zu;re OCTOPOKHBI, €CJIA Bbl YIIYCTUTE KOHEL| IIPOBOJIOKH, IPOBOJIOKA MOXKeT NOANPbIrHYTh
KaK Npy>KUHa 4 CTaTh l'lpl/I‘ll/[HOi;l paHeHﬂﬁ BacC U OKpPyXawuiux mo,qeifl.

e [Iposio/nKkast yiep KUBaTh IIPOBOJIOKY B PYKe, TPOINYCTUTE MPOBOJIOKY Yepe3 HalpaBJIsIoIyIo JJisl BBOA
MPOBOJIOKH, IPOTSIHUTE MPOBOJIOKY MEXAY POJIMKAMHU U 3aTEM B FOPEJIKY.
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Pucynok 11 : [IpoTarusanye NpoBOJIOKH MeXAy POJIMKaMU

o HaKMUTe Ha IPMYKUMHbIE BaJIMKK U TIOJHUMUTE IPHKUMHOH poryar E.

 BrurtounTe anmnapar, nepeBe/isl BbIKJII04aTe b B osoxkeHue “1” KA.

o HaxaTusiMu Ha KypOK 06GecriedbTe BbIX0/, IPOBOJIOKH U3 HAKOHEYHHKA FOPEJIKH, YOEeJUTECh B CBOGOHOM
Bpall[eHUH KaTyUIKH CBAPOYHOM IPOBOJIOKH, HAKMHUTE U OTIIYCTUTE KYPOK HECKOJILKO a3 [I/Isl BbISIBJIEHHUS
KaKoro-yn6o ocnabseHus B 06MoTke Edl. [Ipu BhIsSIBIIEHUH 0CIabiieHUsl U/WIK pa3MaThbIBaHUSI 0OGMOTKH,
HEMHOTO0 3aTSIHUTE BUHT CUCTEMbI II0Ia4YH IIPOBOJIOKH.

o [locsie BbIX0/1a IPOBOJIOKH M3 HAKOHEYHHKA FOPEJIKK OBTOPHO YCTAHOBUTE B TOPEJIKY GOPCYHKY U
konTakTHoe cornio .

« IIporanuTe npososoky Ha focky B, BeinonnuTe perynuposky npusxatus npososnokulld u o6pexoTe Konery
nposoJioku .

- ‘ | L
k \ HOCKA
B ciyyae eciM BUHT PeryJiMipoBKU NPWKMMA NPOBOJIOKU GYJET CAUIIKOM CHUJIbLHO WU

CJIMIIKOM €J1a60 3aTAHYT, U600 B cjJlyyae HCHoJ/Ib30BaHHA HeNpaBWJIBHOIO PpOJIMKa
MeXaHH3Ma MoJAa4H, 3TO CTAHET l'[pl/[‘lﬂ]-lol‘;[ BO3HUKHOBEHHA CJIeAYI0LIEro.

A: CooTBeTCTBy1O11lee pMKaTHe IPOBOJIOKH U pa3Mep KaHajia

B: UpeamepHoe 3axaTHe NPKUMHOTO pblyara NpUBOAUT K HapyLIEHUSM GOPMbI TPOBOJIOKH.

C: Upe3MepHoOe 3aKaTHe NPHKUMHOI0 pblyara NpUBOAUT K MOBPEXJEHUAM IIOBEPXHOCTH POJIMKA.

D: Pa3Mep kaHasia posiMKa CJIMIIKOM MaJl Jisl AuaMeTpa NpoBoJioky. [lebopmanusi GopMbl TPOBOJIOKH.

E: HejocTaTo4yHbI# pa3Mep KaHa/la KaTYLIKH JIJIs1 UCIIOJIb3yeMOM NPOBOJIOKHU. [Io/jaua NpoBOJIOKU B 30HY
CBapKH HEBO3MOXKHA.

) “#V_‘_ ~ i D } E
/ \ 44 ii_ IRl
vF yF

PucyHok 12 : HacTpoiika npu:xuMa ¥ OIIMGKY BbIGOpa KaTyIIKU
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3.10 Pezyauposka pacxoda 2asa

IModHumume poruaz npuxcuma poauka nodaqu npoeo 1oKuU U 8bINOTHUME Pe2y/UposKy 2a3a
u npogepbme nodauy zaza !

 [Ipy noMo1LM peryJisiTopa pacxo/a rasa OTperyjaupyunre
KOJIMYECTBO 10/jaBaeMoro rasa.
o [IpakTryeckud MeTog;: pacxoz rasa (COz, Ar, cMech)
Jlo/DKeH GbITh B 10 pa3 Gosiblie AHaMeTpa NPOBOJIOKH.
08 8/mMuH. 7 /1/MuUH. 8/MHUH. 8.1/MUH.
9 n1/MMH. 8/MMH. 91/MHH. 9 J1/MMH.

10 n/muH. 9 n/mMuH. 10J1/MuH. 10 J1/MHUH.
12 12 n/muH. 11 1/mMuH. 12 1/MuH. 12 1/MUH.

Hanpumep, ec/iu inamMeTp NOBOJIOKH COCTAaBJISIET
0,9 MM, pacxo/; ra3a MOXKHO YCTaHOBUTB U3 pacyeTa
10x 0,9 =9 s1/MUH.

« Bosiee TOYHast peryiMpoBKa pacxo/ia raza MoXXeT GbITh
BBINOJIHEHA B COOTBETCTBHHU C JAHHBIMH, YKa3aHHBIMHU
B TabJIHIIE.

o [loc/ie HACTPOMKY pacxo/ia rasa NoJHUMHUTE
NPWKUMHOH pbIYar poJIvKa ¥ 3aKpoHTe KPBILIKY 610Ka
[0/Ia4H POBOJIOKH.

= |2
o ©

[Jluamerp ceapounoit
npoBotoKu (MM)

3.11 PynkyuoHa bHble Oco6eHHocmu CeapouyHoz20 Annapama

Pexxumbl cra6uaunsanumu CC/CV
¢ O6ecrnieynBaeT BO3MOXKHOCTD BbinoHeHUs: MIG, MMA u TIG-cBapku.

MamarTb
e 4 onepalMOHHbIX NaMATH 06eCleYMBaT BO3MOXKHOCTb COXPaHEHHS IapaMeTpPOB CBAPOYHbBIX IPOLECCOB.

Pa3HooGpa3ue pyHKIUI IKCIUIyaTaluu
o Kilaccuyeckuil, UHTeJJIEKTyalbHBINA U CUHepreThuyeckuil pexxuMbl MIG / MAG-cBapku ¢ GYHKLUSAMU
HMITyJIbCHOHM CBapKH U CBAPKHU JBOWHBIM UMITyJIbCOM.

Il1aBHBIN PO3KUT
* ObecrneyuBaeT NJIaBHBIM PO3XKUT AyTH 6e3 pa36pbI3rUBaHUs MeTalla.

HHTe/I/IeKTya/IbHBII PeXKMM ynpaBJieHUs pa604yuMHU apaMeTpamMu

o CUcTeMa HHTEJUIEKTYaIbHOTO YIIPaB/IeH sl 06eClieYMBaeT IOCTOSIHHOE HABJII0AeHUe U aHA/IN3
napaMeTpOB CBAPOYHOTO MPOLECCa, BbINOJHAEMOr0 CBAPOYHBIM ANIIAPATOM.

* B ci1yyae BO3HMKHOBEHHS HEG/IarONPUSITHBIX YCIOBUH, CHCTEMA aBTOMAaTHYECKH aKTUBUPYET GYHKLUH
3alMTBI, peAynpex/as BO3MOXHbIe HEHCIPAaBHOCTH 1 06ecliedrBast MPO0DKUTEIbHbIH CPOK
JKCILIyaTalMy CBAPOYHOro anmnapara.

B ciiydae cpabaTbiBaHMsl 3aLUTHOH QYHKIMHK CHCTEMbI Ha IaHeJI aliapaTa 3aropaeTcsi CBeTOAHO,
npeAynpexAaoLni 0 Ieperpese anmnapara.

o [locsie OKOHYAHHSA 2-X MUHYTHOTO [IepHo/ia AeHCTBHS 3alUTHON GYHKLUH, CHCTEMA aBTOMATHYeCKH
[POU3BOJUT BKJIKOYEHHE CBAPOYHOrO aNnapara.

UHTe/I/IeKTya/IbHOE yIIpaBJIeHNe BEeHTUJISTOpa

o CrcTeMa BBINOJIHSET MOCTOSIHHOE U3MepEHHe TEMIIEPATYPhI BO BHYTPEHHEHN 4aCTH CBAPOYHOTO
amnmapara. B 3aBMCHMMOCTH OT H3MepeHHOﬁ TeMInepaTypbl CACTEMA ABTOMATU4YE€CKU YBEJIMYUBAET UJIU
CHIMKAeT CKOPOCTb 060POTOB BEHTUIIATOPA. [IpH TeMIiepaType HUKe YCTAaHOBJIEHHOTO 3HAaYeHUs paboTa
BEHTHUJIATOPA NOJTHOCTbIO OCTAHABJIMBAETCA. AaHHaH (l)yHKL[I/IH 06ecneqHBaeT CHHXKeHHe KOoJIMYeCTBa
[bLJIK, KOTOPasi M0Na/JaeT BO BHYTPEHHIOI YacTh KOPIlyca CBApOYHOro anmnapara. Hapsiay ¢ mpoasieHnem
CpoKa c/1y>K6bl CBAPOYHOTO anmapara, o6ecrnedyrBaeT 3HeprocbepexxeHre. Pa6oTa BeHTU/ISTOpPA BO BpeMsi
cBapKu o6ecnednBaeT 3¢ GeKTUBHOE OXJIAXK/IEHHUE.
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KoHTpoJ1b TOKa/HanpsHKeHNs B ropesike

¢ OnuMoHHast yHKIMsS KOHTPOJISI, UCII0JIb3yeMasi IPH HaJIM4MH COOTBETCTBYOLIEH FOPEIKM M KOHHEKTOPA,
obecreyruBaeT BO3MOXXHOCTb U3MEHsITh CBAPOYHBIN TOK / CBApPOYHOE HANpsXKEHHE HEMOCpeICTBEHHO Ha
ropeJike 6e3 He0O6X0AMMOCTH NOAXOAUTb K CBAPOUYHOMY alIapary.

CoBMeCcTUMOCTH CO CBapO4YHBIMHA pOﬁOTalel
e BO3MOXXHOCTb HCIOJIb30BAaHUSI B CHUCTEME pOGOTP[3P[p0BaHHOI>’l CBapKu obGecrneyrBaeT JIETKOCTh
3KCIJIyaTalluH.

CoBMecTUMOCTDb ¢ Magnet

e Cucrema, nogaepxuBaeMass MagNET, oGecrneunBaeT coxpaHeHHe NapaMeTPOB CBapKH M OKpYKaroleH
cpefbl B peXHMe peasbHOro BpeMeHU. HekoTopble 3HaueHUs MOXKHO c4yuTbiBaTh C LCD-akpaHa Ha
nepe/iHel NaHe M annapara, Apyrue cBefeHus (06was a¢ppekTuBHOCTL 060pyRoBaHusA-0EE, [TapameTpbl
cBapku-WR, «KayecTBO» U T. I.) XpaHATCS U MOTYT OTC/IeXUBaThcA Ha I1aTdopme magNET. (OnuuoHanbHO)

Pa6oTa oT reHepaTopa Toka
o CBapOYHbIM amnmapaT NpUrojeH /s paboTbl OT reHepaTopa Toka. PaGouue mnapameTpbl KBA
OIpeJiesIAI0TCS B COOTBETCTBUH C TEXHUYECKUMH XapaKTepUCTUKaMH.

3amuTa oT 06pbIBa (pa3bl NUTAOLIET0 HANPSDKEHUS
e 3aIUThI OT 0OPbIBA UJIM HENPABUJIBHOIO NO/[COeIMHEHUS (a3bl.

3amuTa OT nepenajos HanpsKeHUs

¢ B cilyyae BOSHHKHOBEHMS TepenajioB CETEBOT0 HAPsDKEHUs (C/IMIIKOM BbICOKOE UJIM HU3KOE) Ha SKpaHe
CBapOYHOTO aNMapaTa aBTOMaTHYeCKH MOSIBUTCS KO OIIMOKH 1 CpaboTaeT yCTPOHCTBO 3aUThL. Takum
06pa3oM MpeynpexaeTcs PUCK KaKoro-J160 MOBPEXeHHsI COCTaBHBIX YacTell CBapOYHOro anmnapara
U oGecredrnBaeTCs NPoJJIeHHe CPOKa CIy6bl. [locsie Bo3BpaTa Hanps»KeHUs B HOpMaJIbHOE COCTOSTHUE,
aKTUBU3UPYIOTCsA PYHKIMH CBAPOYHOTO anmnapara.
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3.12 Hughopmayus o nompe6aeHUU

B Ta6JII/ILlaX HUXe IIOKa3aHbl CpeiHHEe 3HaYEeHHA pacxoa IpU CBapKe B U/l€a/IbHBIX YCIO0BHUAX.
IJTH 3HAYEHUs MOTYT MEHATbCA B 3aBUCUMOCTH OT UCIIOJIb30OBAHUA U yCJIOBl/lﬁ Opr)Ka}OLL[El‘;l cpefbl.

CpeHMIi pacxoA CBapO4YHOI MPOBOJIOKHU NpH cBapke MIG/MAG

CpeHMI pacxoj, CBapOYHOI1 IPOBOJIOKHU NP CKOPOCTH NOAAYY MPOBOJIOKH 5 M/MHUH.

JlnaMeTp cCBapo4YHOM
npoBosIoKH 1,0 MM

JluameTp cBapoO4YHOU
NPOBOJIOKH 1,2 MM

JluameTp CBapoO4YHOI
NpOBOJIOKH 1,6 MM

Cra/sibHasA NpPOBOJIOKA

1,5 (kr/4ac)

2,4 (xr/4ac)

4,5 (xr/4ac)

AnoMuHMEBast MpOBOJIOKa

0,55 (kr/4ac)

0,8 (xr/4ac)

1,4 (xr/4ac)

CrNi npoBoJioka

1,7 (xr/4ac)

2,6 (xr/4ac)

4,5 (xr/4ac)

CpeHMI pacxoj, CBapO4HOi IPOBOJIOKU NPH CKOPOCTH NOAAYH NPOBOIOKH 10 M/MHUH.

JuameTp cBapo4HOM
npoBosIoku 1,0 MM

JlnameTp CBapoO4YHOI
NPOBOJIOKH 1,2 MM

JluameTp CBapoO4YHOI
NpoBoJIOKH 1,6 MM

Cra/sibHasA NpPOBOJIOKA

3,5 (kr/4ac)

4,95 (xr/4ac)

9,3 (kr/4ac)

AnoMuHMeBast MpOBOJIOKa

1,25 (xr/4ac)

1,73 (xr/4ac)

3,15 (xr/4ac)

CrNi npoBosioka 3,65 (kr/yac) 5,2 (kr/4ac) 9,4 (xr/4ac)
CpeHMi pacxoA 3al{UTHOTO ra3a npu ceapke MIG/MAG

/luamMmeTp NpPoOBOJIOKHU 0.8 Mmm 1.0 Mmm 1.2 MM 1.6 Mmm 2 MM

CpeaHee noTped/ieHue 8 s1/MUH 10 Ln/mMuH 12 n1/mMun 16 1/MuH 20 s1/MuH

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTE!

¢ Texo6cIyKMBaHHe M PEMOHT CBApOYHOTI0 allllapaTa JJ0/DKHBI BBITOJIHATHCSA TOJIbKO KBAIUQUIIUPOBAaHHBIMU
crnequanucraMy. KoMnaHusl He HECET OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBAPUIHBIMU CUTYaLUsIMY,
BO3HUKAIOUIMMU B pe3yJIbTaTe BbINOJHEHHUs TEX06CAYKUBAHUSI U PEMOHTA JINLAMH 6€3 COOTBETCTBYOLIEH
KBaJIMUKaLMH.

3amacHble 4acTH, UCI0JIb3yeMble BO BpeMsi pEMOHTA, MOXKHO IPUOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.
Hcnosib30BaHKe OPUTHHAIBbHBIX 3aMIACHBIX YaCTe 06eCIeyUT MPOAJIEHHE CPOKA IKCIIyaTALIMK K
npeJynpesuT CHIDKeHHe paboyrX IoKasaTe/iel CBapoyHOro annapara.

OGpalaiTech TOIbKO K IPOU3BOLUTEJIIO UJIH B aBTOPU30BaHHbIE TEXCJIY KO b, YKa3aHHbIe IPOU3BOJUTETIEM.
B TeyeHHe rapaHTHIHOTO CPOKA BbIMOJHEHUE JII06bIX BMELIATENbCTB B KOHCTPYKIMIO CBAPOYHOTO
anmnapara 6e3 npeiBapUTeJIbHOI0 COTJIacHsl IPOU3BOAUTEISI MOXKET CTAaTh IPUYMHOM aHHYJIMPOBaHUS BCeX
rapaHTUHHBIX 00513aTEJIbCTB IPOU3BOAUTEIIS.

Bo BpeMsl BbITNOJIHEHHS JIIOObIX IPOLEYP TEXOOCTYKUBAHUS U PEMOHTA 06513aTE/IbHO COBJII0IalTe
NpaBuJia TEXHUKU 6e30MaCHOCTH.

[lepe Haua/I0M BBIIOJTHEHUS JTIOGBIX BUJIOB IPOLEAYD TEXOOCTYKUBAHHS UM PEMOHTA OTCOEAUHUTE
BUJIKY CETEBOT0 KabeJisi CBApOYHOro annapara u BenkanuTe 10 cekyH[ [J1s1 pa3psiZia HanpshKeHUs Ha
KOH/IeHCaTOopax.

4.1 Texo6cayxncusaHue

té OduH pa3 e 3 mecsyes

¢ 3anpemuaeTcs yansTh STUKETKH C TOBEPXHOCTH CBAPOYHOTO almnapara.

H3HolieHHble /TIOBPEXAEHHbIE STUKETKH 3aMEeHUTE Ha HOBble. JTHUKETKH MOXHO

IPUOGPECTH B aBTOPHU30BAHHBIX TEXCIYXKOaX.

[IpoBepbTe ropesiKy, 3aK1UMbl 1 Kabesu. O6paTHTe BHUMaHHe Ha COCTOSIHUE U % WARNI

MPO4YHOCTb COEAHHQHI/[ﬁ YyacTew. HOBpe)KAéHHbIe/HeHCHpaBHbIE YaCTH 3aMEHHUTE
Ha HOBBIE. KaTeI‘OpH'—IeCKI/I 3alpeniaeTcd BbINIOJIHATD peMOHT/yAJII/[HeHI/Ie KabeJist.
Y66AI/ITer, YTO UMeeTCA AO0CTAaTOYHadA IJIolaAb AJId obGecnevyeHust BEHTUJIALUH.
Hepe,u Ha4vaJIOM CBapKH NpOBEpbTE PACX0JOMETPOM CKOPOCTDb pacxo/ia ra3a Ha
KOHIe I'OpeJIKHU. Ecnn pacxon rasa BBICOKMH UJIM HU3KUH, yCTaHOBHTE YPOBEHDb
pacxosa B COOTBETCTBUH CO CBAPOYHBIM NNPOLIECCOM.

® OduH pa3s e 6 mecayes

O4HCTHTe U 3aTAHUTE KPeleXxHble JeTanu (60/1Thl, FalKH T.IL). %%
[IpoBepbTe KabesM 3aXKMMa 3JIEKTPO/iA U 3aKHMMa 3a3eMJIEHHS. /
OTKpo¥iTe 60KOBbIE KPBILIKH 000PYAOBaHUSA U OYHCTHTE UX CyXHUM BO3/yXOM I10/]

HU3KUM JlaBjieHneM. He nojjaBaiiTe ckaThli BO3/yX HA 3/IEKTPOHHbIE KOMIIOHEHTHI ﬁ\@
¢ 6JIM3KOT0 PACCTOSHUAL.

PeryssipHO MeHsiiTe BOJly B eMKOCTH Ji/Is1 BOZbI 6JIOKA BOJSIHOTO OXJIQXKEHN,
HCII0/Tb3Y$ HEXKECTKYI0, YUCTYIO BOAY C 06aBIeHHeM aHTUPPHU3a [JIf 3aLUThI OT
3aMep3aHHsl.

.

IIPUMEYAHHE: Bviweyka3zaHHble nepuodsl s181510mcsi MAKCUMA/AbHbIMU Nepuodamu 04s
8bIN0/IHEHUSI MeX06C/IyHCUBAHUS 8 C/Iy4asiX, ec/IU C8apOYHbIl annapam pa6omaem 6e3 KaKux-1u6o

c60es. B3asucumocmu om uHmeHcugHocmu paéom u 3a2psi3HeHus1 pa6oueii cpedsl, npoyeadypbul
mexo6c/1yHCcUB8aHusl, yKa3aHHule 8blule, 00/1)CHbI 8bINOIHAMYBCA € 60./1ee Hacmoii NnepuodUYHOCMbI0

Kamezopuyecku 3anpeujaemcs 8bIno/IHsIMb c8apo4Hble paGomel npu 0eMOHMUPOBAHHBIX
KpblWKax Kopnyca ceapo4Hozo annapama.
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4.2 BHensaHo80e mexHU4YecKoe 06caydcusaHue

e MexaHU3M NoAa4Yu IIPOBOJIOKH H906XOAI/IMO CoZiepKaThb B YUCTOTE U HE HAHOCUTH
CMa3Ky Ha IIOBEPXHOCTb KaTYLIKH.

. Ka)Kﬂblﬁ pa3 BO BpeMs 3aMeHbI CBapO'{HOﬁ IIPOBOJIOKH B 006513aTe/IbHOM nopanke
NPOBOAXUTE OYUCTKY ME€XaHHU3MaA OT OCTATKOB MaTe€pPHUaJIOB C TIOMOLIbIO CyXOro

BO3ayxa.

e

o

* Heo6x0/j1MO MPOM3BOJUTE PETYJISPHYIO OYUCTKY FOPEJIKH OT OCTAaTKOB PACXOJHBIX
MaTtepHasoB. [Ipy He06X0AUMOCTH, C/IeflyeT IPOU3BECTH 3aMeHy. [I/1s1 NpoieHUst
CpPOKa CJIY>KObI 3TUX CPEJICTB HCIO0JIb3yHTe OPUTHHAIBHYIO TPOAYKIHIO.

4.3 YcmpaHeHue HeucnpagHocmeli

B Ta61muax HHXKe I[TOKa3aHbl BO3MOKHbI€ HEVICIIPABHOCTHU U PEKOMEHJyeMble CII0COObI UX yCTpaHEeHHA.

Maruuna He pa6oTaeT

* JJIEKTPOHHas1 KapTa HENUCIIpaBHA

e O6paTUTeCh B aBTOPU30BAHHBIHI
CEepBUCHBIN LIEHTP

* JJleKTpHUYeCcKoe MOoJK/II0YeHe
MaIIWHbI TPO6GIEMAaTHYIHO

e Y6eauTeCh, UTO MalllMHA
HOJKJII0YEeHA K 3JIEKTPHUECTBY

CeTeBble NOAK/IFOYE€HUA HEBEPHbI

[IpoBepbTe NPaBUIBHOCTD
MOAKJIIOYEHHUS] K CETH

HeuncnpaBeH npefoxpaHuTe/b
CeTeBOr0 MUTAHUS UIH
MOBpeX/IeH ceTeBOH Kabesb

[IpoBepbTe NpefoXpaHUTENN B
CeTH, CeTeBON KabeJb U BUJIKY

[lepek/ouaTeib BKIKOYEHUs
BBIKJIIOUEHHUs] He paboTaeT
JIOJDKHBIM 06pa3oM

[IpoBepbTe nepeksOYaTENb
BKJIIOYEHH$1/BbIK/IIOYEHHSI

ABHI‘aTeﬂb MeXaHHM3Ma IoJa4u
IIPOBOJIOKH He paGOTaeT

JIeKTpOHHas KapTa / ABUraTe b
MexaHH3Ma I10Jjaqy IPOBOJIOKH
HeNCIpaBeH

e O6paTuUTECh BABTOPU30BaHHBIHN
CEPBUCHBIN LIEHTP

ﬂBHFaTeJIb noJa4yur NpoBOJIOKH
pa60TaeT, HO TIIPOBOJIOKa He
nmogaeTcda

Posnku NoJa41 NpoOBOJIOKH He
Bbl6l/lpalOTCH B COOTBETCTBHUHU C
AUaMeTpPOM IPOBOJIOKU

Br16epuTe NOAXOAAIMUN POTUK
MexaHU3Ma [0Jja4yy POBOJIOKU

¢ JlaBjieHV e Ha POJIMKH NOJAa4u
MPOBOJIOKM OYeHb HU3KOE

BeInoJiHUTE NpaBUIIBHYIO
HaCTPOWKY MPUKUMHOT0
posiMKa

[Tnoxo CBapUBaeT

Pasmep KOHTAKTHOr'O COIlJIa
Bbl6paH HelpaBUJIBHO UJIN
NOoBpeXJeH

3aMeHUTEe KOHTAKTHYIO HaCagKy

[Ipr>KUMHBIE POJTUKH
pacrnoJioXKeHbl HU3KO

[IpaBUJIBHO HacTpoWTe
NPWXKUMHOW POJIMK

CJIMIIKOM MHOTO WJIA CJIMLIKOM
MaJ1O 3alllUTHOTO rasa

[IpoBepbTe UCNOJIb3yeMbIH

ras ¥ ero HacTpoiku. Ecin
pery/iMpoBKa ra3a He MOXXET
OBbITh BBINOJTHEHA, 06paTUTECh
B aBTOPU30BaHHbIN CEPBUCHBII
LIeHTp

[TapameTpb!I CBapKH BbIGPAHBI
HeNpaBUJIbHO

W3meHUTE HACTPONKU
HaNpsDKeHUs U CKOPOCTH
MPOBOJIOKH

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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Texo6C/TyKMBaHHe U yCTPaHeHUe HercnipaBHocTeit 199

CBapo4YHbIN TOK HeCTabuJIeH U/
WJIM He PeryJupyeTcs

o Kiemu 3a3eM/ieHus1 CTaHKA He
MOJK/IIOYEHBI K 3aTOTOBKe

e Y6eauTech, UTO MallIMHa
MO/IK/I0YEHA K YaCTH
3a3eMJISIOLIUX KJlelen

« KaGeJsi ¥ NOPThI MOBPEXEHBI

Y6eauTtech, 4To Kabeau
NPOYHbIE, @ TOUKHU COeJUHEHUS
He [0/IBEPXKeHbI KOPPO3UU

* BbIOpaH HEBepHbIU NapaMeTp U
nporecc

* Y6eauTech, 4TO BbIOpaH
[IpaBUJIbHBIH apaMeTp U
npoiiecc

* HeBepHble 3HaYeHHUsI N0JIIOCA
3JIEKTPO/ia ¥ CHJIBI TOKA
(npu cBapke MMA)

[IpoBepbTE NOJIOC, K KOTOPOMY
I0JIXKEH ObITh MOJK/II0UYEeH
3JIEKTPOJ, ¥ 3HAYEeHHE

TOKa, KOTOpOe He0GX0JUMO
OTpPEryJIMpOBaTh Ha MalllMHe

» U3Hoc BosibppamMoBOro
HakoHeyHHKa (npu cBapke TIG)

Y6enuTecs, 4TO BOJIbYPaMOBLII
HaKOHEYHHUK YU CTBIN

« [loBpex/ieHa cBapoyYHasi ropesika
(npu cBapke MIG, TIG)

¢ Y6equTech, 4TO CBapOYHas
ropeJika IIpoYHO 3aKperJieHa

¢ JJIeKTpPOHHAsA KapTa HeUCIpaBHa

* O6paTUTeCh BaBTOPU30BAHHBIN
CepBUCHBIN LIEHTP

BenTunsaTop He paboTaeT

¢ HencrpaBHa 3/1eKTpOHHas
KapTa/BeHTUJISATOD

O6paTHUTeCh BaBTOPHU30BaHHBIN
CepBUCHBIN LIEHTP

Ha skpane nosiBaisiercs 8000

 [lapameTpbl CBapKH BbIOpaHbI
HenpaBHJIBHO

Tun npoBoJIOKH, THII rasa

U T. . Bce napameTpsl ciesyeT
BbIGHPATh B COOTBETCTBUH CO
Croco6oM CBapKU

www.magmaweld.com
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4.4 Kods! HeucnpasHocmeii

HewncnpaBHocTh .
EO1 nepesiaum e MoryT 6bITb TPOGJIEMbI B Pa3/IMYHbIX | ¢ CBSXKUTECH C aBTOPU30BAaHHOM
YacTAX CBapOYHOTO anmapaTa TeXCIyK60H1
JAaHHBIX.
¢ BbpKAMTE HEKOTOpOe BpeMs,
¢ Bo3MOHO NpeBbIlIeHa M03BOJIMB OXJIa/INTHCS CBAPOYHOMY
HPOJO/IKUTENBHOCTb PabOThI OA anmnapary. Eciu HeucnpaBHOCTb
Harpyskomn rcyesJia, NonpobyiTe paboTaTh NpH
60J1ee HU3KOH CHJIe TOKA
¢ BusyasbHO mpoBepbTe paboTy
BeHTUJISITOpA. B ciyyae ecn
¢ Bo3MOXHO He paGOTaeT BEHTHJIATOP
BEHTUJISITOP He paboTaeT, CBSHKUTECh
TepmasnbHas C aBTOPM30BAaHHOM CJIYK6OM
E02 3aluTa
¢ B0o3MOXHO MMEIOTCS Iperpajbl ¢ YaanuTe mperpajipl, 3aKpbIBaroline
nepeJ| KaHaJlaM{ [I0/1a4H U BBIXOAA KaHaJlbl /IS IUPKYJILMY BO3JyXa
BO3/yXa BEHTHJISITOPA CBAPOYHOr0 annapaTa
¢ Bo3MoxHO TeMnepaTypa pabodeit
* OGecrneybTe pa3MelleHHe
Cpe/ibl CIMIITKOM BbICOKAs TN
CBapoOYHOro anmnapara B 6osiee
OTCYTCTBYET JJOCTaTO4YHast .
MOAXOAALeH cpesie
BEHTUJIALUA TIOMELleHUA
¢ BO3MOXHO B CETH BO3HHUK TOK, .
. ¢ CBSXKUTECH C aBTOPH30BAaHHOM
110 BeJIMYMHe MPeBbIMAIUT .
o o TeXCIyK60M1
1 MaKCHMaJIbHbIH pabouuii ToK
eperpyska
E03 Perpy
0 TOKY .
e MoryT 6bITb IPOG/IEMBI B pa3/IMYHBIX | ¢ CBSXXKUTECHh C aBTOPHU30BAaHHOM
YacTsIX CBApPOYHOrO annapaTa TeXCJIYKG60H
o [IpoBepbTe COEJUHEHHUS CETEBOrO
Kabesst u HalpsXeHHne CeTH.
YV6eaureck, 4TO 06ecnedeHo
Huskoe ceTeBoe | ¢ BO3M0XHO NPOM301IJIO CHUXKEHUE
E04 NpaBUJIbHOE BXOJsilIlee HalpsDKeHHe.
HamnpspKeHHe CeTeBOro HAPsKEHHS
Ecam ceTeBoe HanpshkeHUe
HOPMaJIbHOE, CBSKUTECH C
ABTOPU30BAaHHOMU TEXC/IYXKOOH
¢ Bo3MOXHO HeHCIpaBeH
HewncnpaBHocTh o .
TeMIepaTypHbIH JaTYHUK HJIA e CBSIKHUTECH C aBTOPU30BaHHOHU
EO05 TeMIepaTypHoro N,
npo6JieMa B 371eKTPHYECKUX TeXCIYK60H
JlaTuuKa
COeJMHEHUSX
o [IpoBepbTe COeJUHEHHUS] CETEBOTO
Kabesst u Hanps>XeHue CeTH.
Y6eauTeck, 4TO obecnedyeHo
Bricokoe ceTeBoe | ¢ BO3MOXHO NPOM30IIIO NOBBILIEHHE
E06 IpaBUJIbHOE BXOJsililee HaNpshKeHHe.
HalnpspKeHue CeTeBOro HAPsKEHHs
Ecu ceTeBoe HampshkeHHe
HOPMaJIbHOE, CBSKUTECH C
ABTOPU30BAaHHOM TEXC/IYXKOOH

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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M neuioxkeHUA

5.1 TouHsle Hacmpoliku 8 npugodHOM ycmpoiicmee

1- Knonka Ilogayu IIpoBosioku be3 [loaayu 'asa
Bo Bpems yjepxaHHs KHONKM B Ha)KaTOM COCTOSIHUM OYJieT BBINOJHATbCSA MoJada MPOBOJIOKHU IMPU
3aKpPbITOM I'a30BOM BEHTUJIE. [[aHHaH KHOIIKa NNpeJAHasHa4YeHa JJid NoJa4u IPOBOJIOKHA BHYTPb rOpeJIKH.

2- Knonka Ilogauyu I'aza be3 Iloaayu IIpoBo10KH

Ecsiv HakaTh Ha KHOIIKY II0Zja4uH ra3a, B TeueHue 30 cekyHz 6yzeT noctynath ras. Eciv B Tedenue 30 cekyH[,
He Oy/leT IOBTOPHOI'0 HAXKaTHs KHONKY, B KOHIle 30-CeKyH/JHOT0 lepro/ia ojja4a rasa npekparurcs. Eciu
B TedueHHe 30-CEKyHIHOTO MepHoZa NOBTOPHO HAXKATh Ha KHOMNKY CBOGOJAHOM MOJa4M rasa, mojava rasa
OyZieT OCTAaHOBJIEHA B MOMEHT HaXkaTHs Ha KHOIKy. KHoNka mojja4yu rasa o6ecrne4yuBaeT ojady rasa, npu
3TOM MeXaHHW3M [0JlayH MPOBOJIOKU He paboTaeT. JJaHHas KHONKA NpeJHa3HavyeHa JJisl MPOKauKH rasa B
cUCTeMe 10cJ/le 3aMeHbl 3allMTHOT O rasa.

F—\
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/
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5.2 Cnucku 3anacHbsIX Yyacmeil

ID 300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

Ne ONUCAHUE PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 KHomnka nepekstoyeHus A308900004 A308900004 A308900004
2 I'He3/10 cBapo4HOro Kabesist A377900106 A377900106 A377900106
3 BricTpopazbpeMHOe coefuHEHHe A245700004 A245700004 A245700004
4 Konnekrop A378020009 A378020009 A378020009
5 JnexTpoHHasi miaaTa E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 dsekTpoHHast miata E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 'Hesno asisa pene A312900020 A312900020 A312900020
8 JnexrpoHHas mata E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 JnekTpoHHas miata E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 TpancdopmaTop ynpasiieHus K366100006 K366100006 K366100006
11 KoHHekTOD cuoBoro ka6esst A378000050 A378000050 A378000050
12 KonHnekTop (B c6ope) A378002002 A378002002 A378002002
13 BeHTuisiTOp ofHOQA3HBIH A250001015 A250001015 A250001015
14 dnekTpoHHas miata E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 JnextpoHHas miata E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 KaTyuika UHAYKTUBHOCTH A421050002 A421050002 A421050002
17 JlaTauk Xosa A834000001 A834000002 A834000003
18 LyHT A833000003 A833000004 A833000005
19 [lepekstovaTesb a3 A308033102 A308033102 A308033102
Pene A312100018 A312100018 A312100018
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Ipunoxenue 203

CnMCOK 3amacHbIX YacTe MexaHu3Ma nmojga4yv nNpoBOJIOKH

D717

E—Q‘V\\% 16

&— . 1

T 71 ' @713

ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW
Ne OIMMCAHUE PULSE EXPERT PULSE EXPERT  PULSE EXPERT
1 JTUKeTKa MeM6pPaHbI K109900168 K109900168 K109900168
2 Pyuka noTeHuuomeTpa A229500005 A229500005 A229500005
3 BricTpopa3beMHOe coeiJUHEHHE KpacHoe - - A245700003
4 bBricTpopasbeMHOe coe/juHeHHe CHHee - - A245700002
5 KonHekTop A378000103 A378000103 A378000103
6 JnexTpoHHas miaaTa E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298
7 I'ne3jio cBapoyHoro ka6ess T 35-70 A377900106 A377900106 A377900106
8 JnekTpoHHas nuiata E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234
9 ['a30BbIN BEHTU/Ib A253006019 A253006019 A253006019
10 BalHUTHBIH KapKaC KaTyLUiH A229900101  A229900101  A229900101
CBapOYHOH NPOBOJIOKH
11 Hec}i’;ff) fl‘;gfz“g‘;a:g’;‘;ig:;g‘:;“°“ A229900003  A229900003  A229900003
12 Kosteco craunonapHoe A225222002 A225222002 A225222002
13 Kouseco noaBmxkHOE A225100014 A225100014 A225100014
14 MexaHU3M [10/1a4y IPOBOJIOKH K309003213 K309003213 K309003213
15 5‘;?;?{2{:;2?;‘;’;1‘3”;;‘;3}?;:3 K107909065  K107909065  K107909065
16 JIByXnO3ULMOHHBIH NlepeKIoYaTe b A310100010 A310100010 A310100010
17 3anop A1 KpbILUKU A229300006 A229300006 A229300006

www.magmaweld.com

PYKOBO/ZCTBO I10 3KCIJIYATALIUHA




204 IpuioxeHne

JKCIIEPTHAS CEPUA

Hepe‘lEHb 3amacHbIX YacTel 6J10Ka BOAAHOIO OXJIAXKACHUA

ID 300 - 400 - 500

Ne OIIMCAHUE MW PULSE EXPERT
1 PaguaTop A260000004
2 PesepByap A1 BoAbI A249000005
3 BricTpopa3beMHOe coeiIMHEHHE CHHee A245700002
4 BricTpopa3beMHoOe coeiIUHEHME KPacHOe A245700003
5 Hacoc 151 BogbI A240000006
6 Bentunstop A250001126

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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HUmsa

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.

Anpec

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANiSA

Tenedon / IneKTpoHHAs moYTa
HNHPOPMAILIUA O IIOKY

Hwmsa agunepa

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

KE

Topopa / Crpana

TesiedpoH / INeKTPOHHAA NOYTA

JlaTa noOKynku

HasBaHue KOMNIAaHUU

HH®OPMALIMSA O K/IMEHTE

Topopa / CTpana

TenedoH / INeKTpOHHAA MOYTa

HMs KoHTaKTa
CEPBUCHAA UH®OPMA

HasBaHue KOMNAaHUU

HUA (ecnn npumenumo)

HMs TexHMKa

JlaTta caaum
(naTa Havasa rapaHTHH)

[ToxasyicTa, MoceTUTE Hall Be6-cakT www.magmaweld.ru/ycaoeus-zapanmuu/wt
4TO6GbI 03HAKOMHUThLCS C YC/I0BUAMHU rapaHTHH.
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210 Precaugdes de seguranca SERIE EXPERT

) PRECAUCOES DE SEGURANCA

Certifique-se de que cumpre todas as regras de seguranca indicadas neste manual!

Explicagdo sobre « Os simbolos de seguranga apresentados no manual identificam potenciais perigos.
instrugées de seguranga e A existéncia de um simbolo de seguranca neste manual indica que existe perigo de ferimento e
2 que as instrugdes de seguranca seguintes devem ser lidas atentamente de modo a evitar

potenciais perigos.
« O proprietirio da maquina é responsavel por evitar o acesso ao equipamento por parte de
pessoas ndo autorizadas.
« As pessoas que utilizam esta maquina devem possuir experiéncia ou formagdo em soldadura/
corte, devem ter lido o manual do utilizador antes da operagdo e cumprir as instrugdes de
P seguranga.

Explicagdo sobre
simbolos de seguranga

ATENCAO
A Indica uma situagdo de perigo potencial que pode resultar em ferimento ou danos.
Caso ndo sejam adotadas precaugdes, pode resultar em ferimentos ou perdas/danos materiais.
IMPORTANTE
Especifica notificagdes e alertas sobre a operagdo da maquina.

‘Q" PERIGO
' ®% Indica um perigo grave. Caso nao seja evitado, podem ocorrer ferimentos graves ou fatais.

Compreender precaugées e« Leia atentamente o manual do utilizador, a etiqueta na maquina e as instrugdes de seguranca.
de seguranga < Certifique-se de que as etiquetas de aviso presentes na maquina estio em bom estado.
Substitua etiquetas em falta e danificadas.
A « Aprenda a utilizar adequadamente a maquina e a proceder corretamente a verificagdes.

« Utilize a sua maquina em ambientes de trabalho adequados.

o As alteragdes indevidas efetuadas na sua maquina afetardo negativamente a seguran¢a do
funcionamento e a durabilidade da mesma.

« O fabricante ndo se responsabiliza pelas consequéncias decorrentes da operagio do dispositivo
em condi¢des que ndo as previstas.

(e WL TR g [l Certifique-se de que os procedimentos de instalagdo cumprem as normas elétricas nacional
1Ll L g ulid il s e demais normas relevantes e garanta que a mdquina é instalada por pessoas

autorizadas.
3

« Use luvas secas e resistentes e um avental de trabalho. Nunca use luvas e aventais de trabalho
molhados ou danificados.

« Contra o risco de queimaduras, use vestuario de protegdo a prova de fogo. O vestuario usado
pelo operador deve proteger contra faiscas, salpicos e radiagdo do arco.

« Nao trabalhe sozinho. Em caso de perigo, certifique-se de que pode pedir ajuda a alguém no seu
local de trabalho.

« Nio toque no elétrodo com as méaos desprotegidas. Ndo permita que o suporte do elétrodo ou o
elétrodo entrem em contacto com outra pessoa ou objeto com ligagdo a terra.

« Nunca toque em pegas com carga elétrica.

« Nunca toque no elétrodo quando se encontra em contacto com o elétrodo ligado a superficie de
trabalho, o chdo ou outra maquina.

« Ao isolar-se da superficie de trabalho e do chio, estard a proteger-se de possiveis choques
elétricos. Use material isolante ndo inflamavel, isolado, seco, ndo danificado e com largura
suficiente para interromper o contacto do utilizador com a superficie de trabalho.

« Nao ligue mais do que um elétrodo ao suporte do elétrodo.

« Fixe o cabo de trabalho com contacto metal/metal adequado a peca de trabalho ou a mesa de
trabalho, o mais préximo da soldadura possivel.

« Verifique a tocha, antes de operar a maquina. Certifique-se de que a tocha e respetivos cabos
estdo em boas condi¢des. Substitua a tocha sempre que apresente danos e/ou desgaste.

* Nao toque em suportes de elétrodo ligados a duas maquinas em simultdneo, pois estara
presente dupla tensao de circuito aberto.

* Mantenha a maquina desligada e desligue os cabos quando esta ndo estiver a ser utilizada.
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« Antes de reparar a maquina, remova todas as ligacoes de energia e/ou fichas de ligagdo ou
desligue a maquina.

Mantenha-se atento aquando da utilizagdo de cabo principal longo.

Certifique-se de que todas as ligagdes estdo firmes, limpas e secas.

Mantenha os cabos secos, sem dleo e gordura, e protegidos contra metal seco e faiscas.

Os cabos descarnados podem ser fatais. Verifique frequentemente todos os cabos quanto a
possiveis danos. Caso detete um cabo danificado ou néo isolado, repare-o ou substitua-o de
imediato.

Isole o grampo de trabalho quando este nao esteja ligado a peca de trabalho, a fim de evitar o
contacto com objetos metalicos.

Certifique-se do aterramento adequado da linha de alimentagao.

Néo utilize saida de soldadura AC em espagos hiimidos, molhados ou confinados ou caso exista
perigo de queda.

« Utilize a saida AC APENAS se necessario para o processo de soldadura.

e Caso seja necessaria a saida AC, utilize o comando a distancia de saida, se disponivel na unidade.
Sdo necessarias precaugdes de seguranca adicionais, caso se verifique qualquer uma das
seguintes de risco elétrico:

« em locais hiimidos ou durante a utilizagdo de vestuario molhado,

« em estruturas metdlicas, tais como pisos, grades ou andaimes,

* em posi¢des limitadoras, tais como sentado, ajoelhado ou deitado,

« quando existe o risco de contacto inevitavel ou acidental com a pega de trabalho ou o chéo.
Nestas condigdes, utilize o seguinte equipamento pela ordem apresentada:

M4aquina de soldar MIG semiautomatica tensdo constante DC (CV)

Maquina de soldar MMA manual DC,

Maquina de soldar DC ou AC com tensdo reduzida em circuito aberto (VRD), se disponivel.

Procedimentos em
caso de choque elétrico

A\ 2

« Desligue a energia elétrica.

« Use material ndo condutor, por exemplo, madeira seca, para libertar a vitima do contacto com
pecas ou cabos sob tensdo.

Ligue para o servigo de emergéncia.

Caso possua formagao em primeiros socorros;

Caso a vitima ndo esteja a respirar, depois de interromper o contacto com a fonte elétrica,
proceda de imediato a ressuscitagdo cardiopulmonar (RCP). Prossiga com a RCP (massagem
cardiaca) até que a respiracdo seja retomada ou até a chegada de ajuda.

Caso esteja disponivel um desfibrilador eletrénico automatico (DEA), utilize-o de acordo com as
instrugdes.

Trate as queimaduras elétricas como queimaduras térmicas, aplicando compressas
esterilizadas e frias (geladas). Previna a contaminagéo e aplique um meio de cobertura limpo e
seco.

As pegcas méveis podem
causar ferimentos

WA

« Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

« Mantenha todos os dispositivos de protegdo, tais como coberturas, painéis, abas, etc., da
maquina e do equipamento fechados e bloqueados.

Use calgado com biqueira de ago para efeitos da possivel queda de objetos pesados sobre os pés.

Os fumos e os gases
podem ser prejudiciais
para a sua saide

SN |

* A sensagdo de queimadura e a irritacdo dos olhos, do nariz e da garganta sio sintomas de
ventilagdo desadequada. Neste caso, aumente de imediato a ventilagdo da area de trabalho e,
caso o problema persista, interrompa o processo de soldadura/corte imediatamente.

Instale um sistema de ventilagdo natural ou forgada na area de trabalho.

Use um sistema de extragdo de fumos adequado nas zonas em que sdo executados trabalhos de
soldadura/corte. Se necessario, instale um sistema capaz de expelir os fumos e os gases
acumulados em toda a drea de trabalho. Use um sistema de filtragdo adequado para evitar a
polui¢do ambiental durante a descarga.

Se estiver a trabalhar em espagos confinados ou se estiver a soldar chumbo, berilio, cidmio,
zinco, materiais revestidos ou pintados, use mascaras que fornegam ar fresco em complemento
as precaugdes indicadas.

Caso as garrafas de gas estejam agrupadas numa zona separada, certifique-se de que estdo bem
ventiladas, mantenha as vélvulas principais fechadas em caso de ndo utilizagdo e atente a
possiveis fugas de gas.

Os gases de protecdo como o argon sdo mais densos do que o ar e podem ser inalados se
utilizados em espacos confinados. Tal também constitui perigo para a sua saude.
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Nio execute operagdes de soldadura/corte na presenca de vapores de hidrocarboneto clorado
libertados durante as operagdes de lubrificagdo ou pintura.

Certas pecas soldadas/cortadas requerem ventilagdo especial. As regras de seguranga dos
produtos que requerem ventilacdo especial devem ser lidas atentamente. Deve ser utilizada
uma mascara antigis adequada, quando necessario.

A luz do arco pode
ferir os olhos e a pele

{éif%i:ﬁ

y

Use uma mdscara protetora comum e um filtro de vidro adequado para proteger os olhos e o
rosto.

Proteja destes raios outras partes expostas do seu corpo (bragos, pescogo, ouvidos, etc.) com
vestudrio de prote¢do adequado.

Isole a sua zona de trabalho com telas a prova de fogo dobraveis e afixe sinais de aviso ao nivel
dos olhos, evitando que as pessoas ao seu redor sofram ferimentos provocados pelos raios do
arco e pelos metais quentes.

Esta maquina ndo é utilizada para o aquecimento de tubos gelados. Esta operagdo, quando
efetuada com a maquina de soldar/corte, provoca explosdo, incéndio ou danos nas suas
instalagdes.

As faiscas e os salpicos
podem entrar nos
olhos e ferir

A execucdo de tarefas como soldadura/corte, desbaste e escorvamento provoca faiscas e
salpicos de particulas metalicas. Sob a mascara de soldadura, use 6culos de prote¢do aprovados
com abas para prevenir possiveis ferimentos.

As pecgas quentes
podem provocar

Nio toque nas pegas quentes com as maos desprotegidas.
Antes de tocar nas pegas, aguarde o tempo previsto para o arrefecimento da maquina.

queimaduras graves e Se for necessario segurar em pecas quentes, use as ferramentas adequadas, luvas de soldadura/
corte com isolamento térmico elevado e vestuario a prova de fogo.
E4
O ruido pode « O ruido gerado por certos equipamentos e durante certas operagdes pode prejudicar a sua
prejudicar a sua  capacidade auditiva.
capacidade auditiva « Caso o nivel de ruido seja elevado, use a prote¢do de ouvidos adequada.

5

Os fios de soldar podem
provocar ferimentos

A

Aquando do desenrolamento do fio de soldar/corte, ndo aponte a tocha na dire¢do do corpo, de
outras pessoas ou de qualquer metal.

Aquando do desenrolamento manual do fio de soldar, especialmente com didmetros reduzidos, o
fio pode saltar da sua mado, como uma mola, ferindo-o ou a pessoas ao seu redor; assim, deve
proteger os seus olhos e rosto.

As operagades de
soldadura podem
provocar fogo e
explosdo

o W

Nunca proceda a operagdes de soldadura/corte em locais préximos de materiais inflamaveis.
Podem ocorrer incéndios ou explosdes.

Antes de comecar a soldar/cortar, remova estes materiais ou cubra-os com coberturas de
protegdo para evitar combustdes.

Neste contexto, aplicam-se normas especificas nacionais e internacionais.

Nao proceda a soldadura/corte em depdsitos ou tubos totalmente fechados.

Antes de soldar depositos e recipientes fechados, abra-os, esvazie-os totalmente e limpe-os.
Preste toda a atengdo possivel as operagdes de soldadura/corte a realizar nestes espagos.

Ndo proceda a soldadura em depdsitos e tubos que, anteriormente, possam ter contido
substancias suscetiveis de provocar explosoes, incéndios ou outras reagdes.

0 equipamento de soldadura/corte aquece. Por este motivo, ndo o coloque sobre superficies
que possam aquecer/queimar ou danificar-se facilmente!

As faiscas e os salpicos de pe¢as podem provocar incéndio. Por este motivo, mantenha materiais
como extintores, dgua e areia em locais facilmente acessiveis.

Utilize valvulas de seguranga, reguladores e valvulas de gas em circuitos de gas inflaméaveis,
explosivos e comprimidos. Certifique-se de que estes sdo periodicamente inspecionados e que
funcionam de forma fiavel.
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A manutengdo de mdquinas

e aparelhos efetuada por

Os equipamentos elétricos ndo devem ser reparados por pessoas ndo autorizadas.
Os erros ocorridos por incumprimento desta regra podem resultar em ferimento grave ou

ndo autori; pode  morte aquando da utilizagdo do equipamento.
originar ferimentos « Os elementos do circuito de gas funcionam sob pressdo; aquando da realizagdo de servigos por
pessoas ndo autorizadas, podem ocorrer explosdes e os utilizadores podem sofrer ferimentos
graves.

* Recomenda-se a realizagdo da manutengdo técnica da maquina e das respetivas unidades

auxiliares, no minimo, anualmente.
Soldar/cortar em ¢ Em espacos pequenos e confinados, certifique-se de que executa as operagdes de soldadura/

espagos pequenos e  corte acompanhado por outra pessoa.
confinados e Evite, tanto quanto possivel, soldar/cortar em espagos fechados.

A

A inobservdncia das
precaugées durante o
transporte pode causar
acidentes

A B

Adote todas as precaugdes necessdrias a0 movimentar a maquina. As areas para onde a
maquina serd transportada, as pegas a usar no transporte e as condigdes fisicas e de satde da
pessoa responsavel pelo transporte devem ser adequadas ao processo em causa.

Certas maquinas sdo extremamente pesadas; assim, aquando da movimentagdo das mesmas,
certifique-se de que sdo adotadas as medidas de seguranga necessarias.

Se a maquina de soldar for utilizada numa plataforma, é necessario verificar se esta possui os
limites de carga adequados.

Em caso de transporte da maquina através de veiculo (carro de transporte, empilhadora, etc.),
certifique-se da resisténcia do mesmo e dos pontos de conexdo (suspensores de carga, cintas,
parafusos, porcas, rodas, etc.) que ligam a maquina ao veiculo.

Em caso de transporte manual da maquina, certifique-se da resisténcia dos elementos da
mesma (suspensores de carga, cintas, etc.) e conexdes.

Cumpra as normas da Organizagdo Internacional do Trabalho relativas a pesos e regras de
transporte em vigor no seu pais, de modo a assegurar as condi¢des de transporte necessarias.
Para movimentar fontes de alimentagdo de energia, utilize sempre cabos ou olhais de
transporte. Nunca puxe por tochas, cabos ou tubos. Certifique-se de que transporta as garrafas
de gas em separado.

Antes de transportar o equipamento de soldar/cortar, remova todas as interligacdes
separadamente, eleve e transporte os mais pequenos pelos cabos e os maiores pelos olhais ou
utilizando o equipamento de transporte adequado, tal como empilhadoras.

A queda de pegas
pode causar
ferimentos

A

Posicione a sua maquina sobre o chdo e plataformas com uma inclinagdo maxima de 10°, de
modo a que ndo caia nem deslize. Opte por espagos que nao interfiram com o fluxo dos
materiais e onde ndo exista risco de tropecar em cabos e mangueiras; ndo obstante, estas areas
devem ser espacosas, de facil ventilagdo e sem poeiras. Para prevenir a queda das garrafas de
gas, fixe-as a respetiva plataforma, caso se trate de maquinas em que esta esteja disponivel; em
caso de utilizagdo estatica, fixe-as a parede com uma corrente, de modo a que ndo caiam.
Permita o facil acesso as configuragdes e conexdes da maquina por parte dos utilizadores.

0 uso prolongado da
mdquina provoca
sobreaquecimento

Permita que a maquina arrefega, de acordo com os niveis do ciclo de operagéo.

Reduza a corrente ou o nivel do ciclo de operagdo antes de retomar a soldadura/corte.

Néo obstrua as entradas de ar da maquina.

Nas entradas de ventilagdo da maquina, ndo coloque filtros que ndo possuam aprovagio do
fabricante.

0 uso prolongado
da mdquina provoca
sobreaquecimento

DA

De acordo com os testes de compatibilidade eletromagnética, este dispositivo possui classificacdo
grupo 2, classe A, nos termos da norma TS EN 55011.

Este dispositivo de classe A ndo se destina a ser utilizado em areas domésticas com alimentagido
elétrica de baixa tensdo. Podem verificar-se potenciais dificuldades em termos de
compatibilidade eletromagnética devido a interferéncia por radiofrequéncia transmitida e
emitida nesses locais.
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Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso
pretenda ligar a maquina a rede de baixa tensdo utilizada em ambiente doméstico,
o instalador responsavel pela ligagdo elétrica ou a pessoa que utilizard a maquina

¢ Y deve ter conhecimento de que a mesma foi ligada naqueles termos; neste caso, a

responsabilidade incumbe totalmente ao utilizador.

Certifique-se de que a area de trabalho cumpre a compatibilidade eletromagnética (CEM). As
interferéncias eletromagnéticas durante as operagoes de soldadura/corte podem causar efeitos
indesejados nos seus dispositivos e redes eletrénicos. Estes efeitos sdo da responsabilidade do
utilizador.

Em caso de tais interferéncias, a fim de garantir a conformidade, devem ser adotadas medidas
extraordindrias, tais como a utilizagdo de cabos curtos, de cabos blindados, mudancga de
localizagdo da maquina de soldar, remogdo dos cabos do dispositivo e/ou area afetados,
utilizagdo de filtros ou prote¢do da area de trabalho em termos de CEM.

De modo a evitar possiveis danos resultantes da CEM, proceda a soldadura em local o mais
afastado possivel (100 metros) de equipamentos eletrénicos sensiveis.

Certifique-se de que a sua maquina de soldar e/ou de corte foi instalada e esta situada nas
condigdes previstas no manual do utilizador.

Avaliagdo de
compatibilidade
eletromagnética da
drea de trabalho

De acordo com o Art.2 5.2 da IEC 60974-9;

Antes de instalar o equipamento de soldar/corte, o responsavel pela operagdo e/ou o utilizador

devem proceder a verificagdo da existéncia de possivel interferéncia eletromagnética. Devem ser

observados os seguintes aspetos:

a) Outros cabos de alimentagdo, cabos de controlo, cabos de sinal e de telefone por cima e por baixo
da maquina de soldar/corte e respetivo equipamento,

b) Transmissores e recetores de radio e televisdo,

c) Computadores e outros equipamentos de controlo,

d) Equipamento critico de seguranga, tal como protegdo de equipamento industrial,

e) Dispositivos médicos pessoais, tais como pacemakers e aparelhos auditivos,

f) Equipamento utilizado para medigdo ou calibragdo,

g) A imunidade de outros equipamentos circundantes. O utilizador deve assegurar a
compatibilidade de outros equipamentos circundantes. Tal pode significar medidas de protecdo
adicionais;

h) Atendendo ao periodo durante o qual as operagdes de soldadura/corte ou outras atividades
ocorrem durante o dia, os limites das dreas podem ser aumentados de acordo com a dimensao do
edificio, a sua estrutura e outras atividades que sejam realizadas no mesmo.

Para além da avaliagio do espago, pode também ser necessdria a avaliagio das instalagdes de dispo-

sitivos para prevenir o efeito de interferéncia. Caso se considere necessario, podem também ser

aplicadas medigdes para confirmar a eficacia das medidas de redugéo aplicadas.

(Fonte: IEC 60974-9).

Métodos de redugdo da
interferéncia
eletromagnética

DA

« O dispositivo deve ser ligado a fonte de alimentagao elétrica por pessoa competente e conforme
recomendado. Em caso de interferéncia, é possivel adotar medidas adicionais, tais com o filtro
darede. A utilizagdo de equipamento de soldadura por arco fixo deve ocorrer com tubo metalico
ou com um cabo blindado afim. O alojamento da alimentagdo de energia deve estar ligado e,
entre ambas as estruturas, deve existir um bom contacto elétrico.

Deve ser executada a manutengdo de rotina recomendada do equipamento. Todas as coberturas
da maquina devem estar fechadas e/ou bloqueadas aquando da utilizagdo do dispositivo. Estdo
interditas quaisquer alteragdes as configuragdes padrdo sem o consentimento prévio por
escrito do fabricante. Caso tais alteragdes sejam efetuadas, o utilizador é responsavel pelas
possiveis consequéncias.

Os cabos de soldar/cortar devem manter-se o mais curtos possivel. Devem ser dispostos no
chio e alinhados lado a lado no chio da area de trabalho. Os cabos de soldar/cortar ndo devem
emaranhar-se.

Durante a soldadura/corte, é gerado um campo magnético na maquina. Tal pode fazer com
que a maquina atraia pegas metalicas. Para evitar esta situagdo, certifique-se de que os
materiais metdlicos estdo a uma distancia segura ou fixos. O operador deve encontrar-se
isolado quanto a todos os objetos metalicos interligados.
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« Nos casos que ndo seja possivel o aterramento da pega de trabalho devido a seguranca elétrica
ou a sua dimensao e posi¢do (por exemplo, na constru¢do de navios ou na produgio para
construg¢do em a¢o), a ligagdo entre a pega de trabalho e a ligagdo a terra pode, em certos casos,
reduzir as emissdes. Note-se que o aterramento da pec¢a de trabalho pode resultar em
ferimentos no utilizador ou em avaria do equipamento elétrico circundante. Se necessario, é
possivel proceder ao aterramento da pega de trabalho na forma de ligagdo direta. Nos paises
em que a mesma ndo é permitida, é possivel proceder a ligagdo utilizando os elementos com a
capacidade adequada, de acordo com as normas e legislagéo locais.

A protecdo e blindagem de outros dispositivos e cabos na drea de trabalho evita efeitos de
“aliasing”. Para aplica¢des especificas, é possivel adotar a prote¢do com tela de toda a area de
soldadura/corte.

Campo eletromagnético A corrente elétrica que passa por um condutor é passivel de formar campos eletromagnéticos
(CEM)

(EMF) a nivel local.

Todos os operadores devem cumprir os seguintes procedimentos, a fim de minimizar o risco de
exposi¢do ao CEM:

Para reduzir o campo eletromagnético, é necessario instalar e fixar os cabos de soldadura/corte o
mais afastados possivel dos materiais de unido (fita, unides de cabo, etc.).

0 corpo e cabega do operador devem estar o mais afastados possivel da maquina de soldar/cortar
e dos cabos,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem embrulhar-se ao corpo nem a maquina,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem ser embrulhar-se a estrutura da maquina, Os cabos de
alimentagdo devem manter-se afastados da estrutura da maquina e colocados lado a lado,

0 cabo de retorno deve estar ligado a peca de trabalho o mais préximo possivel da area a soldar,
A maquina de soldar/cortar ndo deve estar encostada, integrada ou demasiado préxima da fonte
de alimentagdo,

As operagdes de soldadura/corte ndo devem ser executadas aquando do transporte da unidade de
alimentagdo do fio de soldar ou da fonte de alimentago.

Os EMF podem também interferir com o funcionamento de implantes médicos (materiais no
interior do corpo humano), tais como pacemakers. Na presenca de portadores de tais dispositivos
médicos, devem ser implementadas medidas preventivas. Por exemplo, limitagdes de acesso para
terceiros ou avaliagdes de risco individual para operadores. Devem ser realizadas avaliagdes de
riscos e prestado aconselhamento por especialistas médicos a portadores de dispositivos médicos.

Protegdo

Ol

« Nao exponha a maquina a chuva e proteja-a quanto a agua e vapores pressurizados.

Eficiéncia energética

@f

« Selecione o método e a maquina de soldar/cortar para a soldura que pretende executar.
Selecione a corrente e/ou tensdo de soldadura/corte correspondente ao material e espessura
que vai soldar.

Se necessitar de aguardar muito tempo antes de comegar a soldar/cortar, desligue a maquina
depois de a ventoinha a ter arrefecido. As nossas maquinas com controlo inteligente da
ventoinha desligam-se automaticamente.

Eliminagdo

 Este dispositivo ndo deve ser eliminado com os residuos domésticos. Deve ser encaminhado
para reciclagem nos termos da diretiva europeia e da legislagdo nacional.

Informe-se junto do seu revendedor e pessoas autorizadas sobre a gestdo de residuos das suas
maquinas usadas.

FORMULARIO DE GARAN

Para consultar o formulario de garantia, visite a nossa pagina
www.magmaweld.com/warranty-form/wr .
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[2) INFORMACAO TECNICA

1.1 Informagées gerais

A ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT é uma maquina de soldar MIG/MAG do tipo inverter trifasica com

tecnologia “pulse” (pulsado) e “double pulse” (duplo pulsado) concebida para aplicagdes pesadas. Oferece

excelentes caracteristicas de soldadura com todos os fios sdlidos e fluxados. A alimentagdo CC/CV permite

executar métodos de soldadura MIG, TIG, MMA e corte carbono com uma Unica maquina. Com a sua

funcionalidade sinergética, a corrente e a tensao de soldadura sdo ajustadas automaticamente apés determinagao

do tipo de fio, espessura e composicio do gas no ecra LCD. Os modos classico e inteligente permitem ao utilizador
adaptar-se facilmente ao modo sinérgico e a aceleram a sua aclimatizagao.

1.2 Componentes da mdquina

1
2
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Figura 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT Vista frontal e traseira

1- Mostrador Digital 10- Tomada do comando a distancia da tocha
2- Mostrador Digital 11- LED piloto
3- Ligacgdo da tocha 12- Saida de gas
4- Interruptor ON/OFF 13- Tomada de dados
5- Ligacdo da tocha 14- Entrada de gas
6- Conexao de pinos 15- Tomada de aquecedor
7- Conexao de pinos de elétrodo (+) 16- Tomada de energia
8- Botdo de ajuste 17- Cabo principal

9- Botdo de ajuste
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Figura 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Vista frontal e traseira

1- Mostrador Digital

2- Mostrador Digital

3- Ligacdo da tocha

4- Interruptor ON/OFF
5- Ligacdo da tocha 14- Entrada de gas

6- Conexao de pinos 15- Tomada de aquecedor
7- Conexao de pinos de elétrodo (+) 16- Tomada de energia

8- Botdo de ajuste 17- Cabo principal

9- Botdo de ajuste

10- Tomada do comando a distancia da tocha
11- LED piloto

12- Saida de gas

13- Tomada de dados
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Figura 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT Vista frontal e traseira

1- Mostrador Digital 13- LED piloto

2- Mostrador Digital 14- Saida de gas

3- Ligagdo da tocha 15- Tomada de dados

4- Interruptor ON/OFF 16- LED de unidade de agua

5- Ligacdo da tocha 17- Entrada de agua quente de unidade de 4gua
6- Conexao de pinos 18- Saida de agua fria de unidade de agua
7- Conexao de pinos de elétrodo (+) 19- Unidade de 4gua

8- Botdo de ajuste 20- Entrada de gas

9- Botdo de ajuste 21- Tomada de aquecedor

10- Entrada de agua quente 22- Ligagdo de sistema de refrigeracao
11- Saida de agua fria 23- Cabo principal

12- Tomada do comando a distancia da tocha
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Figura 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT Vista frontal e traseira

1- Mostrador Digital
2- Mostrador Digital
3- Ligagdo da tocha

4- Interruptor ON/OFF
5- Ligacdo da tocha

6- Conexao de pinos

7- Conexao de pinos de elétrodo (+)

8- Botdo de ajuste

9- Botdo de ajuste

10- Entrada de agua quente
11- Saida de agua fria

12- Tomada do comando a distancia da tocha

13- LED piloto

14- Saida de gas

15- Tomada de dados

16- LED de unidade de agua

17- Entrada de agua quente de unidade de 4gua
18- Saida de agua fria de unidade de agua

19- Unidade de 4gua
20- Entrada de gas
21- Tomada de aquecedor

22- Ligagdo de sistema de refrigeracao

23- Cabo principal
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1.3 Placa de identificacdo do produto

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa- TORKIYE Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 300M puise EXPERT  [s: ID 300MW puise EXPERT  |si:
=IO B= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =HIHO) B! EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
— S0A 122V - 300A1 32V G S0A16.5V - 300A/ 20V — S0A 122V - 300A1 32V Gl= 50A16.5V - 300A/ 20V
L= Tm o [ L | =T Lo [w|| L | [ 7] o [ o [ w2 | = [ 3] o [ oo [ 0%
E =82V I 300A 245A 190A E U,82v I 300A 245A 190A E U=82v] I, 300A 245A 190A =82V I, 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V.
]]D |U,=400V| lnu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | L= 21A l.=13.3A DD U,=400V| lu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | 1= 21A |4=133A
- 3-50-60Hz 3-50-60Hz 060tz | 3-50-60Hz
—— —— o — —— o
1P21S ce il cA 1P21S ce L cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE ‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 400M puise EXPERT  |sn: ID 400MW puise EXPERT  [s:
a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
= S0A 22V - 400A1 36 Gl1— S0A 16,5V - 400A/ 34V = SOA 22V - 400A1 36 Gl— S0A16.5V - 400A/ 34V
T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% 60% 100% T X 40% 60% 100% | mm T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E =82 I 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u,=400v| 1,7 22.5A DD u =400 1.2 20.7A DD u =400V 1= 2257 BD uza00v| 123277 1,2 20.7A
v e sos s
| 1P21S G i ol IP21S | CE€ 4] 2K
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.
Organize Sanayi 1m Manisa-TORKIYE Organize Sanayi 1s1m Manisa-TURKIYE
ID 500MW puise SMART  |siN: ID 500MW puise EXPERT  |si:
=), EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A =HIgHD) EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
— 50A 22V - 500A1 40 G 50A/16.5V - 500A/ 39V — 50A 22V - 500A1 40 G — 50A/16.5V - 500A/ 39V
E - x| 40% 60% | 100% | = 40% 60% | 100% E - X9l 40% 60% | 100% |wsm |~ X“9) 40% 60% | 100%
. I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a408A | 316A B I, | s00a | 408A | 3t6A B I, | 500A | 408A | 316A
E e | 4ov_| 363v | s26v U, | 3ov [ 3a4v | 208v E G | 4ov_[ 36av | s26v E S | 3ov_| 3a4v | 208v
DD u=400v 483 1,,= 30.6A DD u=d00v| 1,.=475A 1,,= 30A DD =483A 1,,= 30.6A Bi) u=do0v| 1,.=475A 1,,= 30A
o s s e
UK | | | UK |
| P23 | C€ il cA 1P23 ce L ch
=A-COHB=  Transformador retificador trifasico X Fator de marcha
cc/cv Corrente constante/tensdo constante Uo Tensdo em circuito aberto
== Corrente continua Us Tensdo de rede e frequéncia
lf Soldadura MIG/MAG Uz Tensdo nominal de soldadura
DD Corrente alternada trifasica de entrada I Corrente de rede nominal
E Adequada para operagdo em I Corrente nominal de soldadura
ambientes perigosos 2
S1 Poténcia nominal
IP21S Classe de protegdo
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Fator de marcha
Temperatura (C°)
A

Tempo (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.
Como definido na norma EN 60974-1, o nivel do fator de marcha inclui um periodo de 10 minutos.
Por exemplo, se uma maquina de 250 A a 60% for operada a 250 A, a maquina pode soldar/cortar sem
interrupgao nos primeiros 6 minutos do periodo de 10 minutos (zona 1). Contudo, os 4 minutos seguintes
devem manter-se inativos, para que a maquina arrefeca (zona 2).

1.4 Dados técnicos

DADOS TECNICOS UNIDADE ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Tensao de rede (trifasica, 50-60 Hz) \Y 400
Poténcia nominal kVA 14.5 (%40)
Amplitude da corrente de soldadura ADC 50-300
Corrente nominal de soldadura ADC 300
Tensdo em circuito aberto VvDC 82
Dimensdes (cx1x a) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW:1170x528x 1348
M:103.5
Peso ke MW :113.5
Classe de protegao IP 21
DADOS TECNICOS UNIDADE ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Tensao de rede (trifasica, 50-60 Hz) \ 400
Poténcia nominal kVA 22.6 (%40)
Amplitude da corrente de soldadura ADC 50-400
Corrente nominal de soldadura ADC 400
Tensdo em circuito aberto VDC 82
Dimensdes (cx1x a) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW :1170x528x 1348
M:103.5
Peso ke MW : 113.5
Classe de protegao IP 21
MANUAL DO UTILIZADOR
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DADOS TECNICOS UNIDADE ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Tensao de rede (trifasica, 50-60 Hz) \ 400
Poténcia nominal kVA 32.7 (%40)
Amplitude da corrente de soldadura ADC 50-500
Corrente nominal de soldadura ADC 500
Tensdo em circuito aberto VDC 82
Dimensodes (cx1xa) mm M: 1139 x 528 x 1082
MW:1170x 528 x 1348
Peso s MW 1135
Classe de protegio IP 23
1.5 Acessdrios
ACESSORIOS PADRAO QUANT. ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Mangueira de gas 1 7907000002
Conjunto de acessérios MIG/MAG CO2 * 1 -
Conjunto de acessérios MIG/MAG Mix/argon * 1 -
ACESSORIOS PADRAO QUANT. ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Mangueira de gas 1 7907000002
Conjunto de acessorios MIG/MAG CO * 1 -
Conjunto de acessérios MIG/MAG Mix/argon * 1 -
ACESSORIOS PADRAO QUANT. ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Mangueira de gas 1 7907000002
Conjunto de acessérios MIG/MAG CO2 * 1 -
Conjunto de acessérios MIG/MAG Mix/argon * 1 -

* A verificar no ato de encomenda.
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ACESSORIOS OPCIONAIS QUANT. ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Aquecedor de CO2 1 7020009003
Regulador do gas (CO2) 1 7020001005 / 7020001007
Regulador do gas (mix) 1 7020001004 / 7020001006
Tocha Lava MIG 50 W refrigerada a 4gua (3 m) 1 7120050003
ACESSORIOS OPCIONAIS QUANT. ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Aquecedor de CO2 1 7020009003
Regulador do gas (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Regulador do gas (mix) 1 7020001004 / 7020001006
Tocha Lava MIG 50 W refrigerada a dgua (3 m) 1 7120050003
ACESSORIOS OPCIONAIS QUANT. ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
Aquecedor de CO2 1 7020009003
Regulador do gés (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Regulador do gas (mix) 1 7020001004 / 7020001006
Tocha Lava MIG 50 W refrigerada a dgua (3 m) 1 7120050003
Tocha Lava MIG 65 W refrigerada a dgua (3 m) 1 7120160003
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% INSTALACAO

2.1 Verificagdo da entrega

Verifique se foram recebidos todos os materiais encomendados. Em caso de falta ou danificagdo de material,
contacte imediatamente o ponto de venda.
A caixa padrao inclui:

* Maquina de soldar e cabo principal ligado o Certificado de garantia
¢ Grampo da pega de trabalho e cabo * Manual do Utilizador
* Mangueira de gas « Fio de soldar

Em caso de entrega com danos, registo um relatorio, fotografe os danos e envie a transportadora em conjunto
com uma cépia da guia de remessa. Caso o problema persista, contacte o servigo de apoio ao cliente.

Simbolos e seu significado no dispositivo

Soldar pode ser perigoso. Devem estar previstas as condi¢des de trabalho adequadas e as precaugdes
necessarias. Os especialistas sdo responsaveis pela maquina e devem dispor do equipamento
necessario. Os demais devem manter-se afastados da area de soldadura.

Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso pretenda ligar a rede de
baixa tensdo utilizada nos meios domésticos, é essencial que o instalador ou a pessoa que operara a
maquina execute a ligacdo elétrica e possua informagdo sobre a conetividade da mesma. Neste caso, a
responsabilidade serd assumida pela pessoa que realizara a instalacio ou pelo operador.

Os simbolos de seguranca e as notas de aviso no dispositivo e nas instru¢des de operagdo devem ser
cumpridos. As etiquetas ndo devem ser removidas.

As grelhas destinam-se a ventilagdo. As aberturas devem manter-se descobertas, a fim de permitir a
refrigeracdo adequada e a impedir a entrada de objetos estranhos.

2.2 Recomendacgdes de instalagdo e operacdao

* Anéis de elevagdo ou empilhadeiras devem ser usados para movimentar a maquina. Ndo levante a maquina
com o cilindro de gis. Ao transportar manualmente maquinas de solda portateis, acdes devem ser
tomadas de acordo com os regulamentos de Saide e Seguranga Ocupacional. As providéncias necessarias
devem ser tomadas no local de trabalho para garantir que o processo de transporte seja realizado de acordo
com as condi¢des de satide e seguranca, tanto quanto possivel. As precau¢des devem ser tomadas de acordo
com as caracteristicas do ambiente de trabalho e os requisitos do trabalho. Coloque a maquina sobre uma
superficie dura, nivelada e lisa, onde ela ndo caia ou tombe

« Caso a temperatura ambiente seja superior a 40 °C, opere a maquina com uma corrente inferior ou um ciclo
de operacdo inferior.

» Evite soldar no exterior, em circunstancias de vento ou chuva. Caso seja necessdrio soldar em tais
circunstancias, proteja a area de soldadura e a maquina de soldar com uma cortina e capota.

Ao posicionar a maquina, certifique-se de que o acesso aos controlos e conexdes da maquina nao é dificultado
por materiais como paredes, cortinas, placas.

¢ Em caso de soldadura no interior, use um sistema de extragdo de fumos adequado. Use um aparelho de
respiracdo, caso, em espacgos confinados, exista o riso de inala¢do de fumos de soldadura e gas.

» Cumpra os niveis do ciclo de operagdo previstos na etiqueta do produto. A suspensao dos niveis do ciclo de
operacdo podem danificar a maquina e, por sua vez, anular a garantia.

« O cabo de alimentagio deve respeitar o valor do fusivel especificado.

« Ligue o cabo de terra o mais préximo possivel da pecga de trabalho. Nao permita que a corrente de soldadura
atravesse equipamento que ndo os cabos de soldadura, tais como a prépria maquina, a garrafa de gas,
corrente e rolamento.

» Quando as garrafas de gas estdo posicionadas na maquina, imobilize-as imediatamente com a corrente. Caso
ndo coloque a garrafa de gds na maquina, fixe-a a parede com uma corrente.

* A tomada elétrica na traseira da maquina destina-se ao aquecedor de CO2z. Nunca ligue outro dispositivo a
tomada de CO2 para além do aquecedor de CO2!

MANUAL DO UTILIZADOR www.magmaweld.com




SERIE EXPERT Instalaciio 225

2.3 Ligagoes
2.3.1 Ligacdo da ficha de rede

A Para sua seguranga, nunca use o cabo principal da mdquina sem ficha.

* Néo foi ligada nenhuma ficha ao cabo principal, pois, nas fabricas, estaleiros e oficinas, existem varios tipos
diferentes de tomadas. A ligagdo de uma ficha adequada deve ser realizada por um técnico qualificado.
Certifique-se de que o cabo de aterramento assinalado com @ e cor amarela/verde esta presente.

» Depois de ligar a ficha ao cabo, nio a ligue a tomada para ja.

2.3.2 Ligagdo do grampo de aterramento a peca de trabalho

« Ligue firmemente o grampo de aterramento a peca de trabalho o mais préximo possivel da area de soldadura.

2.3.3 Ligacdo da garrafa de gds

« Para efeitos de seguranca e para obter os melhores resultados, use reguladores e aquecedores que cumpram
as normas internacionais. Garanta que o tamanho da ligagdo da mangueira do regulador do gas que estd a
utilizar é 3/8.

* Abra a valvula da garrafa de gas, mantendo a cabeca e o rosto afastados da saida da valvula, e mantenha-a
aberta durante 5 segundos. Deste modo, serdo drenados possiveis sedimentos e impurezas.

» Caso seja utilizado o aquecedor de COz, ligue-o primeiro a garrafa de gas. Depois de ligar o regulador do gas
ao aquecedor de COz, introduza a ficha deste dltimo na tomada do aquecedor de COz, na traseira da maquina.

« Caso ndo seja utilizado o aquecedor de CO2, ligue o regulador do gas diretamente a garrafa de gas.

¢ Ligue uma extremidade da mangueira ao regulador do gas e aperte o grampo. Ligue a outra extremidade a
entrada de gas, na traseira da maquina, e aperte a porca.

o Abra a valvula da garrafa de gas, para verificar se tubo esta cheio e se ha fugas no trajeto do fluxo de gas. Caso
oiga ruido e/ou detete cheiro a gas (indicadores de fuga), verifique as ligagdes e elimine a fuga.

1- Vélvula da garrafa de gas
2- Garrafa de gas

3- Aquecedor de CO2

4- Corrente

5- Cabo do aquecedor de CO2
6- Regulador do gas

7- Man6metro

8- Fluxémetro

9- Valvula de ajuste do fluxo
10- Mangueira de gas

Figura 5 : Ligacoes garrafa de gas-aquecedor-regulador
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2.3.4 Unidade de refrigeragdo a dgua (modelos MW)

¢ A unidade de refrigeracdo a agua é utilizada para refrigerar a tocha. Trata-se de um sistema de circuito
fechado composto por radiador, ventoinha, bomba, refrigerador e depésito.

* Ligue a mangueira de agua fria (azul) a saida de agua fria e a mangueira de 4gua quente (vermelha) a entrada
de agua quente, no sistema de refrigeracio a agua.

* As maquinas de soldar Magmaweld sdo fornecidas com refrigerador Magmaweld, que é concebido para o
melhor desempenho. Em caso de falta de refrigerador, abra a tampa do depdsito de refrigerador e adicione o
refrigerador Magmaweld adequado a temperatura do ambiente de trabalho. O refrigerador deve estar entre
os valores minimo e maximo apresentados no painel frontal da unidade.

* Ndo deve ser adicionado um refrigerador diferente ou agua. Os aditivos liquidos diferentes podem provocar
reacdes quimicas ou outros problemas.

* A Magmaweld ndo se responsabiliza pelos possiveis riscos decorrentes da adigdo de liquidos diferentes.
Todas as disposi¢des da garantia serdo consideradas nulas, caso seja adicionado um refrigerador diferente ou
4gua ao refrigerador Magmaweld.

« Caso pretenda utilizar uma marca diferente de refrigerador, o interior do depésito de refrigerador deve ser
totalmente esvaziado, eliminando quaisquer residuos ou liquido.

» Néo é adequado utilizar as unidades de refrigeracdo a agua com maquinas de soldar nio fabricadas pela
Magma Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.S. As unidades de refrigeracdo a dgua ndo podem ser
operadas com alimentagdo externa.

 Na frente da maquina, existem 2 luzes LED: O LED piloto acende-se aquando da ativagdo da maquina e o LED
de refrigeracdo a 4gua acende-se aquando da ativacdo da unidade de agua.

» Aquando do inicio da soldadura, arrancard a circulagdo de agua e, depois de concluida, o LED da unidade
de agua permanecera ligado durante o tempo definido no menu. Em caso de entrada de ar ou qualquer outro
problema, a 4gua nao sera recirculada.

As dguas sujas e de cal (duras) reduzem a vida itil da tocha e da bomba.
Caso o refrigerador esteja abaixo do nivel minimo, podem ocorrer danos e avarias na bomba
e na tocha.

2.3.5 Ligagdo da interconexdo da unidade de mangueira

 Para o ficil transporte de maquinas com unidade de mangueira de 10 metros ou mais, o alimentador de fio e
a bobina interior sdo desmontaveis. Ambas as extremidades das unidades de mangueira longas sdo iguais e
as ligagdes na frente da maquina devem ser executadas com os conectores e as tomadas na traseira do
alimentador de fio.

« Caso a interconexdo da unidade de mangueira seja de 10 metros ou mais, ligue o alimentador de fio a bobina
da seguinte forma.

Figura 6 : Ligacdes de cabo longo
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% OPERACAO

3.1 Interface do utilizador

ceAm

@ magmaweld EXPERT

Ecra digital
Apresenta o conteido do menu. Todos os parametros do menu estdo disponiveis no
ecra digital.

Dependendo do modo selecionado, apresenta a velocidade do fio e a corrente de
soldadura na posi¢do inativa ou carregada. Apresenta o cédigo de erro.

Inatividade Carga

M. sinérgico  Corrente sold.def. ~ Corrente sold.
M. inteligente Corrente sold.def.  Corrente sold.
M. classico Velocidade do fio  Corrente sold.

Dependendo do modo selecionado, apresenta o valor inativo ou a tensdo de soldadura
durante da soldadura.

Inatividade Carga

M. sinérgico  Tensdo sold. def. Tensdo sold.
M. inteligente Tensdo sold.def.  Tensdo sold.
M. classico Tensdo sold. def.  Tensdo sold.

Dependendo do modo selecionado, o ajuste da corrente de soldadura definida sera
realizado através do botdo de ajuste. Rodando o botdo de ajuste para a direita e para a
esquerda, é possivel ajustar a corrente.

Dependendo do modo selecionado, o ajuste da tensdo de soldadura sera realizado
através do botdo de ajuste. Rodando o botdo de ajuste para a direita e para a esquerda,
é possivel ajustar a tensdo.

www.magmaweld.com
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Tecla de menu
Para alternar entre paginas no menu. Prima o botdo uma vez para mudar de pagina.
Permite regressar a pagina principal apés as configuracdes de parametros.

[z] Ao premir uma vez qualquer uma das setas, alternara entre os parametros (linhas) da
pagina. Se premir a tecla para baixo, desce e, se premir a tecla para cima, sobe.

Altera o valor do parametro (linha) selecionado no sentido ascendente. Prima o botdo
uma vez para alternar.

E] Altera o valor do parametro (linha) selecionado no sentido descendente. Prima o botdo
uma vez para alternar.

. 3.2 Estrutura do menu

Paginas Parametros Opgoes de configuragio

s Idioma
¢ Processo

* Modo + /
* Tempo de refrigeraciao

<“»

B Pagina 1

¢ Tipo de fio
e Wire Dia.

 Tipo de gas + /
¢ Espessura

<

& Pagina 2

* Pre Gas

* Post Gas

* Burn Back + /
¢ Depressao

<

] Pagina 3

« Gatilho

e Arc On
o Arc Off + /

¢ Arranque progressivo

<“»

C Pagina 4

e Starting C.
e Starting T.

 Finish C. + /
e Finish T.

<“»

B Pagina 5

¢ Programa

¢ N.2 programa + / _
e Guardar [Y(+)/N(-)]

¢ D. Pulse Freq

<

& Pagina 6

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

<“»

g Pagina 7
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PAGINA 1
a) DIOMA

Selec¢do do idioma do menu.
Opcies d fi ~
* TR (Turco)
¢ EN (Inglés)
* FR (Francés)
* DE (Alemao)

b) Processo
Selecdo do processo de soldadura.

« MMA

* MIG/MAG

¢ Pulse (Pulse MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

Deve ajustar as suas ligagées e acessorios ao método de soldadura selecionado. Na parte da frente da
mdquina, existe uma tomada especifica para o método MMA.

A

¢) MODO

A selecio a partir do menu METODO determina diferentes opgdes no menu MODO.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) | D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Opcoes d Opces d Opcies d fi o ~ - ~
configuracio configuracio « Classico « Classico
* Método e Classico « Inteligente « Inteligente
e Definigdo/carbono | ¢ Inteligente e Sinérgico « Sinérgico
« Rutilico/basico * Sinérgico

A selegcdo correta do modo permitird obter melhores resultados de soldadura. Por exemplo: o modo
de método deve ser selecionado para processos de soldadura em que serdo realizados corddes curtos
continuos de solda.

MIG/MAG

Ao selecionar o método de soldadura MIG/MAG no menu METODO, os modos serio os seguintes:

MODO CLASSICO

Pode ajustar a velocidade do fio e tensdo
de soldadura entre determinados
intervalos. A velocidade do fio sera
ajustada entre 1-24 m/min. e a tenséo
de soldadura serd ajustada entre
15-40 V.

MODO INTELIGENTE

Quando selecionado, os parametros de
soldadura como tipo de fio, didmetro
do fio e tipo de gas devem ser
selecionados corretamente. A maquina
ajustard automaticamente a tensdo
otimizada em fun¢do da corrente de
soldadura selecionada. Pode ajustar
a tensdo, rodando o manipulo de
ajuste para diregdo +/- dentro de um
determinado intervalo.

MODO SINERGICO

Os pardmetros de soldadura como
tipo de fio, didmetro do fio, tipo de gas
e espessura devem ser selecionados
corretamente. A corrente e a tensdo
serdo ajustadas automaticamente em
fungdo dos parametros de soldadura
selecionados. O utilizador pode
ajustar a corrente e a tensdo dentro de
um determinado intervalo. A maquina
recalculara automaticamente a tensdo
em fungdo da corrente definida dentro
do intervalo previsto.

A

uma vez o botdo de ajuste.

Caso pretenda visualizar e regressar ao valor recomendado originalmente pela mdquina, basta premir
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Pulse (MIG/MAG pulsada)

Ao selecionar o método de soldadura Pulse no menu METODO, os modos serio os seguintes:

MODO CLASSICO

0 modo classico ndo estara ativo no
método pulsado. Ao selecionar o
método pulsado, ndo é possivel ver
qualquer valor no modo classico. Isto
porque, no método pulsado, todas as
configuragdes resultam do software
da maquina e o utilizador ndo tem
permissdo para proceder a ajustes.

MODO INTELIGENTE
As configuragdes sdo ajustadas tal
como no método MIG/MAG.

MODO SINERGICO
As configuragdes sdo ajustadas tal
como no método MIG/MAG.

D. Pulse (duplo pulsado)

Ao selecionar o método D. Pulse (duplo pulsado), no menu METODO, os modos serio os seguintes:

MODO CLASSICO

0 modo classico ndo estard ativo no
método duplo pulsado. Ao selecionar
o método duplo pulsado, ndo é possivel
ver qualquer valor no modo classico.
Isto porque, no método duplo
pulsado, todas as configuragdes
resultam do software da maquina e
o utilizador ndo tem permissdo para
proceder a

MODO INTELIGENTE
As configuragdes sdo ajustadas tal
como no método MIG/MAG.

MODO SINERGICO
As configuragdes sdo ajustadas tal
como no método MIG/MAG.

Quando a opg¢do “D. Pulse” é selecionada, devem ser configurados os pardmetros “D. Pulse” das pdginas

A

estéticos.

6 e 7 do menu. Com a estrutura de duplo pulsado, o processo de soldadura é realizado sem deformagdo
no material, sobretudo em passes de raiz. O duplo pulsado permite obter cordées de soldadura mais

d) Tempo de refrigeracao

A maquina determina o periodo de circulagdo da 4gua na tocha ap6s interrupgdo do processo de soldadura.
Aquando do inicio da soldadura, arrancara a circulagdo de 4gua e, depois de concluida, o LED da unidade de
4gua permanecera ligado durante o tempo definido no menu.

Opcoes de configuracdo

e 1-5 min.
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PAGINA 2
a) TIPO DE FIO
Selegdo do tipo de fio.
O tipo de fio a utilizar deve ser selecionado corretamente.
Opcies d fi ~
*» Fe » 307 » CuAl8 » CuSn » 309L
» CrNiER308 » CrNiER316 » Al99.5 » AlSi5 » AlMg5
» AlMg 4.5Mn » FCW-B » FCW-R

b) WIRE DIA. (DIAMETRO DO FIO)

Selegdo do didmetro do fio.
0 didmetro do fio a utilizar deve ser corretamente selecionado.

e 0.8-1.6 mm

¢) TIPO DE GAS
Selecdo do tipo de gés.
O tipo de gds a utilizar deve ser corretamente selecionado.

Opgcobes de configuracio
* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 CO2

d) ESPESSURA

Selecdo da espessura do material.

A espessura do material a utilizar deve ser corretamente selecionada.

¢ 0.6-20 mm
Exemplo :

Ao selecionar o modo inteligente, se selecionar gas argon e o fio SG 0,8m, sera apresentado no ecra o valor
0, pois este fio ndo pode ser utilizado com gas argon. Caso surja o valor 0 no ecr3, significa que ocorreu
uma selec¢do incorreta no menu, tal como uma combinagdo incorreta de método/tipo de fio/gas.

www.magmaweld.com
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PAGINA 3
a) Pre Gas (TEMPO DE PRE-GAS)

Configuracdo do tempo de pré-gas.

¢ 0-9.9 segundos
0 gés inicia durante um periodo determinado antes da soldadura e, depois, esta inicia-se. O periodo pode ser
configurado entre 0,0 e 9,9 segundos. Protege a poca de fusdo ao iniciar o processo de soldadura.

b) Post Gas (TEMPO DE POS-GAS)
Configuracdo do tempo de pds-gas.
Opcdes de configuracio
* 0-9.9 segundos
Fim da soldadura. O gas mantém-se e a soldadura termina apé6s o periodo definido. O periodo pode ser
configurado entre 0,0 e 9,9 segundos. Protege a poca de fusdo ao concluir o processo de soldadura.

¢) ) BURN BACK
Ajuste do burn back.

s &25-25>
Caso a seta apresentada no ecra durante o “burn back” esteja a direita, o fio avancard durante o periodo
definido; mas, caso esteja a esquerda, o “burn back” do fio manter-se-a durante o periodo definido. Pode ser
configurado para 25 na dire¢do maxima & e 25 na dire¢do -». Impede que o fio adira ao bico de contacto ao
concluir o processo de soldadura.

d) DEPRESSAO

Configuracdo da fungdo de depressao.

o Ativo/passivo
Processo de preenchimento para impedir a fissuragdo no final da soldadura. Esta fung¢do possui o modo ativo
e o modo passivo. Quando o preenchimento de depressio esta ativado, no final da soldadura, a corrente de
soldadura é reduzida dentro de determinada linearidade e a soldadura termina.

O preenchimento de depressdo é recomendado para o modo cldssico em MIG/MAG. Obterd resultados
mais eficientes, se utilizar as 6 posicdes de gatilho na fungdo pulsada e realizar uma operagdo de
preenchimento de depressdo.
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PAGINA 4
a) GATILHO

Permite selecionar o modo do gatilho.
Opcoes de configuracio
¢ 2 passos
* 4 passos
¢ 6 passos
e Método

‘_-’S'\%

Premir gatilho Manter o gatilho premido Libertar gatilho

MODO 2 PASSOS: Ao premir o gatilho da tocha, a soldadura inicia e o gatilho manter-se-a premido até ao
final da soldadura. A libertag¢do do gatilho terminara a soldadura.

Iniciar a soldadura: Concluir a soldadura:

* Prima e mantenha premido o gatilho da tocha. e Liberte o gatilho da tocha premido.

* O fluxo de gas de protegdo inicia aquando do pré-gas. e« O motor de avanco do fio parara.

* No final do pré-gas, o motor de avanco do fio entra ¢ O arco extingue-se, apds o tempo de “burn back”

modo lento. definido.
* A corrente de soldadura aumenta quando a peca de ¢ O processo esta concluido ap6s o periodo de gas
trabalho é alcangada. final.
e e
N -~
| tt ' ~ PrG :Periodo de gas inicial
I : Corrente de soldadura

PoG : Periodo de gas final

PG 1 PoG t

MODO 4 PASSOS: Ao premir e soltar o gatilho da tocha uma vez, a soldura inicia e nio é necessario manter
o gatilho premido até ao final da soldadura. Voltando a premir e a soltar o gatilho, concluird o processo de
soldadura.

Iniciar a soldadura: Concluir a soldadura:

* Prima e mantenha premido o gatilho da tocha. e Liberte o gatilho da tocha premido.

¢ O fluxo de gés de protegdo inicia aquando do pré-gas. ¢ O motor de avanco do fio parara.

* No final do pré-gas, o motor de avango do fio entra e O arco extingue-se, ap6s o tempo de “burn back”

modo lento. definido.
¢ A corrente de soldadura aumenta quando a pega de e O processo estd concluido apds o periodo de gas
trabalho é alcangada. final.
¢ Liberte o gatilho da tocha premido e a soldadura
continuara.
t + O toy
i N i > PrG :Periodo de gas inicial
! I : Corrente de soldadura

PoG : Periodo de gas final

PIG 1 pPoG| t
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MODO 6 PASSOS : Os parametros da pagina 5 estardo ativos. De acordo com os parametros definidos na
pagina 5, sera executado o modo de 6 passos.

c Pode utilizar as 6 fungdes do gatilho para criar uma depressdo ou impedir erros de inicio e de fim de
soldadura.

Por exemplo:
Correntedesoldadura:200A,correnteinicial:200%,correntefinal: 50%etempodefim:definidopara2segundos.
Neste caso, a corrente inicial sera 4004, sendo 200% da corrente principal. A corrente final sera 100 A, ou
seja, 50% da corrente principal.
Inicio e fim de soldadura:
¢ Prima e mantenha premido o gatilho da tocha.
O fluxo de gas de protecdo inicia aquando do pré-gas e mantém-se pela corrente inicial.
¢ O gatilho da tocha é libertado e a corrente diminui durante o tempo de inicio determinado; o valor da
corrente principal é alcangado e a operagdo continua pela corrente principal.
e Prima e mantenha premido o gatilho. Ocorre a transi¢do de corrente principal para corrente final; o
processo continua pela corrente final.
o Liberte o gatilho, quando pretender terminar o processo; o processo termina ao concluir o tempo de gas
final.
K t+ ) o
iﬁ\s‘ﬁ'\s ——, = PrG : periodo C!e pré-gas
1t A troS ~ PrG :corrente inicial
! ST :tempo de inicio
I : corrente de soldadura
FT :tempo de fim
FC :corrente final
PoG : periodo de gas final

PrG | IC ST I FT FC|poG| t

METODO: Trata-se da soldadura pnt a mencionar no modo. A soldadura continua durante o tempo de
soldadura previsto e termina no final do mesmo. Ndo serd realizada qualquer soldadura, em caso de
configuragdo de periodo vazio. Este periodo continuara enquanto nio libertar o gatilho.

Tempo de soldadura: 0,2-9,9 e tempo vazio: entre 0,0 e 9,9 segundos.

c Deve ser preferido, caso pretenda sempre o mesmo corddo de soldadura e penetragdo. Os comprimentos
de soldadura definidos no modo de Método serdo iguais.

b) ARC ON (TEMPO DE ARCO ON)

Quando selecionado o modo de método, o tempo de soldadura sera configurado.

Opcoes de configuracdo
¢ 0.2-9.9 segundos

c) ARC OFF (TEMPO DE ARCO OFF)

Quando selecionado o modo de método, o tempo de ndo soldadura sera configurado.

¢ 0.0- 9.9 segundos

d) ARRANQUE PROGRESSIVO

Ajuste da velocidade do fio aquando do seu surgimento.

* Ativo/passivo
Uma saida rapida do fio provoca, inicialmente, no utilizador uma sensagdo de impulso para tras. Ao ativar
a configuragdo, o fio sai lentamente e, assim que inicia a soldadura, acelera. Assim, a sensagdo de impulso
desaparece.
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PAGINA 5
a) STARTING C. (CORRENTE INICIAL)

Determinacgdo da corrente inicial Determinada como percentagem da corrente principal. Ativa aquando da
selecdo do modo 6 passos. Apesar de permitir a configuragdo de outros modos, ndo funcionara.

* % 0-200

b) STARTING T. (TEMPO DE INiCIO)

Configuracdo do tempo de inicio. Ativo aquando da selegio do modo 6 passos. Apesar de permitir a
configuracdo de outros modos, ndo funcionara.

Opcdes de configuracdo

¢ 0-5 segundos

c) FINISH C. (CORRENTE FINAL)

Determinacgdo da corrente final. Determinada como percentagem da corrente principal. Ativa aquando da
selecdo do modo 6 passos. Apesar de permitir a configuracdo de outros modos, ndo funcionara.

* %0-200

d) FINISH T. (TEMPO DE FIM)

Configuracdo do tempo de fim. Ativo aquando da selecdo do modo 6 passos. Apesar de permitir a
configuragdo de outros modos, ndo funcionara.

¢ 0-5segundos
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PAGINA 6
a) PROGRAMA

Utilizado para guardar as tarefas realizadas.

e Ler / gravar
No estado “ler”, é possivel modificar parametros. Ao chegar ao estado “gravar”, o programa estard pronto a
gravar”

b) N.2 PROGRAMA

Sele¢do do nimero do programa.

Opcdes de configuracio

«0-99
Ap6s selecionar a opgdo “gravar” na linha do programa, o nimero do programa a gravar sera selecionado da
linha “n.2 programa”. Estdo disponiveis 100 programas entre 0 e 99.

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

O programa sera guardado.

e Sim (+) / Ndo (-)
Depois de selecionar o nimero do programa, selecione “sim” na ultima linha. Botdo “Guardar”: Sim (Y) ou
Niao (N) Sera selecionada a opg¢do H. Prima + para selecionar “sim”. Caso ndo pretenda guardar, prima “-”

nn

para selecionar “nédo”.

c Enquanto trabalha na pega de trabalho, pode executar os programas armazenados na memdria da sua
mdquina, através do botdo de gatilho da tocha, sem ter de se aproximar da mesma.

Caso pretenda prosseguir com um dos programas anteriormente guardados, pode executa-lo através de um
dos seguintes métodos:

1) Caso a maquina esteja ao seu alcance, o programa no ecra sera o seguinte: Pode selecionar “ler” e executar
o programa que pretende, através da pagina “n.2 programa” e realizando as opera¢des do mesmo.

2) Caso a maquina ndo esteja ao seu alcance, deve premir sucessivamente 2 vezes o gatilho da tocha para
ativa a leitura do programa. Depois, prima 2 vezes para mudar para o numero de programa pretendido,
prima o gatilho uma vez para alternar entre os programas (estas operagdes, no total, ndo devem exceder 5
segundos).

Por exemplo :

Se pretender mudar para o programa 1 e, antes disso, o programa estiver em “0”: Prima rapidamente o
gatilho da tocha duas vezes e o programa estara pronto a ser selecionado. Depois, prima o gatilho da tocha
novamente para selecionar o programa 1. Caso pretenda selecionar o programa 2, deve premir o gatilho da
tocha mais uma vez.”

d) D. PULSE FREQ (FREQUENCIA DUPLO PULSADO)

Quando o método de soldadura duplo pulsado é selecionado, a frequéncia de duplo pulsado sera configurada.

¢ 0.5-5Hz.
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PAGINA 7
a) D. PULSE CURRENT AD]. (AJUSTE DE CORRENTE DE DUPLO PULSADO)

Determinada como percentagem da corrente principal. Configura¢do do intervalo minimo e maximo de
corrente do duplo pulsado.

¢ % 5-50
0 ecrd apresenta a configuragdo em percentagem e em valores minimo e maximo.

Por exemplo:

D Pl Gt R | Confire s comene para 10 4 Coso el sloonada 3 confura
0LIN 129 /10 by . . ; ’ 13, i
=> %I0 ! IUD apresentado, 10% superior a 118 e 10% inferior a 118.

b) D. PULSE TiME AD]J. (AJUSTE DE TEMPO DE DUPLO PULSADO)

Quando o método duplo pulsado é selecionado, o tempo de corrente minima e maxima é determinado como
percentagem.

* %?20-80
0 valor em % apresentado no ecra é o tempo em que a corrente maxima é apresentada.

Por exemplo:

Configure a corrente para 118 A. Caso seja selecionada a configuragdo de
>%0 159 /10 corrente 10%, o valor serd lido como 129/106. Ou seja, no ecrd, sera
D Pulse Tine Ad. apresentado, 10% superior a 118 e 10% inferior a 118. Caso o tempo de duplo

%20 ° pulsado seja definido para 20%, sera mantido 129 A a 20% na fung¢do de duplo
pulsado e 106 A a 80%.

D Pulse Current Rdy.
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. 3.3 Comando a distdncia

Com uma tocha com as propriedades adequadas e um conector, poderd também alterar a corrente de
soldadura (velocidade do fio)/tensdo de soldadura através da tocha sem ter de se aproximar da maquina. Ligue

atomada do comando a distancia da tocha. Tomada do comando a distancia da tocha
Vista frontal

As conexdes da tomada sdo as seguintes:

COM. TOCHA - C:

A378000109 - 7

COM. TOCHA - PRETO
COM. TOCHA - VERMELHO

A378000109 - 8
/A378000109 - 5

COM. TOCHA - BRANCO

COM. TOCHA - VERDE

A378000109 - 6

Modo

'A378000109 - 9

A378000109

Posicao

Permite reduzir a velocidade do fio para o valor minimo admissivel (-10%).

1 Opcdes de configuragio: 0,5 m/min
Permite aumentar a velocidade do fio para o valor maximo admissivel (+10%).
L. 2 Opgodes de configuragio: 0,5 m/min
Modo classico 5 . - o
Permite aumentar a tensdo de soldadura para o valor maximo admissivel (+10%).
A Opcgoes de configuracao: 0,5V
Permite reduzir a tensdo de soldadura para o valor minimo admissivel (-10).
B Opgdes de configuragio: 0,5V
Permite reduzir a corrente do fio para o valor minimo admissivel (-10%).
1 Opgoes de configuragiao: 5 A
Permite aumentar a corrente de soldadura para o valor maximo admissivel (+10%).
Modo 2 Opgdes de configuragio: 5 A
inteligente Permite aumentar a tensdo de soldadura para o valor maximo admissivel (+ 10%).
A Opcdes de configuragio: 0,5V
Permite reduzir a tensdo de soldadura fio para o valor minimo admissivel (-10%).
B Opcgoes de configuragio: 0,5V
Permite reduzir a corrente do fio para o valor minimo admissivel (-10%).
1 Opgoes de configuragao: 5 A
Permite aumentar a corrente de soldadura para o valor maximo admissivel (+10%).
. 2 Opgdes de configuragio: 5 A
Modo sinérgico - ~ — —
Permite aumentar a tensdo de soldadura para o valor maximo admissivel (+10%).
A Opcgoes de configuragdo: 0,5V
B Permite reduzir a tensdo de soldadura fio para o valor minimo admissivel (-10%).

Opc¢oes de configuracio: 0,5V
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. 3.4 Conexdo Robot/ Cobot

A conexdo do rob6 e do cobot da maquina de solda modelo Expert é apresentada esquematicamente abaixo.

Conexido com o Robo b

Conexio com o Cobot
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3.5 Ajuste do comprimento do arco (ArC)

Quando o botdo 9 é pressionado por 3 segundos, a fungio de comprimento do arco estara ativa. A configuracio
de fabrica é 0,0. Vocé pode alterar a configuragdo do comprimento do arco na faixa de +7/-7 girando o botdo
existente para a esquerda e para a direita. Na mudanga feita para +7, o contato do arame se aproxima do bocal
e o comprimento do arco se torna maior. Na mudanca feita para -7, o fio aproxima-se do metal de solda e o
comprimento do arco torna-se mais curto. Depois que a configuracdo desejada é feita, o botdo atual é
pressionado uma vez para sair da configuragao.

3.6 Curva MIG
Tensdo definida-----------
—
Tensdo 0 - 25~ Libertagdo
lenta |
Depressio aberta On H Depressao| Burnback
Pré-gas Pos-gas
Tensdo definida----------- T
Tenstio 0 - 25W Libertagdo ,
lenta N
Depressio aberta On H Depressdo| Burn back
Pré-gas Pés-gis
Fio definido-----------P—m—m—————————————————————————— - - - - - - - - -~
' Burn back
4—»:
Fio 0- 250~ Libertagdo ,
lenta |
Depresséo fechada Off '
Pré-gis Pés-gas
Fio definido----------- T
D ——]
Fio0- 250 Libertacio |
lenta |
Depressao fechada off H Burn back
Pré-géas Pos-gas
Modo
Pnt Modo
On Pnt
Ponto Off
Pré-gas Pos-gas
Pré-gas 0,0-99s 01s v v v
Pés-gas 0,0-99s 0,1s v v v
Burn back 25-0-25 0 v v v
Tempo de arco On 0,2-9,9s 0,2s v v v
Tempo de arco Off 0,0-99s 0,0s v v v
Diametro do fio 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Espessura 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Tipo de gas 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tipo de fio SG/FE, Flux Rutilo, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Ajuste de batida Ativo/passivo Passivo v v v
Depressao Ativo/passivo Passivo v v v
Modo Sinérgico / Inteligente / Classico / Sel-Carbon / Rutilo-Basic / Método
Gatilho Método /2 /4 /6 2 v \ v \ v
Métod: MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Tempo de Resfriamento 1-5min 1
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3.7 Ligacdo a alimentagdo principal

. = Ao inserir o plugue na tomada, certifique-se
Verifique a tensdo da rede antes de conectar o ‘ ) . L X
D PR o de que a chave liga/desliga esteja na posigdo
maquina a rede elétrica. «q
e Ligue a maquina através do interruptor ON/OFF.

¢ Desligue a maquina rodando o interruptor ON/OFF para a posi¢do OFF, depois de ouvir o ruido da ventoinha
e ver a luz principal acesa.

3.8 Selegdo e substituicdo de rolos de avango de fio

¢ Ao abrir a cobertura da sec¢do do alimentador de fio, podera ajustar o gas livre e o fio com o botdo na lateral.
Vera o sistema de alimentagdo de fio de 4 rolos com a estrutura de um codificador. Gragas a estrutura do
sistema, o fio é mecanicamente conduzido através da poténcia aplicada aos 4 rolos. Mesmo em caso de
aquecimento do motor e aumento da fric¢do, a velocidade de avango do fio ndo mudard, proporcionado
uma excelente estabilidade do arco. Assim que a maquina é ligada, o LED no interior do compartimento
acender-se-3, facilitando a substituicdo do rolo.

a- Motor

b- Conector europeu

c- Parafuso de ajuste da pressdo

d- Rolos de avango de fio superiores

e- Rolos de avanco de fio inferiores

f- Mecanismo de bloqueio dos rolos de avanco de fio

Figura 7 : Sistema de alimentacio de fio

« Utilize rolos de avanco de fio adequados ao material e ao diAmetro do fio de soldar a utilizar. Utilize
rolos de avanco de fio com ranhuras em V para aco e ago inoxidavel, ranhuras tipo V para fios fluxados
e ranhuras em U para aluminio.

 Caso necessite substituir os rolos de avango de fio, puxe o parafuse de ajuste da pressio para si e, depois de
levantar as coberturas dos rolos, remova-os.

bloqueio, as cavidades no interior do rolo de avango de fio devem estar sobrepostas

a « Antes de remover os rolos, deve desbloquea-los. Invertendo a rotac¢io no sentido do
W nas saliéncias da estrutura de avanco de fio para desbloquear.

* Ambos os lados dos rolos estio assinalados com o didmetro do fio utilizado.
« Posicione os rolos na flange com o valor do didmetro do fio a utilizar virado para si.

« Posicione o rolo a utilizar de tal modo que as cavidades no interior do rolo de avango de fio se sobreponham
as saliéncias na estrutura de avango de fio. Rode para direita ou para a esquerda até ouvir um estalido de
encaixe e os rolos de avango de fio estarem posicionados. Depois, des¢a os rolos de pressdo e levante a
alavanca do rolo de pressao para bloquea-la no rolo de pressao.

Figura 8: Remocio do rolo de avanco de fio Figura 9: Posicionamento do rolo de avanco de fio
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3.9 Colocagdio da bobine de fio e processo de alimentagdo de fio

« Desaperte o parafuso do sistema de transporte de fio, rodando. Empurre o rolo de fio de soldar na haste do

sistema de suporte do fio e volte a apertar o parafuso.

Apertar o parafuso do sistema de transporte de fio impede
o avango do fio e pode provocar avarias. Caso o parafuso niao
tenha sido adequadamente apertado, pode fazer com que a
bobina de fio, aquando da paragem do avanco de fio, fique vazia
ap6s um certo periodo. Por isso, nio aperte o parafuso em
excesso ou de modo insuficiente.

Figura 10 : Colocagdo da bobine de fio
* Puxe e desca o parafuso de pressao no rolo de avango de fio, para colocar os rolos de pressdo em posi¢do inativa.

* Procure e abra a extremidade do fio de soldar na bobine e corte a extremidade com
um alicate.

Caso a extremidade ndo seja encontrada, o fio pode saltar como uma mola e causar
ferimentos.

« Sem soltar o fio, passe-o através da entrada até aos rolos e através destes até a tocha.

Figura 11 : Alimentacio do fio até aos rolos

* Puxe os parafusos de ajuste da pressdo para si e liberte a pressao nos rolos .

« Coloque o interruptor ON/OFF na posi¢do “1”, para iniciar a maquina H .

* Remova o bico e o bico de contacto e prima o gatilho até que o fio saia da ponta da tocha, observando se o rolo
de avango de fio roda livremente. Depois, prima e solte o gatilho algumas vezes, para verificar se existe folga
no enrolamento H .

* Quando o fio sair da ponta da tocha, volte a fixar o bico e o bico de contacto a tocha Aa.

e Acione o fio sobre um material nio isolante B , como madeira, e proceda ao ajuste adequado da pressio do

fio B e corte a ponta do fio H .
t Vo | d

t \ \
N ] 7
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0 excesso de aperto ou frouxiddo do parafuso de ajuste da pressao ou a utilizac¢io do rolo de
avango de fio incorreto resultarao os efeitos seguintes.

A: Pressdo de fio e dimensdes de condutas adequadas.

B: Distorgdo do fio, uma vez que a alavanca de pressio esta demasiado apertada.

C: Deterioragido da superficie do rolo, devido a excesso de pressdo na alavanca de pressao.

D: O comprimento da conduta do rolo é pequeno para o fio utilizado. Distor¢io da forma do fio.

E: O comprimento da conduta do rolo é grande para o fio utilizado. Impossibilidade de transmissédo do fio a
area de soldadura.

Figura 12 : Erros de configuracao da pressao e de selecio de rolo

3.10 Ajuste do fluxo de gds

A Para o ajuste e ao ensaio do gds, suba a alavanca de pressdo do rolo de avanco de fio!

¢ Ajuste o fluxo de gés através da valvula de controlo
R el e
¢ Arazdo do fluxo de gas adequado (COz, Ar, mistura) : : : :

08 8lt/min. 7I1t/min. 8It/min. 8It/min.
09 9]t/min. 8Ilt/min. 9Ilt/min. 9 It/min.

1.0 101It/min. 9It/min. 10I1t/min. 10 It/min.
12 12 1t/min. 11It/min. 12 1t/min. 12 It/min.

€ 10 vezes o didametro do fio.
Por exemplo, caso o fio possua um didmetro de
0,9 mm, o fluxo de gas pode ser ajustado para
10x 0,9 =91/min.

» Para um ajuste de fluxo mais preciso, pode recorrer
a tabela aqui disponibilizada.

e Apds o ajuste do fluxo de gas, suba o braco do
mancal de impulso e feche a porta do alimentador
de fio.

Diametro (mm)
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3.11 Funcionalidades da mdquina

Construgdo CC/CV
e Permite soldadura MIG, MMA e TIG.

Memoria
» Existem 4 memorias que podem ser guardadas.

Variedade de fungdes de utilizacido
* Os métodos MIG/MAG classico, inteligente e sinérgico com funcionalidade “pulsado” e “duplo pulsado”
permitem uma operagao facil

Arranque progressivo
» Executa igni¢do do arco sem salpicos.

Desempenho inteligente

e Gragas ao controlo de desempenho inteligente, os parametros da maquina sdo continuamente
monitorizados e analisados.

e Em caso de condi¢oes andmalas, a maquina altera para o modo de protegdo, de modo a aumentar a sua
durabilidade e a proteger-se contra avarias.

« Esta protegdo é indicada por um LED de aviso térmico no painel da maquina.

* A maquina é reativada ap6s 2 minutos de tempo de seguranca.

Ventoinha inteligente

* A temperatura interna da maquina é medida em modo permanente. A velocidade da ventoinha de
refrigeracdo aumenta ou diminui de acordo com a temperatura medida. Quando a temperatura esta abaixo
de determinado valor, a fase é totalmente interrompida. Esta fun¢io reduz a quantidade de poeiras que
ingressam na maquina. Assim, é possivel uma maior durabilidade da maquina, bem como poupanga
energética. A ventoinha permite a refrigeragdo continua durante a soldadura.

Controlo de corrente/tensio através da tocha
» Com a opgao de ligagdo do comando, é possivel alterar a corrente/tensdo de soldadura através da tocha
sem ter de se aproximar da maquina.

Compatibilidade com rob6o
¢ Permite uma facil utilizacdo, gragas a estrutura compativel com robé.

Compatibilidade magnética

» Ainformacdo relativa a fonte e aos meios é armazenada em tempo real, gragas a estrutura “magNET-ready”.
E possivel ler alguns valores no painel LCD, na parte da frente da maquina. Outras informagées (OEE do
equipamento original, parametros de soldadura, qualidade, etc.) podem ser armazenados e monitorizados
ou comunicados na plataforma magNET. (Opcional)

Operaciao com geradores
¢ Adequada para operag¢do com geradores. O valor de operacdo kVA deve ser determinado de acordo com as
especificagdes técnicas.

Protecio
 Protegida contra auséncia de fase ou fase incorreta.

Protecio de tensao

« Caso a tensdo de rede seja demasiado elevada ou demasiado baixa, a maquina protege-se automaticamente
apresentando um c6digo de erro no ecrd. Desta forma, os componentes da maquina nio sofrem danos e
garante-se a durabilidade da mesma. Uma vez restauradas as condi¢gdes normais, as fun¢des da maquina
serdo reativadas.
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3.12 Valores de Consumo

As tabelas abaixo mostram os valores médios de consumo durante a soldagem em condigdes ideais. Esses

valores podem variar dependendo do uso e das condi¢des ambientais.
Consumo Médio de Eletrodo de Arame Durante a Soldagem MIG/MAG

Consumo Médio de Eletrodo de Arame a uma Velocidade de Arame de 5 m/min.

Didametro do Arame de Diametro do Arame de Didmetro do Arame de
1 mm 1,2 mm 1,6 mm
Eletrodo de Arame de Aco 1,5 (kg/hora) 2,4 (kg/hora) 4,5 (kg/hora)
Eletrodo de Arame de
Aluminio 0,55 (kg/hora) 0,8 (kg/hora) 1,4 (kg/hora)
Eletrodo de Arame CrNi 1,7 (kg/hora) 2,6 (kg/hora) 4,5 (kg/hora)

Consumo Médio de Eletrodo de Arame a uma Velocidade de Arame de 10 m/min.

Didmetro do Arame de

Didmetro do Arame de

Didmetro do Arame de

1 mm 1,2 mm 1,6 mm

Eletrodo de Arame de Aco 3,5 (kg/hora) 4,95 (kg/hora) 9,3 (kg/hora)

Eletrodo de Arame de

Aluminio 1,25 (kg/hora) 1,73 (kg/hora) 3,15 (kg/hora)

Eletrodo de Arame CrNi 3,65 (kg/hora) 5,2 (kg/hora) 9,4 (kg/hora)
Consumo Médio de Gas de Prote¢do Durante a Soldagem MIG/MAG

Diametro do Arame 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Consumo Médio 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.

www.magmaweld.com
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& MANUTENGAO E REPARAGAO

* A manutengio e reparagido da maquina devem ser realizadas por pessoas qualificadas para o efeito. A nossa
empresa ndo se responsabiliza por quaisquer acidentes que possam ocorrer na sequéncia de intervengdes
ndo autorizadas.

« £ possivel adquirir as pegas a utilizar durante a reparacio junto dos nossos servigos autorizados. A utilizacio
de pecas de substitui¢do originais prolongara a durabilidade da sua maquina e evitara perdas de desempenho.

» Contacte sempre o fabricante ou um servigo autorizado especificado pelo fabricante.

» Nunca proceda a intervengdes por si préprio. Caso o faga, a garantia do fabricante perde a validade.

« Durante a manutencio e reparag¢io, cumpra sempre todas as normas de seguranga aplicaveis.

» Antes de efetuar qualquer reparagdo na maquina, desligue a ficha de alimenta¢do da mesma e aguarde
durante 10 segundos pela descarga dos condensadores.

4.1 Manutencdo

r('.'_) A cada 3 meses

* Ndo remova as etiquetas de aviso do dispositivo. Substitua as etiquetas usadas/
danificadas por etiquetas novas. E possivel adquirir etiquetas junto do servigo
autorizado.

« Verifique a tocha, grampos e cabos. Preste atencdo as ligagdes e a resisténcia das pegas. Nl z‘]
Substitua as pecas usadas/danificadas por pegas novas. Nunca acrescente/repare os é
cabos. “

« Garanta o espago adequado para ventilagdo.

» Antes de iniciar a soldadura, verifique, com um fluxémetro, o fluxo de gas da ponta da
tocha. Caso o fluxo de gas seja demasiado elevado ou demasiado baixo, corrija o nivel
para o processo de soldadura.

'rcl'.'_) A cada 6 meses %& M

« Limpe e aperte elementos de fixacdo, tais como parafusos e porcas.
« Verifique os grampos do elétrodo e de aterramento. e N é
e Abra as coberturas laterais da maquina e limpe com ar seco. Ndo utilize ar

comprimido muito préximo de componente eletrdnicos.. j/
* Periodicamente, substitua a 4gua no depésito da unidade de refrigeragdo a 4gua por W< ou @
N »
®
L]

agua fresca e dura e proteja-a com anticongelante.

NOTA: os intervalos acima indicados sdo os periodos mdximos a aplicar caso ndo sejam detetados

problemas no seu dispositivo. Dependendo da carga de trabalho e da contaminagdo do seu ambiente
de trabalho, é possivel repetir os processos com maior frequéncia.

A A operagdo da mdaquina nunca deve ocorrer com coberturas abertas.

4.2 Manutengdo ndo periddica

¢ Aquando da substitui¢do de fio de soldar, remova sempre quaisquer acumulagdes no
mecanismo com ar seco.

¢ Limpe regularmente os consumiveis da tocha. Substitua, se necessario. Para uma
utilizagdo duradoura, certifique-se de que estes sdo produtos originais.
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4.3 Resolugdo de problemas

As tabelas seguintes indicam erros possiveis e respetivas solugoes.

A maquina ndo funciona

« Falha da placa eletroénica

« Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

o A conexdo elétrica da maquina é
problematica

Certifique-se de que a maquina
esteja conectada a eletricidade

o Asligacdes a rede estdo incorretas

Verifique o fusivel, cabo principal
e ficha

O fusivel, cabo principal ou ficha
apresentam problemas

Verifique o botdo liga/desliga
(on/off)

0 botdo liga/desliga ndo esta
funcionando corretamente

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Falha do motor de avango de fio

Cartdo eletroénico / motor do
alimentador de arame esta com
defeito

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

0 motor de avango de fio estd a
funcionar, mas o fio ndo avanga

Os rolos de avango de fio ndo
correspondem ao didmetro do fio

Selecione o rolo de avango de fio
adequado

* A pressdo nos rolos de avango de fio
¢é demasiado baixa

Ajuste o rolo de pressao

Fraca qualidade de soldadura

0 tamanho do bico de contato esta
selecionado incorretamente ou
danificado

Substitua o bocal de contato

0 ajuste da pressdo dos rolos esta
incorreto

A configuragdo do rolo de pressdo
deve ser correta

O gas de protegdo esta entrando
muito ou pouco

« Verifique o gas usado e sua
configuragdo. Caso nido seja possivel
fazer o ajuste do gas, consulte o
servigo autorizado

Os pardmetros de soldagem nao
foram selecionados corretamente

Altere as configuracdes de tensdo e
velocidade do fio

Corrente de soldadura instavel
e/ou nao ajustavel

0O alicate de aterramento da maquina
ndo esta conectado a peca de trabalho

Certifique-se de que a maquina
esteja conectada a parte do grampo
de aterramento

Os cabos e os pontos de conexao
estdo desgastados

Certifique-se de que os cabos estdo
protegidos e de que os pontos de
conexdo ndo apresentam desgaste

Selecdo incorreta de parametros e de
processo

Certifique-se de que a selegdo de
parametros e de processo esta
correta

Os valores de pdlo e amperagem do
eletrodo estdo errados (na soldagem
MMA)

Verifique o pdlo ao qual o eletrodo
deve ser conectado e o valor da
corrente a ser ajustada na maquina

Ponta de tungsténio desgastada
(em soldagem TIG)

Certifique-se de que a ponta de
tungsténio esteja limpa

o Atocha de soldagem esta danificada
(em soldagem MIG, TIG)

Certifique-se de que a tocha de
soldagem esteja sélida

« Falha da placa eletrénica

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

www.magmaweld.com

MANUAL DO UTILIZADOR




248 Manutencgao e reparagao

SERIE EXPERT

A ventoinha ndo funciona

« Falha no cartéo eletronico/ventilador

» Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

0 valor 8000 seré apresentado no ecra

¢ Os parametros de soldadura ndo
foram selecionados adequadamente

« Todos os parametros, tais como
tipo de fio, tipo de gas, etc., devem
ser selecionados de acordo com o
método de soldadura

. 4.4 Cédigos de erro

Codigo de erro “ Causa Solucio
E01 Erro de * Podem existir problemas em » Contacte o servigo de assisténcia
comunica¢ao diferentes pontos da maquina autorizado
e Aguarde um pouco até que a
. P .| maquina arrefeca. Caso a falha
¢ O tempo de operagdo da maquina foi d . P
. esaparec¢a, tente ligar a maquina
excedido .
com valores de amperagem mais
baixos
e Verifique visualmente a operagdo
Proteci « A ventoinha pode ndo estar a adequada da ventoinha. Caso ndo
E02 tr’o €¢do funcionar funcione, contacte o servigo de
crmica assisténcia autorizado
+ Oscanais de entrada e de safda dear -
. o Abra os canais de ar
podem estar obstruidos
¢ 0 ambiente de operagdo da maquina | « Garanta que a maquina estd numa
pode estar extremamente quente ou | darea em que é possivel operar
pode ndo haver ar adequadamente
. PR « Contacte o servigo de assisténcia
 Possivel sobrecarga da maquina .
Falha de autorizado
E «
03 sobretensdo . . A
« Podem existir problemas em « Contacte o servigo de assisténcia
diferentes pontos da maquina autorizado
« Verifique os cabos de ligacdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que estd
Tensdo de rede . = < disponivel a tensdo correta de
E04 ) « Possivel redugdo da tensao de rede P ~ .
reduzida entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servico de
assisténcia autorizado
Falha na leitura . P . oA
EOS do sensor « Possivel falha do sensor térmico ou | ¢ Contacte o servigo de assisténcia
térmico problema de ligagao elétrica autorizado
e Verifique os cabos de ligagdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que esta
E06 Tensdo derede |, Possivel aumento da tensio de rede disponivel a tens?o correta d.e
elevada entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servico de
assisténcia autorizado
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M anexo

5.1 Ajustes finos no alimentador de fio

1- Botdo de alimentacdo livre de fio
Enquanto mantiver o botdo premido, o fio é alimentado e a valvula de gis ndo funciona. Pode utilizar este
botdo para conduzir fio a tocha.

2- Botdo de gas livre

Ao premir o botdo de gas livre, o gas fluira durante 30 segundos e, caso nio volte a premir o botdo dentro de
30 segundos, o fluxo de gas sera interrompido 30 segundos depois. Caso volte a premir o botdo de gas livre
dentro de 30 segundos, o fluxo de gis serd imediatamente interrompido. Com o botdo de gas livre, o fluxo
de gés é ativado e ndo ocorre avanco de fio. Pode utilizar este botdo para alterar o gas no sistema apds uma
troca de gas.

= N
\
1 2
IAlimentagéo livre de fio| — o = Gas livre
y

www.magmaweld.com MANUAL DO UTILIZADOR




250 Anexo SERIE EXPERT

5.2 Listas de pegas de substituicdo

ID300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

N.2 DEFINICAO PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Interruptor A308900004 A308900004 A308900004
2 Tomada de soldadura A377900106 A377900106 A377900106
3 Unido rapida A245700004 A245700004 A245700004
4 Conector A378020009 A378020009 A378020009
5 Placa eletrénica E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Placa eletrénica E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Tomada de relé A312900020 A312900020 A312900020
8 Placa eletrénica E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 Placa eletrénica E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Transformador de controlo K366100006 K366100006 K366100006
11 Conector de alimentagdo A378000050 A378000050 A378000050
12 Conector (completo) A378002002 A378002002 A378002002
13 Ventoinha monofasica A250001015 A250001015 A250001015
14 Placa eletrénica E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Placa eletrénica E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Bobina A421050002 A421050002 A421050002
17 Sensor de Efeito Hall A834000001 A834000002 A834000003
18 Shunt A833000003 A833000004 A833000005
19 Interruptor Pacco A308033102 A308033102 A308033102

Relé A312100018 A312100018 A312100018
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Lista de pecas de substituicdo do alimentador de fio

D717

E—Q‘V\\% 16

15

OO ]

T ' @713

B ID300M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

N.2 DEFINICAO PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT

1 Etiqueta de membrana K109900168 K109900168 K109900168

2 Potenciémetro A229500005 A229500005 A229500005

3 Unido rapida vermelha - - A245700003

4 Unido rapida azul - - A245700002

5 Conector A378000103 A378000103 A378000103
6 Placa eletrénica E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298

7 Tomada de soldadura A377900106 A377900106 A377900106

8 Placa eletrénica E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234

9 Valvula de gas A253006019 A253006019 A253006019
10 Compartimento de fio A229900101 A229900101 A229900101
11 Sistema sup. fio, ligagdo 3 vias A229900003 A229900003 A229900003
12 Roda Fixa A225222002 A225222002 A225222002
13 Roda giratéria A225100014 A225100014 A225100014
14 Unidade de alimentagdo de arame K309003213 K309003213 K309003213
15 Abertura guia de avanco de fio K107909065 K107909065 K107909065
16 Interruptor elétrico A310100010 A310100010 A310100010
17 Bloqueio da cobertura A229300006 A229300006 A229300006
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Lista de pecas de substituicdo da unidade de refrigeraciao a agua

ID 300 - 400 - 500 MW

N.2 DEFINICAO PULSE EXPERT
1 Radiador A260000004
2 Reservatdrio de agua A249000005
3 Unido rapida azul A245700002
4 Unido rapida vermelha A245700003
5 Bomba de dgua A240000006
6 Ventoinha A250001126
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. 5.3 Diagrama de blocos
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5.4 Diagrama do circuito da unidade de dgua
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INFORMAGCAO DO PRODUTO

Modelo

CARTAO DE GARANTIA

Nimero de série

DADOS DA AQUISICAO

Nome do distribuidor

Nome MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Morada Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim MANISA
Telefone/e-mail +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Cidade/pais

Telefone/e-mail

Data de aquisi¢do
DADOS DO CLIENTE

Nome da empresa

Cidade/pais

Telefone/e-mail

Nome de contacto

Nome da empresa

DADOS DE ASSISTENC[A (se aplicavel)

Nome do técnico

Data de entrada em funcionamento
(data de inicio da garantia)

Para consultar os termos da garantia, visite a nossa pagina
www.magmaweld.com/warranty-terms/wt .
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@ NORMAS DE SEGURIDAD

Siga todas las normas de seguridad incluidas en el manual!

Definicionde « Los simbolos de seguridad del manual se utilizan para identificar peligros potenciales.
informacién de sequridad < Cuando aparezca cualquier simbolo de seguridad en este manual, debe entenderse que existe
2 un riesgo de lesiones y los peligros potenciales deben evitarse leyendo atentamente las

siguientes explicaciones.

« El propietario de la maquina es responsable de evitar que personas no autorizadas accedan al
equipo.

« Las personas que utilizan la maquina tienen experiencia o estan completamente capacitadas en
soldadura/corte, debeN leer el manual del usuario y seguir las advertencias de seguridad antes
de comenzar el trabajo.

Definicion de simbolos
ES de seguridad

ATENCION
A Indica una situacién potencialmente peligrosa que podria provocar lesiones o dafos.
En caso de no tomar precauciones, se pueden producir lesiones o pérdidas/dafios materiales.

IMPORTANTE
Indica informacién y advertencias de uso.
‘Q" PELIGRO
«®% Indica peligro grave. Cuando no proceda, puede provocar la muerte o lesiones graves.

Comprender las + Leaatentamente el manual de usuario, las etiquetas y las advertencias de seguridad de la maquina.
advertencias de « Asegurese de que las etiquetas de advertencia de la maquina estén en buen estado. Reemplace
seguridad las etiquetas faltantes o dafiadas.
« Aprenda como se opera la maquina y como hacer debidamente los controles.
A « Utilice la maquina en entornos de trabajo adecuados.
« Los cambios inapropiados que se puedan realizar en su maquina afectaran negativamente la
operacién segura y la vida util de su maquina.
« El fabricante no asume responsabilidad de las consecuencias de operar el dispositivo fuera de
las condiciones especificadas.

L UL gl Aseqiirese de que los procedimientos de instalacion cumplan con los estandares eléctricos
descarga eléctrical |77 111 Yy otras regulaciones pertinentes, y haga que personas autorizadas instalen la
:_'3 mdquina.

« Use guantes y delantal secos y bien aislados. Nunca use guantes y delantales mojados o dafiados.

o Lleve ropa protectora ignifuga contra el riesgo de quemaduras. La ropa utilizada por el operario
debe ser protectora contra chispas, salpicaduras y radiacién de arco.

« No trabaje solo. En caso de peligro, asegirese de que haya alguien en su entorno que pueda
informarle.

* No toque el electrodo con las manos desprotegidas. Evite que los alicates o electrodos del
electrodo entren en contacto con cualquier persona u objeto conectado a tierra.

« Nunca toque partes con acumulacion de cargas eléctricas.

« Si esta en contacto con un electrodo conectado a la superficie de trabajo, piso u otra maquina,
nunca toque el electrodo.

« Puede protegerse de posibles descargas eléctricas aislandose de la superficie de trabajo y del
suelo. Utilice un material aislante no inflamable, eléctricamente aislante, seco y sin dafios lo
suficientemente grande como para eliminar el contacto entre la superficie de trabajo y el operario.

* No conecte mas de un electrodo al portaelectrodos.

« Fije las pinzas de puesta a tierra a la pieza de trabajo oa la mesa de trabajo lo mas cerca posible
para garantizar un buen contacto de metal con metal.

 Verifique la antorcha antes de operar la maquina. Asegirese de que la antorcha y sus cables
estén en buenas condiciones. Asegurese de reemplazar una antorcha dafiada y desgastada.

« No toque los portaelectrodos conectados a 2 maquinas diferentes al mismo tiempo ya que
habra doble tensién de circuito abierto.

« Mantenga la maquina apagada cuando no esté en uso y desconecte los cables.

« Desconecte todas las conexiones de alimentacién y/o enchufes o apague la maquina antes de
repararla.
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» Tenga cuidado al utilizar un cable de red largo.

» Aseglirese de que todas las conexiones estén apretadas, limpias y secas.

Asegtirese de que los cables estén secos, limpios y sin aceite. Proteja de piezas de metal
calientes y chispas.

Los cables pelados sin aislamiento representan un peligro mortal. Compruebe con frecuencia
todos los cables para detectar posibles dafios. Si detecte un cable dafiado o sin aislamiento,
reparelo o reemplacelo de inmediato.

Si las pinzas de puesta a tierra no estin conectadas a la pieza de trabajo, aislela para evitar el
contacto con cualquier objeto metalico.

Aseguirese de que la conexion a tierra de la linea eléctrica se realice correctamente.

No use la salida de soldadura de CA en areas mojadas, himedas o congestionadas y donde haya
peligro de caida.

Use la salida de CA solo cuando sea necesario para el proceso de soldadura.

Cuando se requiera salida de CA, use la unidad de control remoto si estd disponible en su
maquina.

cuando exista una de las siguientes situaciones eléctricamente peligrosas, tome
precauciones de seguridad adicionales;

¢ Cuando esté en lugares humedos o con ropa mojada,

» Cuando se encuentre en pisos de metal, estructuras de rejilla o andamios,

» Cuando esté en posiciones estrechas, como sentarse, arrodillarse o acostarse,

» Cuando el riesgo de contacto con la pieza o el suelo sea alto o inevitable.

Se pueden utilizar los siguientes equipos:

¢ Maquina de soldadura MIG de tensién constante (CV) CC semiautomatica,

* Maquina de soldadura MMA manual de CC,

» Maquina de soldar CC o CA con bajo tension de circuito abierto (VRD), si corresponde.

Cosas que hacer en
caso de descarga
eléctrica

VA &

« Apague la eléctrica.

« Utilice materiales no conductores, como madera seca, para liberar a la victima de la descarga
eléctrica de cables o piezas con corriente.

« Llame a los servicios de emergencia.

Si tiene formacion en primeros auxilios;

Si la victima no respira, realice la RCP inmediatamente después de perder el contacto con la

fuente eléctrica. Contintie con la RCP hasta que comience a respirar o llegue la ayuda.

Utilicelo segin las indicaciones cuando haya disponible un desfibrilador electrénico

automatico (DEA).

Trate una quemadura eléctrica, por ej. una quemadura térmica, por medio de compresa fria.

Prevenga la infeccién y cubra con un pafio limpio y seco.

Las piezas méviles
pueden causar

« Manténgase alejado de los objetos en movimiento.
« Mantenga todas las cubiertas, paneles, puertas, etc. de la maquina y los dispositivos cerrados y

lesiones  bloqueados.
@ « Use zapatos con punta de metal con el fin de evitar la posibilidad de que se caigan objetos
w‘ % pesados.
El humoy los gases

pueden ser perjudiciales
para la salud

S

« Sensaciones de ardor e irritacion en ojos, nariz y garganta sefialan una ventilacion insuficiente.
En tal caso, aumente inmediatamente la ventilacion; si el problema persiste, pare de soldar/
cortar.

Cree un sistema de ventilacién natural o artificial en el area de trabajo.

Utilice un sistema de extracciéon de humos adecuado en los puntos de soldadura/corte.
Si es necesario, instale un sistema que pueda expulsar los humos y gases acumulados en todo
el taller. Durante la descarga, utilice un sistema de filtracion adecuado para evitar contaminar el
medio ambiente.

En espacios confinados o soldando plomo, berilio, cadmio, zinc, materiales revestidos o
pintados, ademas de las precauciones anteriores, use respiradores que proporcionen aire fresco.
Si los cilindros de gas estan agrupados en un area separado, asegure una buena ventilacién de
estas areas, mantenga las valvulas principales cerradas cuando los cilindros de gas no estén en
uso, preste atencion a las fugas de gas.

Los gases protectores como el argén son mas densos que el aire y existe la posibilidad de
inhalarlos en lugar de aire en espacios confinados.

www.magmaweld.com
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No realice operaciones de soldadura/corte en presencia de vapores de hidrocarburos clorados
liberados durante los procesos de lubricacién o pintura.

Algunas piezas soldadas/cortadas requieren ventilacién particular. Se deben leer con atencién
las normas de seguridad de los productos que requieran una ventilacién particular. En los casos
en que se requiera, se debe usar una mascara antigas adecuada.

Las salpicadurasy la
luz del arco pueden
daiiar los ojos y la piel

Lomst

« Use una mascara protectora estandar y un filtro de vidrio adecuado para proteger sus o0jos y su
cara.

« Proteja demas partes expuestas de su cuerpo (brazos, cuello, orejas, etc.) de salpicaduras y

rayos de arco con ropa protectora adecuada.

Rodee su area de trabajo con pantallas a prueba de llamas mas altas que el nivel de los ojos

y cuelgue carteles de advertencia para que las personas a su alrededor no sufran dafios por los

rayos del arco y los metales calientes.

No se utiliza para calentar tuberias heladas. Operar con una maquina de soldar/cortar

provocara una explosion, un incendio o dafios en su instalacion.

Las chispasy las
piezas que salpican
pueden dariar sus ojos

=4

* Operaciones como soldadura/corte, esmerilado de superficies, cepillado provocan chispas y
salpicaduras de particulas metdlicas. Para evitar posibles lesiones, use gafas de seguridad
aprobadas con protectores laterales debajo de la mascara protectora.

Las piezas calientes
pueden causar
quemaduras graves

4

« No toque las piezas calientes con las manos desprotegidas.

« Antes de trabajar en las piezas de la maquina deje que se enfrien.

e Cuando necesite manipular piezas calientes, utilice herramientas adecuadas, guantes de
soldadura/corte con alto aislamiento térmico y ropa ignifuga.

El ruido puede daiiar
su audicion

5

« El ruido generado por algunos equipos y procesos puede afectar su audicion.
« Si el nivel de ruido es alto, use protectores auditivos aprobados.

El alambre de
soldadura puede
causar lesiones

A

« No apunte el soplete a ninguna parte del cuerpo, a otras personas ni a ningin metal mientras
desenrolla el alambre de soldadura.

« Cuando desenrolle manualmente el alambre de soldadura, el alambre delgado puede saltar de su
mano como un resorte y dafiar a usted oa otras personas a su alrededor. Al hacer esto, protéjase
los ojos y la cara.

La soldadura/corte
puede provocar
incendios y
explosiones

« Nunca suelde/corte cerca de materiales inflamables. Puede haber incendio o explosiones.

« Antes de comenzar el proceso de soldadura/corte, retire estos materiales del ambiente o
ctibralos con fundas protectoras para evitar que se quemen y escalden.

« En estas areas se aplican normas particulares nacionales e internacionales.

No suelde/corte tubos o tuberias completamente cerrados.

Antes de soldar/cortar tubos y recipientes cerrados, 4bralos, vacielos completamente,
ventilelos y limpielos. Tenga el mayor cuidado posible cuando suelde/corte en tales lugares.
No suelde/corte tubos o tuberias que contengan sustancias que puedan causar explosion,
incendio u otras reacciones, incluso si estan vacios.

Se producen altas temperaturas durante el proceso de soldadura/corte. jDebido a esto, no se
debe colocar sobre superficies inflamables o dafadas.

Las chispas y salpicaduras pueden provocar un incendio. Mantenga materiales como tubos de
extintores, agua y arena al alcance de la mano.

Utilice valvulas de retencion, reguladores de gas y valvulas en circuitos de gases inflamables,
explosivos y valvulas de gas. Aseglirese de que se revisen periédicamente y de que funcionen de
una manera correcta.
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El mantenimiento de

q iayla 0|
por parte de personas no
autorizadas puede causar
lesiones

A

Los dispositivos eléctricos no deben ser reparados por personas no autorizadas. Los errores
cometidos aqui pueden provocar lesiones graves o la muerte durante el uso.

Los elementos del circuito de gas funcionan bajo presion; los servicios por personas no
autorizadas pueden resultar con explosiones y lesiones graves de los usuarios.

Se recomienda realizar el mantenimiento técnico de la maquina y sus periféricos al menos una
vez al afio.

Soldadura/Corte en
Espacios Confinados de
Pequerio Volumen

A

Aseglirese de realizar operaciones de soldadura/corte con otra persona en pequefios
volimenes y areas cerradas.
Evite en la medida de lo posible las operaciones de soldadura/corte en lugares tan cerrados.

No tomar las precauciones
requeridas durante el
transporte puede causar
accidentes

A B

Tome todas las precauciones requeridas durante el transporte de la maquina. Las areas a
transportar, las partes que se utilizaran en el transporte y las condiciones fisicas y de salud de
la persona que realizard el transporte deben ser adecuadas para el proceso de transporte.
Algunas maquinas son extremadamente pesadas, por lo que al trasladarlas se debe asegurarse
de que se toman las precauciones de seguridad ambiental requeridas.

Si la maquina se utilizard en una plataforma, se debe verificar que ésta soporta los limites de
carga adecuados.

En caso de transportar con el medio de un vehiculo (carro de transporte, carretilla elevadora,
etc.), asegurese de que el vehiculo y los puntos de conexién que conectan la maquina a eso
(gancho de transporte, correa, tornillo, tuerca, rueda, etc.) estan intactos.

Si se va a realizar un transporte manual, asegtrese de que los la tensions de la maquina (correa
de transporte, cinturén, etc.) y las conexiones estén intactos.

Para garantizar las condiciones de transporte necesarias, respetad las normas de la
Organizacion Internacional del Trabajo relativas al peso de transporte y las normas de
transporte de su pais.

Utilice siempre las asas o las agarraderas de transporte en el momento de reubicar la fuente de
alimentacién. Nunca tire de sopletes, cables 0 mangueras. Lleve siempre los cilindros de gas por
separado.

Antes de transportar el equipo de soldadura/corte, retire todas las interconexiones, levante y
transporte las pequeiias por sus asas, las mas grandes por las agarraderas de transporte o
utilizando equipos de elevacion adecuados, como carretillas elevadoras.

Las piezas que caen
pueden causar
lesiones

A\

Coloque su maquina sobre pisos y plataformas con una pendiente maxima de 10° para que
no se caiga ni vuelque. Prefiera areas libres de polvo, bien ventiladas, anchas, inmdviles, en los
que no interferira con el flujo de material, no se producira el riesgo de engancharse en cables y
mangueras. Para evitar que las botellas de gas vuelquen, fijelas a la plataforma en maquinas con
plataforma de gas adecuada para la botella, y a la pared con una cadena para que no vuelquen
en usos estacionarios.

Proporcione a los operararios un facil acceso a las configuraciones y conexiones en la maquina.

El uso excesivo provoca el
sobrecalentamiento de la
mdquina

§9%

Deje que la maquina se enfrie de acuerdo con los ciclos de trabajo.

Disminuya la relaciéon del ciclo de trabajo o corriente antes de comenzar a soldar/cortar
nuevamente.

No bloquee las aberturas de ventilacion de la maquina.

No coloque filtros en las entradas de ventilacién de la maquina sin la aprobacién del fabricante.

La soldadura por arco
puede causar
interferencias
electromagnéticas

DA

Este dispositivo es del grupo 55011 clase A en las pruebas de EMC segtin la norma TS EN 2,

Este dispositivo de clase A no esta disefiado para usarse en areas residenciales donde la energia
eléctrica proviene de una red de bajo tensién. En tales lugares, puede haber dificultades
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética debido a la interferencia de
radiofrecuencia transmitida y radiada.

»1| Este dispositivoV no cumple con IEC 61000 -3 - 12 Si se desea conectarse a la red de

baja tension que se utiliza en el hogar, el instalador que realizara la conexion eléctrica
o la persona que utilizara la maquina debe tener conocimiento de la conectividad de la
maquina, en este caso es bajo la responsabilidad del usuario .ir.
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« Asegurese de que el area de operacion cumpla con la compatibilidad electromagnética (EMC).
Las interferencias electromagnéticas que pueden ocurrir durante el proceso de soldadura/
corte pueden causar efectos no deseados en sus dispositivos electrénicos y en su red. Cualquier
efecto causado por estas interferencias durante el funcionamiento es bajo la responsabilidad
del usuario.

En caso de alguna interferencia, para garantizar el cumplimiento; se pueden tomar medidas
adicionales, como usar cables cortos, usar cables blindados, reubicar la maquina, quitar cables
del dispositivo y/o area afectada, usar un filtro o proteger el drea de trabajo en términos de
EMC.

Realice sus operaciones de soldadura/corte lo mas lejos posible (100 m) de sus dispositivos
electrénicos sensibles para evitar posibles dafios EMC.

Aseglirese de que su maquina esté instalada y colocada de acuerdo con el manual de
instrucciones.

Evaluacion de la
Compatibilidad
Electromagnética del
Area de Estudio

9

2 )

Segtin IEC 60974-9 clausula 5.2

Antes de instalar equipos de soldadura/corte, el operario y/o el usuario deben realizar una

investigacion de posibles interferencias electromagnéticas en el entorno. Deben tenerse en

cuenta las siguientes situaciones:

a) Otros cables de alimentacidn, cables de control, cables de sefial y telefénicos arriba, abajo y
junto a la maquina de soldar/cortar y sus equipos;

b) Transmisores y receptores de radio y television;

c) Ordenadores y otros equipos de control;

d) Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la tensidns médicos de personas cercanas, por ejemplo, marcapasos y audifonos;

f) Equipos utilizados para la medicién o calibracion;

g) Inmunidad de otro equipo en el entorno. El usuario debe asegurarse de que otros equipos que
se utilicen en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
suplementarias,

h) Los limites del area de estudio se pueden ampliar de acuerdo con el tamafio del entorno, la
estructura del edificio y otras actividades que se llevan a cabo en el edificio, teniendo en cuenta
el tiempo de la operaciéon de soldadura/corte a lo largo del dia.

Ademas de la evaluacion del area, también puede exigirse la evaluacion de las instalaciones del

dispositivo para resolver el solapamiento. Cuando sea necesario, las mediciones in situ también

se pueden utilizar con el fin de confirmar la eficiencia de las medidas de mitigacion.

(Fuente: IEC 60974-9).

Métodos de reducciéon
de ruidoV

DA

« El dispositivo debe ser conectado a la red eléctrica segiin las recomendaciones y por una persona
autorizada. En caso de interferencias, se pueden aplicar medidas adicionales, como filtrar la red.
El suministro de equipos de soldadura por arco montados permanentemente debe ser a través de
un conducto metalico o un cable blindado equivalente.

El blindaje y la carcasa de la fuente de alimentacién deben estar conectados y se debe mantener
un buen contacto eléctrico entre las dos estructuras.

Se debe realizar el mantenimiento periédico recomendado del dispositivo. Todas las escotillas
deben estar cerradas y/o bloqueadas cuando el la tensién esta en uso. No se pueden realizar
cambios o modificaciones en el dispositivo que no sean sus configuraciones estandar, sin la
aprobacion por escrito del fabricante. En caso contrario, el usuario sera responsable de toda la
consecuencia que pudiera derivarse.

Los cables de soldadura/corte deben mantenerse lo mas cortos posible. Deben correr uno al lado
del otro desde el piso del area de trabajo. Los cables de soldadura/corte no deben enrollarse.

Se forma un campo magnético en la maquina durante la soldadura/corte. Esto puede hacer que
la maquina tire de las piezas de metal sobre si misma. Para evitar este disparo, asegirese de que
los materiales metalicos estén a una distancia segura o fijos. El operario debe estar aislado de
todos estos materiales metalicos interconectados.

En los casos en que la pieza de trabajo no esté conectada a tierra por motivos de seguridad
eléctrica o debido a su tamarfio y posicién (p. ej., casco de barco o fabricacién de construcciones
de acero), una conexion entre la pieza de trabajo y tierra puede reducir las emisiones en algunos
casos. Debe tenerse en cuenta que conectar a tierra la pieza de trabajo puede causar lesiones a los
usuarios o el mal funcionamiento de otros equipos eléctricos en el entorno. Cuando sea necesario,
la conexiodn a tierra y la pieza de trabajo se pueden realizar como una conexion directa, pero en
algunos paises donde la conexion directa no estd permitida, la conexién se puede establecer
utilizando elementos de capacidad adecuados de acuerdo con las normas y reglamentos locales.
El blindaje y la proteccién de otros dispositivos y cables en el area de trabajo pueden evitar
efectos disruptivos. Se puede considerar el blindaje de toda la zona de soldadura/corte para
algunas aplicaciones especificas.
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Campo electromagnético
(CEM)

La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor crea campos eléctricos y magnéticos
(CEM) locales.

Los operarios deben seguir los procedimientos a continuacién con el fin de minimizar el riesgo que
representa la exposicién a CEM;

Los cables de soldadura/corte deben juntarse y asegurarse con materiales de unién (cinta, bridas,
etc.) tanto como sea posible, para reducir el campo magnético.

El cuerpo y la cabeza del operario deben mantenerse lo mas alejados posible de las maquinas de
soldar/cortar y los cables;

Los cables de soldadura/corte y eléctricos no deben enrollarse alrededor del cuerpo;

El cuerpo no debe quedar atrapado entre los cables de soldadura/corte. Los cables de soldadura/
corte deben mantenerse alejados del cuerpo, ambos uno al lado del otro;

El cable de retorno debe conectarse a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del area de
soldadura / corte;

No debe apoyarse en la unidad de potencia, no debe sentirse ni trabajar muy cerca de esa;

No se debe soldar/cortar mientras se transporta la unidad de potencia o el alimentador de
alambre.

Los CEM también pueden afectar el funcionamiento de los implantes médicos (material
implantado) como los marcapasos. Se deben tomar medidas de proteccién para las personas con
implantes médicos. Por ejemplo, se puede restringir el acceso a los transetintes o se pueden realizar
evaluaciones de riesgo individuales para los operarios. Un profesional médico debe realizar una
evaluacion de riesgos y una recomendacién para los usuarios con implantes médicos..

Proteccion

DY

« No exponga la maquina a la lluvia, salpicaduras de agua o vapor a presion.

Eficiencia Energética

@f

 Prefiera el método y la maquina adecuados para el proceso de soldadura/corte.

Seleccione la corriente y/o tensién adecuado para el material y espesor que de soldadura/corte.
Si el periodo de inactividad sera largo, deje que el ventilador enfrie la maquina y apaguela. Las
maquinas con control inteligente de ventiladores se detendran automaticamente.

Procedimiento de

« Este dispositivo no es basura doméstica. Debe estar dirigido al reciclaje segtn la legislacion

Residuos  nacional con la directiva de la Unién Europea.
¢ Obtenga informacion de su distribuidor y personas autorizadas sobre la gestion de residuos de
su maquina.
FORMULARIO DE GARANT

Para obtener el formulario de garantfa, visite nuestro sitio web
.
j www.magmaweld.com/warranty-form/wr.
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[© INFORMACION TECNICA

1.1 Descripciones generales

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT es una soldadura industrial invertidor MIG/MAG trifasica con
tecnologia Pulse y Double Pulse, disefiada para condiciones duras. Ofrece excelentes propiedades de
soldadura con todos los alambres macizos y tubulares. La fuente de alimentacién CC/CV le permite realizar
métodos de soldadura MIG, TIG, MMA y corte de carbono con una sola maquina. Gracias a su funcién
sinérgica, la corriente y el voltaje de soldadura se ajustan automaticamente después de determinar el tipo de
alambre, el grosor y el tipo de gas en la pantalla LCD. Los modos clasico e inteligente facilitan la adaptaciéon
del usuario al modo sinérgico.

m 1.2 Componentes de la mdquina
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Figura 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT Vista frontal y trasera

1- Pantalla digital 10- Z6calo de la antorcha con control remoto
2- Pantalla digital 11- LED de encendido

3- Conexioén antorcha 12- Salida de gases

4- Interruptor de encendido/apagado 13- Toma de datos

5- Conexidn antorcha 14- Entrada de gas

6- Conexion de polos 15- Zécalo de calefaccion

7- Electrodo (+) Conexién Polo 16- Toma de energia

8- Potenciémetro 17- Cable de red

9- Potenciémetro
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Figura 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Vista frontal y trasera

1- Pantalla digital
2- Pantalla digital

3- Conexidén antorcha
4- Interruptor de encendido/apagado
5- Conexi6n antorcha

6- Conexion de polos

7- Electrodo (+) Conexién Polo

8- Potenciémetro
9- Potenciémetro

10- Zécalo de la antorcha con control remoto

11- LED de encendido
12- Salida de gases

13- Toma de datos

14- Entrada de gas

15- Z6calo de calefaccion
16- Toma de energia

17- Cable de red
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Figura 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT Vista frontal y trasera

1- Pantalla digital 13- LED de encendido

2- Pantalla digital 14- Salida de gases

3- Conexién antorcha 15- Toma de datos

4- Interruptor de encendido/apagado 16- Led Unidad Agua

5- Conexi6n antorcha 17- Unidad de agua Entrada de agua caliente
6- Conexion de polos 18- Unidad de agua Salida de agua fria
7- Electrodo (+) Conexién Polo 19- Unidad de agua

8- Potenciometro 20- Entrada de gas

9- Potenciémetro 21- Zécalo de calefaccién

10- Bolsa entrada de agua caliente 22- Unidad de agua Toma de energia
11- Bolsa salida agua fria 23- Cable de red

12- Z6calo de la antorcha con control remoto
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Figura 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT Vista frontal y trasera

1- Pantalla digital
2- Pantalla digital
3- Conexién antorcha

4- Interruptor de encendido/apagado

5- Conexidn antorcha

6- Conexion de polos

7- Electrodo (+) Conexion Polo
8- Potenciémetro

9- Potenciémetro

10- Bolsa entrada de agua caliente

11- Bolsa salida agua fria

12- Z6calo de la antorcha con control remoto

13- LED de encendido

14- Salida de gases

15- Toma de datos

16- Led Unidad Agua

17- Unidad de agua Entrada de aguac
18- Unidad de agua Salida de agua fria
19- Unidad de agua

20- Entrada de gas

21- Zdcalo de calefaccion

22- Unidad de agua Toma de energia
23- Cable de red

aliente
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1.3 Etiqueta del producto

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIVE

ID 300M puise EXPERT  |si: ID 300MW puise EXPERT  |siv:
=IO B= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =HIHO) B! EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

= S0A 122V - 300A1 32V G S0A16.5V - 300A/ 20V = S0A 122V - 300A1 32V Gl= 50A16.5V - 300A/ 20V

"X 40w | eo% | too% | | 77 [ XS] 40% | 6o% | fo0% T xS ao% | eo% | too% |2 | 77 [T XS] 4o% | 6o% | to0%

_ I, 300A 245A 190A _ I 300A 245A 190A _, I, 300A 245A 190A _ I 300A 245A 190A
E i U, 32V 29.8V 27.6V. E b U, 29V 26.2V. 23.5V E had U, 32V 29.8V. 27.6V. il U, 29V 26.2V. 23.5V
]]D |U,=400V| lnu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | L= 21A l.=13.3A DD U,=400V| lu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | 1= 21A |4=133A
o s ssoa| s

IP21S C€ H ch IP21S C€ H ch

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A'S

Organize Sanayi Bolgesi 5 Kisim Manisa-TORKIYE

ID 400M puise EXPERT  |sn:

ID 400MW puise EXPERT  [s:

a2 ); EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
I= S0A 122V - 400A 1 36 G 50A1 16.5V - 400A/ 34V I= S0A 122V - 400A 1 36 G 50A/16.5V - 400A/ 34V
T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% 60% 100% T X 40% 60% 100% | mm T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E =82 I 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u,=400v| 1,7 22.5A DD u =400 1.2 20.7A DD u =400V 1= 2257 BD uza00v| 123277 1,2 20.7A
v e pv saons

1P21S | (€ [E[ EE_“ P21

[ Ce i &

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC. A'S
Organize Sanayi 1m Manisa- TORKIYE

MAGMA MEKATRONTK MAKINE SAN. VE TIC.A'S

Organize Sanayi

js1m Manisa-TORKIYE

ID 500MW puise SMART |

N: ID 500MW puise EXPERT  |si:

=), EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A =HIgHD) EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
_ 50A / 22V - 500A / 40" g 50A/16.5V - 500A / 39V _ 50A/ 22V - 500A / 40" g _ 50A /16.5V - 500A / 39V
E - x| 40% 60% 100% | m—m 40% 60% 100% E - X 40% 60% 100% | me | 77T X 40% 60% 100%
. I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a408A | 316A B I, | s00a | 408A | 3t6A B I, | 500A | 408A | 316A
E e | 4ov_| 363v | s26v U, | 3ov [ 3a4v | 208v E G | 4ov_[ 36av | s26v E S | 3ov_| 3a4v | 208v
DD u=400v 483 1,,= 30.6A DD u=d00v| 1,.=475A 1,,= 30A DD =483A 1,,= 30.6A Bi) u=do0v| 1,.=475A 1,,= 30A
UK UK
| 1P23 | C€ EH_[ cA ” 1P23 | C€ EH_[ cA |
=BHIA-CQO{B= Rectificador de transformador trifasico X Ciclo de trabajo
cc/cv Corriente constante/tensién constante Uo Tension de funcionamiento inactivo
== Corriente directa Us Tension y frecuencia de red
5 Soldadura MIG/MAG Uz tension de fuente nominal
DD Entrada de red-3 fase de corriente alterna I Corriente nominal extraida de la red
E Adecuado para trabajar en entornos peligrosos I2 Corriente de soldadura nominal
S1 Potencia extraida de la red eléctrica
1P21S Clase de Proteccién
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Ciclo de trabajo
Temperatura (°C)
A

Tiempo (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.
Tal como se define en la norma EN 60974-1 el ciclo de trabajo incluye un periodo de 10 minutos.. Por ejemplo,
si se desea operar a 250A en una maquina especificada como %60A / 2504, la maquina puede soldar/cortar
sin parar en los primeros 10 minutos del tiempo de 6 minutos (zona 1). No obstante, la maquina debe dejarse
inactiva durante los siguientes 4 minutos para que se enfrie (zona 2).

1.4 Especificaciones técnicas

ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Voltaje de red (trifasico (3 Hz) \Y 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 14.5 (%40)
Corriente de soldadura Rango de ajuste ADC 50-300
Corriente de soldadura nominal ADC 300
Abra el circuito de voltaje VvDC 82
< M:1139x528x 1082
Tamafios (Largo ancho alto) mm MW : 1170 x 528 x 1348
M:103.5
Peso ke MW :113.5
Clase de Proteccion IP 21
ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Voltaje de red (trifasico (3 Hz) \ 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 22.6 (%40)
Corriente de soldadura Rango de ajuste ADC 50-400
Corriente de soldadura nominal ADC 400
Abra el circuito de voltaje VvDC 82
< M:1139x528x 1082
Tamafios (Largo ancho alto) mm MW : 1170 x 528 x 1348
M:103.5
Peso ke MW : 113.5
Clase de Proteccion IP 21
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ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Voltaje de red (trifasico (3 Hz) \Y 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 32.7 (%40)
Corriente de soldadura Rango de ajuste ADC 50-500
Corriente de soldadura nominal ADC 500
Abra el circuito de voltaje VDC 82
- M:1139x528x 1082
Tamafios (Largo ancho alto) mm MW : 1170 x 528 x 1348
M:103.5
Peso kg MW : 113.5
Clase de Proteccién IP 23
1.5 Accesorios
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Alicates y cable de puesta a tierra 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Manguera de gasolina 1 7907000002
MIG/MAG CO;, Kit de accesorios* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon kit de accesorios* 1 -
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Alicates y cable de puesta a tierra 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Manguera de gasolina 1 7907000002
MIG/MAG CO;, Kit de accesorios* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon kit de accesorios* 1 -
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Alicates y cable de puesta a tierra 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Manguera de gasolina 1 7907000002
MIG/MAG CO;, Kit de accesorios* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon kit de accesorios* 1 -

* Debe especificarse al realizar el pedido.
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ACCESORIOS OPCIONALES CANTIDAD ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO, Calentador 1 7020009003
Regulador de gas (CO,) 1 7020001005 / 7020001007
Regulador de gas (mezcla) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m)
Antorcha MIG enfriada por agua 1 7120050003
ACCESORIOS OPCIONALES CANTIDAD ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO, Calentador 1 7020009003
Regulador de gas (CO3) 1 7020001005 /7020001007
Regulador de gas (mezcla) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m)
Antorcha MIG enfriada por agua 1 7120050003
ACCESORIOS OPCIONALES CANTIDAD ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO, Calentador 1 7020009003
Regulador de gas (CO3) 1 7020001005 /7020001007
Regulador de gas (mezcla) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W (3 m)
Antorcha MIG enfriada por agua 1 7120050003
Lava MIG 65W (3 m) 1 7120160003

Antorcha MIG enfriada por agua
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% INSTALACION

2.1 Consideraciones al recibir

Asegurese de que hayan llegado todos los materiales pedidos. Si falta algiin material o estd dafiado,
comuniquese con el punto de venta de inmediato.
La caja estandar debe contener;

» La maquina principal y cable de red conectado a esa o Certificado de garantia
» Alicates y cable de puesta a tierra » Manual de usuario
¢ Manguera de gasolina ¢ Alambre de soldadura

En caso de entrega dafiada, lleve un registro, tome una fotografia del dafio y notifique a la compafiia de envio
con una fotocopia de la hoja de ruta. En el caso de que el problema persista, pongase en contacto con el servicio
de atencidn al cliente.

Simbolos en el dispositivo y sus significados;

La soldadura es peligrosa. Deben proporcionarse condiciones de trabajo apropiadas y deben tomarse
las medidas necesarias. Los expertos son responsables de la maquina y deben proporcionar el equipo
requerido. Las personas no encargadas deben mantenerse alejadas del area de soldadura.

Este dispositivo no cumple con IEC 61000-3-12 Si se desea conectarse a la red de baja tensiéon que
se utiliza en el hogar, el instalador que realizara la conexién eléctrica o la persona que utilizara la
maquina debe tener conocimiento de la conectividad de la maquina, en este caso es bajo la
responsabilidad del usuario.

J

A

D%

Se debe prestar atencién a los simbolos de seguridad y las notas de advertencia en el dispositivo y en
el manual del usuario, y no se deben quitar las etiquetas.

g . . .z . . .
ﬁo} Las parrillas son para la ventilacién. Para garantizar un buen enfriamiento, las aberturas no deben
* cubrirse y no se deben insertar objetos.

2.2 Recomendaciones de instalacion y funcionamiento

* Para mover la maquina se deben utilizar anillas de elevacién o carretillas elevadoras. No levante la
maquina con la bombona de gas. Cuando se transporten manualmente maquinas de soldar portatiles, se
debe actuar de acuerdo con las normas de Seguridad y Salud Ocupacional. Se deben tomar las medidas
necesarias en el lugar de trabajo para garantizar que el proceso de transporte se lleve a cabo de acuerdo
con las condiciones de salud y seguridad en la medida de lo posible. Se deben tomar precauciones de
acuerdo con las caracteristicas del entorno de trabajo y los requisitos del puesto. Coloque la maquina sobre
una superficie dura, nivelada y lisa donde no se caiga ni se vuelque.

* En los casos en que la temperatura ambiente supere los 40 °C, opere la maquina a una corriente mas baja
o0 a una velocidad de ciclo mas alta.

« Evite soldar al aire libre en presencia de viento y lluvia. Si es necesario soldar en tales casos, proteja el area
de soldadura y la maquina de soldar con cortinas y toldos.

¢ Al colocar lamaquina, aseguirese de que los materiales como paredes, cortinas y paneles no interfieran con
el facil acceso a los controles y conexiones de la maquina.

e Si suelda en interiores, utilice un sistema de extraccién de humos adecuado. Si existe el riesgo de respirar
humos y gases de soldadura en interiores, utilice un respirador.

« Cumplase con las tasas de ciclo de operaciéon indicadas en la etiqueta. La superacion frecuente de las tasas
del ciclo de funcionamiento puede dafiar la maquina, lo que puede anular la garantia.

¢ Se debe utilizar un cable de alimentacién adecuado para el valor de seguro especificado.

» Conecte el cable de tierra firmemente lo mas cerca posible del area de soldadura. No permita que la
corriente de soldadura atraviese elementos que no sean los cables de soldadura, la propia maquina, el
cilindro de gas, la cadena, el rodamiento.

¢ En el momento de colocar el cilindro de gas en la maquina, fijelo inmediatamente atando la cadena.
Sino va a colocar el cilindro de gas en la maquina, fije el cilindro a la pared con una cadena.
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« El enchufe eléctrico en la parte posterior de la maquina es para el calentador COz.
Nunca conecte un dispositivo que no sea un calentador de COz a la toma de COz!

2.3 Conexiones de soldadura

2.3.1 Conexion de enchufe eléctrico

A Por motivos de seguridad, nunca utilice el cable de alimentacion de la mdquina sin enchufe.

« El enchufe no esta conectado al cable de alimentacién, ya que puede haber diferentes enchufes en fabricas,
obras de construccién y talleres. Un enchufe adecuado para la toma de corriente debe ser conectado por un
electricista calificado. Asegtirese de que el cable de tierra marcado con amarillo/verde y @ esté presente.

» Después de conectar el enchufe al cable, no lo enchufe en esta etapa.

2.3.2 Conexion de las pinzas de tierra a la pieza de trabajo

« Fije firmemente los alicates de conexion a tierra a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del drea a soldar.

2.3.3 Conexiones de gas

* Aseguirese de que el tamafio de la conexion de la manguera del regulador de gas que utilizara sea de 3/8.

« Abra la valvula del cilindro de gas manteniendo la cabeza y la cara alejadas de la salida de la valvula del
cilindro y manténgala abierta durante 5 segundos. De esta forma, se expulsaran posibles sedimentos y
suciedad.

« Sise va a utilizar un calentador de CO,, primero conectelo al cilindro de gas. Una vez conectado el regulador
de gas al calentador de CO,, enchufe el calentador de CO, en el z6calo del calentador de CO, en la parte
posterior de la maquina.

« Sino se utilizara el calentador de CO,, conecte el regulador de gas al cilindro de gas.

 Conecte un extremo de la manguera del cilindro al regulador de gas y apriete la abrazadera. Conecte el otro
extremo a la entrada de gas en la parte trasera de la maquina y apriete la tuerca.

* Abra la valvula del cilindro de gas y verifique que el cilindro esté lleno y que no haya fugas en la ruta del gas.
En caso de oir un sonido y/o holer a gas que indica una fuga, inspeccione sus conexiones y elimine la fuga.

1- Valvula de cilindro de gas

2- Cilindro de gas

3- Calentador CO,

4- Cadena

5- Cable de energia del calentador de CO,
6- Regulador de Gas

7- Man6émetro

8- Caudalimetro

9- Valvula reguladora de caudal

10- Manguera de tubo

Figura 5 : Cilindro de gas - Calentador - Conexiones del regulador
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2.3.4 Unidad de refrigeracion por agua (modelos MW)

¢ La unidad de refrigeracién por agua es un sistema de circuito cerrado que consta de radiador, ventilador,
deposito de refrigerante de la bomba.

¢ Conecte la manguera de agua fria (azul) del paquete intermedio a la salida de agua fria del sistema de
refrigeracién por agua y la manguera de agua caliente (roja) a la entrada de agua caliente del sistema de
refrigeracion por agua.

» Las maquinas de soldar Magmaweld vienen con refrigerante Magmaweld que se produce para brindar el
mejor rendimiento. En caso de falta de refrigerante, abra la tapa del depésito y agregue refrigerante
Magmaweld adecuado para la temperatura del entorno de trabajo. El refrigerante debe estar dentro de los
valores minimos y maximos que se muestran en el panel frontal de la unidad.

* No se debe agregar otro refrigerante o agua. Otros aditivos liquidos pueden causar reacciones quimicas o
diferentes problemas.

* Magmaweld no se hace responsable de los riesgos que puedan surgir en caso de diferentes fluidos.
Si se agrega un refrigerante diferente o agua al refrigerante Magmaweld, todas las disposiciones de la
garantia quedaran anuladas.

* Si se desea utilizar una marca diferente de refrigerante, el interior del tanque de refrigerante debe estar
completamente vacio y no debe haber residuos ni liquidos en eso.

« El uso de las unidades de refrigeracién por agua no es adecuado para un uso distinto de las maquinas de
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Las unidades de refrigeracién por agua no pueden
funcionar con una fuente de alimentacién externa.

» Hay 2 LED delante de la maquina; LED de alimentacién se encendera tan pronto como se active la maquina, y
laled de la unidad de refrigeracién por agua se encenderd cuando se active la unidad de agua.

« Tan pronto como la maquina comience a soldar, comenzara la circulacién de agua y una vez finalizada la
soldadura, la led de la unidad de refrigeracién por agua permanecera encendida durante el tiempo
establecido en el ment. En caso de intemperie o problemas, no se recirculara el agua.

El uso de agua sucia y calcdrea (dura) acortard la vida iitil de la antorcha y la bomba.

A Si el refrigerante permanece por debajo del valor minimo, existe la posibilidad de que el

motory la antorcha se quemen o funcionen mal.

2.3.5 Conexion de Paquetes Intermedios Largos

¢ El alimentador de alambre y el paquete intermedio estdn disefiados para ser desmontables para facilitar
el transporte en maquinas con un paquete intermedio de 10 metros o mas. Ambos extremos de los paquetes
intermedios largos son iguales y las mismas conexiones hechas en el frente de la maquina deben hacerse con
los conectores y tomas en la parte posterior del alimentador de alambre.

¢ Si el paquete intermedio de su maquina mide 10 metros o mas, conecte el paquete intermedio y el
alimentador de alambre de la siguiente manera.

Figura 6 : Conexiones del alimentador de alambre de paquete intermedio largo
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% INFORMACION DE USO

3.1 Interfaz de usuario

ceAm

@ magmaweld EXPERT

Pantalla digital
Muestra el contenido del menu. Todos los parametros del menu se ven en la pantalla
digital.

Muestra la velocidad del hilo y la corriente de soldadura al ralenti o con carga, segin el
modo seleccionado. Muestra el mensaje de error.

Libre En cargo

Modo sinérgico Soldadura Corriente establecida Corriente de soldadura
Modo inteligente Soldadura Corriente establecida Corriente de soldadura
Modo Clasico Velocidad de cable Corriente de soldadura

11

Indica el voltaje de la soldadura en reposo o carga dependiendo del modo seleccionado.

Libre En cargo

Modo sinérgico Voltaje de ajuste de soldadura  Voltaje de soldadura
Modo inteligente Voltaje de ajuste de soldadura  Voltaje de soldadura
Modo Clasico Voltaje de ajuste de soldadura  Voltaje de soldadura

Dependiendo del modo seleccionado, la velocidad del alambre y la corriente de

P
(-]

<

‘(;) soldadura se ajustan con la ayuda del botdn de ajuste.
SIA La corriente se realiza girando el botdén de ajuste hacia la derecha y hacia la izquierda.
A Dependiendo del modo seleccionado, el voltaje de ajuste de soldadura se realiza con

la ayuda del boton de ajuste. El voltaje se realiza girando el botén de ajuste hacia la
derecha y hacia la izquierda.

www.magmaweld.com
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Tecla de menu

Se utiliza para cambiar entre paginas en el ment. Pulse una vez para pasar a la pagina
siguiente. Sin embargo, proporciona un regreso a la pagina principal después del ajuste
de los parametros.

(¢]

Se puede cambiar entre los parametros (lineas) en la pagina presionando una vez
cualquiera de las direcciones de flecha. Si se presiona la tecla de flecha hacia abajo,
avanzara hacia abajo, y si se presiona la tecla de direccion hacia arriba, avanzara hacia
arriba.

Permite que el valor del parametro seleccionado (linea) cambie hacia arriba.
Al presionar el botén una vez, se lleva a cabo el proceso de cambio.

(]

Permite que el valor del parametro seleccionado (linea) cambie hacia abajo.

Al presionar el botén una vez, se lleva a cabo el proceso de cambio.

. 3.2 Estructura del menu

Parametros

Paginas

Rango de ajuste

e Idioma
* Método

* Modo + /
» Tiempo Frio

<“»

Pagina 1

* Tipo de alambre
» Diametro de alambre

* Tipo de gas + /
¢ Espesor

<“»

Pagina 2

¢ Tiempo Pre-Gas
« Tiempo Ultima Gasolina +|/
* Retroquemado

* Crater

<

Pagina 3

« El gatillo

» Tiempo de soldadura + /
» Tiempo libre

« Ajuste de denotacion

<

Pagina 4

¢ Arranque a.
¢ Arranque z.

¢ Fin a. + /
¢ Fin z.

<“»

Pagina 5

e Programa

* Nimero de programa + /
e Guardar[S(+)/N(-)]

* D.Pulse Freq

<“»

Pagina 6

« D. ajuste de corriente
de impulso

« Ajuste de tiempo + /
de Pulso D.

<

Pagina 7

GUIA DE USUARIO
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PAGINA 1
a) IDIOMA

Seleccione el idioma del menu.
Rango de ajuste
* TR (Turco)
¢ EN (Inglés)
* FR (francés)
* DE (aleman)

b) METODO

Se determina el método de soldadura.

« MMA
« MIG/MAG

¢ Pulso (Pulso MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Doble Pulso MIG/MAG)

A

Debe ajustar sus conexiones y accesorios de acuerdo con el método de soldadura seleccionado.
Hay una salida separada para el método MMA delante de la mdquina.

D.Pulso (Doble Pulso MIG/MAG)
Rango de ajuste

¢) MODO

La seleccién que realice en el menti METODO crea una diferenciacién en las opciones del menii MOD.
MM MIG/MAG Pulso (Pulso MIG/MAG)
R e aj R le aj .
* Método « Clasico « Clasico

¢ Inundacién/Carbono
» Rutilo/Basico

¢ Inteligente
« Sinérgico

« Inteligente
« Sinérgico

e Clasico
« Inteligente
e Sinérgico

Puede obtener recursos mds fluidos con su modo de recurso seleccionado de una manera correcta. Por
ejemplo; El modo de método debe seleccionarse para soldaduras en las que se van a coser puntadas de
deslizamiento cortas y continuas.

MIG/MAG

Cuando se selecciona el método de soldadura MIG/MAG en el menti METODO, los modos son los siguientes:

MODO CLASICO

Puede ajustar usted mismo la
velocidad del alambre y el voltaje de
soldadura dentro de un cierto rango
de tolerancia. La velocidad del alambre
se ajusta entre 1-24 m/min, voltaje de
soldadura 15-40 V.

MODO INTELIGENTE

Cuando seleccionado, los parametros
de soldadura como el tipo de alambre,
el didmetro del alambre, el tipo de gas
deben seleccionarse correctamente.r.
La maquina ajusta automaticamente
el voltaje 6ptimo de acuerdo con la
corriente de soldadura seleccionada.r.
Puede ajustar el voltaje girando el
botéon de ajuste en direccion +/-
dentro de un cierto rango de
tolerancia.z.

MODO SINERGICO

Los parametros de soldadura como
el tipo de alambre, el diametro del
alambre, el tipo de gas y el espesor
deben seleccionarse correctamente.
Tanto la corriente como el voltaje se
ajustan automaticamente de acuerdo
con los pardmetros de soldadura
seleccionados. El usuario puede
navegar tanto por la corriente como
por el voltaje dentro de un cierto
rango de tolerancia. La maquina
recalculard  automdticamente el
voltaje de acuerdo con el valor actual
establecido en una cierta tolerancia.

A

vez el botdn de ajuste.

Si quiere ver el valor sugerida originalmente por la mdquina y volver a ese valor, bastard con pulsar una
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Pulso (Pulso MIG/MAG)

Cuando se selecciona el método de soldadura por Pulso en el mentt METODO, los modos son los siguientes:

MODO CLASICO

El modo clasico no estd activo en el
método de pulso. Cuando se selecciona
el método Pulse, no vera ningin
valor en el modo clasico. Debido a
que en el método Pulse, todas las
configuraciones provienen de la base
de software de la maquina, el usuario
no puede realizar ajustes.ez.

MODO INTELIGENTE
Los ajustes se realizan como en el
método MIG/MAG..

MODO SINERGICO
Los ajustes se realizan como en el
método MIG/MAG..

D.Pulse (doble pulso)

Cuando se selecciona el método de soldadura D.Pulse (doble pulso) en el menti METODO, los modos son

los siguientes:

MODO CLASICO

Pulso el modo clasico no estd activo
en el método de pulso.. Pulso cuando
se selecciona el método Pulse, no vera
ningun valor en el modo clasico. Debido
a que en el método de doble pulso,
todas las configuraciones provienen de
la base de software de la maquina, el
usuario no puede realizar ajustes.

MODO INTELIGENTE
Los ajustes se realizan como en el
método MIG/MAG.

MODO SINERGICO
Los ajustes se realizan como en el
método MIG/MAG.

Cuando se selecciona la opcién D.Pulse, se deben ajustar los pardmetros D.Pulse en las pdginas

A

mds estéticos.

6.y 7. del menu. Con su estructura de doble pulso, la soldadura se realiza sin deformacién en el material,
especialmente en el proceso de pasada de raiz. Gracias al doble pulso se obtienen cordones de soldadura

d) TIEMPO FRIiO

Después de que la maquina corta el suministro, determina cuanto tiempo debe regresar el agua del sistema
a la antorcha. Tan pronto como la maquina comience a soldar, comenzara la circulacion de agua y, una vez
finalizada la soldadura, el led de la unidad de refrigeracién por agua permanecerd encendido durante el

periodo establecido en el menu.
Rango de ajuste

¢ 1-5 min.
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PAGINA 2
a) TIPO DE ALAMBRE

Se selecciona el tipo de alambre.
El tipo de alambre a utilizar debe seleccionarse de una manera correcta.

Rango de ajuste

e Fe e 307 * CuAl8 e CuSn
« CrNiER308 « CrNiER316 e A199.5 e AlSi5
e AlMg4.5Mn o FCW-B e FCW-R

e 309L
e AlMg5

b) DIAMETRO DEL ALAMBRE

Se selecciona el diametro del alambre.
El tipo de alambre a utilizar debe seleccionarse de una manera correcta.

e 0.8-1.6 mm

c) TIPO DE GAS

Se realiza la seleccién del tipo de gas.
El tipo de gas a utilizar debe elegirse correctamente.

Rango de ajuste
* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 CO2

d) ESPESOR

Se selecciona el grosor del material.
El grosor del material a utilizar debe elegirse correctamente.

¢ 0.6-20 mm.
Por ejemplo;

Si selecciona gas argoén y cable SG 0.8 mientras estd seleccionado el modo inteligente, aparecera 0 en la
pantalla porque este cable no se puede usar con gas argén. Si ve un valor de 0 en la pantalla, en cualquier caso,

algo esta mal en el menu: como el método/tipo de alambre/incompatibilidad de gas.
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PAGINA 3
a) TIEMPO PRE-GAS

Se ajusta el tiempo de pregas.

¢ 0-9.9 seg.
Antes de comenzar la soldadura por el tiempo especificado, sale gas y luego comienza la soldadura.
La duracién se puede ajustar en el rango de 0.0 - 9.9 segundos. Proporciona la proteccién del grupo de
soldado al comienzo de la soldadura.

b) TIEMPO ULTIMA GASOLINA

Se establece el tiempo de gas final.

¢ 0-9.9 seg.
Después del final de la soldadura durante el tiempo especificado, llega gas y la soldadura termina.
La duracion se puede ajustar en el rango de 0.0 - 9.9 segundos. Protege del grupo de soldado al final de la
soldadura.

c) RETROQUEMADO
Se hace el ajuste de retroquemado.

Rango de ajuste

e €25-25>
Si la flecha en la pantalla est4 a la derecha, el alambre avanzara durante el tiempo especificado, si la flecha
estd a la izquierda, el alambre continuara ardiendo durante el tiempo especificado. Se puede ajustar a un
maximo de 25 en la direcciéon €y 25 en la direcciéon =» . Cuando finaliza el proceso de soldadura, evita que
el alambre de soldadura se pegue a la boquilla de contacto.

d) CRATER
Se ajuste el funcién de crater.

Rango de ajuste

¢ Activo - pasivo
Es un proceso de relleno para evitar grietas que se produciran al final de la soldadura. Esta funcién tiene
modo activo y pasivo. Cuando se activa el crater, la corriente de soldadura se reduce con cierta linealidad al
final de la soldadura y la soldadura termina.

c La funcion de crdter se recomienda para el modo cldsico en MIG/MAG. En la funcién de pulso,si hace un
crdter por medio de las 6 disparadores de activacion, obtendrd resultados mucho mds eficientes.
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PAGINA 4
a) EL GATILLO

Se realiza la seleccion del modo de disparo.

* 2 gatillos
* 4 gatillos
* 6 gatillos
» Método

Presione el gatillo

Mantenga presionado el gatillo

Suelte el gatillo

2 MODOS DE GATILLO : Cuando se presiona el gatillo de la antorcha, comienza la soldadura y se mantiene
presionado el gatillo hasta que finaliza la soldadura. La soldadura terminara cuando se suelte el gatillo.

Inicio de soldadura;

» Mantenga presionado el gatillo de la antorcha,

« El flujo de gas de proteccion comienza durante el
tiempo de pregas.

« Al final del periodo de pregas, el motor de
alimentacion de alambre funciona a baja velocidad.

¢ La corriente de soldadura aumenta cuando véne la
pieza de trabajo.

Terminacion de soldadura;

« Suelte el gatillo de la antorcha presionado,

* Se detendra el motor de alimentacién de alambre.

¢ El arco se apaga después del tiempo de
retroquemado establecido.

¢ Al final del dltimo periodo de gas, el proceso
termina.

I : Corriente de soldadura
PoG : Tiempo posterior al gas

ﬁ\% -~
At ' ~ PrG : Tiempo de Pre-Gas
PrG | PoG | t

4 MODOS DE GATILLO : Una vez que se presiona y suelta el gatillo de la antorcha, comienza la soldadura
y no se requiere mantenerlo presionado hasta que se termine la soldadura. Se presione y suelte el gatillo

nuevamente para terminar la soldadura.

Inicio de soldadura;

« Mantenga presionado el gatillo de la antorcha,

« El flujo de gas de proteccién comienza durante el
tiempo de pregas.

« Al final del periodo de pregas, el motor de
alimentacion de alambre funciona a baja velocidad.

* La corriente de soldadura aumenta cuando véne la
pieza de trabajo.

« Suelte el gatillo de la antorcha para continuar la
soldadura.

Terminacion de soldadura;

« Presione y suelte el gatillo de la antorcha

« Se detiene el motor de alimentacién de alambre.

¢ El arco se apaga después del tiempo de
retroquemado establecido.

« Al final del dltimo periodo de gas, el proceso
termina.

I : Corriente de soldadura
PoG : Tiempo posterior al gas

- -~
to+ to+
Ji Y i N

1 PrG : Tiempo de Pre-Gas
PrG I pog| t
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6 MODOS DE GATILLO : Se activaran los parametros de la 52 pagina del menu. Funcionardn 6 modos de
gatillo segiin los parametros establecidos en la pagina 5.

A Puede usar la funcién de 6 gatillos para crear crdteres o evitar errores de soldadura de inicio y fin.

Por ejemplo;
Corriente de soldadura: 200 A, Corriente de inicio: 200%, Corriente final: 50% y Tiempo final: 2 segundos.
En este caso la corriente de arranque sera 400A y 200% de la corriente Principal. La corriente final sera de
de 100 A, 50% de la corriente principal.
Inicio y finalizacién de soldadura;
» Mantenga presionado el gatillo de la antorcha,
« Elflujo de gas de proteccién comienza durante el tiempo de pregas y contintia con la corriente de arranque.
* Se suelta el gatillo de la antorcha y la corriente disminuye durante el tiempo de inicio especificado y se
alcanza el valor de corriente principal, el proceso continta en la corriente principal.
* Mantenga presionado el gatillo nuevamente. Cambiar de la transmision principal a la transmision final. E1
proceso contintia en la corriente final.
« Para terminar el proceso suelte el gatillo; el proceso finaliza al final del tltimo periodo de gas.
fe ?\Q
i, S~ amig~, emigy~, PrG :Tiempo de Pre-Gas
trocp T

t IC :Corriente de arranque
1 ST :Tiempo de arranque
I : Corriente de soldadura

FT :Tiempo de finalizacion
FC :Corriente final
PoG : Tiempo posterior al gas

PG [ 1c | st I CREAA

METODO: Es la soldadura por puntos la que se desea mencionar en el modo. La soldadura continda durante

el tiempo de soldadura especificado y finaliza al final del periodo. Si es tan largo como el intervalo de tiempo

determinado, no se realiza la soldadura. Este periodo continuara hasta que se suelte el gatillo.

El tiempo de soldadura: 0.2 - 9.9 y tiempo de separacién: 0.0 - 9.9 segundos.

A Debe preferirse cuando se desea obtener siempre la misma costura de soldadura y penetracion. Las
soldaduras realizadas en el modo de método tendrdn el mismo tamario.

b) TIEMPO DE SOLDADURA
Cuando se selecciona el modo de método, se establece el tiempo para soldar.

Rango de ajuste
¢ 0.2-9.9 seg.

c) TIEMPO LIBRE

Cuando se selecciona el modo de método, se establece el tiempo sin soldadura.

¢ 0.0-9.9 seg.
d) AJUSTE DE DENOTACION

Se ajusta la velocidad del alambre a la velocidad inicial.

* Activo / pasivo
El alambre que viene rapido al principio crea una sensacién de empujar hacia atras. Al activar la
configuracién de detonacidn, el alambre viene lentamente y acelera tan pronto como comienza la soldadura.
Asi, desaparece la sensaciéon de empujar hacia atras.
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PAGINA 5
a) ARRANQUE A. (CORRIENTE DE ARRANQUE)

Se determina la corriente de arranque. Funciona como un porcentaje de la corriente principal. Se activara
cuando se seleccione el modo de gatillo 6. No funciona, incluso si permite configuraciones para otros modos..

e %0-200

b) ARRANQUE Z. (TIEMPO DE INICIO)

Se determina el tiempo de inicio. Se activara cuando se seleccione el modo de gatillo 6. No funciona, incluso
si permite configuraciones para otros modos.

Rango de ajuste
e 0-5seg.

c) FIN A. (CORRIENTE FINAL)

Se determina la corriente final. Funciona como un porcentaje de la corriente principal. Se activara cuando se
seleccione el modo de gatillo 6. No funciona, incluso si permite configuraciones para otros modos.

Rango de ajuste
e %0-200

d) FIN Z. (HORA FINAL)

Se determina la hora final. Se activard cuando se seleccione el modo de gatillo 6. No funciona, incluso si
permite configuraciones para otros modos.

Rango de ajuste
e 0-5seg.
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PAGINA 6
a) PROGRAMA

Se utiliza para grabar el trabajo realizado.

Rango de ajuste

* Leer / Escribir
En el estado “Leer”, se pueden realizar cambios en los parametros. En el estado de “Escritura”, el programa
esta listo para ser guardado.

b) NUMERO DE PROGRAMA

Se selecciona el nimero de programa.

Rango de ajuste

«0-99
Después de seleccionar la opcidn “Escribir” en la linea del programa, el niimero de programa que guardara
se selecciona en la linea “Nuimero de programa”. Hay 0-99 programas entre 100.

c) GUARDAR [S(+)/N(-)]

Se guarda el programa.

Rango de ajuste

* Si(+)/No(-)
Una vez seleccionado el niimero de programa, se selecciona la opcién “si: E” o “no: H” desde el botén
“Guardar”, que es la dltima linea. Para guardar, se selecciona “Si” presionando el botén +. De lo contrario,
presione el botén - para la opcién “no”.

e Puede llamar a los programas que ha guardado en la memoria de su mdquina con la ayuda del botén del
gatillo de la antorcha, sin tener que ir a la mdquina mientras trabajando.

Si desea operar con alguno de los programas que ha guardado anteriormente, llamar al programa es el
siguiente;

1) Si estd en el alcance a la maquina, puede seleccionar la opcién Programa: “Leer” en la pantalla, ir a la
seccién “programa no”, llamar al programa deseado y realizar operaciones en ese mismo.

2) Si esta fuera del alcance a la maquina, deberda presionar el gatillo de la antorcha dos veces en rapida
sucesion para que la lectura del programa se active. Una vez presionado 2 veces, se puede cambiar entre
programas presionando el gatillo una vez para alcanzar el nimero de programa deseado.

Por ejemplo;

Si el “nim. de Programa” era anteriormente “0” y desea cambiar al 1.er Programa; presione rapidamente el
gatillo de la antorcha dos veces y el programa estara listo para seleccionar. Después de este proceso, cuando
presione el gatillo de la antorcha una vez mas 1. El ler programa estd seleccionado. Si desea seleccionar el
Programa 2. debera presionar el gatillo de la antorcha una vez mas.

d) D.PULSE FREQ (FRECUENCIA DE PULSO DOBLE)

Cuando se selecciona el método de soldadura de doble pulso, se realiza el ajuste de frecuencia de doble
pulso.

e 0,5-5Hz
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PAGINA 7
a) D. AJUSTE DE CORRIENTE DE IMPULSO (AJUSTE DE CORRIENTE DE DOBLE IMPULSO)

Funciona como un porcentaje de la corriente principal. Se determina el rango de corriente minimo y maximo
del doble pulso.

* %5-50
En pantalla se ven tanto el ajuste determinado en porcentaje como los valores maximos y minimos de
corriente.
Por ejemplo;

D Pulse Current Rd El ajuste del corriente sea 118 A. Si se selecciona un rango de ajuste de corriente
- i ||'|J del 10%, el valor se lee como 129/106. Es decir, se ve en pantalla un 118 mas de
=> %0 I3 /10 10% y un 118 menos de %10.

b) AJUSTE DE TIEMPO DE PULSO D. (AJUSTE DE TIEMPO DE PULSO DOBLE)

Cuando se selecciona el método de doble pulso, el tiempo de la corriente maxima y minima se determina
por un porcentaje.

* %?20-80
El valor de % que se ve en la pantalla es el tiempo para ver la corriente maxima.
Por ejemplo;

El ajuste del corriente sea 118 A. Si se selecciona un rango de ajuste de corriente
>%0 159 /10 del 10%, el valor se lee como 129/106.. Es decir, se ve en pantalla un 118 mas
D, Pulse Time Ad. de 10% y un 118 menos de %10.. Si la configuracién de tiempo de pulso D se

%20 i selecciona como %20 mantiene 129 A en 20% de tiempo y 106 A en 80% de
tiempo en la funcion de doble pulso.

D Pulse Current Rdy.
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. 3.3 Control Remoto

Por medio de una antorcha y un conector adecuados, puede cambiar su corriente de soldadura (velocidad del
alambre) / voltaje de soldadura a través de la antorcha sin tener que ir a la maquina. Debe conectar el enchufe
de la antorcha de control remoto. Vista frontal del zécalo de

la antorcha del control remoto

A continuacion se indican las conexiones de enchufe:

CONTROLADOR DE ANTORCHA - MARRON
CONTROLADOR DE ANTORCHA - NEGRO
CONTROLADOR DE ANTORCHA - ROJO
CONTROLADOR DE ANTORCHA - BLANCO
CONTROLADOR DE ANTORCHA - VERDE

Modo

A378000109 -

A378000109 -

A378000109 -

A378000109 -

© o0 ®~

Tecla

‘A378000109 -

A378000109

rgo

Puede reducir la velocidad de su alambre hasta el valor de tolerancia minimo (-%10).

1 Rango de ajuste: 0.5 m/min
Puede aumentar la velocidad de su hilo hasta el valor maximo de tolerancia (+10).
L. 2 Rango de ajuste: 0.5 m/min
Modo clasico - - :
Puede aumentar el voltaje de soldadura hasta el valor maximo de tolerancia (+10).
A Rango de ajuste: 0.5V
Puede reducir el voltaje de soldadura hasta el valor de tolerancia minimo (-10).
B Rango de ajuste: 0.5V
Puede reducir su corriente de soldadura hasta el valor minimo de tolerancia (-10%).
1 Rango de ajuste: 5 A
Puede aumentar su corriente de soldadura hasta el valor maximo de tolerancia
Modo 2 (+10%). Rango de ajuste: 5 A
inteligente Puede aumentar el voltaje de su soldadura hasta el valor maximo de tolerancia
A (+10%). Rango de ajuste: 0.5 V
Puede reducir el voltaje de soldadura hasta el valor minimo de tolerancia (-10%).
B Rango de ajuste: 0.5V
Puede reducir su corriente de soldadura hasta el valor minimo de tolerancia (-10%).
1 Rango de ajuste: 5 A
Puede aumentar su corriente de soldadura hasta el valor maximo de tolerancia
.. 2 (+10%).Rango de ajuste: 5 A
Modo sinérgico - — -
Puede aumentar el voltaje de soldadura hasta el valor maximo de tolerancia (+10%).
A Rango de ajuste: 0.5V
B Puede reducir el voltaje de soldadura hasta el valor minimo de tolerancia (-10%).

Rango de ajuste: 0.5V
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. 3.4 Conexion Robot/ Cobot

La conexion del robot y cobot de la maquina de soldadura modelo Expert se presenta esquematicamente a
continuacion.

Conexion con el Robot

1

Conexion con el Cobot
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3.5 Ajuste de longitud de arco (ArC)

Cuando se presiona el botén 9 durante 3 segundos, se activara la funcién de longitud de arco. El ajuste de
fabrica es 0.0 Puede cambiar la configuracién de la longitud del arco dentro del rango de +7/-7 girando el bot6n
existente hacia la izquierda y hacia la derecha. Al cambiar hacia +7 el contacto del hilo se acerca a la boquilla y
la longitud del arco se alarga. Al cambiar hacia -7 el alambre se acerca al metal de soldadura y la longitud del
arco se acorta. Una vez realizada la configuracion deseada, el botén actual se presiona una vez para salir de la

configuracion.
3.6 Curva MIG
Establecer voltios - - - - - - - - - - -
Voltaje 0 - 25 B~ Arranque |
lento abierto |
Créter abierto ' Crater |Retroquemado
Gas delantero Gas final
Establecer voltios - - - - - - - - - - -
4——»5
Voltaje 0 - 25 W~ Arranque |
lentoabierto;, | N__________
Crater abierto ' Créter |Retroquemado
Gas delantero Gas final
Establecer alambre - - - - - - - - - o o
! Retroquemado
Comienzo
Alambre 0-25 lento Apagado;
Crater cerrado '
Gas delantero Gas final
Establecer alambre - - - ------- T
Comienzo i
Alambre 0 - 25 - ento Apagada;
Crater cerrado ' I_(e;l{‘n_q_ufel_n_a(}tl
Gas delantero Gas final
Punto
abierto
Punto
Spot cerrado
Gas delantero Gas final
Gas delantero 0,0-9,9 seg 0,1seg v v v
Gas final 0,0 -9,9 seg 0,1seg v v v
Retroquemado 25-0-25 0 paso v v v
Tiempo de soldadura 0,2-9,9 seg 0,2 seg v v v
Tiempo en reposo 0,0-9,9 seg 0,0 seg v v v
Didmetro del alambre 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Grosor 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Tipo de gas 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tipo de alambre SG/FE, Fundente Rutilo, Fundente Basico, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Ajuste de detonacién Activo / Pasivo Pasivo v v v
Crater Activo / Pasivo Pasivo v v v
Modo Sinérgico / Inteligente / Clasico / Cel-Carbono / Rutilo-Basico / Método
Gatillo Método /2 /4/6 2 \ v [ v |
Elmétodo MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Tiempo de enfriamiento 1-5min 1
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3.7 Conexion a la red eléctrica

Compruebe la tension de red antes de Q Aseglirese de que el interruptor de

C L P encendido/apagado esté en la posicién “0”
conectar la maquina a la red eléctrica.
cuando lo conecte.

¢ Arranque la maquina con el interruptor de encendido/apagado.
» Después de oir el ruido del ventilador y ver que se enciende la luz de alimentacién, apague la maquina
poniendo el interruptor de encendido/apagado en la posicién de apagado.

3.8 Seleccion y reemplazo del rodillo alimentador de alambre

« Cuando abre la cubierta de la seccién del alimentador de alambre, puede hacer ajustes de gas libre y alambre
con el botdn lateral. En la seccion de alimentacion de alambre, vera el sistema de alimentacién estructurado
por codificador de 4 rodillos. Por medio de la estructura del sistema 4 WD, el alambre es impulsado
mecanicamente por la fuerza aplicada a los 4 rodillos. La velocidad de alimentacién del alambre no cambia
incluso en condiciones negativas como el calentamiento del motor y el aumento de la friccién. La estabilidad
del arco es impecable. Tan pronto como la maquina esté energizada, el LED interior se activard, brindando
comodidad al cambiar los rodillos.

a- Motor

b- Euroconector

c- Tornillo de ajuste de presion

d- Rodillos de alimentacion de alambre superior

e- Rodillos de alimentacion de alambre inferior

f- Mecanismo de bloqueo deslizante de alambre

Figura 7 : Sistema de alimentacion de alambre

« Use rodillos de alimentacion de alambre adecuados para el material y el diAmetro del alambre de
soldadura que utilizara. Utilice rodillos de alimentacién de alambre con ranura en V para acero y
acero inoxidable, ranura en V moleteada para alambre tubular y ranura en U para aluminio.

» Para reemplazar los rodillos de alimentacion de alambre, tire del tornillo de ajuste de presion hacia usted y
retire las cubiertas de los rodillos superiores, luego retire los rodillos existentes.

girar en la direccion opuesta al bloqueo, los espacios dentro del rodillo del alimentador

a » Antes de que pueda quitar los rodillos, debe desbloquearlos. Para desbloquear, se debe
W de alambre deben superponerse con las protuberancias en el cuerpo del mismo.

* Ambos lados de los rodillos estin marcados de acuerdo con el diametro del alambre
relacionado.

« Coloque los rodillos en la brida de modo que el valor del diametro del alambre esté en
el lado que mira hacia usted.

» Coloque el rodillo de modo que los espacios dentro del rodillo del alimentador de alambre se superpongan
con las protuberancias en el cuerpo. Asegurese de que se escuche el sonido de bloqueo y de que los rodillos
de alimentacién de alambre estén en su lugar girandolos hacia la derecha o hacia la izquierda. Luego baje los
rodillos de presién y levante la palanca del rodillo de presion para bloquearla en el rodillo de presion.
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Figura 8 : Extraccion de los rodillos de Figura 9 : Colocacidn de los rodillos
alimentacién de alambre de alimentacién ade alambre

ES
- . 3.9 Insercién del rodillo de alambre y manejo del alambre

» Desatornille el tornillo del sistema de transporte de alambre. Ingrese la bobina de alambre de soldadura en
el husillo del sistema de transporte de alambre y vuelva a apretar el tornillo.

A\

Apretar demasiado el tornillo del sistema de transporte
de alambre impide que el alambre se alimente y puede
causar fallas de funcionamiento. Apretar poco el tornillo puede
causar que la cesta de alambre se vacie y se enrede después de
un tiempo cuando se detiene la alimentacion de alambre. Por lo
tanto, apriete el tornillo ni demasiado apretado ni demasiado
flojo.

Figura 10 : Insercién del rodillo de alambre
 Tire de la palanca de presion del rodillo de alimentacién de hilo y bajela, es decir, vacie el rodillo de presion.

o Retire el alambre de soldadura de donde esta sujeta la bobina de alambre y corte el
extremo con un cortador lateral sin dejar.

Si se pierde el extremo del cable, el alambre puede saltar como un resorte y dafiarlo a usted
y a su entorno.

« Sin soltar el hilo, paselo por la guia de entrada hasta los rodillos, y sobre los rodillos hasta la antorcha.

Figura 11 : Conduccién del alambre al rodillo
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« Presione los rodillos de presion y levante la palanca de presion. H

¢ Arranque la maquina girando el interruptor de encendido/apagado a la posicién “1”.

* Presioneelgatillohastaqueelhilosalgaporlapuntadel soplete, mientrastantoobservequelabobinadehilogire
libremente, verifique si hay aflojamiento en el bobinado presionando y soltando el gatillo unas cuantas veces.El
Si se observa aflojamiento y/o rebobinado, apriete un poco mas el tornillo del sistema de transporte de
alambre.

¢ Cuando el alambre salga de la punta de la antorcha, vuelva a colocar la boquilla y la punta de contacto en la
antorcha.

« Conduzca el alambre sobre una tabla B para ajustar la tensién del alambre @y corte el extremo del mismo.d

«Q\E%\'

%

M 7’“

Si el tornillo de ajuste de presion se aprieta demasiado, se deja flojo o si se usa el rodillo de
alimentacién de alambre incorrecto, ocurriran los siguientes efectos.

A: Presion de alambre y tamafo de canal adecuados.

B: Como resultado de la palanca demasiado presionada, se deforma el alambre.

C: Como resultado de la palanca demasiado presionada, se producen distorsiones en la superficie del rodillo.

D: La longitud del canal del rodillo es pequeiia para el alambre utilizado. Hay deformaciones en el alambre.

E: La longitud del canal del rodillo es grande para el alambre utilizado. El alambre no se puede enviar a la zona
de soldadura.

A D E
e D o
H+—+ - ———1T IR

F F
\ Y
yF

Figura 12 : Errores de configuracion de impresion y seleccion de rodillo

3.10 Ajuste del flujo de gas

A Realice el ajuste de gas y la prueba de gas bajando la palanca del rodillo de alimentacién de
alambre!

« Ajuste el flujo de gas con la valvula de ajuste de
flujo.

e El caudal practico de gas (CO,, Ar, mezcla) es 10
veces el didmetro del alambre.

Por ejemplo, si el diametro del alambre es de
1,2 mm, el caudal de gas se puede ajustar como
10x1,2=12It/min.

* Puede consultar la tabla adyacente para un ajuste
de flujo mas preciso. Después de ajustar el flujo de
gas, levante la palanca del rodillo y cierre la
cubierta del alimentador de alambre.

08 8lt/min. 7It/min. 8It/min. 8It/min.
0.9 9]t/min. 8Ilt/min. 9lt/min. 9It/min.
10 101t/min. 9Ilt/min. 10It/min. 10 It/min.
12 121t/min. 11lt/min. 12 It/min. 12 It/min.

Diametro del alambre
(mm)
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3.11 Caracteristicas de la mdquina

Estructura CC/CV
¢ Permite soldadura MIG, MMA y TIG.

Memoria
» Hay 4 memorias de trabajo que permiten el registro del trabajo realizado.

Variedad de funciones de uso
» Proporciona una operacion facil de usar con modos MIG / MAG clésicos, inteligentes y sinérgicos con
funciones de pulso y doble pulso.

Arranque suave
e Realiza la ignicién del arco sin salpicaduras.

Rendimiento inteligente

« Supervisa y analiza continuamente los parametros de soldadura de la maquina por medio de su control de
rendimiento inteligente.

« En casos obligatorios, la maquina se autoprotege para prolongar su vida util y para evitarse de mal
funcionamiento.

« Esta proteccion se indica en el panel de la maquina mediante un led de aviso térmico.

o Al final del periodo de proteccién de 2 minutos, la maquina se vuelve a activar.

Ventilador inteligente

o La temperatura interna de la maquina se mide de una manera continua. La velocidad del ventilador de
refrigeracién aumenta o disminuye seguin la temperatura medida. Por debajo de un cierto grado de
temperatura, la fase se detiene por completo. De este modo, se reduce la cantidad de polvo que entra en
la maquina. Ademas de prolongar la vida util de la maquina, también se ahorra energia. Proporciona
rendimiento de enfriamiento al hacer funcionar el ventilador durante la soldadura.

Control de corriente/voltaje mediante antorcha
* Por medio de conexion de control, puede cambiar el corriente/voltaje de soldadura a través de la antorcha
sin tener que ir a la maquina, con una antorcha con las caracteristicas adecuadas.

Compatibilidad con robots
* Proporciona facilidad de uso con su estructura compatible con robots.

Compatibilidad con Magnet

« Gracias a la estructura elaborada para Magnet, la informacién de soldadura y medios se almacena en
tiempo real. Sibien algunos valores se pueden leer desde el panel LCD en la parte frontal de la maquina,
otra informacién (Efectividad total del equipo OEE, Parametros de soldadura-WP, Calidad, etc.) se
almacena y monitorea en la plataforma Magnet. (Opcional)

Trabajar con generadores
e Adecuado a trabajar con generadores. Debe determinarse el kVA de trabajo segun las especificaciones
técnicas.

Proteccion de fase
« Estd protegido contra falta de fase o fase incorrecta.

Proteccion de voltaje

« Sila tensién de red es demasiado alta o baja, la maquina se protege automaticamente dando un cédigo de
falla en la pantalla. De esta manera, no se dafian los componentes de la maquina y se garantiza que la vida
atil de la maquina sea prolongada. Una vez que las condiciones ambientales vuelven a la normalidad,
también se activan las funciones de la maquina.
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3.12 Valores de Consumo

Las tablas a continuacién muestran los valores promedio de consumo durante la soldadura en condiciones
ideales. Estos valores pueden variar dependiendo del uso y las condiciones ambientales.

Consumo Promedio de Electrodos de Alambre Durante la Soldadura MIG/MAG

Consumo Promedio de Electrodos de Alambre a una Velocidad de Alambre de 5 m/min.

Didmetro del Alambre de | Diametro del Alambre de | Diametro del Alambre de

1 mm 1,2 mm 1,6 mm
i‘c‘zcrt?d" de Alambre de 1,5 (ke/hora) 2,4 (kg/hora) 4,5 (kg/hora)
Electrodo de Alambre de
Aluminio 0,55 (kg/hora) 0,8 (kg/hora) 1,4 (kg/hora)
Electrodo de Alambre CrN 1,7 (kg/hora) 2,6 (kg/hora) 4,5 (kg/hora)

Consumo Promedio de Electrodo de Alambre a una Velocidad de Alambre de 10 m/min.

Didmetro del Alambre de | Didmetro del Alambre de | Diametro del Alambre de

1 mm 1,2 mm 1,6 mm
ilc‘zcrt?d“ de Alambre de 3,5 (kg/hora) 4,95 (kg/hora) 9,3 (kg/hora)
Electrodo de Alambre de
Aluminio 1,25 (kg/hora) 1,73 (kg/hora) 3,15 (kg/hora)
Electrodo de Alambre CrN 3,65 (kg/hora) 5,2 (kg/hora) 9,4 (kg/hora)

Consumo Promedio de Gas de Proteccion Durante la Soldadura MIG/MAG

Diametro del Alambre 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Consumo Promedio 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
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@j MANTENIMIENTO Y FALLAS

« El mantenimiento y las reparaciones de la maquina deben ser realizados por personas competentes.
La compaiiia no asume responsabilidad de los accidentes que puedan ocurrir como consecuencia de
intervenciones de personas no autorizadas.

« Puede obtener las piezas que se utilizaran durante la reparacién de nuestros servicios autorizados. El uso de
repuestos originales prolongara la vida ttil de su maquina y evitara pérdidas de rendimiento.

« Consulte siempre al fabricante oa un centro de servicio autorizado especificado por el fabricante.

» Cualquier interposicién no autorizada por el fabricante queda fuera de la garantia.

¢ Asegurese de cumplir con las normas de seguridad vigentes durante las operaciones de mantenimiento y
reparacion.

« Antes de realizar cualquier accién en la maquina para su reparacion, desconecte el enchufe de red de la
maquina y espere 10 segundos para que se descarguen los condensadores.

4.1 Mantenimiento

r('.'_) Cada 3 meses

* No retire las etiquetas de advertencia del dispositivo. Reemplace las etiquetas
gastadas o rotas por otras nuevas. Puede obtener las etiquetas en el servicio
autorizado.

* Revise la antorcha, las pinzas y los cables. Preste atencién a las conexiones y la N WARN ’4
durabilidad de las partes. Reemplace las piezas dafiadas o defectuosas. Nunca é %
agregue/repare cables.

» Asegurese de que haya suficiente espacio para la ventilacion. “

« Antes de comenzar a soldar, verifique el flujo de gas de la punta de la antorcha con un
medidor de flujo. Si el flujo de gas es alto o bajo, llévelo al nivel adecuado para la
soldadura.

'Eh Cada 6 meses

« Limpie y apriete las piezas de conexién como pernos y tuercas.

* Compruebe los cables de la pinza de electrodos y de la pinza de tierra.

o Abra las tapas laterales de la maquina y limpiela con aire seco a baja presion. No
aplique aire comprimido desde una distancia cercana a los componentes
electrénicos.

» Refresque con agua limpia que no sea dura periédicamente el agua del depésito de la
unidad de refrigeracién por agua y protejala con anticongelante.

NOTA: Los periodos mencionados son los periodos mdximos que deben aplicarse si su dispositivo no

presenta ningiin problema. Puede repetir los procesos mencionados anteriormente con mayor
frecuencia, dependiendo de la intensidad y la contaminacion de su entorno de trabajo.

A Nunca suelde con las cubiertas de la soldadura abiertas.

4.2 Mantenimiento no periédico

¢ El mecanismo de alimentacién de alambre debe mantenerse limpio y las superficies de f@/
los rodillos nunca deben engrasarse.
« Limpie los residuos acumulados en el mecanismo con la ayuda de aire seco en cada

cambio de hilo de soldadura.
¢ Los consumibles de la antorcha deben limpiarse regularmente. Si es necesario, debe
ser reemplazado. Aseglrese de que estos materiales sean productos originales para

uso a largo plazo.
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4.3 Reparacién de averias

Las siguientes tablas contienen las posibles fallas y sus soluciones.

La maquina no funciona

Tarjeta electrénica defectuosa

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

La conexién eléctrica de la maquina
es problematica

Aseguirese de que la maquina esté
conectada a la electricidad

Conexiones de red incorrectas

Compruebe que las conexiones a la
red son correctas

Fusible de red defectuoso o cable de
red dafiado

Compruebe los fusibles de
alimentacion de red, el cable de red
y el enchufe

El interruptor de encendido/apagado
no funciona correctamente

Compruebe el interruptor de
encendido/apagado

El motor del alimentador de alambre
no funciona

Tarjeta electrénica / motor del
alimentador de alambre defectuoso

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

El motor de alimentacién de alambre
funciona, pero el alambre no avanza

Los rodillos de alimentacién de
alambre no se seleccionan segtn el
didmetro del alambre

Seleccione el rodillo alimentador de
alambre adecuado

Muy poca presién en los rodillos de
alimentacién de alambre

Ajuste correctamente el rodillo de
presion

No suelda bien

El tamaiio de la boquilla de contacto
esta mal seleccionado o dafiado

Reemplace la boquilla de contacto

Los rodillos de presion estan bajos

Ajuste correctamente el rodillo de
presion

Demasiado o muy poco gas de
proteccion

Verifique el gas utilizado y su ajuste.
Si no se puede realizar el ajuste de
gas, consulte con el servicio
autorizado

Los parametros de soldadura no estan
seleccionados correctamente

Cambie la configuracion de voltaje y
la velocidad del cable

La corriente de soldadura
no es estable y/o no esta
regulada

Los alicates de conexién a tierra de la
maquina no estan conectados a la
pieza de trabajo

Asegtirese de que la maquina esté
conectada a la parte de los alicates
de puesta a tierra

Cables y puntos de conexiones
dafiados

Aseglrese de que los cables sean
resistentes y que los puntos de
conexion no estén corroidos

Parametro y proceso incorrectos

Asegtrese de que la seleccion de
parametros y procesos sea correcta

Los valores de polo y amperaje del
electrodo incorrectos

Verifique el polo al que se debe
conectar el electrodo y el valor de

(en soldadura MMA) corriente a ajustar en la maquina
e Extremo de tungsteno desgastado » Aseglirese de que el extremo de
(en soldadura TIG) tungsteno esté limpia

Antorcha dafiada
(en soldadura MIG, TIG)

Aseglirese de que la antorcha de
soldadura sea sdlida

Fallo de la placa electrénica

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

El ventilador no funciona

« Falla de placa electrénica/ventilador

Péngase en contacto con el servicio
autorizado

www.magmaweld.com
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El valor 0000 se muestra en la pantalla

Causa

Los parametros de soldadura no
estan seleccionados correctamente

Resolucion

¢ Todos los parametros (Tipo de
cable, tipo de gas, etc.) deben
seleccionarse de acuerdo con su
método de soldadura

. 4.4 Coédigos de error

digo de m Causa Resolucién
E01 Error de o Puede haber problemas en diferentes | ¢« Péngase en contacto con el servicio
comunicacion puntos de la maquina autorizado
e Deje que la maquina se enfrie
¢ Es posible que se haya excedido el | esperando un momento. Si la falla
tiempo de actividad de su maquina desaparece, intente usarlo en valores
de amperaje mas bajos
e Compruebe visualmente si el
o Es posible que el ventilador no esté | ventilador funciona o no. Si no
Proteccién funcionando funciona, contacte con el servicio
E02 térmica autorizado
¢ La parte delantera de los canales de
entrada y salida de aire puede estar | » Abralos conductos de aire
bloqueada
o El ambiente de trabajo de la maquina | » Asegirese de que la maquina esté
puede ser extremadamente caluroso | colocada en un area donde pueda
o sofocante trabajar mas comodamente
e Es posible que la maquina haya | « Pongase en contacto con el servicio
£03 Error de consumido demasiada corriente autorizado
sobrecorriente |« pyede haber problemas en diferentes | « Péngase en contacto con el servicio
puntos de la maquina autorizado
¢ Comprobar los cables de conexion a
la red y la tension. Asegurese de que
E04 Tensiéon dered |« Es posible que haya caido la tensién | se proporcione la entrada de voltaje
baja de red correcta. Si la tensién de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
Error delectura |e El sensor de temperatura puede . -
» Péngase en contacto con el servicio
EO05 del sensor de estar roto o puede haber un .
L P autorizado
temperatura problema en su conexion eléctrica
e Comprobar los cables de conexion a
la red y la tension. Asegurese de que
E06 Tensiéondered |e La tension de red puede haber se proporcione la entrada de voltaje
alta aumentado correcta. Si la tensién de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
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M anexos

5.1 Ajustes finos en la unidad de alimentacion de alambre

1- Boton de alimentacion de alambre libre
Mientras se presiona el botdn, el alambre se acciona, la valvula de gas no funciona. Puede utilizar este botén
para introducir el alambre en la antorcha.

2- Boton de aceleracion libre

Cuando se presiona el botdn de gas libre, ese saldra durante 30 segundos, si no se vuelve a presionar el botén
de gas libre dentro de los 30 segundos, el flujo de gas se detendra después de 30 segundos. Si se presiona
nuevamente el botén de gas libre dentro de los 30 segundos, el flujo de gas se detendra tan pronto como se
presione. El flujo de gas se proporciona con el botén de gas libre, la alimentacién de alambre no funciona.
Puede usar este botdn para cambiar el gas en el sistema después del cambio de gas.

ToN
7N \
1 2
Alambre libre Gas libre
4
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5.2 Listas de repuestos

La fuente de alimentacion Lista de piezas de repuesto

ID300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

NUMERO DESCRIPCION PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Interruptor de encendido A308900004 A308900004 A308900004
2 Zébcalo de soldadura A377900106 A377900106 A377900106
3 Acoplador rapido A245700004 A245700004 A245700004
4 Conector A378020009 A378020009 A378020009
5 Placa Electrénica E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Placa Electrénica E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Toma de relé A312900020 A312900020 A312900020
8 Placa Electrénica E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 Placa Electrénica E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Transformador de control K366100006 K366100006 K366100006
11 Conector de alimentacién A378000050 A378000050 A378000050
12 Conector (Completo) A378002002 A378002002 A378002002
13 Ventilador Monofasico A250001015 A250001015 A250001015
14 Placa Electronica E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Placa Electrénica E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Bobina de choque A421050002 A421050002 A421050002
17 Sensor de efecto Hall A834000001 A834000002 A834000003
18 Derivacion A833000003 A833000004 A833000005
19 Conmutacién de paquete A308033102 A308033102 A308033102

Relé A312100018 A312100018 A312100018
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Lista de piezas de repuesto del alimentador de alambre

D717

E—Q‘V\\% 16

15

&7 () Jmill A
T ' @713
ID300M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW
NUMERO DESCRIPCION PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT

1 Etiqueta de membrana K109900168 K109900168 K109900168
2 Botén de potencia A229500005 A229500005 A229500005
3 Acoplamiento Répido Rojo - - A245700003
4 Acoplamiento Rapido Azul - - A245700002
5 Conector A378000103 A378000103 A378000103
6 Placa Electrénica E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298
7 Zébcalo de soldadura A377900106 A377900106 A377900106
8 Placa Electrénica E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234
9 Valvula de gas A253006019 A253006019 A253006019
10 Carcasa de cesta de alambre A229900101 A229900101 A229900101
11 Sistema d‘learlgfrig‘r’: g_eLti:}(“Sp(’”e A229900003  A229900003  A229900003
12 Rueda fija A225222002 A225222002 A225222002
13 Rueda giratoria A225100014 A225100014 A225100014
14 Unidad de alimentacién de alambre K309003213 K309003213 K309003213
15  Ranurade guia del alimentador de alambre  K107909065 K107909065 K107909065
16 Interruptor eléctrico A310100010 A310100010 A310100010
17 Bloqueo de la cubierta A229300006 A229300006 A229300006
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Lista de piezas de repuesto de la unidad de refrigeraciéon por agua

ID 300 - 400 - 500 MW

NUMERO DESCRIPCION PULSE EXPERT
1 Radiador A260000004
2 Depésito de agua A249000005
3 Acoplamiento Rapido Azul A245700002
4 Acoplamiento Rapido Rojo A245700003
5 Bomba de agua A240000006
6 Ventilador A250001126

GUIA DE USUARIO
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SERIE EXPERT

. 5.3 Diagrama de bloques
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5.4 Diagrama del circuito de la unidad de agua
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@ VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Aannames voor de
beveiligingsinformatie

A\

e De veiligheidssymbolen in de handleiding worden gebruikt om potentiéle gevaren te
identificeren.

Telkens wanneer er een veiligheidssymbool in deze handleiding voorkomt, moet worden
erkend dat er een risico op letsel bestaat en moet de volgende uitleg aandachtig worden gelezen
om mogelijke gevaren te voorkomen.

De eigenaar van het apparaat is verantwoordelijk voor het voorkomen dat onbevoegden
toegang krijgen tot de apparatuur.

Personen die het apparaat gebruiken, moeten ervaren of volledig getraind zijn in lassen/
snijden en moeten de bedieningshandleiding lezen voordat zij aan het werk gaan en moeten de
veiligheidswaarschuwingen in acht nemen.

Toelichting op de

veiligheidssymbolen

A\
®

4>
'¢Qi-

LET OP

Duidt op een potentieel gevaarlijke situatie die letsel of schade kan veroorzaken. Het niet nemen
van voorzorgsmaatregelen kan leiden tot persoonlijk letsel of verlies/beschadiging van materiaal.
BELANGRIJK

Verwijst naar gebruiksinstructies en waarschuwingen.

GEVAAR

Geeft aan dat er ernstig gevaar dreigt. Het niet opvolgen van deze instructie kan tot de dood

of ernstig letsel leiden.

Begrijpen van de
veiligheidswaarschuwingen

A

¢ Lees de gebruiksaanwijzing, labels en veiligheidswaarschuwingen op het apparaat zorgvuldig
door.

Controleer of de waarschuwingslabels op het apparaat in goede staat zijn. Vervang ontbrekende
of beschadigde labels.

Leer hoe u het apparaat bedient en hoe u de controles correct uitvoert.

Gebruik uw apparaat in een geschikte werkomgeving.

Ongepaste wijzigingen aan uw apparaat kunnen de veilige werking en de levensduur van uw
apparaat negatief beinvloeden.

De fabrikant is niet verantwoordelijk voor de gevolgen van het gebruik van het apparaat anders
dan de aangegeven omstandigheden.

Elektrische
schokken kunnen
levensgevaarlijk zijn

e

-

H

Draag droge en stevige geisoleerde handschoenen en een werkschort. Gebruik nooit natte of
beschadigde handschoenen en werkschorten.

Draag vlambestendige beschermende kleding tegen het risico op brandwonden. De kleding van
de gebruiker moet bescherming bieden tegen vonken, spatten en boogstraling.

Werk nooit alleen. Zorg ervoor dat er in uw werkomgeving iemand is aan wie u een gevaar kunt
melden.

Raak de elektrode niet aan met blote handen. Zorg dat de elektrodeklem of elektrode niet in
contact komt met personen of geaarde voorwerpen.

Raak nooit onderdelen onder spanning aan.

Raak de elektrode nooit aan als u in contact bent met de elektrode die verbonden is met het
werkoppervlak, de vloer of een andere machine.

Bescherm uzelf tegen mogelijke elektrische schokken door uzelf te isoleren van het
werkoppervlak en de vloer. Gebruik onbrandbaar, elektrisch isolerend, droog en onbeschadigd
isolatiemateriaal dat groot genoeg is om te voorkomen dat de operator in contact komt met het
werkoppervlak.

Sluit niet meer dan één elektrode aan op de elektrodetang.

Sluit de aardtang zo dicht mogelijk bij het werkstuk of de werktafel aan, zodat er een goed
metaal-op-metaalcontact is.

Controleer de toorts voordat u de machine start. Zorg ervoor dat de zaklamp en de kabels in
goede staat zijn. Vervang een beschadigde, versleten toorts altijd.

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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Raak de elektrodetang die op 2 verschillende machines is aangesloten niet tegelijkertijd aan,
aangezien er dan een dubbele open circuitspanning ontstaat.

Schakel het apparaat uit als u het niet gebruikt en ontkoppel de kabels.

Koppel alle stroomaansluitingen en/of verbindingsstekkers los of schakel de machine uit
voordat u de machine repareert.

Wees voorzichtig wanneer u een lange netkabel gebruikt.

Controleer of alle aansluitingen goed vastzitten, schoon en droog zijn.

Zorg ervoor dat de kabels droog, schoon en vetvrij zijn. Bescherm tegen hete metalen
onderdelen en vonken.

Ongeisoleerde, onbedekte kabels vormen een levensgevaarlijk gevaar. Controleer alle kabels
regelmatig op mogelijke schade. Als u een beschadigde of ongeisoleerde kabel aantreft,
repareer of vervang deze dan onmiddellijk.

Als de aardtang niet met het werkstuk verbonden is, isoleer deze dan om contact met een
metalen voorwerp te voorkomen.

Zorg ervoor dat de voedingskabel correct geaard is.

Gebruik de AC lasuitgang niet in natte, vochtige of krappe ruimtes en op plaatsen waar
valgevaar bestaat.

Gebruik de wisselstroomuitgang alleen als deze nodig is voor het lasproces.

Als AC-uitgang vereist is, gebruik dan de afstandsbediening als uw machine daarmee uitgerust
is.

Neem extra veiligheidsmaatregelen als een van de volgende elektrisch gevaarlijke
omstandigheden aanwezig is;

» Wanneer u op vochtige plaatsen bent of natte kleren draagt,

¢ Op metalen vloeren, roosters of steigerconstructies,

« Bij verkrampte posities zoals zitten, knielen of liggen,

» Wanneer het risico van contact met het werkstuk of de vloer groot of onvermijdelijk is.

De volgende apparatuur kan in deze gevallen worden gebruikt;

» Halfautomatische DC constante spanning (CV) MIG lasmachine,

» DC handmatige beklede elektrode lasmachine,

¢ DC- of AC-lasmachine met lage open circuitspanning (VRD), indien beschikbaar.

Wat te doen in geval van
een elektrische schok

VA +

o Schakel de elektrische voeding uit.

o Gebruik niet-geleidende materialen, zoals droog hout, om het slachtoffer van een elektrische
schok te bevrijden van stroomvoerende draden of onderdelen.

« Bel de hulpdiensten.

Als u een EHBO-training hebt gevolgd;

o Als het slachtoffer niet ademt, voer dan onmiddellijk reanimatie uit nadat het contact met de

elektrische bron verbroken is. Ga door met reanimeren totdat de ademhaling op gang komt of

hulp arriveert.

Als er een automatische elektronische defibrillator (AED) beschikbaar is, gebruik deze dan

zoals aangegeven.

Behandel een elektrische brandwond als een thermische brandwond door een koud kompres

aan te leggen. Voorkom infectie en dek af met een schone, droge doek.

Bewegende onderdelen
kunnen letsel
veroorzaken

W A

« Blijf uit de buurt van bewegende voorwerpen.

e Houd alle afdekkingen, panelen, deuren, enz. van machines en apparaten gesloten en
vergrendeld.

« Draag schoenen met metalen neuzen voor het geval er zware voorwerpen vallen.

Dampen en gassen
kunnen schadelijk zijn
voor uw gezondheid
RN /
L")

Een brandend gevoel en irritatie in de ogen, neus en keel zijn symptomen van slechte
ventilatie. Verhoog in zo'n geval onmiddellijk de ventilatie, stop met lassen/snijden als het
probleem aanhoudt.

Zorg voor een natuurlijk of kunstmatig ventilatiesysteem in de werkruimte.

Gebruik een geschikt dampafzuigsysteem op plaatsen waar gelast/gesneden wordt. Installeer
indien nodig een systeem dat de dampen en gassen die zich in de hele werkplaats ophopen, kan
afvoeren. Gebruik een geschikt filtratiesysteem om vervuiling van het milieu tijdens het lozen te
voorkomen.

www.magmaweld.com

GEBRUIKERSHANDLEIDING




308 Veiligheidsvoorschriften

EXPERT-SERIE

o Als u in besloten ruimtes werkt of als u lood-, beryllium-, cadmium-, zink-, gecoate of geverfde
materialen last, gebruik dan naast de bovenstaande voorzorgsmaatregelen maskers die frisse
lucht leveren.

Als gascilinders in een aparte ruimte zijn gegroepeerd, zorg er dan voor dat deze ruimtes goed
geventileerd zijn, houd de hoofdkranen gesloten als gascilinders niet in gebruik zijn, let op
gaslekken.

Beschermende gassen zoals argon zijn dichter dan lucht en kunnen worden ingeademd in
plaats van lucht als ze in gesloten ruimten worden gebruikt. Dit is gevaarlijk voor uw
gezondheid.

Voer geen las- / snijwerkzaamheden uit in de aanwezigheid van gechloreerde
koolwaterstofdampen afkomstig van smeer- of verfprocessen.

Sommige gelaste/gesneden onderdelen vereisen speciale ventilatie. Lees aandachtig de
veiligheidsregels voor producten die speciale ventilatie vereisen. Als een gasmasker vereist is,
moet het juiste gasmasker worden gedragen.

Lasspatten en booglicht
kunnen uw ogen en huid
beschadigen

=22

« Draag een gestandaardiseerd beschermingsmasker en een geschikt glasfilter om uw ogen en
gezicht te beschermen.

Bescherm andere blootgestelde lichaamsdelen (armen, nek, oren, enz.) tegen spatten en
boogstralen met geschikte beschermende kleding.

Omsingel uw werkgebied met vlamwerende schermen boven ooghoogte en hang
waarschuwingsborden op om de mensen om u heen te beschermen tegen boogstralen en hete
metalen.

Het wordt niet gebruikt voor het verwarmen van bevroren leidingen. Dit proces met een las/
snijmachine kan explosie, brand of schade aan uw installatie veroorzaken.

Vonken en rondvliegende
scherven kunnen uw
ogen verwonden

=4

« Handelingen zoals lassen/snijden, oppervlakteslijpen, borstelen enz. veroorzaken vonken en
spatten van metaaldeeltjes. Draag een goedgekeurde veiligheidsbril met randbescherming

onder het veiligheidsmasker om mogelijk letsel te voorkomen.

Hete onderdelen
kunnen ernstige
brandwonden
veroorzaken

4

« Raak hete onderdelen niet met blote handen aan.
Laat de apparaatonderdelen afkoelen voordat u eraan werkt.
Als u hete onderdelen moet hanteren, gebruik dan geschikt gereedschap,

snijhandschoenen met hoge thermische isolatie en vuurvaste kleding

las-/

Lawaai kan uw

« Het lawaai van sommige apparatuur en processen kan uw gehoor beschadigen.

gehoor beschadigen e« Draag goedgekeurde gehoorbescherming als het geluidsniveau hoog is.
Laskabel kan e Richt de toorts niet op lichaamsdelen, andere personen of metaal wanneer u de lasdraadspoel
verwondingen  afrolt.
veroorzaken « Wanneer u de lasdraad met de hand van de spoel afrolt, vooral bij dunne diameters, kan de draad

A

als een veer uit uw hand vliegen en u of andere personen in uw omgeving verwonden.

Lassen /snijden kan
leiden tot brand en
explosies

« Las/snijd nooit in de buurt van brandbare materialen. Er kan brand of explosie ontstaan.
Verwijder deze materialen uit de omgeving voordat u begint met lassen/snijden of bedek ze
met beschermkappen om te voorkomen dat ze verbranden en ontbranden.

Op deze gebieden zijn speciale nationale en internationale regels van toepassing.

Las/snijd geen volledig gesloten buizen of pijpen.

Open buizen en gesloten houders voo6r het lassen/snijden, maak ze volledig leeg, ventileer en
reinig ze. Wees uiterst voorzichtig bij las- / snijwerkzaamheden op dergelijke plaatsen.
Las/snijd niet, zelfs niet als ze leeg zijn, op buizen en pijpen die eerder stoffen hebben bevat die
explosie, brand of andere reacties kunnen veroorzaken.

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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Tijdens het lassen/snijden wordt een hoge temperatuur gegenereerd. Plaats het daarom niet op
oppervlakken die gemakkelijk kunnen verbranden of beschadigen!

Vonken en rondvliegende scherven kunnen brand veroorzaken. Houd daarom materialen zoals
een brandblusserbuis, water en zand binnen handbereik.

Gebruik terugslagkleppen, gasregelaars en afsluiters op circuits met ontvlambaar, explosief gas
en gas onder druk. Zorg ervoor dat deze regelmatig gecontroleerd worden en goed functioneren.

Onderhoud van machines

Elektrische apparaten mogen niet door onbevoegden gerepareerd worden. Hier kunnen fouten

en apparatendoor  ernstig letsel of de dood veroorzaken bij gebruik
onbevoegden kan letsel  De gascircuitelementen werken onder druk; onderhoud door onbevoegden kan leiden tot
veroorzaken  explosies en ernstig letsel bij gebruikers.
» Het wordt aanbevolen om de machine en de bijbehorende eenheden minstens één keer per jaar
A technisch te onderhouden.
Lassen / snijden e Voer las- / snijwerkzaamheden in kleine volumes en besloten ruimten altijd uit in het bijzijn
in kleine besloten  van een andere persoon.
ruimtes « Vermijd zoveel mogelijk las- / snijwerkzaamheden in dergelijke kleine ruimtes.
Het niet nemen « Neem alle nodige voorzorgsmaatregelen bij het transporteren van de machine. De gebieden die
van de nodige  vervoerd moeten worden, de onderdelen die bij het transport gebruikt moeten worden en de
voorzorgsmaatregelen fysieke omstandigheden en gezondheid van de persoon die het transport uitvoert, moeten
tijdens transport kan  geschikt zijn voor het transportproces.
ongelukken + Sommige apparaten zijn extreem zwaar, dus er moet voor worden gezorgd dat de nodige
veroorzaken voorzorgsmaatregelen voor milieuveiligheid worden genomen bij het verplaatsen ervan.

A B

Als het apparaat vanaf een platform gebruikt moet worden, moet gecontroleerd worden of het
platform geschikte belastingsgrenzen heeft.

Als het apparaat met behulp van een voertuig (trolley, vorkheftruck, enz.) vervoerd moet
worden, zorg er dan voor dat het voertuig en de verbindingspunten die het apparaat met het
voertuig verbinden (draagriem, riem, bout, moer, wiel, enz.) sterk zijn.

Als u het apparaat met de hand moet hanteren, zorg er dan voor dat het apparaat (draagriem,
riem, enz.) en de aansluitingen goed vastzitten.

Houd u aan de regels voor transportgewicht van de Internationale Arbeidsorganisatie en de
transportvoorschriften die in uw land van toepassing zijn, om de noodzakelijke
transportomstandigheden te garanderen.

Gebruik altijd de handgrepen of draaglussen wanneer u de voeding verplaatst. Trek nooit aan
de toorts, kabel of de slangen. Draag gasflessen altijd apart.

Voordat u las-/snijapparatuur vervoert, moet u alle onderlinge verbindingen verwijderen, ze
afzonderlijk optillen en vervoeren, kleine aan de handgrepen, grote aan de draagringen of met
behulp van geschikte hefapparatuur zoals een vorkheftruck.

Vallende scherven
kunnen letsel
veroorzaken

A

Plaats uw machine op vloeren en platforms met een maximale helling van 10, zodat de machine
niet kan vallen of kantelen. Geef de voorkeur aan ruimten die de materiaalstroom niet
belemmeren, waar u niet over kabels en slangen kunt struikelen en waar geen beweging is,
maar wel grote, goed geventileerde, stofvrije ruimten. Om te voorkomen dat de gascilinders
omvallen, bevestigt u ze op het plateau in machines met een gasplateau dat geschikt is voor de
cilinder, en bevestigt u ze aan de muur met een ketting zodat ze bij vast gebruik niet omvallen.

Bied operators gemakkelijke toegang tot instellingen en aansluitingen op de machine.

Overmatig gebruik
veroorzaakt
oververhitting van de
machine

§9%
[ ]

Laat de machine afkoelen volgens de gebruikscycli.

Verminder de stroomsterkte of de inschakelduur voordat u opnieuw begint te lassen/snijden.
Blokkeer de ventilatieopeningen van de machine niet.

Installeer geen filters in de ventilatieopeningen van de machine zonder toestemming van de
fabrikant.
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Booglassen kan
elektromagnetische
storing veroorzaken

DA

« Dit apparaat is groep 2, klasse A in EMC-tests volgens de TS EN 55011 norm.

« Dit apparaat van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonwijken waar de elektrische
stroom wordt geleverd door het laagspanningsnet. Er kunnen problemen optreden bij het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit door radiofrequentie-interferentie die op
dergelijke locaties wordt uitgezonden en uitgestraald.

m 5] Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000 -3 - 12. Als het apparaat bedoeld is om
aangesloten te worden op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt,
moet de installateur die de elektrische aansluiting zal maken of de persoon die het

R | apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de connectiviteit van het apparaat,

in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Zorg ervoor dat het werkgebied voldoet aan de elektromagnetische compatibiliteit (EMC).
Elektromagnetische interferentie tijdens het lassen/snijden kan ongewenste effecten hebben
op uw elektronische apparaten en het lichtnet. De gebruiker is verantwoordelijk voor de
effecten die deze storingen tijdens het gebruik kunnen veroorzaken.

Als er interferentie optreedt, kunnen extra maatregelen worden genomen om naleving te
garanderen, zoals het gebruik van Korte kabels, het gebruik van afgeschermde (gepantserde)
kabels, verplaatsing van de machine, verwijdering van kabels uit het getroffen apparaat en/of
gebied, gebruik van filters of EMC-bescherming van het werkgebied.

Om mogelijke EMC-schade te voorkomen, dient u las- / snijwerkzaamheden zo ver mogelijk
(100 m) van uw gevoelige elektronische apparaten uit te voeren.

Zorg ervoor dat uw apparaat geinstalleerd en geplaatst is in overeenstemming met de
gebruiksaanwijzing.

Beoordeling van
elektromagnetische
compatibiliteit van het
werkgebied

9

2 )

Volgens IEC 60974-9 clausule 5.2;

Voordat las- / snijapparatuur wordt geinstalleerd, moet de bedieningsinstantie en/of de

gebruiker een onderzoek uitvoeren naar mogelijke elektromagnetische interferentie in de

omgeving. De volgende voorwaarden moeten in acht worden genomen;

a) Andere voedingskabels, besturingskabels, signaal- en telefoonkabels boven, onder en naast de
las-/snijmachine en apparatuur,

b) Radio- en televisiezenders en -ontvangers,

c) Computer en andere regelapparatuur,

d) Kritische veiligheidsapparatuur, bijv. bescherming van industriéle apparatuur,

e) Medische apparatuur van mensen in de buurt, bijv. pacemakers en gehoorapparaten,

f) Apparatuur die voor meting of kalibratie wordt gebruikt,

g) Immuniteit van andere apparatuur in de omgeving. De gebruiker moet ervoor zorgen dat
andere apparatuur die in de omgeving wordt gebruikt, compatibel is. Hiervoor kunnen extra
beschermingsmaatregelen nodig zijn,

h) De grenzen van het inspectiegebied kunnen worden uitgebreid afthankelijk van de grootte van
de omgeving, de structuur van het gebouw en andere activiteiten die in het gebouw worden
uitgevoerd, rekening houdend met het tijdstip van de dag waarop het las- / snijproces zal
worden uitgevoerd.

Naast de beoordeling van het gebied kan ook de evaluatie van de apparaatinstallaties nodig zijn

om de storing op te lossen. Indien nodig kunnen metingen ter plaatse ook worden gebruikt om de

efficiéntie van de beperkende maatregelen te bevestigen. (Bron: IEC 60974-9).

Methoden voor
vermindering van
storingen

DA

» Hetapparaat moet op de aanbevolen manier en door een bevoegd persoon op het lichtnet worden
aangesloten. Als er interferentie optreedt, kunnen er extra maatregelen worden genomen, zoals
het filteren van het lichtnet. De voeding van vast opgestelde booglasapparatuur moet via een
metalen pijp of een gelijkwaardige afgeschermde kabel lopen. Het display en de behuizing van de
voeding moeten met elkaar verbonden zijn en er moet een goed elektrisch contact zijn tussen de
twee structuren.

Het aanbevolen routineonderhoud van het apparaat moet worden uitgevoerd. Wanneer het
apparaat in gebruik is, moeten alle luiken van de motorkap gesloten en/of vergrendeld zijn. Er
mogen geen andere wijzigingen of aanpassingen aan het apparaat worden aangebracht dan de
standaardinstellingen zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. Anders is de gebruiker
verantwoordelijk voor eventuele gevolgen.

Las- / snijkabels moeten zo kort mogelijk worden gehouden. Ze moeten naast elkaar over de vloer
van het werkgebied bewegen. Las- / snijkabels mogen op geen enkele manier opgerold worden.
Tijdens het lassen/snijden wordt er een magnetisch veld in de machine opgewekt. Hierdoor kan
het apparaat metalen onderdelen naar zich toe trekken. Om deze aantrekkingskracht te
voorkomen, moet u ervoor zorgen dat metalen materialen zich op een veilige afstand bevinden of
beveiligd zijn. De operator moet geisoleerd zijn van al deze onderling verbonden metalen
materialen.

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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« Wanneer het werkstuk om elektrische veiligheidsredenen of vanwege de grootte en positie niet
met de aarde verbonden is (bijv. bij de vervaardiging van scheepsrompen of staalconstructies),
kan een verbinding tussen het werkstuk en de aarde in sommige gevallen de emissies
verminderen. Houd er rekening mee dat aarding van het werkstuk letsel bij gebruikers of
storingen in andere elektrische apparatuur in de omgeving kan veroorzaken. Indien nodig kan de
verbinding tussen het werkstuk en de aarde worden gemaakt als een directe verbinding, maar in
sommige landen waar een directe verbinding niet is toegestaan, kan de verbinding worden
gemaakt met behulp van geschikte capaciteitselementen in overeenstemming met de plaatselijke
regelgeving en voorschriften.

Afscherming en afscherming van andere apparaten en kabels in het werkgebied kunnen helpen
om interferentie te voorkomen. Afscherming van de gehele las-/snijzone kan overwogen worden
voor sommige speciale toepassingen.

Elektron-magnetisch
veld (EMF)

D 4

s

Elektrische stroom die door een geleider loopt, genereert gelokaliseerde elektrische en

magnetische velden (EMF). Bedieners moeten de volgende procedures volgen om het risico van

blootstelling aan EMF tot een minimum te beperken;

e Om het magnetische veld te verminderen, moeten las-/snijkabels zoveel mogelijk bij elkaar

worden gebracht en worden vastgezet met verbindingsmateriaal (tape, kabelbinders, enz.).

Het bovenlichaam en het hoofd van de bediener moeten zo ver mogelijk uit de buurt van de las-/

snijmachine en kabels worden gehouden,

Lassen/snijden en elektrische kabels mogen op geen enkele manier om het lichaam gewikkeld

worden,

Het lichaam mag niet tussen de las- / snijkabels vast komen te zitten. Beide las- / snijkabels

moeten naast elkaar uit de buurt van het lichaam worden gehouden,

De retourkabel moet zo dicht mogelijk bij het las-/snijgebied op het werkstuk worden

aangesloten,

Leun niet tegen de voedingseenheid, ga er niet op zitten en werk er niet te dicht bij,

e Tijdens het transport van de voedingseenheid of draadaanvoereenheid mag er niet gelast/
gesneden worden.

EMF kan ook de werking van medische implantaten (materiaal dat in het lichaam wordt geplaatst),

zoals pacemakers, nadelig beinvloeden. Er moeten beschermende maatregelen worden genomen

voor mensen met medische implantaten. De toegang kan bijvoorbeeld worden beperkt voor

voorbijgangers of er kunnen individuele risicobeoordelingen worden gemaakt voor operators.

Voor gebruikers met medische implantaten moet een medische deskundige een risicobeoordeling

uitvoeren en een aanbeveling doen.

Bescherming

0L

« Stel het apparaat niet bloot aan regen, waterspatten of stoom onder druk.

Energie-efficiéntie

@f

« Kies de methode en machine die geschikt zijn voor het las-/snijproces dat u gaat uitvoeren.
Selecteer de stroom en/of spanning die geschikt is voor het materiaal en de dikte van het te
lassen/snijden materiaal.

Als u lange tijd wacht zonder te lassen/snijden, schakel de machine dan uit nadat de ventilator
de machine heeft afgekoeld. Onze apparaten met intelligente ventilatorregeling stoppen
vanzelf.

Afvalprocedure

A

« Ditapparaatis geen huishoudelijk afval. Het moet gericht zijn op recycling binnen het kader van
de richtlijn van de Europese Unie en de nationale wetgeving.

Vraag uw dealer en bevoegde personen om informatie over het afvalbeheer van uw gebruikte
machine.

GARANTIEFORMULIER

Ga naar onze website www.magmaweld.com/warranty-form/wr voor het garantieformulier.

www.magmaweld.com
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% TECHNISCHE GEGEVENS

1.1 Algemene verklaringen

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT is een driefasig industrieel inverter MIG / MAG lasapparaat met
Pulse en Double Pulse technologie, ontworpen voor zware omstandigheden. Uitstekende laseigenschappen
met alle massieve en gevulde draden. CC / CV voeding; Hiermee kunt u MIG-, TIG-, MMA-lasmethoden en
koolstof snijden met één enkele machine. Dankzij de synergetische functie worden de lasstroom en de
lasspanning automatisch aangepast na het bepalen van het draadtype, de dikte en het gastype op het
LCD-scherm. De klassieke en slimme modi maken het de gebruiker gemakkelijk om zich aan te passen aan
de synergetische modus.

1.2 Onderdelen van het apparaat
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Figuur 1:1D 300 - 400 M PULSE EXPERT Voor- en achteraanzicht

1- Digitaal scherm 10- Zaklamp met afstandsbediening
2- Digitaal scherm 11- Stroom-LED

3- Aansluiting voor toorts 12- Gasuitvoer

4- Aan/Uit-schakelaar 13- Datasocket

5- Aansluiting voor toorts 14- Gasinvoer

6- Poolaansluiting 15- Contactdoos Heater

7- Elektrode (+) Poolaansluiting 16- Stopcontact

8- Afstelpot 17- Netkabel

9- Afstelpot
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Figuur 2 : ID 500 M PULSE EXPERT Voor- en achteraanzicht

1- Digitaal scherm
2- Digitaal scherm

3- Aansluiting voor toorts

4- Aan/Uit-schakelaar

5- Aansluiting voor toorts

6- Poolaansluiting

7- Elektrode (+) Poolaansluiting

8- Afstelpot
9- Afstelpot

10- Zaklamp met afstandsbediening
11- Stroom-LED
12- Gasuitvoer
13- Datasocket
14- Gasinvoer
15- Contactdoos Heater
16- Stopcontact
17- Netkabel

www.magmaweld.com
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Figuur 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT Voor- en achteraanzicht

1- Digitaal scherm 13- Stroom-LED

2- Digitaal scherm 14- Gasuitvoer

3- Aansluiting voor toorts 15- Datasocket

4- Aan/Uit-schakelaar 16- Led-waterunit

5- Aansluiting voor toorts 17- Waterunit warmwaterinvoer
6- Poolaansluiting 18- Waterunit koudwateruitvoer
7- Elektrode (+) Poolaansluiting 19- Waterunit

8- Afstelpot 20- Gasinvoer

9- Afstelpot 21- Contactdoos Heater

10- Zak warm watertoevoer 22- Waterunit stopcontact elektriciteit
11- Zak koudwateruitvoer 23- Netkabel

12- Zaklamp met afstandsbediening
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Figuur 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT Voor- en achteraanzicht

1- Digitaal scherm

2- Digitaal scherm

3- Aansluiting voor toorts

4- Aan/Uit-schakelaar

5- Aansluiting voor toorts

6- Poolaansluiting

7- Elektrode (+) Poolaansluiting
8- Afstelpot

9- Afstelpot

10- Zak warm watertoevoer

11- Zak koudwateruitvoer

12- Zaklamp met afstandsbediening

13- Stroom-LED

14- Gasuitvoer

15- Datasocket

16- Led-waterunit

17- Waterunit warmwaterinvoer
18- Waterunit koudwateruitvoer
19- Waterunit

20- Gasinvoer

21- Contactdoos Heater

22- Waterunit stopcontact elektriciteit
23- Netkabel

www.magmaweld.com
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1.3 Productlabel

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa- TORKIYE Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 300M puise EXPERT  [s: ID 300MW puise EXPERT  |si:
=IO B= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =HIHO) B! EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
— S0A 122V - 300A1 32V G S0A16.5V - 300A/ 20V S0A 122V - 300A1 32V G 50A16.5V - 300A/ 20V
L= Tm o [ L | =T Lo [w|| L | [ 7] o [ o [ w2 | = [ 3] o [ oo [ 0%
E Uss2v I 300A 245A 190A E U,82v I 300A 245A 190A E U=82v] I, 300A 245A 190A =82V I, 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V.
]]1) |U,=400V| lnu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | L= 21A l.=13.3A DD U,=400V| lu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | 1= 21A |4=133A
o s ssoa| s
UK . UK
1P21S ce il cA 1P21S ce L cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE ‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 400M puise EXPERT  |sn: ID 400MW puise EXPERT  [s:
a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
— S0A 22V - 400A1 36 Gl1— S0A 16,5V - 400A/ 34V — SOA 22V - 400A1 36 Gl— S0A16.5V - 400A/ 34V
E T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% 60% 100% E T X 40% 60% 100% | wmm | T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E =82 I 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u,=400v| 1,7 22.5A DD u =400 1.2 20.7A DD u =400V 1= 2257 BD uza00v| 123277 1,2 20.7A
v e sos s
i UK i UK
| 1P21S G i ey IP21S C€E 4] o
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.
Organize Sanayi 1m Manisa-TORKIYE Organize Sanayi 1s1m Manisa-TURKIYE
ID 500MW puise SMART  |siN: ID 500MW puise EXPERT  |si:
=), EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A =HIgHD) EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
— 50A 22V - 500A1 40 G 50A/16.5V - 500A/ 39V — 50A 22V - 500A1 40 G — 50A/16.5V - 500A/ 39V
E - x| 40% 60% | 100% | = 40% 60% | 100% E - X9l 40% 60% | 100% |wm [T X“9) 40% 60% | 100%
. I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a408A | 316A B I, | s00a | 408A | 3t6A B I, | 500A | 408A | 316A
E e | 4ov_| 363v | s26v U, | 3ov [ 3a4v | 208v E =S | 4ov_[ 36av | s26v E S | 3ov_| 3a4v | 208v
DD u=400v 483 1,,= 30.6A DD u=d00v| 1,.=475A 1,,= 30A DD =483A 1,,= 30.6A Bi) u=do0v| 1,.=475A 1,,= 30A
o s s e
UK ” | UK |
| P23 | C€ il cA 1P23 ce L ch
=BHIZ-CQO{BF= Driefasige transformatorgelijkrichter X Werkingscyclus
cc/cv Constante stroom / constante spanning Uo Onbelast werkvoltage
== Gelijkstroom Us Netspanning en -frequentie
lf MIG / MAG-lassen Uz Nominale bronspanning
DD Netingang-3-fase wisselstroom I Nominale stroom uit het stopcontact
E Geschikt voor werken in gevaarlijke I Nominale bronstroom
omgevingen z
S1 Inkomend stroom van het net
IP21S Beschermingsklasse
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Werkingscyclus
Temperatuur (C)
A

Tijd (min.)
6 minuten 4 minuten 6 minuten 4 minuten 6 minuten 4 minuten
Zoals gedefinieerd in EN 60974-1 omvat de bedrijfscyclus een tijdsperiode van 10 minuten. Als het
bijvoorbeeld gewenst is om met 250 A te werken in een machine die gespecificeerd is als 250 A bij 60%, kan

de machine lassen/snijden zonder te stoppen in de eerste 6 minuten van de tijdsperiode van 10 minuten
(1 zone). De machine moet echter de volgende 4 minuten niet gebruikt worden om af te koelen (zone 2). NL

1.4 Technische specificaties

TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \Y 400
Inkomend stroom van het net kVA 14.5 (%40)
Instelgebied lasstroom ADC 50-300
Nominale bronstroom ADC 300
Open-circuit spanning VvDC 82
. . M:1139x528x 1082
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Beschermingsklasse IP 21
TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \ 400
Inkomend stroom van het net kVA 22.6 (%40)
Instelgebied lasstroom ADC 50-400
Nominale bronstroom ADC 400
Open-circuit spanning VDC 82
. . M:1139x528x 1082
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm MW : 1170 x 528 x 1348
) M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Beschermingsklasse IP 21

www.magmaweld.com GEBRUIKERSHANDLEIDING




318 Technische Gegevens

EXPERT-SERIE

TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \ 400
Inkomend stroom van het net kVA 32.7 (%40)
Instelgebied lasstroom ADC 50-500
Nominale bronstroom ADC 500
Open-circuit spanning VvDC 82
. . M:1139x528x 1082
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm MW : 1170 x 528 x 1348
. M:103.5
Gewicht kg MW : 1135
Beschermingsklasse IP 23
1.5 Accessoires
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Aardingstang en kabel 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gasslang 1 7907000002
MIG/MAG CO, Accessoireset* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Accessoireset* 1 -
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Aardingstang en kabel 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gasslang 1 7907000002
MIG/MAG CO, Accessoireset* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Accessoireset* 1 -
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Aardingstang en kabel 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Gasslang 1 7907000002
MIG/MAG CO, Accessoireset* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Accessoireset* 1 -

* Moet worden opgegeven tijdens de bestelling.

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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OPTIONELE ACCESSOIRES AANTAL ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO,-verwarmer 1 7020009003
Gasregelaar (CO,) 1 7020001005 / 7020001007
Gasregelaar (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120050003
OPTIONELE ACCESSOIRES AANTAL ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO,-verwarmer 1 7020009003
Gasregelaar (CO,) 1 7020001005 /7020001007
Gasregelaar (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120050003
OPTIONELE ACCESSOIRES AANTAL ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO,-verwarmer 1 7020009003
Gasregelaar (CO,) 1 7020001005 /7020001007
Gasregelaar (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120050003
Lava MIG 65W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120160003

www.magmaweld.com
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'x INSTALLATIE-INFORMATIE

2.1 Aandachtspunten bij ontvangst

Controleer of alle onderdelen die u besteld hebt, aangekomen zijn. Als er materiaal ontbreekt of beschadigd is,
neem dan onmiddellijk contact op met de plaats van aankoop.
De standaard doos bevat :

» Hoofdapparaat met bijbehorende netkabel  Gebruiksaanwijzing
« Garantiecertificaat « Gasslang
« Aardingstang en kabel e Lasdraad

Als de levering beschadigd is, houd dit dan bij, maak een foto van de schade en meld dit aan het
transportbedrijf samen met een fotokopie van de afleverbon. Neem contact op met de klantenservice als het
probleem aanhoudt.

Symbolen op het apparaat en hun betekenis

Aan het lasproces zijn gevaren verbonden. Er moet worden gezorgd voor geschikte
werkomstandigheden en de nodige voorzorgsmaatregelen moeten worden genomen.
Gespecialiseerde personen zijn verantwoordelijk voor de machine en moeten voor de nodige
uitrusting zorgen. Niet-verwante personen moeten uit de buurt van het brongebied worden
gehouden.

Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als het apparaat bedoeld is om aangesloten te worden
& op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt, moet de installateur die de elektrische
p .| aansluiting zal maken of de persoon die het apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de
connectiviteit van het apparaat, in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Y

m Let op de veiligheidssymbolen en waarschuwingen op het apparaat en in de gebruikershandleiding
en verwijder de labels niet.

ﬁo’i Roosters zijn voor ventilatiedoeleinden. Openingen mogen niet afgedekt worden voor een goede
* koeling en er mogen geen vreemde voorwerpen in zitten.

2.2 Aanbevelingen voor installatie en gebruik

« Voor het verplaatsen van de machine moeten hijsringen of vorkheftrucks worden gebruikt. Til de machine niet
op met de gasfles. Bij het handmatig dragen van draagbare lasapparaten moeten maatregelen worden genomen in
overeenstemming met de Arbo-voorschriften. Op de werkplek moeten de nodige voorzieningen worden getroffen
om ervoor te zorgen dat het transportproces zoveel mogelijk in overeenstemming met de gezondheids- en
veiligheidsomstandigheden wordt uitgevoerd. Er moeten voorzorgsmaatregelen worden genomen in
overeenstemming met de kenmerken van de werkomgeving en de vereisten van de taak. Plaats de machine op een
harde, vlakke en gladde ondergrond waar deze niet kan vallen of kantelen

* Wanneer de omgevingstemperatuur hoger is dan 40 C, laat u de machine met een lagere stroomsterkte of met een
lagere cyclussnelheid werken.

« Vermijd lassen buiten in wind en regen. Als er in dergelijke situaties gelast moet worden, bescherm het
lasgebied en de lasmachine dan met gordijnen en zonneschermen.

e Zorg er bij het plaatsen van het apparaat voor dat materialen zoals muren, gordijnen, panelen enz. de
gemakkelijke toegang tot de bedieningselementen en aansluitingen van het apparaat niet belemmeren.

¢ Gebruik bij lassen binnenshuis een geschikt dampafzuigsysteem. Gebruik ademhalingsapparatuur als er een
risico bestaat op het inademen van lasrook en gassen in gesloten ruimten.

* Houd u aan de gebruikscycli die op het productlabel staan aangegeven. Frequente overschrijding van de
bedrijfscycli kan de machine beschadigen en de garantie ongeldig maken.

» De voedingskabel moet worden gebruikt in overeenstemming met de opgegeven waarde van de zekering.

« Sluit de aardkabel zo dicht mogelijk bij het lasgebied aan. Laat geen lasstroom door andere elementen dan de
laskabels lopen, bijv. de machine zelf, gascilinder, ketting, lager.
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» Wanneer de gascilinder op de machine is geplaatst, maakt u onmiddellijk de ketting vast om de gascilinder
vast te zetten. Als u de gascilinder niet op de machine plaatst, moet u de cilinder met een ketting aan de muur
bevestigen.

» Het stopcontact aan de achterkant van de machine is voor de CO2-verwarmer. Sluit nooit een ander apparaat
dan een CO2z-verwarming op de COz-aansluiting aan!

2.3 Lasverbindingen

2.3.1 Elektrische aansluiting

A Gebruik voor uw veiligheid nooit het netsnoer van het apparaat zonder stekker.

« Er is geen stekker aangesloten op het netsnoer omdat er verschillende stopcontacten beschikbaar kunnen
zijn in fabrieken, bouwplaatsen en werkplaatsen. Een gekwalificeerde elektricien moet een geschikte
stekker op het stopcontact aansluiten. Controleer of de aardkabel, geel/groen gekleurd en gemarkeerd met
, aanwezig is.
« Steek de stekker nog niet in het stopcontact nadat u de stekker op de kabel hebt aangesloten.

2.3.2 De aardtang aansluiten op het werkstuk

* Bevestig de aardtang stevig aan het werkstuk, zo dicht mogelijk bij het te lassen gedeelte.

2.3.3 Gasaansluitingen

* Zorg ervoor dat de maat van de slangaansluiting van de gasregelaar die u gaat gebruiken 3/8is.

 Open de kraan van de gasfles door uw hoofd en gezicht weg te houden van de uitlaat van de kraan van de
gasfles en houd deze 5 seconden open. Op deze manier wordt eventueel bezinksel en vuil eruit gegooid.

e Als u een CO,-verwarming wilt gebruiken, sluit u de CO,-verwarming eerst aan op de gasfles. Nadat u de
gasregelaar op het CO,-verwarmingselement hebt aangesloten, steekt u de stekker van het
CO-verwarmingselement in het CO,-verwarmingscontact aan de achterkant van de machine.

o Als de CO,-verwarming niet gebruikt wordt, sluit u de gasregelaar aan op de gasfles.

o Sluit één uiteinde van de cilinderslang aan op de gasregelaar en draai de klem vast. Sluit het andere uiteinde
aan op de gasinlaat aan de achterkant van de machine en draai de moer vast.

¢ Open de kraan van de gasfles en controleer of de fles vol is en of er geen lekken in het gastraject zijn.

Als u een geluid hoort en/of een gasgeur ruikt die op een lek wijst, controleer dan uw aansluitingen en
verhelp het lek.

1- Gasflesklep

2- Gascilinder

3- COz-verwarming

4- Ketting

5- COz Verwarmer Energiekabel
6- Gasregelaar

7- Manometer

8- Debietmeter

9- Stroomregelklep

10- Slang

Figuur 5 : Aansluitingen gasfles - verwarming - regelaar
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2.3.4 Waterkoelingseenheid (MW-modellen)

« De waterkoeleenheid is een gesloten circuit dat bestaat uit een radiator, ventilator, pomp en koelvloeistoftank
die gebruikt worden om de toorts te koelen.

e Sluit de koude (blauwe) waterslang van het tussenstuk aan op de koudwateruitlaat van het
waterkoelsysteem en de warme (rode) waterslang op de warmwaterinlaat van het waterkoelsysteem.

¢ Lasapparaten van Magmaweld worden geleverd met Magmaweld-koelmiddel, dat geproduceerd wordt om
de beste prestaties te leveren. Als de koelvloeistof bijna op is, opent u de dop van de koelvloeistoftank en
voegt u Magmaweld-koelvloeistof toe die geschikt is voor de temperatuur van de werkomgeving. De
koelvloeistof moet zich binnen de minimum- en maximumwaarden bevinden die op het voorpaneel van het
apparaat staan aangegeven.

» Voeg geen andere koelvloeistof of water toe. Verschillende vloeibare additieven kunnen chemische reacties
of andere problemen veroorzaken.

e Magmaweld is niet verantwoordelijk voor risico’'s die kunnen ontstaan bij verschillende
vloeistoftoevoegingen. Alle garantiebepalingen komen te vervallen indien andere koelvloeistof of water aan
Magmaweld-koelvloeistof wordt toegevoegd.

¢ Als u een ander merk koelvloeistof wilt gebruiken, moet het koelvloeistofreservoir helemaal leeg zijn en mag
er geen residu of vloeistof in zitten.

« Waterkoelingseenheden zijn niet geschikt voor gebruik, behalve voor lasapparaten van Magma Mekatronik
Makine Sanayi ve Ticaret A.S. Waterkoelers kunnen niet met externe voeding worden gebruikt.

2 Het gebruik van vuil en kalkhoudend (hard) water verkort de levensduur van de toorts en

de pomp. Als de koelvloeistof onder de minimumwaarde is, bestaat de kans op doorbranden
en uitvallen van de motor en toorts.

2.3.5 Verbinding van lange tussenpakkingen

» Voor apparaten met een tussenpakking van 10 meter of langer zijn de draadaanvoereenheid en de
tussenpakking zo ontworpen dat ze gemakkelijk te scheiden zijn voor transport. De twee uiteinden van de
lange tussenpakkingen zijn identiek en dezelfde aansluitingen die aan de voorkant van de machine
gemaakt zijn, moeten ook gemaakt worden met de connectoren en bussen aan de achterkant van de
draadaanvoereenheid.

e Als de tussenpakking van uw apparaat 10 meter of langer is, sluit u de tussenpakking en de
draadaanvoereenheid als volgt aan.

Figuur 6 : Aansluitingen draadaanvoereenheid voor lange tussenpakkingen
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'X GEBRUIKSAANWIJZIGEN

3.1 Gebruikersinterface

ceAm

@ magmaweld EXPERT

Digitaal scherm
Toont de inhoud van het menu. Alle menuparameters worden op het digitale display
weergegeven.

==

Toont draadsnelheid en lasstroom bij stationair of belasting, afhankelijk van de
geselecteerde modus. Geeft een foutbericht weer.

Stationair Belast
Synergetische modus Bron instelstroom Lasstroom
Smart-modus Bron instelstroom Lasstroom
Klassieke modus Draadsnelheid Lasstroom

==

Toont de bronspanning bij stationair of belasting, afthankelijk van de geselecteerde
modus.

Stationair Belast
Synergetische modus Volt lasapparaat Lasspanning
Smart-modus Volt lasapparaat Lasspanning
Klassieke modus Volt lasapparaat Lasspanning

N,

Afhankelijk van de geselecteerde modus worden de draadsnelheid en de lasstroom
aangepast met behulp van de instelknop. De stroom wordt gerealiseerd door de
instelknop naar links en rechts te draaien.

2
(o)
BIA

(o
o
./
\

—

Afhankelijk van de geselecteerde modus wordt de ingestelde bronspanning aangepast
met behulp van de insteltoets. De spanning wordt gerealiseerd door de instelknop naar
links en rechts te draaien.

www.magmaweld.com
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Menutoets

Deze wordt gebruikt om tussen pagina’s in het menu te schakelen. Druk eenmaal om
% naar de volgende pagina te gaan. Het keert echter terug naar de hoofdpagina na het
instellen van de parameters.

Door één keer op een van de pijlrichtingen te drukken, wordt er tussen de parameters
E] (regels) op de pagina gewisseld. Als u op de omlaag-richtingknop drukt, beweegt hij
omlaag en als u op de omhoog-richtingknop drukt, beweegt hij omhoog.

Verandert de waarde van de geselecteerde parameter (regel) naar boven. Door één keer
op de knop te drukken, schakelt u het schakelproces.

E] Verandert de waarde van de geselecteerde parameter (regel) naar beneden. Door één
keer op de knop te drukken, schakelt u het schakelproces.

. 3.2 Menustructuur

Pagina’s Parameters Afstelbereik

« Taal
« Methode

* Mod + /
» Koeltijd

<

B Pagina 1

* Draadtype
¢ Draaddiameter

* Gastype + /
« Dikte

<“»

E Pagina 2

« Voorgastijd
« Laatste Gastijd + /
« Herverbranding
* Krater

<“»

g Pagina 3

o Trigger
¢ Lasduur

 Laattijd + /
* Volume Afstelling

<

] Pagina 4

o Start A.
o Start Z.

« Einde A. +
« Eindtijd Z.

<

B Pagina 5

¢ Programma

¢ Programma-Nummer + /
e Opslaan [E(+)/H(-)]

¢ D.pulse Freq

<“»

g Pagina 6

<

» D.pulse Stroominstelling + /

G Pagina 7 ¢ D.pulsetijdinstelling
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PAGINA 1
a) TAAL

Instelling menutaal.
Afstelbereik
* TR (Turks)
* EN (Engels)
¢ FR (Frans)
* DE (Duits)

b) METHODE

De lasmethode wordt bepaald.
Afstelbereik
« MMA
* MIG/MAG
o Pulse (Puls MIG/MAG)
¢ D.Pulse (Double Puls MIG/MAG)

e U moet uw aansluitingen en accessoires aanpassen aan de gekozen lasmethode. Er is een apart
stopcontact voor de MMA-methode aan de voorkant van het apparaat.

c) MOD

De selectie die u maakt in het menu METHODE zorgt voor een differentiatie in de menuopties van MOD.
MMA MIG/MAG Pulse (Pulse MIG/MAG) |D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
» Methode « Klassiek « Klassiek « Klassiek
« Sel/Koolstof e Smart ¢ Smart e Smart
« Rutiel /Basic « Synergetisch « Synergetisch « Synergetisch

c Als u uw bronmodus juist kiest, krijgt u vioeiendere bronnen. De methode modus moet bijvoorbeeld
geselecteerd worden voor lassen met doorlopende korte ski-steken.

MIG/MAG
Wanneer de MIG/MAG lasmethode is geselecteerd in het menu METHODE zijn de modi als volgt:

KLASSIEKE MODUS SMART-MODUS SYNERGIE-MODUS
U kunt de draadsnelheid en Wanneer u deze selecteert, moeten Lasparameters zoals draadtype,
lasspanning zelf instellen binnen een | lasparameters zoals draadtype, draaddiameter, gastype en dikte
bepaald tolerantiebereik. draaddiameter en gastype correct moeten correct worden gekozen.
De draadsnelheid wordt ingesteld worden geselecteerd. Het apparaat Zowel stroom als spanning passen
tussen 1-24 m/min en de lasspanning | stelt automatisch de optimale zich automatisch aan volgens de
tussen 15-40 V. spanning in op basis van de geselecteerde lasparameters.
geselecteerde lasstroom. U kunt De gebruiker kan zowel stroom als
de spanning binnen een bepaald spanning binnen een bepaald
tolerantiebereik instellen door de tolerantiebereik navigeren.
instelknop +/- te draaien. Het apparaat zal automatisch de
spanning herberekenen aan de hand
van de ingestelde stroomwaarde
binnen een bepaalde tolerantie.

Q Als u wilt zien welke waarde het apparaat oorspronkelijk voorstelde en naar die waarde wilt terugkeren,
drukt u gewoon één keer op de insteltoets.
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Pulse (Pulse MIG/MAG)

Wanneer de Pulsbronmethode in het menu METHODE is geselecteerd, zijn de modi als volgt Pulse:

KLASSIEKE MODUS

Bij de Impulsmethode is de klassieke
modus niet actief. Wanneer de Pulse
methode geselecteerd is, kunt u geen
waarden zien in de klassieke modus.
Omdat bij de Pulse-methode alle
instellingen vanuit de softwarebasis
van het apparaat komen, krijgt de
gebruiker niet de mogelijkheid om in
te stellen.

SMART-MODUS
De instellingen worden aangepast
zoals bij de MIG/MAG-methode.

SYNERGIE-MODUS
De instellingen worden aangepast
zoals bij de MIG/MAG-methode.

D.Pulse (Double Pulse)

Wanneer D.Pulse (Double Pulse) als bronmethode is geselecteerd in het menu METHODE, zijn de modi

als volgt:

KLASSIEKE MODUS

Bij de Double Pulse methode is de
Kklassieke modus niet actief. Wanneer
de Double Pulse methode geselecteerd
is, kunt u geen waarde zien in de
klassieke modus. Omdat bij de Double
Pulse methode alle instellingen vanuit
de softwarebasis van de machine
komen, krijgt de gebruiker niet de
mogelijkheid om aanpassingen te
maken.

SMART-MODUS
De instellingen worden aangepast
zoals bij de MIG/MAG-methode.

SYNERGIE-MODUS
De instellingen worden aangepast
zoals bij de MIG/MAG-methode.

Wanneer de optie D.Pulse is geselecteerd, moeten de D.Pulse parameters op pagina 6 en 7 van het menu
worden ingesteld. Dankzij de dubbele pulsstructuur wordt er zonder vervorming in het materiaal gelast,
vooral bij het rootpass-proces. Double Pulse zorgt voor esthetisch mooiere lasnaden.

d) KOELTIJD

Nadat het apparaat de lasnaad heeft gesneden, bepaalt het hoe lang het water in het systeem in de toorts
moet draaien. Zodra het apparaat begint te lassen, start de watercirculatie en nadat het lassen is voltooid,
blijft de led van de waterkoeleenheid aan gedurende de tijd die in het menu is ingesteld.

Afstelbereik

¢ 1-5 minuten

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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PAGINA 2

e CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

a) DRAADTYPE

Draadtype wordt geselecteerd.Het te gebruiken draadtype moet correct worden geselecteerd.
» Fe » 307 » CuAl8
» CrNiER308 » CrNiER316 » Al99.5
» AlMg 4.5Mn » FCW-B » FCW-R

b) DRAADDIAMETER

De draaddiameter wordt geselecteerd.

De te gebruiken draaddiameter moet correct worden gekozen.
Afstelbereik
¢ 0.8-1.6 mm

c) GASTYPE

Het gastype wordt geselecteerd.
Het te gebruiken gastype moet correct worden geselecteerd.

Afstelbereik
* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 C02

d) DIKTE

De materiaaldikte wordt geselecteerd.

De dikte van het te gebruiken materiaal moet juist worden gekozen.

Afstelbereik
e 0.6-20 mm.
Bijvoorbeeld;

Als u argongas en SG 0,8 draad selecteert terwijl de slimme modus geselecteerd is, wordt er 0 weergegeven op
het scherm omdat deze draad niet gebruikt kan worden met argongas. Als u een waarde 0 op het display ziet,
is er iets verkeerd geselecteerd in het menu: methode/draadtype/gas incompatibiliteit.

www.magmaweld.com
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PAGINA 3
a) VOORGASTIJD

De voorgastijd wordt ingesteld.

¢ 0-9.9 sec.
Voordat u begint met lassen gedurende de opgegeven tijd, wordt er gas toegevoerd en dan begint het lassen.
De duur kan worden ingesteld tussen 0,0 - 9,9 seconden. Beschermt het smeltbad aan het begin van het
lassen.

b) LAATSTE GASTIJD
De laatste gastijd is ingesteld.

¢ 0-9.9 sec.
Na afloop van het lassen gedurende de opgegeven tijd, komt het gas en wordt het lassen beéindigd. De duur
kan worden ingesteld tussen 0,0 - 9,9 seconden. Beschermt het smeltbad aan het einde van het lassen.

c) HERVERBRANDING

De herverbranding wordt afgesteld.

Afstelbereik

e €25-25>
Als de pijl rechts op het scherm staat, zal de draad gedurende de aangegeven tijd naar voren komen, als de
pijl links staat, zal de draad gedurende de aangegeven tijd naar achteren blijven branden. Het maximum
kan worden ingesteld op 25 in de € richting en 25 in de =» richting. Voorkomt dat de lasdraad aan het
contactmondstuk blijft plakken wanneer het lasproces klaar is.

d) KRATER

De kraterfunctie wordt ingesteld.

Afstelbereik

¢ o Actief-Passief
Hierbij wordt een opvulproces uitgevoerd om scheuren aan het einde van het lassen te voorkomen. Deze
functie heeft een actieve en passieve modus. Wanneer de krater actief is, wordt de lasstroom aan het einde
van het lassen met een zekere lineariteit verlaagd en wordt het lassen beéindigd.

c De kraterfunctie wordt aanbevolen voor de klassieke modus in MIG/MAG. U krijgt veel efficiéntere
resultaten als u 6 triggerposities in de pulsfunctie gebruikt en een kraterbewerking uitvoert.
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PAGINA 4
a) TRIGGER

De triggermodus wordt geselecteerd.

e 2 Triggers
e 4 Triggers
e 6 Triggers
* Methode

-~

Druk op de trigger

De trigger ingedrukt houden

‘T-%%

N

@‘\s

De trigger loslaten
.

2 TRIGGERMODUS : Wanneer de trigger van de toorts wordt ingedrukt, begint het lassen en wordt de
trekker ingedrukt gehouden totdat het lassen klaar is. Het lassen stopt wanneer de trigger wordt losgelaten.

Begin van het lassen;

» Houd de trigger ingedrukt,

* De beschermgasstroom start voor de duur van de
voorgastijd.

 Aan het einde van de voorgloeiperiode draait de

draadaanvoermotor op lage snelheid.
e De lasstroom neemt toe wanneer het werkstuk

wordt bereikt.

t o+
tt

N
N

-~

+

N

PrG

PoG

t

Bronafsluiting;

« Laat hierbij de ingedrukte trigger van de toorts los,

* De draadaanvoermotor stopt.

* De boog gaat uit na de ingestelde terugbrandtijd.

PrG : Voorgastijd
I : Lasstroom
PoG : Nagastijd

» Het proces eindigt aan het einde van de laatste
gasperiode.

4 TRIGGERMODUS : Zodra de trigger van de toorts ingedrukt en losgelaten wordt, begint het lassen en hoeft
u hem niet ingedrukt te houden tot het einde van het lassen. Wanneer de triger wordt ingedrukt en weer
losgelaten, wordt de las beéindigd.

Begin van het lassen;

* Houd de trigger ingedrukt,

» De beschermgasstroom start voor de duur van de vo
orgastijd.

« Aan het einde van de voorgloeiperiode draait de

draadaanvoermotor op lage snelheid.
e De lasstroom neemt toe wanneer het werkstuk wordt

Bronafsluiting;

e Druk de trigger van de toorts in en laat hem los

* Draadaanvoermotor stopt

¢ De boog gaat uit na de ingestelde terugbrandtijd.

bereikt.
« Laat de trigger van de toorts los en het lassen gaat door.
-~ -~
o+ o+
-==~. _——
1 PrG : Voorgastijd
I : Lasstroom
PoG : Nagastijd
PI6 1 pog| t

» Het proces eindigt aan het einde van de laatste
gasperiode.
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6 TRIGGERMODUS: De parameters op pagina 5 van het menu zullen actief zijn. 6 triggermodi werken
volgens de parameters op pagina 5.

A U kunt de 6 triggerfunctie gebruiken om kraters te maken of om begin- en eindlasfouten te voorkomen.

Voorbeeld;

Bronstroom : 200 A, Beginstroom: 200%, Eindstroom: 50% en Eindtijd : 2 seconden.

In dit geval zal de startstroom 400 A zijn, wat 200% van de hoofdstroom is. De eindstroom zal 100 A zijn,

wat 50 procent van de hoofdstroom is.

Lasinitiatie en -beéindiging;

* Houd de trigger van de toorts ingedrukt

* De beschermgasstroom start voor de duur van de voorgastijd, gaat door met de startstroom

* De toortstrigger wordt losgelaten en de stroom neemt gedurende de ingestelde starttijd af om de
hoofdstroomwaarde te bereiken en de bewerking wordt voortgezet met de hoofdstroom.

* Houd de trigger nogmaals ingedrukt. De hoofdstroom wordt naar de eindstroom geschakeld. Het proces
gaat verder in de eindstroom.

» Wanneer u het proces wilt beéindigen, laat u de trigger los, het proces eindigt aan het einde van de laatste
gastijd.

t+ t+
i, S, =iy~ emiey~, PrG :Voorgastijd
tt - } = tt = } = IC :Beginstroom
g
" ST : Starttijd
I : Lasstroom
FT :Eindtijd
FC :Eindstroom
PoG : Nagastijd

PG [ 1c | st I CREAZA

METHODE: In deze modus wordt naar puntlassen verwezen. Het lassen gaat door gedurende de opgegeven

lastijd en eindigt aan het einde van de lastijd. Als de opgegeven vrijgavetijd te lang is, wordt er niet gelast.

Deze periode duurt zolang de trigger niet wordt losgelaten.

Brontijd: 0,2 - 9,9 en blanco tijd: 0,0 - 9,9 seconden.

A Dit verdient de voorkeur als het gewenst is om telkens dezelfde lasnaad en inbranding te verkrijgen. De
lassen die in de methodemodus worden gemaakt, zullen even lang zijn.

b) LASDUUR
Wanneer de methode geselecteerd is, wordt de lastijd ingesteld.

Afstelbereik
¢ 0.2-99sec.

¢) LAATTIJD
Wanneer de methode geselecteerd is, wordt de tijd ingesteld waarin niet gelast mag worden.

Afstelbereik
¢ 0.0-9.9sec.

d) VOLUME AFSTELLING
De snelheid van de draad bij aankomst wordt aangepast.

Afstelbereik

o Actief / Passief
Op het eerste moment geeft de snelle draad de gebruiker het gevoel dat hij achteruit wordt geduwd. Als u de
Kklopinstelling activeert, komt de draad langzaam op gang en versnelt deze zodra de bron start. Dit elimineert
het gevoel van terugduwen.
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PAGINA 5
a) START A. (STARTSTROOM)

De startstroom wordt bepaald. Het werkt in de vorm van een percentage van de hoofdstroom. Deze zal actief
zijn wanneer de 6-triggermodus geselecteerd is. Hoewel het instellingen voor andere modi toestaat, werkt
het niet.

Afstelbereik

* %0-200

b) START Z. (STARTTIJD)

De starttijd wordt bepaald. Deze zal actief zijn wanneer de 6-triggermodus geselecteerd is. Hoewel het
instellingen voor andere modi toestaat, werkt het niet.
Afstelbereik

e 0-5sec.

c) EINDE A. (EINDE STROOM)

De eindstroom wordt bepaald. Het werkt in de vorm van een percentage van de hoofdstroom. Deze zal actief
zijn wanneer de 6-triggermodus geselecteerd is. Hoewel het instellingen voor andere modi toestaat, werkt
het niet.

Afstelbereik

¢ %0 -200

d) EINDTIJD Z. (EINDTIJD)

De eindtijd is vastgesteld. Deze zal actief zijn wanneer de 6-triggermodus geselecteerd is. Hoewel het
instellingen voor andere modi toestaat, werkt het niet.
Afstelbereik

e 0-5sec
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PAGINA 6
a) PROGRAMMA

Het wordt gebruikt om het uitgevoerde werk te registreren.

Afstelbereik

e Lezen / Schrijven
In de status “Lezen” kunnen er wijzigingen in de parameters worden aangebracht. Wanneer de status
“Schrijven” is bereikt, is het programma klaar om te worden opgeslagen.

b) PROGRAMMA-NUMMER

Het programmanummer wordt geselecteerd.

Afstelbereik

«0-99
Nadat u de optie “Schrijven” op de programmaregel hebt geselecteerd, selecteert u het programmanummer
dat u wilt opslaan op de regel “Programmanummer”. Er zijn 100 programma’s tussen 0-99.

c) OPSLAAN [E(+)/H(-)]

Het programma wordt opgeslagen.

*Ja(+)/Nee(-)
Nadat het programmanummer is geselecteerd, wordt de optie “Ja : E” of “Nee: H” optie geselecteerd. Om
op te slaan, drukt u op de knop + en selecteert u Ja. Als u niet wilt opslaan, druk dan op de - toets voor de
nee-optie.
U kunt de programma’s die u in het geheugen van uw machine hebt opgeslagen, oproepen met behulp
van de activeringsknop van de toorts, zonder dat u tijdens het werken aan het werkstuk in de buurt van
de machine hoeft te komen.

Als u bewerkingen wilt uitvoeren met een van de programma’s die u eerder hebt opgeslagen, kunt u het
programma oproepen;

1) Als u op een punt bent waar u de machine kunt bereiken, kunt u de optie Programma: “Lezen” op het
scherm van de machine selecteren, naar de pagina “programmanummer” gaan, het gewenste programma
oproepen en bewerkingen in dat programma uitvoeren.

2) Als u zich niet binnen het bereik van de machine bevindt, moet u twee keer snel achter elkaar op de
trekker van de toorts drukken, waarna het aflezen van het programma actief wordt. Schakel na 2 keer
drukken tussen de programma’s door één keer op de knop te drukken om het gewenste programmanummer
te bereiken (deze tijd duurt in totaal niet langer dan 5 seconden).

Bijvoorbeeld;

“Programmanrummer” stond eerder op “0” en is nu 1. Als u naar een programma wilt overschakelen, drukt
u tweemaal snel op de trekker van de toorts, waarna het programma klaar is om geselecteerd te worden.
Druk hierna nogmaals op de toortstrekker en programma 1 wordt geselecteerd. Als u het 2e programma wilt
selecteren, moet u nogmaals op de trekker van de zaklamp drukken.

d) D.PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREQUENTIE)

Wanneer de Double Pulse bronmethode geselecteerd is, wordt de dubbele pulsfrequentie ingesteld.
Afstelbereik
e 0,5-5Hz
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PAGINA 7
a) D.PULSE STROOMINSTELLING (DOUBLE PULSE STROOMINSTELLING)

Het werkt in de vorm van een percentage van de hoofdstroom. Het minimale en maximale stroombereik van
de dubbele puls wordt bepaald.

Afstelbereik

* %5-50
Het scherm toont zowel de percentage-instelling als de maximale en minimale stroomwaarden.
Bijvoorbeeld;

D Pulse Current Ad: Als 10% stroominstelbereik geselecteerd is, wordt de waarde gelezen als
: - \ ”_lJ‘ 129/106. Met andere woorden, het wordt op het scherm gezien als 10% meer
=> %I0 i3 /10 dan 118 en 10 % minder dan 118.

b) D.PULSETIJDINSTELLING (DOUBLE PULSE TIJDINSTELLING)

Als de dubbele pulsmethode is geselecteerd, wordt de tijd van de maximale en minimale stroom procentueel
bepaald.

Afstelbereik

* %?20-80
De %-waarde die op het display wordt weergegeven, is de tijd waarop de maximale stroom wordt
waargenomen.

Bijvoorbeeld;

Stel dat de stroom is ingesteld op 118 A. Als 10% stroominstelbereik is
>%0 129 /10 geselecteerd, wordt de waarde afgelezen als 129/106. Met andere woorden, het
D, Pulse Time Ad. wordt op het scherm gezien als 10% meer dan 118 en 10% minder dan 118. Als

%20 ? de D.puls tijdinstelling is geselecteerd als 20%, wordt 129 A bij 20% tijd en 106
A bij 80% tijd in de dubbele pulsfunctie gehouden.

0. Pulse Current Rdy.
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. 3.3 Afstandsbediening

Met een geschikte toorts en connector kunt u uw lasstroom (draadsnelheid) / lasspanning op de toorts
veranderen zonder in de buurt van uw machine te komen. U moet de aansluiting voor de externe zaklamp

aansluiten.

De socketverbindingen worden hieronder gegeven:

Aansluiting voor afstandsbediening
Vooraanzicht

TOORTSREGELING - BRUIN A378000109 - 7
TOORT! ING - ZWART A378000109 - 8
TOORTSREGELING - ROOD A378000109 - 5
TOORT! ING - WIT A378000109 - 6
TOORTSREGELING - GROEN A378000109 - 9
A378000109
2 1
Modus Toets aak
U kunt uw draadsnelheid verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10%).
1 Aanpassingsbereik: 0,5 m/min
U kunt uw draadsnelheid verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10).
. 2 Aanpassingsbereik: 0,5 m/min
Klassieke X ; ;
d U kunt uw bronspanning verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10).
modus A Aanpassingsbereik: 0,5V
U kunt uw lasspanning verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10).
B Aanpassingsbereik: 0,5V
U kunt uw lasstroom verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10%).
1 Aanpassingsbereik: 5 A
U kunt uw lasstroom verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10%).
) 2 Aanpassingsbereik: 5 A
Slimme - - -
d U kunt uw bronspanning verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10%).
modus A Aanpassingsbereik: 0,5V
U kunt uw lasspanning verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10%).
B Aanpassingsbereik: 0,5V
U kunt uw lasstroom verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10%).
1 Aanpassingsbereik: 5 A
U kunt uw lasstroom verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10%).
A 2 Aanpassingsbereik: 5 A
Synergiemodus - - -
U kunt uw bronspanning verhogen tot de maximale tolerantiewaarde (+10%).
A Aanpassingsbereik: 0,5V
U kunt uw lasspanning verlagen tot de minimale tolerantiewaarde (-10%).
B Aanpassingsbereik: 0,5V
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. 3.4 Verbinding Robot/ Cobot

De robot- en cobotverbinding van de Expert-model lasmachine wordt hieronder schematisch gepresenteerd.

Verbinden met de Robot

]

Verbinden met de Cobot

www.magmaweld.com
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3.5 Booglengte aanpassen (ArC)

Als u 3 seconden lang knop 9 ingedrukt houdt, wordt de booglengtefunctie geactiveerd. De fabrieksinstelling is
0,0. U kunt de instelling van de booglengte veranderen in het bereik van +7/-7 door de stroomknop naar links
en rechts te draaien. Bij de verandering naar +7 komt het draadcontact dichter bij het mondstuk en wordt de
booglengte langer. In de overgang naar -7 nadert de draad het lasmetaal en wordt de booglengte korter. Nadat
de gewenste instelling is gemaakt, drukt u eenmaal op de huidige knop om de instelling te verlaten.

3.6 MIG-curve

Volt instellen - - --------- T
4——»2
Spanning 0 - 25 W~ Langzaam !
starten
Krater open open H Krater [Herverbranding
Voorgas T Laatste gas
Volt instellen - - - - -------
!
Spanning 0 - 25 - Langzaam H
startem , | N_____._---.
Krater open open H Krater |Herverbranding|
Voorgas Laatste gas
Draad instellen-----------—m——m———————————————————————————— - - - - - - - - -
i Herverbranding|
< >
Draad 0-25W~ Langzaam ,
starten uit |
Krater gesloten H
Voorgas Laatste gas
Draad instellen----------- T
-
Draad 0 - 25W Langzaar!I H
starten uit ;|
Krater gesloten H [Herverbranding
Voorgas Laatste gas
Punt
open
Punt
Spot gesloten
Voorgas Laatste gas
Voorgas 0,0 -9,9 sec 0,1 sec v v v
Laatste gas 0,0-9,9 sec 0,1 sec v v v
Herverbranding 25-0-25 0 step v v v
Lasduur 0,2-9,9 sec 0,2 sec v v v
Gap-duur 0,0 -9,9 sec 0,0 sec v v v
Draaddiameter 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Dikte 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Gastype 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Draadtype SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Klopafstelling Actief / passief Passief v v v
Krater Actief / passief Passief v v v
Modus Synergetisch / Smart / Klassiek / Sel-Koolstof / Rutiel-Basic / Methode
Trigger Methode /2 /4 /6 2 ‘ v ‘ v ‘
Methode MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Koeltijd 1-5min 1
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3.7 Op het net aansluiten

SRy

Controleer de netspanning voordat u de Zorg er bij het aansluiten voor dat de
machine op het lichtnet aansluit. aan/uit-schakelaar in de “0”-positie staat.

o Zet het apparaat aan met de aan/uit-schakelaar.
» Nadat u het geluid van de ventilator hoort en het lampje op het lichtnet ziet branden, schakelt u het apparaat
uit door de aan/uit-schakelaar weer in de uit-stand te zetten.

3.8 Keuze en vervanging van draadaandrijfrollen

Wanneer u de klep van het draadaanvoergedeelte opent, kunt u het gas en de draad vrij afstellen met de knop
aan de zijkant. In het draadaanvoergedeelte ziet u het aandrijfsysteem met een structuur van 4 rollencoders.
Dankzij de structuur van het 4 WD-systeem wordt de draad mechanisch aangedreven door de kracht die op
alle 4 de rollen wordt uitgeoefend. Zelfs onder ongunstige omstandigheden, zoals verhitting van de motor en
verhoogde wrijving, verandert de rijsnelheid van de draad niet. De boogstabiliteit is uitstekend. Wanneer het
apparaat wordt ingeschakeld, zal de led binnenin actief zijn, wat handig is bij het verwisselen van de haspel.

a- Motor

b- Eurostekker

c- Drukregelschroef
d-Bovenste draadschuifrollen
e- Onderste draadschuifrollen
f- Draadschuifslot

Figuur 7 : Draadschuifsysteem

¢ Gebruik draadaanvoerrollen die geschikt zijn voor het materiaal en de diameter van de lasdraad die
u gaat gebruiken. Gebruik V-groef voor staal en roestvrij staal, gekartelde V-groef voor gevulde draad,
U-groef voor aluminium.

¢ Als u de draadaandrijfrollen moet vervangen, verwijdert u de bestaande rollen nadat u de drukinstelschroef
naar u toe hebt getrokken en de bovenste roldeksels hebt opgetild.

tegenovergestelde richting van de vergrendelingsrichting te draaien, moeten de
openingen aan de binnenkant van de draadaanvoerspoel de uitsteeksels op het

& e U moet deze ontgrendelen zodat u de rollen kunt verwijderen. Door in de
W draadaanvoerhuis overlappen, waardoor de vergrendeling wordt ontgrendeld.

 Beide zijden van de spoelen zijn gemarkeerd volgens de draaddiameter waarvoor ze
worden gebruikt.

« Plaats de spoelen op de flens met de draaddiameter die u gaat gebruiken aan de kant
die naar u toe wijst.
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« Plaats de te gebruiken spoel zodanig dat de openingen aan de binnenkant van de draadaanvoerspoel de
uitsteeksels op het draadaanvoerhuis overlappen. Draai naar rechts of links en controleer of u het
vergrendelingsgeluid hoort en of de draadaandrijfrollen op hun plaats zitten. Laat vervolgens de drukrollen
zakken en til de drukrolhendel op om deze op de drukrol te vergrendelen.

Figuur 8 : De draadaanvoerrollen verwijderen Figuur 9 : Plaatsing van de draadaandrijfrollen

3.9 De draadspoel positioneren en de draad aandrijven

 Draai de schroef van het draadtransportsysteem los. Rijg de lasdraadspoel op de as van het

draadtransportsysteem en draai de schroef weer vast.

Als u de schroef van het draadtransportsysteem te strak
aandraait, kan de draad niet worden aangedreven en kunnen
er storingen optreden. Als u de schroef te vast aandraait, kan de
draadkorf na enige tijd leeglopen en in de war raken wanneer
de draadaanvoer wordt gestopt. Draai de schroef daarom niet
te vast of te los aan.

Figuur 10 : De draadspoel plaatsen
o Trek aan de drukhendel op de draadaandrijfspoel en laat hem zakken, d.w.z. ontlaad de drukspoel.

« Verwijder de lasdraad van de plaats waar de draadspoel is aangesloten en knip het
uiteinde af met een zijbeitel zonder het te missen.

Als het uiteinde van de draad wordt gemist, kan de draad als een veer naar buiten schieten
en schade aan u en anderen om u heen veroorzaken.

e Zonder de draad los te laten, voert u de draad door de
draadinvoergeleider, op de spoelen en over de spoelen in de
toorts.

Figuur 11 : De draad op de spoel aanbrengen
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¢ Druk de persrollen in en til de pershendel op.

« Schakel de machine in door de Aan/Uit-schakelaar in stand “1” te zetten.

o Druk de trekker in totdat de draad uit de toortspunt komt, terwijl u erop let dat de lasdraadspoel soepel
ronddraait, controleer of de wikkeling niet loskomt door de trekker een paar keer in te drukken en los te laten.
Als u merkt dat de draad losraakt en/of oprolt, draai de schroef van het draadtransportsysteem dan iets
vaster aan.

o Als de draad uit de toortspunt is, plaatst u het mondstuk en het contactmondstuk terug op de toorts.

* Leg de draad op een plank H, stel de juiste draaddrukinstelling B in en knip het draadeinde door.

tﬁ\lﬂ%\'Q

%
A

Als de drukinstelschroef te strak wordt aangedraaid, los wordt gelaten of de verkeerde
draadspoel wordt gebruikt, zullen de volgende effecten optreden.

A: Geschikte draadmaat en kanaal.

B: De draad is vervormd omdat de persarm te strak is samengedrukt.

C: Er treden vervormingen op het roloppervlak op omdat de persarm te veel wordt samengedrukt.

D: De groefmaat van de spoel is te klein voor de gebruikte draad. Er treden vervormingen op in de vorm van
de draad.

E: De groefmaat van de spoel is te groot voor de gebruikte draad. Kan niet naar het draadlasgebied worden
verzonden.

D E
F
\
yF

Figuur 12 : Fouten bij het afstellen en selecteren van de spoel

3.10 Gasstroomsnelheid aanpassen

A Voer de gasinstelling en gastest uit door de drukhendel van de draadaanvoerrol te laten zakken!

* Pas de gasstroom aan met de stroomregelklep.
¢ De stroomsnelheid van het praktische gas
COy, Ar, 1) is 10 keer de draaddiameter.
(COz Ar, mengsel) is eer ce craadciameter. 08 8lt/min. 7It/min. 8It/min. 8It/min.

Als de draaddiameter bijvoorbeeld 1,2 mm is, kan 05 . . . .
de gasstroomsnelheid worden ingesteld op ; 2| 91t/min. 8lt/min.  9lt/min. | 91t/min.
10 10It/min. 9It/min. 10It/min. 10 It/min.

10x1,2=121/min. : ! - -
« U kunt de tabel aan de zijkant gebruiken om de 12 121It/min. 11It/min. 121t/min. 121t/min.

stroomsnelheid nauwkeuriger in te stellen. Til na
het afstellen van de gasstroom de drukrolhendel
op en sluit het deksel van de draadaanvoereenheid.

iameter

£
&

Draaddi

www.magmaweld.com GEBRUIKERSHANDLEIDING




340 Gebruiksaanwijzigen EXPERT-SERIE

3.11 Machinespecificaties

CC/CV-structuur
e Geschikt voor MIG-, MMA- en TIG-lassen

Geheugen
« Er zijn 4 taakgeheugens om het uitgevoerde werk op te slaan.

Verschillende gebruiksfuncties
« Hij biedt een gebruiksvriendelijke bediening met klassieke, intelligente en synergetische MIG/MAG-modi
met Puls- en Dubbele Puls-functies.

Soft Start
* Realiseert een spatvrije boogontsteking

Smart Performance

¢ Dankzij de smart performance control worden de lasparameters van de machine continu bewaakt en
geanalyseerd.

 In geval van verplichte omstandigheden beschermt de machine zichzelf om de levensduur te verlengen en
de machine tegen storingen te beschermen.

* Deze beveiliging wordt aangegeven door een thermische led-waarschuwing op het machinepaneel.

* Na 2 minuten beschermingstijd wordt de machine weer ingeschakeld.

Smart Fan

* De interne temperatuur van de machine wordt continu gemeten. De snelheid van de koelventilator wordt
verhoogd of verlaagd op basis van de gemeten temperatuur. Onder een bepaalde temperatuur stopt de fase
volledig. Deze functie vermindert de hoeveelheid stof die de machine binnenkomt. De levensduur van de
machine wordt verlengd en er wordt energie bespaard. Tijdens het lassen werkt de ventilator om te
koelen.

Stroom-/spanningsregeling op toorts
» Met de optie voor controleaansluiting kunt u uw lasstroom/spanning op de toorts wijzigen zonder in de
buurt van uw machine te komen met een toorts met geschikte specificaties.

Compatibiliteit met robot
» Biedt gebruiksgemak dankzij de structuur die compatibel is met de robot

Compatibiliteit met magneet

¢ Magneetgeschikte structuur slaat bron- en omgevingsinformatie in realtime op. Sommige waarden
kunnen van het LCD-paneel voor de machine worden afgelezen, terwijl andere informatie (Total
Equipment Effectiveness OEE, Resource Parameters-WP, Kwaliteit, enz. Opgeslagen en bewaakt op het
Magnet-platform. (Optioneel)

Werken met generatoren
o Geschikt voor het werken met generatoren. Met hoeveel kVA het systeem zal werken, kunt u bepalen aan
de hand van de technische specificaties.

Fasebescherming
¢ Beschermd tegen ontbrekende of verkeerde fase.

Spanningsbeveiliging

 Als de netspanning te hoog of te laag is, beschermt de machine zichzelf automatisch door een foutcode
op het display weer te geven. Op deze manier worden de onderdelen van het apparaat niet beschadigd en
gaat het apparaat lang mee. Na het normaliseren van de omgevingscondities worden ook de functies van
het apparaat geactiveerd.
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3.12 Verbruikswaarden

De onderstaande tabellen tonen de gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen onder ideale
omstandigheden. Deze waarden kunnen variéren afhankelijk van het gebruik en de
omgevingsomstandigheden.

Gemiddeld verbruik van draadelektroden tijdens MIG/MAG-lassen

Gemiddeld verbruik van draadelektroden bij een draadsnelheid van 5 m/min.

1 mm draaddiameter | 1,2 mm draaddiameter | 1,6 mm draaddiameter
Stalen draadelektrode 1,5 (kg/uur) 2,4 (kg/uur) 4,5 (kg/uur)
Aluminium
draadelektrode 0,55 (kg/uur) 0,8 (kg/uur) 1,4 (kg/uur)
CrNi draadelektrode 1,7 (kg/uur) 2,6 (kg/uur) 4,5 (kg/uur)

Gemiddeld verbruik van draadelektroden bij een draadsnelheid van 10 m/min.

1 mm draaddiameter | 1,2 mm draaddiameter | 1,6 mm draaddiameter

Stalen draadelektrode 3,5 (kg/uur) 4,95 (kg/uur) 9,3 (kg/uur)
Aluminium

draadelektrode 1,25 (kg/uur) 1,73 (kg/uur) 3,15 (kg/uur)
CrNi draadelektrode 3,65 (kg/uur) 5,2 (kg/ uur) 9,4 (kg/uur)

Gemiddeld verbruik van beschermgas tijdens MIG/MAG lassen

Draaddiameter 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Gemiddeld verbruik 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
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@ ONDERHOUDS- EN STORINGSINFORMATIE

¢ Onderhoud en reparaties aan het apparaat moeten worden uitgevoerd door bevoegde personen. Ons bedrijf
is niet verantwoordelijk voor ongevallen die veroorzaakt worden door ingrepen van onbevoegde personen.

¢ U kunt de onderdelen die u tijdens de reparatie gebruikt bij onze geautoriseerde diensten verkrijgen.
Het gebruik van originele reserveonderdelen verlengt de levensduur van uw apparaat en voorkomt
prestatieverlies.

* Neem altijd contact op met de fabrikant of een door de fabrikant aangegeven erkende werkplaats.

e Elke poging die tijdens de garantieperiode niet door de fabrikant is goedgekeurd, maakt alle
garantiebepalingen ongeldig.

* Neem tijdens onderhouds- en reparatiewerkzaamheden altijd de geldende veiligheidsvoorschriften in acht.

e Voordat er reparatiewerkzaamheden aan de machine worden uitgevoerd, moet u de stekker uit het
stopcontact trekken en 10 seconden wachten tot de condensatoren ontladen zijn.

4.1 Onderhoud

E('.'_D Elke 3 maanden

e Verwijder de waarschuwingslabels op het apparaat niet. Vervang versleten/
gescheurde etiketten door nieuwe. U kunt de etiketten bij de geautoriseerde service
verkrijgen.

« Controleer de toorts, tang en kabels. Let op de verbindingen en de stabiliteit van de
onderdelen. Vervang beschadigde/defecte onderdelen door nieuwe. Maak geen
lassen/reparaties aan de kabels.

¢ Zorg voor voldoende ventilatieruimte.

« Controleer voordat u met lassen begint de gasstroom vanaf de tip van de toorts met
een debietmeter. Als de stroomsnelheid van het gas te hoog of te laag is, breng deze
dan op het juiste niveau voor het uit te voeren laswerk.

t‘é_) Elke 6 maanden %&
&7

¢ Reinig verbindingsonderdelen zoals bouten en moeren en draai ze vast.

» Controleer de kabels van de elektrodeklem en de aardklem.

¢ Open de zijkappen van de machine en reinig deze met droge lucht onder lage druk. ﬁ’\éﬁ
Gebruik geen perslucht van dichtbij op elektronische onderdelen.

¢ Vul het water in de tank van de waterkoeler regelmatig bij met schoon, niet hard ‘%
water en bescherm het tegen bevriezing met antivries. =

OPMERKING: De hierboven vermelde perioden zijn de maximale perioden die moeten worden toegepast

als er zich geen problemen voordoen met uw apparaat. Afhankelijk van de intensiteit en vervuiling van
uw werkomgeving kunt u de bovenstaande handelingen vaker herhalen.

A Las nooit met de deuren van de lasmachine open.

4.2 Niet-periodiek onderhoud

» Het draadaanvoermechanisme moet schoon worden gehouden en de roloppervlakken /

mogen nooit worden ingevet.
 Reinig altijd de resten die zich op het apparaat hebben opgehoopt met behulp van @F]
droge lucht telkens wanneer de lasdraad wordt vervangen.

 Reinig de verbruiksartikelen op de toorts regelmatig. Indien nodig moet deze worden
vervangen. Zorg ervoor dat deze materialen originele producten zijn voor langdurig

gebruik.
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4.3 Problemen oplossen

In de onderstaande tabellen worden mogelijke fouten en oplossingssuggesties vermeld.

Apparaat werkt niet

 Elektronische kaart defect

Neem contact op met de
geautoriseerde service

* Probleem met de elektrische
aansluiting van het apparaat

Controleer of het apparaat op het
lichtnet is aangesloten

Defecte netaansluitingen

Controleer of de netaansluitingen
juist zijn

Netzekering defect of netkabel
beschadigd

Controleer de zekeringen van de
netvoeding, het netsnoer en de
stekker

Aan/uit-schakelaar werkt niet goed

Controleer de aan/uit-schakelaar

Draadaandrijfmotor start niet

Elektronische kaart/draad
aandrijfmotor defect

Neem contact op met de
geautoriseerde service

De draadaanvoermotor werkt,
maar de draad gaat niet vooruit

Draadaanvoerrollen niet
geselecteerd op basis van
draaddiameter

Selecteer de juiste draadopvoerhaspel

Te weinig druk op de
draadaanvoerrollen

Stel de juiste drukrolinstelling in

Niet goed gelast

Maat contactsproeier verkeerd
gekozen of beschadigd

Vervang het contactmondstuk

Lage druk van de drukrollen

Stel de juiste drukrolinstelling in

Te veel of te weinig beschermend gas

Controleer het gebruikte gas en de
afstelling ervan. Raadpleeg een
erkend servicecentrum als
gasafstelling niet mogelijk is

Lasparameters zijn niet juist gekozen

Verander uw instellingen voor voltage
en draadsnelheid

De bronstroom is niet stabiel
en/of niet geregeld

De aardtang van de machine is niet
verbonden met het werkstuk

Zorg ervoor dat de machine is
aangesloten op het deel van de
aardklem

Kabels en aansluitpunten zijn
beschadigd

Controleer of de kabels goed
vastzitten en de aansluitpunten niet
gecorrodeerd zijn.

Verkeerde parameter en proces
geselecteerd

Controleer of de parameter- en
processelectie juist is

Elektrodepool- en
stroomsterktewaarden zijn onjuist
(MMA-lassen)

Controleer de pool waarop de
elektrode moet worden aangesloten
en de stroomwaarde die op de
machine moet worden ingesteld

« Wolfraamtip versleten
(bij TIG-lassen)

Zorg ervoor dat de wolfraamtip
schoon is

¢ Beschadigde lastoorts
(MIG, TIG lassen)

Controleer of de lastoorts goed
vastzit

 Elektronische kaartstoring

Neem contact op met de
geautoriseerde service

Ventilator werkt niet

« Elektronische kaart / ventilatorstoring

Neem contact op met de
geautoriseerde service
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¢ Alle parameters zoals draadtype,
¢ Lasparameters zijn niet juist gekozen gastype, enz. moeten geselecteerd
worden op basis van uw lasmethode

Het scherm geeft een
waarde van 0000 weer.

. 4.4 Foutcodes

E01 Communicatie | ¢ Er kunnen problemen optreden op ¢ Neem contact op met de
fout verschillende punten in de machine geautoriseerde service

o Laat het apparaat afkoelen. Als de
storing verdwijnt, probeer dan
o Uw apparaat heeft mogelijk de lagere stroomsterktes te gebruiken.
activeringsfrequentie overschreden Als het probleem aanhoudt, neem

dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Controleer visueel of de ventilator

Thermische i
E02 ! . ; i werkt of niet. Als het probleem
bescherming De ventilator werkt mogelijk niet aanhoudt, neem dan contact op met

de erkende serviceafdeling

¢ Luchtinlaat- en luchtuitlaatkanalen
kunnen geblokkeerd zijn

Open de voorkant van de luchtkanalen

e Zorg ervoor dat de werkomgeving

* De werkomgeving van de machine . -
van de machine niet te warm of

kan te warm of benauwd zijn

benauwd is
¢ De machine heeft mogelijk te veel ¢ Neem contact op met de
stroom getrokken geautoriseerde service
E03 Overstroomfout
o Er kunnen problemen optreden op * Neem contact op met de
verschillende punten in de machine geautoriseerde service
¢ Controleer de netaansluitkabels en
Netspannin. de spanning. Zorg voor de juiste
E04 LI,)aa & ¢ De netspanning kan gedaald zijn spanningsingang. Als de netspanning
& normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling
Leesfout * De temperatuursensor is mogelijk « Neem contact op met de

EO5 kapot of er is mogelijk een probleem

temperatuursensor ) L eautoriseerde service
P met de elektrische verbinding. 8

Controleer de netaansluitkabels en
de spanning. Zorg voor de juiste

¢ De netspanning kan toegenomen zijn spanningsingang. Als de netspanning
normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling

Netspanning

E06 Hoog
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M BiLAGEN

5.1 Fijnafstellingen in de draadaanvoereenheid

1- Vrije Draad Aandrijfknop
Zolang de knop ingedrukt blijft, wordt de draad aangedreven, het gasblok werkt niet. U kunt deze knop
gebruiken om de draad in de toorts te drijven.

2- Knop voor vrije gas

Als de knop voor vrij gas wordt ingedrukt, stroomt het gas gedurende 30 seconden. Als de knop voor vrij gas
niet binnen 30 seconden opnieuw wordt ingedrukt, stopt de gasstroom aan het einde van de 30 seconden.
Als de knop voor vrij gas binnen 30 seconden opnieuw wordt ingedrukt, stopt de gasstroom zodra de knop
wordt ingedrukt. De gasstroom wordt geleverd met de knop voor vrij gas, de draadaandrijving werkt niet. U
kunt deze knop gebruiken om het gas in het systeem te wijzigen na een gaswissel.
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5.2 Lijsten met reserveonderdelen

ID300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

NO BESCHRIJVING PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Schakelknop A308900004 A308900004 A308900004
2 Lasmof A377900106 A377900106 A377900106
3 Snelkoppeling A245700004 A245700004 A245700004
4 Aansluiting A378020009 A378020009 A378020009
5 Elektronische printplaat E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Elektronische printplaat E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Relaiscontactdoos A312900020 A312900020 A312900020
8 Elektronische printplaat E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 Elektronische printplaat E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Regeltransformator K366100006 K366100006 K366100006
11 Aansluiting voor voeding A378000050 A378000050 A378000050
12 Aansluiting (Compleet) A378002002 A378002002 A378002002
13 Ventilator Monofase A250001015 A250001015 A250001015
14 Elektronische printplaat E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Elektronische printplaat E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Schokspoel A421050002 A421050002 A421050002
17 Hall-effectsensor A834000001 A834000002 A834000003
18 Shuntweerstand A833000003 A833000004 A833000005
19 Pako-schakelaar A308033102 A308033102 A308033102

Relais A312100018 A312100018 A312100018
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Onderdelenlijst draadaanvoereenheid

12.

D717

E—Q‘V\\% 16

15

OO ]

T ' @713

ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

NO BESCHRIJVING PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT

1 Membraan Label K109900168 K109900168 K109900168

2 Potknop A229500005 A229500005 A229500005

3 Snelkoppeling Rood - - A245700003

4 Snelkoppeling Blauw - - A245700002

5 Aansluiting A378000103 A378000103 A378000103
6 Elektronische printplaat E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298

7 Lasmof A377900106 A377900106 A377900106
8 Elektronische printplaat E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234

9 Gasventilatie A253006019 A253006019 A253006019
10 Draadmand Behuizing A229900101 A229900101 A229900101
11  Draadtransportmachinesysteem 3-wegverbinding  A229900003 A229900003 A229900003
12 Vast wiel A225222002 A225222002 A225222002
13 Zwenkwiel A225100014 A225100014 A225100014
14 Draadaandrijfeenheid K309003213 K309003213 K309003213
15 Schuifgeleider voor draad K107909065 K107909065 K107909065
16 Elektrische schakelaar A310100010 A310100010 A310100010
17 Dekselvergrendeling A229300006 A229300006 A229300006
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Onderdelenlijst waterkoeleenheid

ID 300 - 400 - 500 MW

NO BESCHRIJVING PULSE EXPERT
1 Radiator A260000004
2 Watertank A249000005
3 Snelkoppeling Blauw A245700002
4 Snelkoppeling Rood A245700003
5 Waterpomp A240000006
6 Fan A250001126

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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. 5.3 Blokdiagram

Lasbrander
Werkstuk

Regellijn lastoorts

Uitvoerfilter

L]

Magneetventiel

Shuntweerstand

Hall-effect

(Controlelijn

Membraanpaneel

Regeltransformator

RO

S

1O

www.magmaweld.com GEBRUIKERSHANDLEIDING




EXPERT-SERIE

350 Bijlagen

5.4 Schakelschema waterunit
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PRODUCTINFORMATIE
Model

@ magmaweld

GARANTIEKAART

Serienummer
FABRIKANT

Naam

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.

Adres

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefoon / E-mail
AANKOOPINFORMATIE

Naam dealer

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

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Aankoopdatum
KLANTINFORMATIE

Bedrijfsnaam

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Naam contactpersoon
DIENSTINFORMATIE (in

Bedrijfsnaam

dien van toepassing)

Naam technicus

Datum inbedrijfstelling
(Startdatum garantie)

Bezoek onze website www.magmaweld.com/warranty-terms/wt voor
garantievoorwaarden.
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EXPERT SERISi

) GUVENLIiK KURALLARI

Giivenlik Bilgilerinin
Tanimlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

« Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu
anlagilmali ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;
¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir.

Onlem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara / hasarlara neden olabilir.
ONEMLI

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilar: belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gosterir. Kaginilmamasi durumunda 8liim veya agir yaralanmalar
meydana gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

o Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde
okuyunuz.

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

Makinenin nasil ¢alistirildiginy, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.
Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

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

Cihazin belirtilen kosullar disinda ¢alistirlmasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu
degildir.

Elektrik Carpmalari
Oldiirebilir
=

Fa

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nliigi giyin. Islak ya da hasar gormiis eldiven ve is
onliklerini kesinlikle kullanmayin.

Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatoriin kullandig: kiyafetler
kivilcim, sigranti ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

Yalniz basiniza ¢alismayin. Bir tehlike durumunda, ¢alistiginiz ortamda haber verebileceginiz
birinin oldugundan emin olun.

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

Elektrik tasiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.

Eger ¢alisma yiizeyine, zemine ya da bagka bir makineye bagh elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

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

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

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

Makineyi ¢alistirmadan énce torcu kontrol edin. Torcun ve kablolarinin iyi durumda
oldugundan emin olun. Hasarly, yipranmis torcu mutlaka degistirin.

Cift agik devre voltaji olacagl i¢in 2 farkli makinaya bagh elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.
Makineyi tamir etmeden 6nce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti figlerini ¢ikartin ya da
makineyi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

« Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

KULLANIM KILAVUZU
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Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal pargalardan ve
kivileimlardan koruyun.

izolasyonsuz, ¢iplak kablolar 8liimciil tehlike yaratir. Tiim kablolari olasi hasarlara karst sik stk
kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya
degistirin.

Topraklama pensesi is par¢asina bagh degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini 6nlemek
icin izole edin.

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

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

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

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

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

» Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

¢ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

» Oturma, diz ¢okme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« I parcasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda agagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

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

 DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

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

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A2

 Elektrik giiciinii kapatin.

« Elektrik sokuna kapilmis kazazedeyi elektrik tasiyan kablo veya pargalardan kurtarmak igin
kuru odun gibi iletken olmayan malzemeler kullanin.

¢ Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

« Kazazede nefes alamiyorsa elektrik kaynagi ile temasi kesildikten hemen sonra kalp masaji
(CPR) uygulayin. Solunum baslayana veya yardim gelene kadar kalp masajina devam edin.

« Otomatik bir elektronik defibrilatoriin (AED) mevcut oldugu durumlarda talimatlara uygun

sekilde kullanin.

Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.

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

Hareketli Pargalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

LS o

« Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kap1 vb. koruyucular1 kapali ve kilitli tutun.
o Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghginiz Igin
Zararh Olabilir

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

Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

Kaynak / kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.

Gerekiyorsa tiim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj
esnasinda ¢evreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

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

Gaz tiipleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmissa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri
kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kagaklarina dikkat edin.

Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklari takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da saghginiz i¢in tehlikelidir.

Kaynak / kesme islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde a¢iga ¢ikan klorlu hidrokarbon
buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar igin 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren iriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmalhdir.

www.magmaweld.com
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Sigranti ve Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

=4

Gozlerinizi ve yiizlintizi korumak i¢in standarda uygun koruyucu maske ile ona uygun cam
filtre kullanin.

Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle
sigranti ve ark isinlarindan koruyun.

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in ¢alisma
alanimzi géz hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.
Buz tutmus borularin isitilmasinda kullanilmaz. Kaynak / kesme makinesiyle yapilan bu islem
tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilctmlar ve Sigrayan

Kaynak / kesme yapmak, ylizey taglamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari 6nlemek i¢in koruyucu
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
:&éﬁ
Sicak Pargalar « Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari Gizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

e,

Sicak pargalar1 tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1s1l izolasyonu yiiksek kaynak / kesme
eldiveni ve yanmaz giysiler kullanin.

Giiriilti, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

®

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yiliksek ise onaylanmigs kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli « Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir béliimiine, diger kisilere ya da
Yaralanmalara herhangi bir metale dogru tutmayn.
Yol Acabilir « Kaynak telini makaradan elle acarken 6zellikle ince ¢aplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,
size veya ¢evrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve
A yiiziiniizii koruyun.
Kaynak / Kesme Islemi « Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayn. Yangin cikabilir veya
Yanginlarave patlamalar olabilir.
Patlamalara « Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
Yol Acabilir ~ yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle tistlerini ortiin.
L ¢ Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.
/)

Tamamen kapali tiiplere ya da borulara kaynak / kesme islemi uygulamayin.

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak / kesme yapmadan 6nce bunlari agin,

tamamiyla bosaltip, havalandirip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak / kesme
islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

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

Kaynak / kesme islemi esnasinda yiiksek sicaklik olusur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek ytizeylerin tizerine yerlestirmeyin !

Kivilcimlar ve sigrayan pargalar yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndiiriicii tiip, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

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

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

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

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

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

KULLANIM KILAVUZU
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Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda
Kaynak / Kesme

A

o Kiiglik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
yapin.
e Mimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Alinmamasi Kazalara
Neden Olabilir

A B

« Makinenin tasginmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
kullanilacak pargalar ile tagimayi gerceklestirecek kisinin fiziki kogullar1 ve sagligi tasima
islemine uygun olmahdir.

« Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

Makine bir platform tizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina

sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimi ile (tasima arabasy, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya

baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhigindan

emin olunuz.

Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tasima askisi, kayis vb.) ve

baglantilarinin saglamhigindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararas: Galisma Orgiitiiniin tagima agirig ile

ilgili kurallarin ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.

Gii¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin.

Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tasiyn.

Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan énce tiim ara baglantilarini sékiin, ayr1 ayr1 olmak

uizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun

kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar
Yaralanmalara Sebep
Olabilir

A

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

Asirt Kullanim Makinenin
Asir1 Isitnmasina
Neden Olur

§9%
[ ]

e Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

« Akimi veya ¢alisma gevrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan once diigiirtin.
¢ Makinenin havalandirma girislerinin 6niinii kapamayin.

« Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi
Elektromanyetik
Parazitlere
Neden Olabilir

DA

e Bucihaz TS EN 55011 standardina gore EMC testlerinde grup 2, class A dir.

* Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandig1 meskun mahallerde
kullanim amaciyla tiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmas1

I'; E'|
L )

gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

« Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.
Kaynak / kesme islemi esnasinda olugabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik
cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek
bu parazitlerin neden olabilecegi etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadir.

o Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi, korumali
(zirhl1) kablo kullanimi, makinenin bagka bir yere taginmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasy, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.

¢ Olas1 EMC hasarlarini engellemek i¢in kaynak / kesme islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarimizdan miimkiin oldugunca uzakta (100 m) gergeklestirin.

* Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

Kaynak / kesme donanimi tesis etmeden 6nce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmahdir. Asagida belirtilen haller géz 6niin-

de bulundurulmalidir;

a) Kaynak / kesme makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme
kablolari, kontrol kablolars, sinyal ve telefon kablolari,

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimi, érnegin endiistriyel donanimin korunmass,

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

f) Olgme veya kalibrasyon i¢in kullanilan donanim,

g) Ortamdaki diger donanimin bagisikligi. Kullanicy, cevrede kullanilmakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. By, ilave koruma onlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gergeklestirilecegi zaman, géz 6niine alinarak ¢evrenin
biiytikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢cin gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde dlgiimler azaltict dnlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

 Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. Eger
parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek 6nlemler uygulanabilir. Sabit montajh ark kaynag:
ekipmaninin beslemesi metal bir boru igerisinden veya esdeger ekranl bir kablo ile yapilmalidir.
Ekran ile gli¢ kaynaginin mahfazasi bagli olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklari kapali ve / veya Kkilitli olmalidir. Cihaz lizerinde lireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olugsmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalar1 kendi tizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

Is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is pargasi

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is parcasinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargast ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglant1 yerel diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlari
kullanilarak olusturulabilir.

Calisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin
ontine gecilmesini saglayabilir. Kaynak / kesme bélgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel
uygulamalar i¢in degerlendirilebilir.

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

9

Herhangi bir iletken iizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)

olusturur.

Operatorler EMF’ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza indirmek i¢in agagidaki prosediirleri

uygulamalidir;

¢ Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolar1 bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina ahmmahdir.

« Operatoriin gévdesi ve basi, kaynak / kesme makine ve kablolarindan miimkiin oldugunca uzakta
tutulmahdir,

» Kaynak / kesme ve elektrik kablolar1 viicudun etrafina higbir sekilde sarilmamalidir,

 Viicut, kaynak / kesme kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak / kesme kablolarinin her ikisi
yan yana olmak iizere viicudun uzaginda tutulmahdur,

« Doniis kablosu is par¢asina, kaynak / kesme yapilan bélgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde
baglanmalidir,

 Gli¢ linitesine yaslanmamaly, lizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiimamalidir,

« Gii¢ iinitesini veya tel besleme tinitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamalidir.

KULLANIM KILAVUZU
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EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-
lir. Tibbi implantlari olan kisiler i¢cin koruyucu énlemler ahnmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin
erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatérler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir
tip uzman tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmahdir.

Koruma

OlY

¢ Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sicramasina veya basingli buhar gelmesine
engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

¢ Yapacaginiz kaynak / kesme islemine uygun yontem ve makine tercihinde bulunun.

Kaynak / kesme yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun akim ve / veya gerilimi segin.
Kaynak / kesme yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin. Akilli fan kontrolii olan makinelerimiz kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

A

e Sahip oldugunuz kaynak makinesi evsel kullanim i¢in tasarlanmamigtir. Bu iiriin Atik
Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolii Yonetmeligi kapsaminda degerlendirilmekte
olup Magmaweld s6z konusu yonetmeligin 15.maddesinde belirtilen toplama hedeflerinden
muaftir.

Magmaweld Urettigi kaynak makinelerinin AEEE yonetmeligi hiikiimlerine uygun olarak
tiretilmis oldugunu taahhiit eder.

GARANTI FORMU

www.magmaweld.com
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[© TEKNIK BIiLGILER

1.1 Genel A¢ciklamalar

ID 300-400-500 M/MW PULSE EXPERT, agir kosullar i¢in tasarlanmis, Pulse ve Double Pulse teknolojisine
sahip ¢ fazl endiistriyel invertér MIG / MAG kaynak makinesidir. Tim masif ve 6zli teller ile miikkemmel
kaynak ozellikleri sunar. CC / CV gii¢ kaynagy; MIG, TIG, MMA kaynak yontemleri ve karbon kesimini tek bir
makine ile gerceklestirmenizi saglar. Sinerjik 6zelligi sayesinde LCD ekranda tel tipi, kalinlik ve gaz tipini
belirlendikten sonra kaynak akimi ve voltaji otomatik olarak ayarlanir. Klasik ve akilli modlari, kullanicinin
sinerjik moda adapte olmasinm kolaylastirir.

1.2 Makine Bilesenleri

8

9

10

4 ) 11

5 12

6 OROOLL: 13
7
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Sekil 1:ID 300 - 400 M PULSE EXPERT On ve Arka Goriiniim

1- Dijital Ekran 10- Uzaktan Kumandali Torg Soketi
2- Dijital Ekran 11- Giig Ledi

3- Torg¢ Baglantis1 12- Gaz Cikis1

4- Acma / Kapama Anahtari 13- Data Soketi

5- Tor¢ Baglantis1 14- Gaz Girisi

6- Kutup Baglantisi 15- Isitic1 Priz Soketi

7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi 16- Enerji Soketi

8- Ayar Potu 17- Sebeke Kablosu

9- Ayar Potu

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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Sekil 2 : ID 500 M PULSE EXPERT On ve Arka Goriiniim

1- Dijital Ekran
2- Dijital Ekran
3- Tor¢ Baglantisi

4- A¢ma / Kapama Anahtar1

5- Tor¢ Baglantisi
6- Kutup Baglantisi

7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi

8- Ayar Potu
9- Ayar Potu

10- Uzaktan Kumandal Tor¢ Soketi

11- Gug Ledi
12- Gaz Cikis1
13- Data Soketi
14- Gaz Girisi

15- Isitic1 Priz Soketi

16- Enerji Soketi
17- Sebeke Kablosu

www.magmaweld.com
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Sekil 3 : ID 300 - 400 MW PULSE EXPERT On ve Arka Goriiniim

1- Dijital Ekran

2- Dijital Ekran

3- Torg Baglantisi

4- Agma / Kapama Anahtari

5- Torg Baglantisi

6- Kutup Baglantisi

7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi
8- Ayar Potu

9- Ayar Potu

10- Canta Sicak Su Girig

11- Canta Soguk Su Cikis

12- Uzaktan Kumandal Tor¢ Soketi

13- Giig Ledi

14- Gaz Cikisi

15- Data Soketi

16- Su Unitesi Ledi

17- Su Unitesi Sicak Su Giris
18- Su Unitesi Soguk Su Cikis
19- Su Unitesi

20- Gaz Girisi

21- Isitic1 Priz Soketi

22- Su Unitesi Enerji Soketi
23- Sebeke Kablosu

KULLANIM KILAVUZU
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Sekil 4 : ID 500 MW PULSE EXPERT On ve Arka Gériiniim

1- Dijital Ekran 13- Glig Ledi

2- Dijital Ekran 14- Gaz Cikisi

3- Torg¢ Baglantisi 15- Data Soketi

4- Agma / Kapama Anahtari 16- Su Unitesi Ledi

5- Torg¢ Baglantisi 17- Su Unitesi Sicak Su Giris
6- Kutup Baglantisi 18- Su Unitesi Soguk Su Cikis
7- Elektrod (+) Kutup Baglantisi 19- Su Unitesi

8- Ayar Potu 20- Gaz Girisi

9- Ayar Potu 21- Isitic1 Priz Soketi

10- Canta Sicak Su Girig 22- Su Unitesi Enerji Soketi
11- Canta Soguk Su Cikis 23- Sebeke Kablosu

12- Uzaktan Kumandal Tor¢ Soketi
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1.3 Uriin Etiketi

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa- TORKIYE Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 300M puise EXPERT  [s: ID 300MW puise EXPERT  |si:
=HIHO) Bt EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A =IO E= EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
— SOA 22V - 300A 1 32V G 50A1 16.5V - 300A1 29V SOA 22V - 300A 132V G 50A/ 16.5V - 00A1 29V
C|= X" 40% | 0% | 100% |2 | "7 [ x“o] ao% | e0% | 100% = X“] 40% | 0% | 100% | | """ [ x“o] ao% | eo% | 100%
E Uss2v I, 300A 245A 190A E U,82v I, 300A 245A 190A E U=82v] I, 300A 245A 190A I, 300A 245A 190A
U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V U, 32V 29.8V. 27.6V. U, 29V 26.2V. 23.5V.
]]1> |U,=400V| lnu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | L= 21A l.=13.3A DD U,=400V| lu= 23.2A 1= 14.7A DD U,=400V | 1= 21A |4=133A
e e ssoa| e
UK — UK
1P21S Ce AL cA 1P21S Ce HAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. AS. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE ‘Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TORKIYE
ID 400M puise EXPERT  |sn: ID 400MW puise EXPERT  [s:
a2 ); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A Za); EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A
— S0A 122V - 400A 1 36 Gl1— 50A1 16.5V - 400A/ 34V —_ S0A 122V - 400A 1 36 Gl— 50A/16.5V - 400A/ 34V
E T X 40% 60% 100% | m—— | 7T X 40% 60% 100% E T X 40% 60% 100% | mm T Xl 40% 60% 100%
E Uss2v I, 400A 327TA 253A E U,=82v] I, 400A 327A 253A E =82 I 400A 327A 253A E Uz82v I, 400A 327TA 253A
U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V. U, 36V 334V 30.1V. U, 34V 30.3V. 26.6V.
DD u=a00v| 1,,=355A 1,7 22.5A DD ussoov| 1.=327A 1.2 20.7A DD u=s0ov| 1,.=355A 1, 22.5A BD u=soov| 1,.=327A 1,2 20.7A
v e pv saons
i UK i UK
| 1P21S G i ol IP21S | CE€ 4] o
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.
Organize Sanayi 1s1m Manisa-TORKIYE Organize Sanayi 1sim Manisa-TORKIYE
ID 500MW puise SMART  |siN: ID 500MW puise EXPERT  |si:
=HIgHD) EN 609741/ EN 6097410 Class A =HIgHD) EN 609741/ EN 60974-10 Class A
— S0A 22V - 500A 40 G — 50A116.5V - 500A/ 390V — 50A 22V - 500A 40 G — 50A 165V - 500A/ 39V
E - x| 40% 60% | 100% |wsm |77 X“o) 40% 60% | 100% E - X9l 40% 60% | 100% |wm [T X“9) 40% 60% | 100%
. I, | 500A | 408A | 316A I, | 500A | a408A | 316A B I, | s00a | 408A | 3t6A B I, | 500A | 408A | 316A
E e | 4ov_| 363v | s26v U, | 3ov [ 3a4v | 208v E G | 4ov_[ 36av | s26v E S | 3ov_| 3a4v | 208v
DD u=400v o= 48.3A 1,,= 30.6A DD u=d00v| 1,.=475A 1,,= 30A DD u=s00v| 1,.=483A 1,,= 30.6A Bi) u=do0v| 1,.=475A 1,,= 30A
e P e P
UK UK
| 1P23 | C€ EH_[ cA ” 1P23 | C€ EH_[ cA |
=HPg-COHB= Ug Fazh Transformatdr Dogrultucu X Cahisma Cevrimi
cc/cv Sabit Akim / Sabit Voltaj Uo Bosta Caligma Gerilimi
== Dogru Akim Us Sebeke Gerilimi ve Frekansi
Lf MIG / MAG Kaynagi U2 Anma Kaynak Gerilimi
DD Sebeke Girisi - 3 Fazh Alternatif Akim I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun I2 Anma Kaynak Akimi
S/N Seri Numarasi S1 Sebekeden Cekilen Gii¢
¢ S /N (Seri Numara) Aciklamasi 1P21S Koruma Smifi
. Uretim
Makine ID vil Hafta SiraNo
|X|XIXIX X|X XTX X|X|X|X|X|
Makine Model 0 yil igerisinde iiretilen
Grubu  Sirasi makine sira numarasi
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Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A

6 dak. 4 dak.

6 dak.

4 dak.

Zaman (dak.)

6 dak. 4 dak.

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

1.4 Teknik Ozellikler
TEKNIK OZELLIKLER BiRIiM ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Sebeke Gerilimi (3 Faz 50-60 Hz) \Y 400
Sebekeden Cekilen Giig kVA 14.5 (%40)
Gii¢ Kaynag Verimliligi % MMA 86,21 / MIG 87,01
islevsiz Durum Giig Tiiketimi w 23
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50-300
Anma Kaynak Akimi ADC 300
Acik Devre Gerilimi VvDC 82
Boyutlar (ux g xy) mm M:1139x528x 1082
MW:1170x 528 x 1348
Agric s MW 11135
Koruma Sinifi IP 21
TEKNiK OZELLIKLER BiRIM ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Sebeke Gerilimi (3 Faz 50-60 Hz) \'% 400
Sebekeden Cekilen Gii¢ kVA 22.6 (%40)
Gii¢ Kaynag1 Verimliligi % MMA 86,61 / MIG 87,07
Islevsiz Durum Gii¢ Tiiketimi w 23
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50 -400
Anma Kaynak Akimi ADC 400
Acgik Devre Gerilimi VDC 82
Boyutlar (ux gxy) mm M:1139x528x1082
MW :1170x 528 x 1348
Agric s MW 1135
Koruma Sinifi IP 21

www.magmaweld.com
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TEKNiK OZELLIKLER BiRIM ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Sebeke Gerilimi (3 Faz 50-60 Hz) \ 400
Sebekeden Cekilen Gii¢ kVA 32.7 (%40)
Gii¢ Kaynag Verimliligi % MMA 85,74 / MIG 86,12
Islevsiz Durum Gii¢ Tiiketimi w 23
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50-500
Anma Kaynak Akimi ADC 500
Acgik Devre Gerilimi VDC 82
Boyutlar (ux gxy) mm M:1139x528x 1082
MW :1170x 528 x 1348
gl s MW 1135
Koruma Simifi IP 23
1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 300 M/MW PULSE EXPERT
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gaz Hortumu 1 7907000002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 -
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 400 M/MW PULSE EXPERT
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905305005 (50 mm? - 5 m)
Gaz Hortumu 1 7907000002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 -
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 500 M/MW PULSE EXPERT
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905407005 (70 mm? - 5 m)
Gaz Hortumu 1 7907000002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 -

* Siparis esnasinda belirtilmelidir.
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OPSiYONEL AKSESUARLAR ADET ID 300 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
COz Isitict 1 7020009003
Gaz Regiilatori (CO2) 1 7020001005 / 7020001007
Gaz Regiilatorii (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Su Sogutmal MIG Torcu 1 7120050003
OPSiYONEL AKSESUARLAR ADET ID 400 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
CO:z Isitict 1 7020009003
Gaz Regiilatorii (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Gaz Regiilatorii (Mix) 1 7020001004 /7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Su Sogutmali MIG Torcu 1 7120050003
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET ID 500 M/MW PULSE EXPERT
LAVA TIG 26MC-4 1 7113020004
COz Isitict 1 7020009003
Gaz Regiilatorii (CO2) 1 7020001005 /7020001007
Gaz Regiilatorii (Mix) 1 7020001004 / 7020001006
Lava MIG 50W (3 m) Su Sogutmali MIG Torcu 1 7120050003
Lava MIG 65W (3 m) Su Sogutmali MIG Torcu 1 7120160003
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¥ KURULUM BILGILERI
2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

* Ana makine ve ona bagl sebeke kablosu  Garanti belgesi
« Topraklama pensesi ve kablosu « Kullanim kilavuzu
¢ Gaz hortumu « Kaynak teli

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

Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari

alinmahdir. Uzman Kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlar saglamaldir. ilgili olmayan
kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmalhdir.

Bu cihaz IEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan algak gerilim sebekesine baglanmak is-
& tenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, ma-
p .| kinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya
aittir.

- i Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli 6nlemler

Cihaz iizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyari notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokilmemelidir.

%‘i Izgaralar havalandirma amaglidir. Agikliklarin tizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla értiilmemeli ve
* iceriye yabanci cisim sokulmamalidir.

2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

» Makineyi tasimak i¢in kaldirma halkalar1 ya da forklift kullamlmalidir. Makineyi gaz tiiptiyle birlikte kaldirmayin.
Canta tipi tasmabilir kaynak makinelerinde elle tasima yapilirken Is Saghg ve Giivenligi yonetmeligine uygun
sekilde hareket edilmelidir. Tasima isleminin miimkiin oldugu kadar saghk ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi icin isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmaldir. Calisma ortamimin 6zellikleri ve yapilan igin
gereklerine uygun onlemler alinmalidiz Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

« Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayn. Ortam sicakliginin 40°C astig1 durumlarda, makineyi daha diisiik
akimda ya da daha ¢gevrim oraninda ¢alistirin.

* Dis mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan ka¢inin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

* Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay
erisimi engellemediginden emin olun.

« iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve
gazl soluma riski varsa, solunum aparatlari kullanin.

« Uriin etiketinde belirtilen ¢alisma ¢evrimi oranlarina uyun. Calisma gevrimi oranlarim sikhikla agmak,
makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi gegersiz kilabilir.

« Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmahdir.

» Toprak kablosunun kaynak bolgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak
kablolar1 disindaki elemanlardan, 6rnegin makinenin kendisi, gaz tiipi, zincir, rulman tizerinden gegmesine
izin vermeyin.

* Gaz tlipli makinenin iizerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin.

Eger gaz tiiplinii makinenin lizerine yerlestirmeyeceksiniz, tiipii zincirle duvara sabitleyin.

» Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO2 1sitic1 i¢indir. CO2 prizine COz2 1sitic1 disinda bir cihaz

kesinlikle baglamayin !
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2.3 Kaynak Baglantilari
2.3.1 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle figsiz kullanmayin.

« Fabrika, santiye ve atélyelerde farkl prizler bulunabilecegi i¢cin sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir.
Prize uygun bir fis, kalifiye bir elektrikgi tarafindan bag lanmalidir. Sar1 / Yesil renkte ve @ ile isaretlenmis
olan toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun.

« Fisi kabloya bagladiktan sonra, bu agsamada prize takmayin.

2.3.2 Toprak Pensesini Is Parcasina Baglama

« Topraklama pensesini, kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin yerden is par¢asina sikica baglayin.

2.3.3 Gaz Baglantilari

 Kullanacaginiz gaz regiilatoriiniin hortum baglantisinin ebadinin 3/8 oldugundan emin olun.

« Gaz tlipli vanasini basinizi ve yiiziintizii tiip vanasinin ¢ikisindan uzak tutarak a¢in ve 5 sn acik tutun. Bu
sayede olasi tortu ve pislikler digar1 atilacaktir.

» Eger CO, 1s1tic1 kullanilacaksa, 6ncelikle CO, 1s1ticiy1 gaz tiipiine baglayin. Gaz regiilatoriinii CO; 1siticiya
bagladiktan sonra CO; 1siticinin fisini makinenin arkasindaki CO; 1sitici prizine takin.

» Eger CO, 1s1tic1 kullanilmayacaksa gaz regiilatoriinii gaz tiipiine baglayin.

¢ Tiip hortumunun bir ucunu gaz regiilatoriine baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin
arkasindaki gaz girisine baglayin ve somununu sikin.

 Gaz tiipli vanasini agarak tiipliniin dolulugunu ve gaz yolunda herhangi bir sizint1 olmadigini kontrol edin.
Eger s1zint1 gostergesi olarak bir ses duyar ve /veya gaz kokusu hissederseniz baglantilarinizi gézden gegirin
ve s1zintiy1 ortadan kaldirin.

1- Gaz Tipii Vanasi 6- Gaz Regiilatori
2- Gaz Tipti 7- Manometre

3- COz Isitial 8- Debimetre

4- Zincir 9- Debi Ayar Vanasi

5- CO:z Isitic1 Enerji Kablosu 10- Tiip Hortumu

Sekil 5 : Gaz Tiipii - Isitic1 - Regiilator Baglantilar:

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




418 Kurulum Bilgileri EXPERT SERISi

2.3.4 Su Sogutma Unitesi (MW Modellerinde)

¢ Su sogutma iinitesi torcu sogutmak icin kullanilan; radyator, fan, pompa sogutma sivisi deposundan olusan
bir kapali devre sistemidir.

¢ Ara paketin soguk (mavi) su hortumunu su sogutma sistemi tizerindeki soguk su ¢ikisina, sicak (kirmizi) su
hortumunu su sogutma sistemi iizerindeki sicak su girisine baglayin.

* Magmaweld kaynak makineleri, en iyi performansi verecek sekilde tiretilmis Magmaweld sogutma sivisi ile
beraber gelir. Sogutma sivisinin eksilmesi durumunda sogutma sivisi deposu kapagini agip, ¢alisma
ortaminin sicakligina uygun Magmaweld sogutma sivisi ilave edin. Sogutma sivisi iinitenin 6n panelinde
gosterilen minimum ve maksimum degerleri igerisinde olmaldir.

« Farkli sogutma sivis1 ya da su eklenmemelidir. Farkli siv1 eklentileri kimyasal tepkimelere ya da farkli
problemlere neden olabilir.

e Farkli siv1 eklentisi yapilmasi durumunda ortaya ¢ikabilecek risklerden Magmaweld sorumlu degildir.
Magmaweld sogutma sivisina farkli sogutma sivisi ya da su eklentisi yapilmasi durumunda tiim garanti
htikiimleri gegersiz olacaktir.

o Farkli marka sogutma sivis1 kullanilmak istenirse sogutma sivis1 deposunun igerisi tamamiyla bos olmals,
icerisinde herhangi bir kalint1 ya da siv1 kalmamalidir.

» Su sogutma iinitelerinin, Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. firmasi kaynak makinalar1
haricinde kullanilmas1 uygun degildir. Su sogutma iiniteleri, harici besleme ile ¢alistirilamaz.

o Makine 6niinde 2 led bulunmaktadir; Gii¢ ledi makine enerjilendigi anda, Su sogutma tinitesi ledi ise su
unitesi devreye girdiginde yanacaktir.

¢ Makina kaynaga basladig1 anda su devir daimi baglayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan
siire boyunca su sogutma iinitesi ledi a¢ik kalacaktir. Herhangi bir hava yapma ya da problem olma
durumunda su devir daimi olmayacaktir.

Kirli ve kirecli (sert) sular kullanmak torcun ve pompanin ¢alisma émriinii kisaltir.
Sogutma sivist minimum degerinin altinda kalmasi durumunda motor ve torg¢ icin yanma
ve ariza olasiligi vardir.

2.3.5 Uzun Ara Paketlerin Baglantisi

¢ 10 metre veya daha uzun ara pakete sahip makinelerde tasima kolaylig1 saglanmasi i¢in tel siirme {initesi ile
ara paket ayrilabilir sekilde tasarlanmistir. Uzun ara paketlerin iki ucu da aynidir ve makine 6n yiiziinde
yapilan baglantilarin aynist tel siirme {initesinin arkasindaki konnektorler ve soketlerle de yapilmaldir.

« Eger makinenizin ara paketi 10 metre veya daha uzunsa, ara paket ile tel siirme {initesini asagidaki gibi
baglayin.

)

Sekil 6 : Uzun Ara Paket Tel Siirme Unitesi Baglantilar1
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% KULLANIM BiLGILERIi

3.1 Kullanici Arayiizii

ceAm

@ magmaweld

EXPERT

Dijital Ekran

Menti igerigini gosterir. Tiim ment parametreleri dijital ekran tizerinden gorilmektedir.

mesajl gosterir.

Secilen moda bagli olarak bosta veya yiik aninda tel hizi ve kaynak akimini gosterir. Hata

i Bosta Yiikte
Sinerjik Mod Kaynak Set Akim  Kaynak Akimi
Akillh Mod Kaynak Set Akim  Kaynak Akimi
Klasik Mod Tel Hiz1 Kaynak Akimi

Secilen moda bagh olarak bosta veya yiik aninda kaynak voltajini gosterir.

Bosta Yiikte
Sinerjik Mod Kaynak Set Volt Kaynak Voltaj1
Akilli Mod Kaynak Set Volt Kaynak Voltaji
Klasik Mod Kaynak Set Volt Kaynak Voltaji

(]
N’

BIA

Secilen moda bagh olarak tel hiz1 ve kaynak set akimi ayar butonu yardimi ile yapilir.
Ayar butonu saga sola ¢evrilerek akim gergeklestirilir.

).

P
(-]

<

Secilen moda bagh olarak kaynak set voltaji ayar butonu yardimu ile yapilir.
Ayar butonu saga sola gevrilerek voltaj gergeklestirilir.

www.magmaweld.com
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Menii Tusu
Mentide sayfalar arasi gegis i¢in kullanilir. Bir kez basilarak diger sayfaya gecis saglanir.
Bununla birlikte parametre ayarlarindan sonra ana sayfaya geri doniisii saglar.

Ok yonlerinin herhangi birine bir kez basilarak sayfadaki parametreler (satirlar) ara-
sinda ge¢i saglanir. Asag1 yon tusuna basilirsa asag1 yonde, yukar1 yon tusuna basilirsa
yukar1 yonde ilerleme olacaktir.

Secili parametre (satir) degerinin yukari yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir.

Secili parametre (satir) degerinin asag1 yonde degisimini saglar.
Butona bir kez basilarak degisim islemi gerceklesir.

[ [ [

. 3.2 Menii Yapisi

Sayfalar Parametreler Ayar Aralig:

« Dil

¢ Yontem

* Mod + /
« Sogutma Siiresi

<“»

3 Sayfa 1

« Tel Tipi
« Tel Cap1 _
¢ Gaz Tipi + /

¢ Kalinhk

<

g Sayfa 2

« On Gaz

* Son Gaz

* Geri Yanma + /
« Krater

<

] Sayfa 3

o Tetik

« Kaynak Siiresi

* Bosluk Siiresi + /
¢ Vuruntu Ayari

<“»

B Sayfa 4

« Baslangic A.
« Baslangic¢ Z. —
« Bitis A. + /

« Bitis Z.

<“»

E Sayfa 5

¢ Program

¢ Program No + /
* Kaydet[E(+)/H(-)]

¢ D.Pulse Freq

<

3 Sayfa 6

¢ D. Pulse Akim Ayar1 +
¢ D. Pulse Zaman Ayar1 /

<“»

g Sayfa 7
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SAYFA 1

a) DiL

Menii dili segilir.
Ayar Aralig1
o TR (Tiirkge)
« EN (ingilizce)
* FR (Fransizca)
¢ DE (Almanca)

b) YONTEM

Kaynak yontemi belirlenir.

« MMA
« MIG/MAG

¢ Pulse (Pulse MIG/MAG)

¢ D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)

A

Secilen kaynak yontemine gore baglantilarinizi ve aksesuarlarinizi ayarlamaniz gerekmektedir. Makine
éntinde MMA yéntemi icin ayri bir ¢ikis bulunmaktadir.

YONTEM meniisii igerisinden yaptiginiz secim MOD meniisii seceneklerinde farklilasma olusturur.

c) MOD
MMA MIG/MAG
Ayar Araligi Ayar Aralig
¢ Metod « Klasik
¢ Sel/Karbon o Akilli
 Rutil/Bazik « Sinerjik

Pulse (Pulse MIG/MAG)

 Klasik
o Akilll
¢ Sinerjik

D.Pulse (Double Pulse MIG/MAG)
Ayar Araligi

o Klasik

o Akilli

o Sinerjik

A

MIG/MAG

Kaynak modunuzu dogru olarak segerseniz daha diizgiin kaynaklar elde edersiniz. Ornegin; Siirekli kisa
kisa kayak dikisleri atilacak oldugu kaynaklar icin metod modu secilmelidir.

YONTEM meniisii igerisinde MIG/MAG kaynak yontemi segildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Tel hiz1 ve kaynak voltajini belirli tole-
rans araliginda kendiniz ayarlayabilir-
siniz. Tel hiz1 1-24 m/dk, kaynak volta-
j115-40 V arasinda ayarlanir.

AKILLI MOD

Segcili iken tel tipi, tel capi, gaz tipi gibi
kaynak parametrelerinin dogru ola-
rak secilmesi gerekmektedir. Secilen
kaynak akimina gore optimum voltaji
makine otomatik olarak ayarlar. Belir-
li tolerans araliginda ayar butonunu
+/- yonde cevirerek voltaji ayarlaya-
bilirsiniz.

SINERJiK MOD

Tel tipi, tel ¢api, gaz tipi ve kalinhk
gibi kaynak parametrelerinin dogru
olarak sec¢ilmesi gerekmektedir. Se-
cilen kaynak parametrelerine gore
hem akim hem voltaj otomatik ola-
rak kendini ayarlar. Kullanici belirli
tolerans araliginda hem akim hem
voltajda gezinebilir. Belirli toleransta
ayarlanan akim degerine gore makine
otomatik olarak voltaji yeniden he-
saplayacaktir.

A

Makinenin orijinalde hangi degeri énerdigini gormek ve o degere geri donmek isterseniz ayar
diigmesinin tizerine bir kere basmaniz yeterli olacaktr.

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

YONTEM meniisii ierisinde Pulse kaynak yéntemi secildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Pulse yonteminde klasik mod aktif de-
gildir. Pulse yontemi segcildiginde klasik
modda hi¢bir sekilde deger goremez-
siniz. Clinkd Pulse yonteminde biitiin
ayarlar makinenin yazilimsal tabanin-
dan gelmektedir, kullaniciya ayar imka-
ni1 verilmez.

AKILLIMOD
Ayarlar1 MIG/MAG yontemindeki gibi
ayarlanir.

SINERJiK MOD
Ayarlar1 MIG/MAG yontemindeki gibi
ayarlanir.

D.Pulse (Double Pulse)
YONTEM meniisii icerisinde D.Puls

e (Double Pulse) kaynak yontemi segildiginde modlar su sekildedir:

KLASIK MOD

Double Pulse yonteminde klasik mod
aktif degildir. Double Pulse yéntemi se-
cildiginde klasik modda higbir sekilde
deger géremezsiniz. Clinkii Double Pul-
se yonteminde biitiin ayarlar makine-
nin yazilimsal tabanindan gelmektedir,

AKILLIMOD
Ayarlar1 MIG/MAG yontemindeki gibi
ayarlanir.

kullaniciya ayar imkani verilmez.

SINERJiK MOD
Ayarlar1 MIG/MAG yontemindeki gibi
ayarlanir.

D.Pulse secenegi secildiginde meniiniin 6. ve 7. sayfasinda bulunan D.Pulse parametreleri ayarlanmalidir.
Double pulse yapist ile ézellikle kok paso isleminde malzemede deformasyon olmadan kaynak islemi
yapilir. Double pulse sayesinde daha estetik kaynak dikisleri elde edilir.

d) SOGUTMA SURESI

Makine kaynagi kestikten sonra, sistemdeki suyun torgta ne kadar siire donmesi gerektigini belirler.
Makine kaynaga basladig1 anda su devir daimi baslayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan
siire boyunca su sogutma lnitesi ledi a¢ik kalacaktir.

* 1-5dk.

KULLANIM KILAVUZU
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SAYFA 2

a) TEL TiPi

Tel tipi secimi yapilir.

Kullanilacak olan tel tipi dogru olarak secilmelidir.
Ayar Aralig1
e Fe * 307 « CuAl8
« CrNiER308 « CrNiER316 e Al99.5
e AlMg 4.5Mn « FCW-B « FCW-R

e CuSn
e AlSi5

e 309L
e AlMg5

b) TEL CAPI
Tel ¢ap1 se¢imi yapilir.
Kullanilacak olan tel ¢ap1 dogru olarak secilmelidir.

Ayar Araligi
e 0.8-1.6 mm

c) GAZ TiPi
Gaz tipi se¢imi yapilir.
Kullanilacak olan gaz tipi dogru olarak sec¢ilmelidir.

Ayar Arahig1
* 82/18 « 92/8 e 97,5/2,5
e %100 Ar * %100 C02

d) KALINLIK

Malzeme kalinhig: segilir.
Kullanilacak olan malzeme kalinlig1 dogru olarak se¢ilmelidir.

Ayar Arahig
e 0.6-20 mm.
Ornegin;

Akilli mod segili iken gazi argon, teli ise SG 0.8 segmis olursaniz bu tel argon gazi ile kullanilamayacag) i¢in
ekrana 0 gelir. Eger ekranda 0 degeri goriiyorsaniz herhangi bir durumda mentide bir seyler yanlis se¢ilmistir:

yontem/tel tipi/gaz uyusmazhig gibi.

www.magmaweld.com
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SAYFA 3
a) ON GAZ SURESI

On gaz siiresi ayarlanir.

Ayar Aralig1

¢ 0-9.9 sn.
Belirtilen stire kadar kaynaga baslamadan 6nce gaz gelir ve sonrasinda kaynak baslar. Stire olarak 0.0 - 9.9
saniye araliginda ayarlanabilir. Kaynak baslangicinda kaynak havuzunu korumayi saglar.

b) SON GAZ SURESI
Son gaz sliresi ayarlanir.
Ayar Araligi
¢ 0-9.9 sn.
Belirtilen siire kadar kaynak bitiminden sonra gaz gelir ve kaynak sonlanir. Siire olarak 0.0 - 9.9 saniye ara-
liginda ayarlanabilir. Kaynak bitiminde kaynak havuzunu korumay: saglar.

c) GERi YANMA

Geri yanma ayar1 yapilir.

e €25-25>
Geri yanmada ekranda goriilen ok sagda ise tel belirtilen siire kadar 6ne ¢ikacaktir, eger ok solda ise belirti-
len siire kadar telde geri yanma devam edecektir. Maksimum € yoniinde 25 ve =» yodniinde 25 olmak lizere
ayarlanabilir. Kaynak islemi bittiginde kaynak telinin kontak memeye yapismasini engeller.

d) KRATER

Krater fonksiyonu ayar1 yapilir.

Ayar Araligi

o Aktif- Pasif
Kaynak bitiminde olusacak ¢atlamalar1 engellemek i¢in yapilan dolgu islemidir. Bu fonksiyonda aktif ve pasif
modu bulunmaktadir. Krater aktif oldugunda kaynak bitiminde kaynak akimi belirli bir lineerlikle diisiiri-
liip kaynak sonlanir.

c Krater ozelligi MIG/MAG ta klasik mod i¢in énerilir. Pulse fonksiyonunda 6 tetik pozisyonunu kullanip
krater islemi yaparsaniz ¢ok daha verimli sonuglar alirsiniz.
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SAYFA 4
a) TETIK

Tetik modu se¢imi yapilir.
Ayar Araligi
o 2 Tetik
o 4 Tetik
e 6 Tetik
e Metod
- N

Tetige Basin

‘_-’%% ‘iﬁ\%

Tetige Basili Tutun

Tetigi Birakin

2 TETIiK MODU : Torg tetigine basildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar tetige basil tutulur.

Tetik birakildiginda kaynak sona erecektir.

Kaynak Baslangici;

« Torg tetigine basin ve basili tutun,

o On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baslar.

o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme
motoru ¢alisir.

Kaynak Sonlanmasi;

« Basili olan torg tetigini serbest birakin,

¢ Tel besleme motoru duracaktir.

e Ayarlanan geri yanma stiresi sonunda ark soner.
» Son gaz siiresi sonunda siireg biter.

o Islem parcasina gelindiginde kaynak akimi artar.

c N
t+
t4 N } N - . .
| PrG : On Gaz Siiresi
I : Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi
PrG | PoG t

4 TETIK MODU : Torg tetigine bir kez basilip birakildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar basili
tutmaya gerek yoktur. Tetik tekrar basilip birakildiginda kaynak sonlanacaktir.

Kaynak Baslangicy;

« Torg tetigine basin ve basili tutun,

o On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baglar.

o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme
motoru ¢alisir.

o Islem parcasina gelindiginde kaynak akimi artar.

« Torg tetigini serbest birakin, kaynak devam edecektir.

-~

Kaynak Sonlanmasi;

« Torg tetigine basin ve serbest birakin

o Tel besleme motoru durur

e Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.
 Son gaz siiresi sonunda siireg biter.

t + > t o+ >
oo e .
| PrG : On Gaz Siiresi
I : Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi
PIG 1 poG| t

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




426 Kullamim Bilgileri EXPERT SERISi

6 TETIK MODU : Meniiniin 5.sayfasinda bulunan parametreler aktif olacaktir. 5.sayfada belirlenen paramet-
relere gore 6 tetik modu ¢alisacaktir.

A 6 tetik fonksiyonunu krater yapmak ya da bagslangig ve bitis kaynak hatalarini énlemek icin kullanabilirsiniz.

Ornek olarak;

Kaynak akimi : 200 A, Baslangi¢ akimi : %200, Bitis akimi: %50 ve Bitis zamani : 2 saniye olarak ayarlansin.

Bu durunda Baslangi¢ akimi Ana akimin %200 olacak sekilde 400A olacaktir. Bitis akimi ise ana akimin

%50’si olacak sekilde 100 A olacaktir.

Kaynak Baslangici ve Sonlanmasi;

« Torg tetigine basin ve basili tutun

 On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baslar, baslangi¢ akiminda devam eder

« Torg tetigi birakilir ve belirlenen baslangi¢ zamani boyunca akim azalir ve ana akim degerine gelinir,
isleme ana akimda devam edilir.

« Tetige tekrar basin ve basili tutun. Ana akimdan bitis akimina gegilir. islem bitis akiminda devam eder.

« Islem bitirilmek istenildiginde tetigi birakin, son gaz siiresi sonunda siireg biter.

=~ =~
t+ - t o+

é\\é\\ é\\ é\\ PrG : On Gaz Siiresi
tt - tr } ~ IC  :Baslangic Akimi

1 ST :Baslangi¢ Zamani
I : Kaynak Akimi

FT :Bitis Zamam

FC :Bitis Akim1

PoG : Son Gaz Siiresi

Pré | 1C | T I CREARA

METOD: Modunda bahsedilmek istenen punta kaynagidir. Belirlenen kaynak siiresi kadar kaynak devam

eder, siire sonunda sonlanir. Belirlenen bosluk siiresi kadar ise kaynak yapilmaz. Tetik birakilmadig siire

boyunca bu periyot devam edecektir.

Kaynak siiresi : 0.2 - 9.9 ve bosluk stiresi : 0.0 - 9.9 saniye arasindadir.

A Her seferinde ayni kaynak dikisi ve niifuziyeti elde edilmek istenildiginde tercih edilmelidir. Metod mo-
dunda yapilan kaynaklarin boylari esit olacaktur.

b) KAYNAK SURESI
Metod modu secildiginde kaynak yapilacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
¢ 0.2-99sn

c) BOSLUK SURESI

Metod modu segildiginde kaynak yapilmayacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
¢ 0.0-99sn

d) VURUNTU AYARI
Telin ilk geldigi andaki hiz1 ayarlanir.

Ayar Araligi

« Aktif / Pasif
ik anda hizli gelen tel kullaniciya geriye dogru itme hissi yaratir. Eger vuruntu ayarini aktif yaparsaniz tel
yavas gelir ve kaynak basladig1 anda hizlanir. Béylece geri itme hissi ortadan kaybolur.
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SAYFA 5
a) BASLANGIC A. (BASLANGIC AKIMI)

Baslangi¢ akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger
modlar i¢in ayar imkani verse de ¢alismaz.

e %0-200

b) BASLANGIC Z. (BASLANGIC ZAMANT)

Baslangi¢ zamani belirlenir. 6 tetik modu secildiginde aktif olacaktir. Diger modlar i¢in ayar imkani verse de
calismaz.

Ayar Araligi

e 0-5sn.

c) BITiS A. (BITi$ AKIMI)
Bitis akimi belirlenir. Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. 6 tetik modu secildiginde aktif olacaktir. Diger
modlar i¢in ayar imkani verse de ¢alismaz.

Ayar Aralig
e %0-200

d) BITIS Z. (BITiS ZAMANI)
Bitis zaman belirlenir. 6 tetik modu segildiginde aktif olacaktir. Diger modlar i¢in ayar imkani verse de ¢a-
lismaz.

Ayar Aralig1

¢ 0-5sn.
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SAYFA 6

a) PROGRAM

Yapilan islerin kaydedilmesi i¢in kullanilir.

e Oku / Yaz
“Oku” durumunda parametreler lizerinde degisiklik yapilabilir. “ Yaz” durumuna gelindiginde ise program
kaydedilmeye hazir olur.

b) PROGRAM NO

Program numarasi se¢imi yapilir.

Ayar Araligi

¢ 0-99
Program satirinda “Yaz” segenegi secildikten sonra kaydedeceginiz program numarasi “Program no” satirin-
dan segilir. 0-99 arasinda 100 adet program bulunmaktadir.

c) KAYDET [E(+)/H(-)]
Program kayd1 islemi yapilir.

e Evet (+) / Hayir (-)
Program numarasi segcildikten sonra son satir olan “Kaydet” tusundan “evet : E” veya “hayir: H” secenegi
secilir. Kaydetmek i¢in + tusuna basilarak evet se¢ilmis olunur. Kaydetmek istenilmezse hayir secenegi i¢in
- tusuna basilmalidir.

e Makinenizin hafizasina kaydettiginiz programlari is pargasi lizerinde ¢alisirken makinenin yanina git-
menize gerek birakmadan tor¢ tetik butonu yardimiyla ¢cagirabilirsiniz.

Daha 6nce kaydetmis oldugunuz programlardan herhangi biri ile islem yapmak isterseniz programi ¢agir-
mak yol ile olur;

1) Eger makineye ulasabilir noktada iseniz makine ekranindan Program: "Oku” segenegini se¢ip, ” program
no” sayfasina gelip istediginiz programi ¢agirip o programda islem yapabilirsiniz.

2) Eger makineye ulasabilir noktada degilseniz torg tetigine hizl bir sekilde art arda iki kez basmaniz ge-
rekecektir boylece program okuma aktif olacaktir. 2 kez basildiktan sonra istenilen program numarasina
ulasmak icin tetige birer kez basarak programlar arasinda gecis yapilir (Tiim bu islemlerin toplaminda bu
siire 5 saniyeyi ge¢meyecektir).

Ornegin;

“Program No” daha 6nce “ 0” da kalmis ve 1. Programa geg¢is yapmak istiyorsaniz; Torg tetigine hizlica iki kez
bastiginizda program se¢meye hazir hale gelinecektir. Bu islemden sonra torg tetigine bir kez daha bastig1-
nizda 1. Program secilmis olunur. Eger 2. Programi se¢mek isterseniz torg tetigine bir kez daha basmaniz
gerekecektir.

d) D.PULSE FREQ (DOUBLE PULSE FREKANSI)

Double Pulse kaynak yontemi se¢ildiginde double pulse frekans ayar1 yapilir.

Ayar Aralig
e 0,5-5Hz

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




EXPERT SERIiSi Kullanim Bilgileri 429

SAYFA 7

a) D.PULSE AKIM AYARI (DOUBLE PULSE AKIM AYARI)

Ana akimin yiizdesi seklinde ¢alisir. Double pulse 1n gidecegi minimum ve maksimum akim aralig1 belirlenir.

* %5-50
Ekranda hem ytizde seklinde belirlenen ayar hem de maximum ve minimum akim degerleri goriilir.
Ornegin;

Akim 8 A olarak ayarlanmis olsun . %10 akim ayar ara 181 segi irse eger
D I_llSE Lurre d' 11 1 1 1 %1 k y Iig 1 deg
4 ).

129/106 olarak okunur. Yani 118 in %10 fazlasi ile 118 in %10 az1 olarak ek-
=> %I0 i /10 randa gorulir.

b) D.PULSE ZAMAN AYARI (DOUBLE PULSE ZAMAN AYARI)

Double pulse yontemi segildiginde maksimum ve minimum akimin zamani yiizde olarak belirlenir.

* %20-80
Ekranda goriilen % degeri maksimum akimin goriilecegi zamandir.
Ornegin;
0. Pulse Current Adj Akim 118 A olarak ayarlanmis olsun. %10 akim ayar aralif1 segilirse deger
> %0 123 /10 129/106 olarak okunur. Yani 118 in %10 fazlasi ile 118 in %10 azi1 olarak ekran-
D. Pulse Time Ad. da goriilir. D.pulse zaman ayar1 %20 olarak secildiyse double pulse fonksiyo-
%c0 nunda 129 A e %20 siirede tutarken 106 A i %80 siirede tutar.
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. 3.3 Uzaktan Kontrol

Uygun ozelliklerde bir tor¢ ve konnektor ile kaynak akiminizi (tel hizimiz1) / kaynak voltajinizi makinenizin
yanina gitmeden torg tizerinden de degistirebilirsiniz. Uzaktan kumandal tor¢ soketi baglantisini yapmaniz
gerekmektedir. Uzaktan Kumanda Torg Soketi

Onden Gériiniimii

Soket baglantilar1 asagida belirtilmistir :

TORC - KAHVE A378000109 - 7
TORG KUMANDA - SiYAH A378000109 - 8
TORC - KIRMIZI A378000109 - 5
TORG - BEYAZ A378000109 - 6
TORG - YESIL A378000109 - 9

A378000109

Mod Gore
Tel hizinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
1 | Ayar Aralig: 0.5 m/dk
Tel hiziniz1 maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
. 2 Ayar Aralig:: 0.5 m/dk
Klasik Mod X - - -
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+10) kadar arttirabilirsiniz.
A Ayar Arahigr: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-10) kadar azaltabilirsiniz.
B Ayar Aralige: 0.5V
Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
1 Ayar Arahgi: 5 A
Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine (+%10) kadar arttirabilirsiniz.
2 Ayar Arahign: 5 A
Akill1 Mod - - — ——
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%?10)kadar arttirabilirsiniz.
A Ayar Araligr: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
B Ayar Arahigr: 0.5V
Kaynak akiminizi minimum tolerans degerine(-%10) kadar azaltabilirsiniz.
1 Ayar Araligi: 5 A
Kaynak akiminizi maksimum tolerans degerine(+%10) kadar arttirabilirsiniz.
) .. 2 Ayar Arahign: 5 A
Sinerjik Mod - - — ——
Kaynak voltajinizi maksimum tolerans degerine (+%710) kadar arttirabilirsiniz.
A Ayar Arahigr: 0.5V
Kaynak voltajinizi minimum tolerans degerine (-%10) kadar azaltabilirsiniz.
B Ayar Aralige: 0.5V
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. 3.4 Robot/ Cobot Baglantisi

Expert model kaynak makinesinin robot ve cobot baglantisi asagida sematik olarak sunulmustur.

Robot ile Baglanti

]

Cobot ile Baglanti
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3.5 Ark Boyu Ayari (ArC)

9 numarali butona 3 saniye basili tutuldugunda ark boyu fonksiyonu aktif olacaktir. Fabrika ayar1 0.0 dir. Mev-
cut butonu saga sola ¢evirerek +7/-7 araliginda ark boyu ayarini degistirebilirsiniz. +7 ye dogru yapilan degi-
simde tel kontak memeye yaklasir, ark boyu uzar. -7 ye dogru yapilan degisimde tel kaynak metaline yaklasir,
ark boyu kisalir. Istenilen ayar yapildiktan sonra mevcut butona bir kez basilarak ayardan ¢ikis saglanir.

3.6 MIG Egrisi
SetVolt -----------
<—>E
Voltaj 0 - 25 W~ Yavas Kalkig,
Agik '
Krater Agik | Krater | Geri Yanma
onGaz T “SonGaz
SetVolt ----------- T
<—>E
Voltaj 0 - 25 W Yavas Kalkis,
Ak D N
Krater Agik | Krater | Geri Yanma
On Gaz Son Gaz
SetTel ---------- - —mm——-—-—— - - - - - - - - - -
' Geri Yanma
>
Tel0-25 W Yavas Kalkis,
Kapalh |
Krater Kapal |
On Gaz Son Gaz
SetTel ~----=----- T
-
Tel0-25 B Yavas Kalkis,
Kapah |
Krater Kapal | Geri Yanma
On Gaz Son Gaz
Punta
Agik
Punta
Spot Kapah
On Gaz Son Gaz
On Gaz 0,0-9,9sn 0,1sn v v v
Son Gaz 0,0-9,9 sn 0,1sn v v v
Geri Yanma 25-0-25 0 step v v v
Kaynak Siiresi 0,2-9,9 sn 0,2 sn v v v
Bosluk Siiresi 0,0-9,9 sn 0,0 sn v v v
Tel Cap1 0,8-1,6 mm 1,0 mm v v v
Kalinhk 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v v v
Gaz Tipi 82/18,92/8, %100 Ar, %100 C02, %97,5/2,5
Tel Tipi SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Vuruntu Ayari AKktif / Pasif Pasif v v v
Krater Aktif / Pasif Pasif v v v
Mod Sinerjik / Akill / Klasik / Sel-Karbon / Rutil-Bazik / Metod
Tetik Metod /2 /4/6 2 \ v \ v \ v
Yéntem MIG / MAG - MMA MIG / MAG
Sogutma Siiresi 1-5dak 1
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3.7 Sebekeye Baglama

¢ A¢ma / kapama anahtari ile makineyi ¢aligtirin.
 Fan sesini duyduktan ve sebeke lambasinin yandigini gérdiikten sonra agma / kapama anahtarini tekrar
kapali konumuna getirerek makineyi kapatin.

Makineyi sebekeye baglamadan 6nce sebeke Fisi prize takarken, agma/kapama anahtarini
gerilimini kontrol edin. “0” konumunda oldugundan emin olun.

3.8 Tel Siirme Makarasinin Se¢cimi ve Degisimi

« Tel stirme boliimiiniin kapagini a¢tiginizda yan tarafta bulunan buton ile serbest gaz ve tel ayar1
yapabilirsiniz. Tel siirme boliimiinde 4 makarali enkoder yapili siirme sistemini géreceksiniz. 4 WD sistem
yapisi sayesinde tel mekanik olarak 4 makaraya birden uygulanan giig ile siirtiliir. Motor 1sinmas;,
siirtlinmelerin artmasi gibi olumsuzluklarda bile tel siirme hiz1 degismez. Ark stabilitesi miikemmeldir.
Makine enerjilendigi anda iceride bulunan led aktif olacak, makara degisimi yaparken kolaylik saglayacaktir.

a- Motor

b- Euro Konnektor

c- Baski Ayar Vidasi

d- Ust Tel Siirme Makaralar1
e- Alt Tel Siirme Makaralari

f- Tel Stirme Kilit Mekanizmasi

Sekil 7 : Tel Siirme Sistemi

 Kullanacaginiz kaynak telinin malzemesine ve capina uygun tel siirme makaralar kullanin. Celik ve
paslanmaz gelik i¢in V oluklu, 6zlii tel i¢cin tirtill1 V oluklu, aliiminyum i¢in U oluklu tel siirme
makaralari kullanin.

o Tel stirme makaralarini degistirmeniz gerektiginde baski ayar vidasini kendinize dogru ¢ekip list makara
kapaklarini kaldirdiktan sonra mevcut makaralari ¢ikartin.

tersine gevirerek, tel siirme makarasinin i¢ kismindaki bosluklar tel siirme

a + Makaralari ¢cikarabilmeniz i¢in kilidini agmaniz gerekir. Kilitleme yéniiniin tam
W govdesindeki ¢cikintilarla iist iiste getirilmelidir, boylelikle kilidi agmis olursunuz.

» Makaralarin her iKi yiizii de, kullanildiklari tel capina gore isaretlenmistir.
¢ Makaralar1 kullanacagimz tel cap1 degeri size bakan tarafta olacak sekilde flansa
yerlestirin.

« Kullanacaginiz makarayi tel stirme makarasinin i¢ kismindaki bosluklar tel siirme govdesindeki ¢ikintilarla
ust iiste gelecek sekilde yerlestirin. Saga veya sola gevirip kilitleme sesinin geldiginden ve tel siirme
makaralarinin yerine oturdugundan emin olun. Daha sonra baski makaralarini indirin ve baski makarasi
kolunu kaldirarak baski makarasinin iizerine kilitleyin.

Sekil 8 : Tel Siirme Makaralarinin Cikartilmasi Sekil 9 : Tel Siirme Makaralarinin Yerlestirilmesi
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3.9 Tel Makarasini Yerlestirme ve Teli Siirme

» Tel tasima sisteminin vidasini ¢evirerek c¢ikartin. Kaynak teli makarasini tel tasima sistemi miline gegirin ve

viday tekrardan sikin.

Tel tasima sisteminin vidasinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini
engeller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel
siirmenin durduruldugu anlarda tel sepetinin bogalip bir siire
sonra karismasina neden olabilir. O nedenle, viday1 ne ¢ok siki
ne de ¢ok gevsek baglayin.

Sekil 10 : Tel Makarasim Yerlestirme
o Tel siirme makarasinin iizerindeki baski kolunu ¢ekip asag1 indirin, yani baski makarasini boslayin.

» Kaynak telini tel makarasinin baglandig1 yerden ¢ikartip elinizden kagirmadan ucunu
yan keskiyle kesin.

Telin ucunun kagirilmasi durumunda tel bir yay gibi firlayarak size ve ¢evrenizdekilere
zarar verebilir.

« Teli birakmadan tel giris kilavuzundan gegcirerek makaralara, makaralar iizerinden de torcun igine siirtin.

Sekil 11 : Teli Makaraya Siirme

« Baski makaralarmi bastirip baski kolunu kaldirin El.

o Agma Kapama Anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi cahstirm[g.

« Tel tor¢ ucundan ¢ikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat dondiigiinti gézlemleyin,
tetigi bir kag kere basip birakarak sarimda herhangi bir gevseme olup olmadigim kontrol edinEl.
Gevseme ve/veya geri sarma gozleniyorsa, tel tasima sisteminin vidasini biraz daha sikin.

« Tel tor¢ ucundan ¢ikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin .

« Teli bir tahta tizerine siirerek H uygun tel baski ayarini yapin l ve tel ucunu kesin H.

A..» Y e ¥ . N ¢
= A
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Baski ayar vidasini gereginden fazla sikilmasi, gevsek birakilmasi ya da yanlis tel siirme
makarasi kullanilmasi durumlarinda asagida goriilen etkiler gerceklesir.

A: Uygun tel baskis1 ve kanal 6l¢iisti

B: Baski kolu ¢ok sikistirildigi i¢in telin seklinde bozulmalar oluguyor.

C: Baski kolu ¢ok sikistirildig i¢in makara ytizeyinde bozulmalar olusuyor.

D: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in kiigiik. Telin seklinde bozulmalar olusuyor.
E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in biiyiik. Tel kaynak bolgesine sevk edilemiyor.

A D E
/ \ ’ﬂTv—\—-" 1 - L
\J T [ TTT
F F
Y \/
L T A yF
Sekil 12 : Baski Ayar1 ve Makara Sec¢imi Hatalar1

3.10 Gaz Debisini Ayarlama

A Gaz ayarini ve gaz testini tel siirme makarasinin baski kolunu indirerek yapin !

¢ Debi ayar vanasi ile gaz debisini ayarlayin.
« Pratik gaz (CO, Ar, karisim) debisi oran tel
gapiin 10 katidur 08 g8lt/dak. 7lt/dak. 8lt/dak. 8lt/dak.

Ornegin tel cap1 1,2 mm ise, gaz debisi
09 9lt/dak. 8lt/dak. 9It/dak. 9It/dak.

10 x 1,2 = 12 It/dak olarak ayarlanabilir.
 Daha hassas debi ayari igin yandaki tabloyu 10 101t/dak. 9lt/dak. 101t/dak. 10It/dak.
12 121t/dak. 11lt/dak. 12It/dak. 12It/dak.

kullanabilirsiniz. Gaz debisini ayarladiktan sonra
baski makarasi kolunu kaldirin ve tel stirme
linitesinin kapagini kapatin.

Tel Cap1 (mm)
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3.11 Makine Ozellikleri

CC/CV Yap1
o MIG,MMA ve TIG kaynagi imkani verir.

Hafiza
¢ Yapilan islerin kaydedilmesini saglayan 4 adet is hafizasi vardir.

Kullanim Fonksiyonlari Cesitliligi
» Pulse ve Double Pulse 6zelliklerine sahip klasik, akilli ve sinerjik MIG / MAG modlart ile kullanici dostu bir
calisma saglar.

Soft Start
« Sigrantisiz ark ateslemesi gergeklestirir.

Smart Performance

¢ Akilli performans kontrolii sayesinde makinenin kaynak parametrelerini siirekli takip ederek analiz eder.

o Zorunlu sartlarin olusmasi durumunda, makine 6mriinii uzatmak ve arizalara karsi korumak amaclh
kendini korumaya alir.

« Bu koruma makine paneli lizerinde termik led uyarisi ile gosterilir.

¢ 2 dakikalik koruma siiresi sonunda makine tekrar devreye girer.

Smart Fan

 Makine i¢ 1s1s1 siirekli olarak élciiliir. Olgiilen sicakhiga gére sogutma fani hizi arttiriir ya da azaltilir.
Sicaklik belirli bir derecenin altinda faz tamamen durdurulur. Bu fonksiyon sayesinde makine i¢ine gelen
toz miktar1 azaltilir. Makine dmrii uzadig: gibi enerji tasarrufu da saglanir. Kaynak esnasinda fan ¢alisarak
sogutma performansi saglar.

Torg Uzerinden Akim/Voltaj Kontrolii
» Kontrol baglant1 opsiyonuyla, uygun 6zelliklerde bir torg ile kaynak akiminizi/voltajinizi makinenizin
yanina gitmeden torg lizerinden de degistirebilirsiniz.

Robot ile Uyumluluk
 Robot ile uyumlu yapisi ile kullanim kolaylig1 saglar.

Magnet ile Uyumluluk

* Magnet’e hazir yapi sayesinde kaynak ve ortam bilgileri ger¢ek zamanl olarak saklanir.
Bazi degerler makine 6niindeki LCD panelden okunabilirken, diger bilgiler (Toplam Ekipman Etkinligi
OEE, Kaynak Parametreleri-WP, Kalite vb.) Magnet platformunda saklanir ve izlenir. (Opsiyonel)

Jeneratorlerle Calisma
o Jeneratorlerle ¢calismaya uygundur. Kag kVA ile ¢calisacagi teknik 6zelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Faz Koruma
 Eksik veya yanlis faza kars1 korumalidir.

Voltaj Koruma

« Sebeke voltaj1 Asir1 yiiksek veya diisiik olursa makine otomatik olarak ekranda ariza kodu vererek kendini
korumaya alir. Bu sayede makine aksamlarina herhangi bir zarar gelmez, makine 6mriiniin uzun olmasi
saglanir. Ortam kosullarinin normale dénmesi sonras1 makine fonksiyonlari da devreye girer.
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3.12 Tiiketim Bilgileri

Asagidaki tabloda ideal kosullar i¢in kaynak sirasinda ortalama tiiketim degerleri gosterilmektedir.

Kullanim ve ortam kosullarina gore farkhlik gosterebilir.
MIG/MAG Kaynagi Sirasinda Ortalama Tel Tiiketimi

5 m/dak. Tel Hizinda Ortalama Tel Tiiketimi

1 mm Tel Cap1 1,2 mm Tel Cap1 1,6 mm Tel Cap1
Celik Tel 1,5 (kg/saat) 2,4 (kg/saat) 4,5 (kg/saat)
Aliiminyum Tel 0,55 (kg/saat) 0,8 (kg/saat) 1,4 (kg/saat)
CrNi Tel 1,7 (kg/saat) 2,6 (kg/saat) 4,5 (kg/saat)
10 m/dak. Tel Hizinda Ortalama Tel Tiiketimi
1 mm Tel Cap1 1,2 mm Tel Cap1 1,6 mm Tel Cap1

Celik Tel

3,5 (kg/saat)

4,95 (kg/saat)

9,3 (kg/saat)

Aliiminyum Tel

1,25 (kg/saat)

1,73 (kg/saat)

3,15 (kg/saat)

CrNi Tel 3,65 (kg/saat) 5,2 (kg/saat) 9,4 (kg/saat)
MIG/MAG Kaynagi Sirasinda Ortalama Koruyucu Gaz Tiiketimi

Tel Cap1 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Ortalama Tiiketim 81/dak. 101/dak. 12 1/dak. 16 1/dak. 201/dak.

www.magmaweld.com
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERI

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

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

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

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

» Gegerli givenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

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

4.1 Bakim

'r(l'.'_) 3 Ayda Bir

¢ Cihaz lizerindeki uyari etiketlerini sékmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi
ile degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz.
¢ Torcun, penselerin ve kablolarimizin kontoliinii yapiniz. Parcalarin baglantilarina ve Quaspfic]

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.

'r(".'_) 6 Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz. M

» Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz.

* Makinenin yan kapaklarini agarak diistik basingl kuru hava ile temizleyiniz. ——
Elektronik parcalara yakin mesafeden basingl hava uygulamayiniz. é"'ﬁ

¢ Su sogutma iinitesinin deposundaki su periyodik araliklarla sert olmayan, temiz bir

su ile yenileyin ve donmaya karsi antifriz ile koruyun. ’<"gf &/%
R
[}

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hi¢bir sorunla karsilasilmamasi durumunda uygulanmasi|

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

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acikken kaynak yapmayin.

4.2 Periyodik Olmayan Bakim

¢ Her kaynak teli degisiminde mutlaka mekanizma iizerinde biriken kalintilar1 kuru
hava yardimiyla temizleyin.

o Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli.
Eger gerekiyorsa degistirilmeli. Bu malzemelerin uzun stireli kullanilmasi i¢in orjinal

urtnler olmasina dikkat edin.

 Tel Stirme Mekanizmasi temiz tutulmali ve makara yiizeyleri kesinlikle yaglanmamali. c@?ﬂ

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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4.3 Hata Giderme

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

Makine ¢alismiyor

Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime gec¢iniz

Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

Makinenin elektrige bagl
oldugundan emin olunuz

Sebeke baglantilar1 hatali

Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

Sebeke besleme sigortasi hatali veya
sebeke kablosu hasarl

Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
kablosunu ve fisini kontrol ediniz

A¢ma/ kapama anahtari
dogru ¢alismiyor

A¢ma/ kapama anahtarini
kontrol ediniz

Tel stirme motoru ¢alismiyor

Elektronik kart / tel siirme motoru
arizal

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Tel siirme motoru ¢alisiyor,
fakat tel ilerlemiyor

Tel stirme makaralari tel ¢capina
uygun secilmemis

Uygun tel siirme makarasi se¢iniz

Tel stirme makaralarindaki
baski ¢ok az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Iyi kaynak yapilmiyor

Kontak meme ebadi hatali se¢ilmis
veya tahribat gormiis

Kontak memeyi degistiriniz

Baski makaralarinin baskisi az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Koruyucu gaz ¢ok fazla veya ¢ok az
geliyor

Kullanilan gazi ve ayarini kontrol
ediniz. Gaz ayar1 yapilamiyor ise
yetkili servise danisiniz

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Voltaj ve tel hiz1 ayarlarimzi degistirin

Kaynak akimi kararl degil
ve/ veya ayarlanmiyor

Makinenin topraklama pensesi is
pargasina bagh degil

Makinenin topraklama pensesinin
pargasina bagl oldugundan emin
olunuz

Kablolar ve baglant1 noktalar1 hasarh

Kablolarin saglamligindan ve
baglanti noktalarinin aginmamig
oldugundan emin olunuz

Yanlis parametre ve proses se¢ilmis

e Parametre ve proses se¢iminin dogru

oldugundan emin olunuz

Elektrod kutbu ve amper degerleri
hatali (MMA kaynaginda)

Elektrodun bagli olmasi gereken
kutbu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz

Tungsten ug aginmis
(TIG kaynaginda)

Tungsten ucun temiz oldugundan
emin olunuz

Kaynak torcu hasarl
(MIG, TIG kaynaginda)

Kaynak torcunun saglamligindan
emin olunuz

Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Fan ¢alismiyor

Elektronik kart / fan arizall

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Ekranda 0000 degeri goriiliiyor

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Tel tipi, gaz tipi vb. gibi tim
parametreler kaynak yénteminize
uygun olarak secilmelidir

www.magmaweld.com
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. 4.4 Hata Kodlari

EO1 Haberlesme ¢ Makine 1ge‘r1‘smde farkl noktalarda « Yetkili servis ile iletisime geginiz
Hatas1 sorun olabilir
« Bir siire bekleyerek makinenin
« Makinenizin devrede kalma orani sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan
asilmis olabilir kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
¢ Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
E02 Termal ¢ Fan calismiyor olabilir kontrol ediniz.
Koruma sanymy! Calismamasi durumunda yetkili
servis ile irtibata geginiz
+ Hava glrls—g1k1§ %{anallarmm ont ¢ Hava kanallarinin éniinii aginiz
kapanmis olabilir
« Makine ¢aligma ortami asir1 sicak ya | « Makinenin daha rahat ¢alisabilecegi
da havasiz olabilir bir alana yerlestirilmesini saglayiniz
¢ Makine asir1 akim ¢ekmis olabilir e Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz
E03 Asir1 Akim
Hatasi ¢ Makine icerisinde farkli noktalarda . o -
o « Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz
sorun olabilir
» Sebeke baglanti kablolarini ve
Sebeke Voltajt voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
E04 Diisiik J « Sebeke voltaji diigsmiis olabilir girisi saglandigindan emin olunuz.
5 Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime ge¢iniz
Sicaklik Sensérit | © Sicaklik sensorii bozulmus olabilir
EO5 veya elektriksel baglantisinda sorun | ¢ Yetkili servis ile iletisime geciniz
Okuma Hatasi o
olabilir
» Sebeke baglanti kablolarini ve
Sebeke Voltaji o ) B Vf)l.ta.jlnlvkontri)l ediniz. ]?ogru voltaj
E06 Yiiksek « Sebeke voltaj1 ylikselmis olabilir girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime ge¢iniz
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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M ExiER

5.1 Tel Siirme Unitesi Icinde Yer Alan Ince Ayarlar

1- Serbest Tel Siirme Diigmesi
Diigmeye basili tutuldugu stirece tel siiriiliir, gaz ventili ¢alismaz. Bu diigmeyi teli torca stirmek i¢in kulla-
nabilirsiniz.

2- Serbest Gaz Diigmesi

Serbest gaz diigmesine basildiginda gaz 30 saniye boyunca gelecek, 30 saniye i¢inde tekrar serbest gaz diig-
mesine basilmaz ise 30 saniye sonunda gaz akis1 duracaktir. Eger 30 saniye icerisinde serbest gaz diigme-
sine tekrar basilirsa, basildig1 an gaz akis1 duracaktir. Serbest gaz diigmesi ile gaz akis1 saglanir, tel stirme
calismaz. Bu diigmeyi gaz degisikliginden sonra sistemdeki gazin degismesi i¢in kullanabilirsiniz.

Serbest Tel —0= [Serbest Gaﬁ

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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5.2 Yedek Parca Listeleri

Gii¢ Kaynag1 Yedek Parca Listesi

ID300 M-MW  ID 400 M-MW  ID 500 M-MW

NO TANIM PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Salter Diigmesi A308900004 A308900004 A308900004
2 Kaynak Prizi A377900106 A377900106 A377900106
3 Quick Kaplin A245700004 A245700004 A245700004
4 Konnektor A378020009 A378020009 A378020009
5 Elektronik Kart E206A-1 K405000233 K405000253 K405000280
6 Elektronik Kart E206A CNT3P Y524000053 K405000290 K405000290
7 Role Soketi A312900020 A312900020 A312900020
8 Elektronik Kart E202A-FLT4 K405000254 K405000254 K405000254
9 Elektronik Kart E121A-2 K405000386 K405000386 K405000386
10 Kumanda Trafosu K366100006 K366100006 K366100006
11 Gli¢ Konnektori A378000050 A378000050 A378000050
12 Konnektér (Komple) A378002002 A378002002 A378002002
13 Fan Monofaz A250001015 A250001015 A250001015
14 Elektronik Kart E202A-4A K405000250 K405000255 K405000255
15 Elektronik Kart E206A FLT K405000251 K405000251 K405000251
16 Sok Bobini A421050002 A421050002 A421050002
17 Hall Effect Sensér A834000001 A834000002 A834000003
18 Sont A833000003 A833000004 A833000005
19 Pako Salter A308033102 A308033102 A308033102
Role A312100018 A312100018 A312100018

KULLANIM KILAVUZU
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Tel Siirme Unitesi Yedek Parga Listesi

12.

D717

S

E—Q‘V\\% 16

15

OO ]

T ' @713

ID 300 M ID 400-500 M ID 300-400-500 MW

NO TANIM PULSE EXPERT PULSE EXPERT PULSE EXPERT
1 Membran Etiket K109900168 K109900168 K109900168

2 Potans Diigmesi A229500005 A229500005 A229500005

3 Quick Kaplin Kirmizi - - A245700003
4 Quick Kaplin Mavi - - A245700002

5 Konnektor A378000103 A378000103 A378000103

6 Elektronik Kart E306A-1A Y524000054 K405000298 K405000298
7 Kaynak Prizi A377900106 A377900106 A377900106
8 Elektronik Kart E202A-CN3 K405000234 K405000234 K405000234

9 Gaz Ventili A253006019 A253006019 A253006019
10 Tel Sepet Muhafazasi A229900101 A229900101 A229900101
11 Tel. Tas. Mak. Sistemi 3Lii Baglanti A229900003 A229900003 A229900003
12 Tekerlek Sabit A225222002 A225222002 A225222002
13 Tekerlek Déner A225100014 A225100014 A225100014
14 Tel Stirme Unitesi K309003213 K309003213 K309003213
15 Tel Siirme Kilavuz Yuvasi K107909065 K107909065 K107909065
16 Elektrik Anahtari A310100010 A310100010 A310100010
17 Kapak Kilidi A229300006 A229300006 A229300006

www.magmaweld.com

KULLANIM KILAVUZU




444 Ekler

EXPERT SERISi

Su Sogutma Unitesi Yedek Parga Listesi

ID 300 - 400 - 500 MW

NO TANIM PULSE EXPERT
1 Radyator A260000004
2 Su Deposu A249000005
3 Quick Kaplin Mavi A245700002
4 Quick Kaplin Kirmizi A245700003
5 Su Pompasi A240000006
6 Fan A250001126

KULLANIM KILAVUZU
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. 5.3 Blok Diyagram

EXPERT SERIiSi

KULLANIM KILAVUZU
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446 Ekler

5.4 Su Unitesi Devre Semasi
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

Unvam MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.
Adresi Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefonu / E - Postasi +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Unvam

Adresi

Telefonu / E-Postasi

Fatura Tarihi ve No.

ALICININ

Unvam

Adresi

Telefonu / E - Postasi

Teslim Alanin Adi1 Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIN

Unvam

Teknisyenin Ad1 Soyadi

Devreye Alma Tarihi
(Garanti Baglama Tarihi)

Garanti Sartlar1 icin www.magmaweld.com.tr/garanti-sartlari/wt web sitemizi
ziyaret ediniz.







MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYIi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki tiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas: + MAGMAWELD
Product designation / Uriin adi :ID 300 M PULSE EXPERT

The ohject of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyvan ile
iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi :(EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard:
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:ENIEC 60974-1:2022
: EN IEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Turkiye

: Mar-2024 / Mart-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 ktanbul, Tiirkiye T: +90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidalki Griiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas: : MAGMAWELD

Product designation / Uriin ad :ID 300 MW PULSE EXPERT

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu bevan ile
iliskili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi 1 (EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standardi :ENIEC 60974-1:2022
EMC standard / EMC standard) :ENIEC 60974-10:2021

Signed on behalf of / Adina imzalandr  : Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika
MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tirkiye

Date / Zaman : Mar-2024 / Mart-2024
Name&Signature / Isim&Imza : Baris Ozgiir Tuggan
R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: +-90 212411 1400 F: +90 212 598 9278 info@magmaweld.com
Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYIi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki tiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas: + MAGMAWELD
Product designation / Uriin adi 11D 400 M PULSE EXPERT

The ohject of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyvan ile
iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi :(EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard:
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:ENIEC 60974-1:2022
: EN IEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Turkiye

: Mar-2024 / Mart-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 ktanbul, Tiirkiye T: +90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYIi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki tiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas: + MAGMAWELD
Product designation / Uriin adi : 1D 400 MW PULSE EXPERT

The ohject of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyvan ile
iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi :(EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard:
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:ENIEC 60974-1:2022
: EN IEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Turkiye

: Mar-2024 / Mart-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 ktanbul, Tiirkiye T: +90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYIi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki tiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi + MAGMAWELD
Product designation / Uriin adi :ID 500 M PULSE EXPERT

The ohject of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyvan ile
iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi :(EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard:
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:ENIEC 60974-1:2022
: EN IEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.5. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Turkiye

1 Apr-2024 / Nisan-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 ktanbul, Tiirkiye T: +90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 44493 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede agagidaki tirtintin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markas

Product designation / Uriin adi

: MAGMAWELD

: 1D 500 MW PULSE EXPERT

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iligkili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler
RoHS

ErP Directive / ErP yonetmeligi
LVD Directive / LVD yonetmeligi
EMC Directive / yonetmeligi

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standardi
EMC standard / EMC standardh

Signed on behalf of / Adina imzaland

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:2011/65/EU
: (EU) 2019/1784
1 2014/35/EU
:2014/30/EU

:ENIEC 60974-1:2022
: EN [EC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye

:Mar-2024 / Mart-2024

: Barig Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI| VE TICARET A.S.
Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tirkiye T: +90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



EBPA3WACKWI 3KOHOMWUYECKUI COKO3
OEKNAPALIMA O COOTBETCTBMH

3ansuTenn O6LIeCTRO ¢ orpaHnyeHHOM oTBeTcTBeHHOCTRIO "MATMAB3II] CITB"

MecTo HaxOAACHUA H aIPeC MECTA OCYLICCTBNCHUA AeATebHOCTH: 191124, Poccna, ropon Cankr-IletepGypr,
yiuua Craspononeckas, lom 10, Jlutepa A, [ToMemenune 217

OcHOBHO# rocyIapcTBEHHBIH perncTpaunoHHelii Homep 1187847141503,

Tenedon: +78123317470 Anpec snexrponnoli noutsl: magmaweld@inbox.ru

snuue leHepaneroro Anpextopa I'aBmuuckoro Anjpes JIbBosHYa

3aABASET, YTO Oﬁnp:umﬁmmc JUTA CEAPKH M ra3oTePMHYECKOTO HANBIMCHHA: annapaTel i ,CI}’TOBU;'I CBAPKH MOOCTH:
MINISTICK, MINISTICK DELUXE, MEGASTICK, MEGASTICK DELUXE, 1D 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, [D
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.

Harorosurens "Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S8."

MecTo Haxo/ACHHS ¥ ajIpec MECTa OCYLIECTBIICHHA JEATENIBHOCTH 10 H3rOTOBJIEHHIO npoaykiuu: Typuus,
Organize Sanayi Bélgesi, 5.Kisim, 45030 Manisa

Ouman: "MAGMAWELD ULUSLARARASI TICARET A.S." Typuus, Dereboyu Cad. Bilim Sok. Sun Plaza
5/7 Maslak, 34398 Istanbul TTpofykUNA HArOTOBJEHA B COOTBETCTBHH ¢ JInpexTnBoit 2014/35/EU

"HuskosoneTHOE obopynosanue”, Jupextusoii 2014/30/EU "DnexrpomarHHTHas COBMECTHMOCTE",
Jinpextneoit 2006/42/EC "BesonacHocTs MalliH W obopynosaHua”.

Kox (xomer) TH BOJT EADC: 8515391800
CepuiitHblit BBITYCK,

COOTBRTCTBYET TpeGoBaAHHAM

Texuuyeckoro pernamenta Tamoxensoro cotoza TP TC 004/2011 "O 6e30macHOCTH HU3KOBONLTHOIO
obopynoranns"

Texnuueckoro pernamenta Tamoskernoro cooza TP TC 010/2011 "O 6esonackocTH MaulkH # oGopynosaHus"
Texnudeckoro pernamenta TamoxenHoro cotoza TP TC 020/2011 "3nexTpoMarHHTHASA COBMECTHMOCTE
TEXHHYECKHX cpeficTB"

Jexaapanusi 0 cOOTBETCTBHH NPHHATA HA OCHOBAHHH

TMpotokona ncneiranuii Ne 00501/TC/072021 ot 07.07.2021 rona, seigankoro HemeitatensHoit nabopatopuet
000 «TEXHOCHH» (perucrpausoHHseiii HomMep attectara akkpeantauuy RU.SSK4.04EJIKO)

CxeMa JeKIapHpoBaHHi COOTBRTCTBHA: 111

JononHuTeILHAS HHOpMaNHS

YenmoBus XpaHEeHHs: NPOAYKLHA XPAHUTCA B CYXHX, MPOBETPHBACMBIX CKNAACKHX MOMEIUSHHAX MPH
temneparype ot 0 °C 110 +30 °C, npH OTHOCHTENEHOM BIAKHOCTH Bo3ayxa He Gonee 80 %. Cpok xpaHeHHA:
M3rOTOBHTENEM He yetanosned. Cpok cayaiGer: S.er.

JleKJIapATHS O COOTBETCT!

B @menm’a\@:gm‘u perserpauny no 11.07.2024 BrawunTeaLHO

laBumHckui Aunpeif JIeBoBHY

| ML

(Romcs) OHO. sawien)

PerncrpauMoHHbIii HoMep JeKIapalHH o coo'msefé"rauﬂ: EA3C N RU I-TR.PA01.B.00558/21
JlaTa perHcTPALHH JeK/IaPALHH O qooTBefﬂ?ﬂ'ﬁ: 14.07.2021












YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

Organize Sanayi Bélgesi, 5. Kisim 45030 MANISA
Telefon : 444 93 53
E-Posta : info@magmaweld.com

YETKILI SERVISLER
= Ly

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com.tr/servis-listesi
web sitemizi ziyaret ediniz.
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