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@ SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

A\

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

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

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

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

Explanation Of Safety
Symbols

A\
®

4>
1Qi-

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

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

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

Comprehending Safety
Precautions

A\

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

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

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

« Use your machine in suitable working environments.

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

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

Electric Shocks
May Kill

:q

Fa

Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards

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

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

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

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

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

environment.

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

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

Never touch parts that carry electricity.

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

floor or another machine.

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

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

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

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

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

as practical.

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

condition. Always replace a damaged, worn torch.

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

open-circuit voltage will be present.

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

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

off the machine.

Be careful when using a long mains cable.
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Make sure all connections are tight, clean, and dry.

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

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

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

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

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

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

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

« in damp locations or while wearing wet clothing,

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

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

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

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

« DC manual MMA welding machine,

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

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

or wires.
o Call for emergency services.

If you have first aid training;

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

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

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

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

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

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

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

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

Ty

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

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

4

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

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

®

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

Welding Wires Can
Cause Injuries

A\

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

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

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

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

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

National and international special rules apply in these areas.

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

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

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

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

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

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

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

A\

Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons.

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

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

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

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

A

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

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

A\ B

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

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

safety measures are taken when changing their places.

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

bearing limits.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Falling Parts May
Cause Injuries

A

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

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

§9%
[ ]

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

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

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

DA

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

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

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

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

belongs to the user.

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

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

To avoid possible EMC damage, make sure to perform your welding / cutting operations as far
away from your sensitive electronic devices as possible (100 m).

USER MANUAL
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« Ensure that your welding and/or cutting machine has been installed and situated in its place
according to the user manual.

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

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

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

b) Radio and television transmitters and receivers,

c) Computer and other control hardware,

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

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

f) Equipment used for measuring or calibration,

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

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

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

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

used to confirm the efficiency of mitigation measures.

(Source: IEC 60974-9).

Electromagnetic
Interferance
Reduction Methods

DA

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

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

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

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

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

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

Electromagnetic Field
(EMF)

9

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

(EMF).

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

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

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

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

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

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

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

@ @ pressurized steam.

Energy Efficiency e« 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

monoTIG 165ip and monoTIG 200ip inverter type Pulse TIG and MMA welding machine. All welding
parameters can be adjusted via the control panel and monitored via digital displays. It is suitable to work
with generators that will provide the appropriate power and frequency. (See machine specifications for
detailed information.) It is fan cooled and thermally protected against overheating.

1.2 Machine Components

Figure 1: Front and Rear View

1- Control Panel 6- Trigger Control Socket
2- Welding and Ground Cable Socket (-) 7- Supply Cable Inlet

3- Gas Output 8- Fan

4- Adjustment Pot 9- Gas Inlet

5- Welding and Ground Cable Socket (+) 10- On / Off Switch

www.magmaweld.com USER MANUAL
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m . 1.3 Product Label

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
MONOTIG 165ip |S/N: MONOTIG 200ip |S/N:
oH-CO Hel= | EN 609741110 CL. A oH-CO Hel= | ENe60974-11-10cCL. A
é —_ 5A/10.2V - 160A / 16.4V é —_ 5A/10.2V - 200A/ 18V
— T X“9 30% 60% | 100% — | """ X4  25% 60% | 100%
I I
E U,=65V , 160A 113A 88A E U,=65V , 200A 129A 100A
U, 16.4V | 14.5V | 13.5V U, 18V 15.2V 14V
D |u=230v| 1,.=21.8A 1.,=12A D> u=230v| 1,.=29.1A 1,,~=14.6A
~50-60H: ~50-60H:
E 5A/20.2V - 160A / 26.4V E 5A/20.2V - 200A / 28V
- X4 20% 60% 100% - X4 14% 60% 100%
E U,=65V 1, 160A 92A 72A E U,=65V I, 200A 97A 75A
U, 26.4V | 23.7V | 22.9V U, 28V 23.9V 23V
D |u=230v| 1,,=32.2A 1,,=14.5A D |u=230v| 1,,=41.5A 1,,=15.6A
~50-60Hz 1~50-60Hz
UK UK
P23 | CE EAL cA P23 | C€ EAL ca
=HeHPAQD{>H= Single Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
é TIG Welding Uo Open Circuit Voltage
Z MMA Welding Ui Mains Voltage and Frequency
== Direct Current Uz Rated Welding Voltage
DD Mains Input 1-Phase Alternating Current I Rated Mains Current
Suitable for Operation at Hazard .
E E%lxliror?rr?ernts cration at Hazardous I2 Rated Welding Current
S1 Rated Power
P23 Protection Class
Duty Cycle
Temperature (C°)
ry
Time (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

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

For example, if a machine specified as 250A at %60 is to be operated at 2504, the machine can weld / cut
without interruption in the first 6 minutes of the 10 minutes period (zone 1). However, the following

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

USER MANUAL www.magmaweld.com
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. 1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Mains Voltage (1 phase - 50-60 Hz) \ 230 230
Rated Power (MMA) kVA 7.41 (%30) 9.55 (%25)
Rated Power (TIG) kVA 5.01 (%30) 6.69 (%25)
Welding Current Range ADC 5-160 5-200
Rated Welding Current ADC 160 (%30) 200 (%25)
Open Circuit Voltage VDC 65 65
Welding Electrode Diameter Range mm 2.00 - 3.25 2.00 - 4.00
Tungsten Electrode Diameter Range mm 1.00 - 2.40 1.00 - 2.40
Dimensions (LxWxH) mm 521x160x311 521x160x311
Weight kg 10,6 10,6
Protection Class P23 1P23
. 1.5 Accessories
STANDARD ACCESSORIES QTY monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Workpiece Clamp and Cable 1 7905201603 7905201603
Gas Hose 1 7907000002 7907000002
Torch 1 7110018004 7110018004
OPTIONAL ACCESSORIES QTY monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Electrode Clamp and Cable 1 7906201603 7906201603
Gas Regulator 1 7020001004 7020001004
Water Cooling Unit (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Lava TIG 26 (8 m) Air Cooled TIG Torch 1 7110018008 7110018008
Lava TIG 18W (4 m) Water Cooled TIG Torch 1 7110038004 7110038004
Lava TIG 18W (8 m) Water Cooled TIG Torch 1 7110038008 7110038008
TIG ‘?;f)‘;ii":yp\seegiﬁtro(;;’o}ed 1 7910000510 7910000510
Water((%‘;‘;ﬁdJrTg{i g‘?ﬁ;ﬁzg’w Set 1 7910000530 7910000530
Transport Trolley 1 7910000100 7910000100
www.magmaweld.com USER MANUAL
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% INSTALLATION
. 2.1 Delivery Control

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

Scope of supply;
e Welding machine and connected mains cable e Workpiece clamp and cable
» Warranty certificate e Torch

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

. Symbols and their meanings on the device

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

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

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

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

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

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

e 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. If you weld indoors, use a

suitable fume extraction system. Use breathing apparatus if there is a risk of inhaling welding fumes and gas

in confined spaces.

When positioning the machine, make sure that materials such as walls, curtains, panels, etc. do not impede

easy access to the controls and connections of the machine.

Observe the duty cycle rates specified on the product label. Exceeding duty cycle rates can damage the

machine and this may invalidate the warranty.

* Use the fuse that is compliant with your system.

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

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

o The welding cables and the mains cable must not be wrapped in the machine housing during operation.

» When the gas cylinder is placed on the machine, immediately fasten the chain to secure the gas cylinder. If you
do not place the gas cylinder on the machine, fasten it to the wall with a chain

USER MANUAL www.magmaweld.com
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. 2.3 Mains Plug Connection

A For your safety, never use the mains cable 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 electrician. Make sure that
the grounding cable is present. After connecting the plug to the cable, do not attach it to the outlet at this stage.

. 2.4 Connection to Mains

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

Support should be received from authorized persons (qualified electricians, etc.). Check the phase voltage before
connecting the machine to the mains. The plug must be plugged to the outlet once it is observed to be correct.
Turn the coarse on/off switch to position “1” to start the machine. Make sure that the indicators and LEDs on the
control panel are lit and the cooling fan is operating.

. 2.5 Connections for TIG Welding

Check for the correct mains voltage before connecting the machine to the mains.
When plugging the power plug into the outlet, make sure that the power switch is set to “0” in
the turned-off position.
« Start the machine with the on/off switch and check whether the LEDs are on and the cooling fan is working.
Tungsten Electrode Recommended TIG
Diameter (mm)  Welding Current

1.6 30-130
2.0 45-180
2.4 70-240

M 2.5.1 Torch Connections

o Insert the TIG torch’s plug into the negative pole welding socket and tighten it by turning to the right. Attach the
torch trigger connector that came with the machine to the trigger control cables of the torch. Then connect the
connector to the trigger control socket.

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

¢ Water cooling unit is an optional accessory for cooling the water cooled torches in demanding applications.

www.magmaweld.com USER MANUAL
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M 2.5.2 Gas Connections

o Secure the argon gas cylinder (b) with a chain.

o Use safe high quality regulators (d) and heaters approved by the standards to work safely and achieve the best
results.

» Keep the gas cylinder valve (a) open for a while, so that possible sediment and particles are discharged.

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

« Connect one end of the cylinder hose (e) to the gas regulator and the other end to the gas inlet at the rear of the
machine and turn on the gas cylinder valve.

o Adjust the flow rate with the flow regulating valve (c).

o Make sure the connections are free of leakages.

Electrode Nozzle Welding
Diameter Diameter Current Gas Flow
(mm) (mm) (ADQ) (It/sec)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

M 2.5.3 Trigger Socket Connections

(L —a

¢ TIG Torch Connection; the trigger should be connected to the control socket with the terminals 1-2 as shown.

M 2.5.4 Grounding Clamps Connections

« Insert the grounding clamps cable plug (a) into the positive terminal
socket and tighten it by turning right.

» To improve the welding quality, firmly connect the grounding pliers (b) to
the workpiece as close as possible to the welding area.

USER MANUAL www.magmaweld.com
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M 2.5.5 Installation of Torch Consumables

¢ The ceramic gas nozzle (5) and the tungsten electrode (1) must be selected according to the operating current
and the shape of the workpiece. Accordingly, the diameters of the collet (3) and the collet body (4) must match
with the diameter of the tungsten electrode.

¢ Remove the back cap (2).

* Remove the existing electrode from the collet and match the diameter of the new tungsten electrode.

e Secure the collet to the torch.

e Secure the back cap firmly head firmly.

Figure 3 : Installation of Torch Consumables

. 2.6 Connections for MMA Welding

Check for the correct mains voltage before connecting the machine to the mains.
When plugging the power plug into the outlet, make sure that the power switch is set to “0”
in the turned-off position.
o Start the machine with the on/off switch and check whether the LEDs are on and the cooling fan is working.
 Connect the electrode clamp cable plug (c) and the grounding clamp cable plug (a) to the welding and ground
cable sockets according to the electrode to be used and the polarity recommended by the electrode manufacturer.
« To improve the welding quality, firmly connect the grounding pliers (b) to the workpiece as close as possible to
the welding area.

Electrode Recommended Welding Current

Diameter “mm” Rutile Basic
2.0 40-60 A -
2.5 60-90 A 60-90 A
3.25 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A
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] % oPERATION

3.1 User Interface

@ Use the buttons to scroll through the parameters in the TIG curve. The led of the relevant parameter
will light up depending on which parameter is selected.

i

sec

Pre Gas

Darkening - deformation may occur in the welding areg, if the shielding gas comes later
than the arc start. In order to prevent this deformation, you can adjust pre gas timing before
arc. Furthermore, the life of the tungsten tip will be shortened. Initial gas function allows
adjustment between 0 - 20 sec. By this setting, it is ensured that the gas reaches the welding
area before starting welding.

J&

Start Current

The welding arc will occur at the specified current value. The value is set in terms of %. Start
current occurs below the specified% value of the main current and allows adjustment from
5A-%100.

e

Ramp Time
Transition from the initial current to the welding current occurs within the specified time.

Setting range is 0 - 10 sec.

USER MANUAL
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@

Main Current
Actual current at which the welding will be made. It can be adjusted between 5 - 160
Amps in the monoTIG 165ip model and 5 - 200 Amps in the monoTIG 200ip model.

%ON

Frequency Amplitude

It is active when the pulse mode is selected. Determines the amplitude ratio between low
current and high current in a pulse cycle. Indicates how long the set high current will
be active within 1 period. Default factory setting is set to 50%. Allows setting between
1-99%. Low current is repair current and high current is main current.

For example; when the duty cycle is set to 1%, let the main current be 100 A and the repair
current be 50 A so this indicates that it will operate at 100 A in 1 ms and 50 A in 99 ms
for 100 ms period.

f1IHz

Pulse Frequency

It is active when the pulse mode is selected. In pulse mode it determines the frequency of
a pulse cycle consisting of welding current and low current. It can also be specified as the
number of pulses per second. Allows setting from 0,1- 2000 Hz. The default factory setting
is 5 Hz. and will be adjusted according to the workpiece thickness or the user request.

THA

Repair Current

Adjusted in terms of %. Occurs below the specified % of the main current. It is used to
correct errors during the welding process. Allows setting between 1-100%. It used only
with the multi-function torch. Determines low current when pulse mode is active.

Note

Repair current is only used in 4 trigger modes. By pressing and pulling the trigger, welding
is started. The trigger is pressed again and the repair current value is used during the
time it is pressed. When you release your finger from the trigger, you can return to normal
current and continue welding process. If you press and pull the trigger shortly, welding
will terminate.

Sp ot Spot Time
ti The welding will continue during the period specified at spot mode and the welding will
ime stop at the end of that period. Setting range is 0,5 - 20 sec.
_\E End Ramp Time
When terminating the welding, the transition time from the main welding current to the
— . .
sec end current is set. Allows adjustment between 0-10 sec.

Crater Filling (Final Current)

When ending the welding, switches to the end current from the main welding current. In
this current, welding seam is corrected and welding is terminated.

Note

Initial Current - Ramp Time - Main Current relation: The adjusted start current will be
lower than the main current value. The arc starts with the initial current and the main
current will gradually be increased during the set ramp time. This extends the service life
of the tungsten tip and provides a more stable arc start.

sec

Final Gas

After the welding is terminated, the shielding gas continues to flow for the time set. By this
means, the life of the tungsten tip is extended by cooling and at the same time the welding
pool is protected until it cools. Allows adjustment between 0 - 20 sec.

www.magmaweld.com

USER MANUAL




20 Operation monoTIG 165ip / monoTIG 200ip

m 2- Trigger Modes / Hot Start - Arc Force Selection

ol You can switch between 2 /4 trigger and Spot modes with the touch-sensitive button while the
o TIG modes are selected you can also change Hot Start and Arc Force settings while the electrode
@ === modes are selected.

Ht

Machine provides up to 2 times higher current than main current for easy ignition.
¢ Hot Start will be set between 0-100% with the help of the current adjustment pot.
l T o Ifsetto 0, it does not add any value on the main current at the first ignition, if set to 100
itadds a value increased by 100% on the main current.
¢ In miliseconds it reduces the amperese to main welding current.
« Factory setting is 20 %.

Ar

When welding the electrode, it prevents the arc interruption by increasing the current up

to twice the main welding current in case the arc tends to interrupt.

tt e Arc Force is between 0-100 %.

e Arc Force prevents the electrode from sticking by adjusting the current when the
electrode tends to stick.

» The default factory setting is 20 %.

= W=

e uk R Tﬂm%

9 2 !
Press the Trigger Hold the Trigger Pressed Release Trigger

In 2-Trigger mode;

¢ Welding starts when the trigger is pressed, pre-gas is supplied ignites at minimum
current, makes the launch ramp and continues welding in main current.

» When the trigger is released, it makes the end ramp, fills the crater in the crater filling
current, makes the final gas time and completes the welding.

In 2-Trigger Mode, the TIG Curve operates as follows;

e The initial gas time can be set from 0 sec to 20 sec. Factory default setting is 1 sec.

e The initial current (initial ignition current) is 30% of the main current.

l T o Up ramp time is between 0-10 sec. This determines the ramp from the ignition current
to the main current.

o The end ramp determines the time from the main current to the end current. The end
current is 30% of the main current.

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

PG I pog| ¢
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I

Example :

If you have a 100 A initial current, the crater current (ending current) will be 30 A.

Indicates that if the end ramp time is set to 1 sec, it will also decrease from the main

current to the crater current for 1 sec.

o There is the final gas time after the crater current. The final gas time is set between
0-20 sec. This time may vary depending on the user’s request.

¢ In case of complaints such as darkening at the end of welding or deformation at
tungsten tip , it will be necessary to increase the final gas time.

i

e

N ! y

In 4-Trigger mode;

» When you press the trigger, pre gas comes out. Starts welding in ignition current after
pre-gas is received. As long as the trigger is not released, the machine continues to weld
in the ignition current, when the trigger is released, it makes the ramp for the set ramp
time and continues welding at the main current.

» When you press the trigger again and when you want to end the welding, the ramp time
starts to advance and continues on the ramp as long as you press and hold the trigger.

» When the ramp time is over; it will waits for crater filling and allow you to fill the crater.

o After the crater is over, you can release your hand from the trigger.

« Cools the workpiece during the final gas period and you will complete the welding process
by this means.

In 4-Trigger Mode, the TIG Curve operates as follows;

¢ In4-trigger mode all menus and settings in the 2-trigger mode shall apply in the same way.
In 4-trigger mode, unlike 2-trigger modes, the repair current in the TIG curve will also be
active. Repair current is only used with multi-function torch in 4-trigger mode.

e Itis used to correct errors during the repair current welding process.

« The repair current is determined in terms of %. It is in the range of 1-100%. If the machine
is 100 A and the repair current is 50 A, then this means the repair current is set to 50 A,
which is 50% of the main current. The level of the high and low currents will be set here.

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

PrG 1 poG| t

Example :

If the main current 100 A is set to 50 A and the repair current is set as 50 A and if the
machine is using a multi-function torch, the machine uses 50 A when the machine is welding
at 100 A and the repair current button is pressed over the torch.

Thus, if there is a possible defect in the welding seam, the machine will be switched to low
current and the required repair will be done in order to prevent drilling in the heated area.
Afterwards, when the main current button is re-pressed over the torch, the machine
recovers to 100 Amperes and the user may resume the welding process.

www.magmaweld.com
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Spot Mode

Itis active when TIG welding modes are selected. By pressing the trigger once, ignition starts
with the main current and the welding continues during the set time and ends automatically
at the end of this time.

o Atthe time the spot mode is selected, most zones are bypassed in the TIG curve and only
oo 3 options can be set. Final gas time, main current and spot time.

o Spot time is the welding time in the spot mode.

Example :

Let the set time be 2 seconds: When you press the trigger, welding starts and continues
for two seconds and you can finish welding automatically at the end of 2 seconds without
releasing the trigger.

3- Pulse Mode Selection
Provides switching to the Pulse function in TIG position. Pressing the button once will switch to active
O I ® . offmode. The LED will light when active. When the pulse mode is active, the other related functions
puse (duty cycle, frequency amplitude, pulse frequency, etc.) become selectable. Pulse function reduces
deformation by reducing heat input to the material.

4- HF Mode Selection

Press the button once to switch to on or off position. The LED of the corresponding function will be
active when lit.
High frequency
@ - Enables welding without touching the Tungsten electrode touching the material in TIG welding
HF  mode. By this means, the tip of the tungsten electrode will not be deformed.
e Active in TIG mode.
o Ifyou want to switch off the HF mode on the machine and weld with the lift TIG mode, press the HF
key to switch off the active HE

5- Adjustment Button

(1]
“‘I l"

S "‘_ The adjustment knob allows current setting in all welding methods and parameter changes in all
H 5 functions. The setting will be made by turning right and left and the set values will be displayed on
“n, & thedigital display.

Yagus®

6- Welding Method Selection

@ ™ You can choose between electrode and TIG welding methods with the touch sensitive button.
@ £ Theled of the relevant parameter will light up depending on which welding method is selected.

= Allows welding with rutile and basic electrodes.

74 Allows DC TIG welding,
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7- Program Memory

TIG Mode;

¢ With its 10 program memory feature, it can save your parameter settings. You can recall them as
required by your work type. By this means, each time you change the work, you will not have to set
parameters; the production standard will be preserved. Whichever memory (job) number is
selected, all settings will automatically be saved in that number.

¢ Change the program number for different parameter entries.

¢ The display above the program button shows which parameter you have changed in the program.

e There are 10 programs available between 0 - 9.

¢ You can switch to the other program by pressing the program button once, if you press and hold, you
can switch between the programs quickly.

MMA Mode;

¢ (U) When you want to see the welding output voltage, you can see the voltage unit by pressing the
button once. You can switch to the ampere unit by re-pressing the button and display the current
value (A) on the digital display.

8- Digital Display

- The set welding current, parameter values and error codes can be monitored visually on the digital
display.
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B T 5.2 G curve

<
«

** Spot Welding Time
>,

1 Pulse 1
I Frequency 1!
1 1

v

Upper Current |

|

Initial Start Ramp
Current Current Current

Lower End Ramp End

Pre-Gas Final Gas

The function statuses in on or off positions according to the modes are as follows.

2 Position TIG J| 4 Position TIG Pnt TIG
DC |PULSE DC |PULSE DC |PULSE
Pre-Gas Period 0-20 sec. 0 - 20 sec. 1sec. v v v v
Initial (Start) Current 5A-%100 5A-%100 %70 v v v v
Start Ramp Time 0.0 - 10 sec. 0.0 - 10 sec. 1sec. v NS NS v
Upper Current 5-160 A 5-200A 85A v v v v v v
Lower Current 5A-%100 5A - %100 40A v v v v
Pulse Cycle Rate %1 - %99 %1 - %99 %50 v v v
Pulse Frequency 0.1-2000 Hz 0.1-2000 Hz 5Hz NG v N
End Ramp Time 0.0 - 10 sec. 0.0 - 10 sec. 1sec. v NS N v
End Current 3A- %100 3A- %100 %30 v v v v
Final Gas Period 0-20 sec. 0-20sec. 5 sec. v v N v
Pnt (Spot) Welding Time 0.01-9sec. 0.01-9sec. 2 sec. v v
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. 3.3 Machine Features

Thermal Protection
« [t has thermal protection to prevent your machine from overheating and being damaged.
« [fthe Igbt block goes above 75 degrees, an error code will appear on the screen.

Program Memory
¢ 10 programs can be stored in the memory. You can record 10 programs between 0-9.
¢ The changes will be saved. Press the P key to switch between programs.

Lift TIG
o Lift TIG function allows TIG to be made without damaging the Tungsten tip while rubbing it.

Voltage Protection
o Tolerates voltage fluctuations.
 Protection feature against false voltage and oscillating input voltage.

o After the ambient conditions have returned to normal, the machine functions will also be activated.

Operation With Generators

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

specifications.

Antistick
¢ Anti-Stick feature to prevent sticking.

www.magmaweld.com
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2] © 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.

o 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.

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

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

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

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

. 4.1 Maintenance

-
ré Daily Maintenance

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

» Ensure adequate space for ventilation.

o The consumables on the TIG torch must be cleaned regularly. Should be replaced if @
necessary. It should be ensured that these materials are original products for a long-term
use.

» 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.

o Check the coolant level, top up if there is a decrease in the coolant level.

If the coolant is contaminated, drain the entire coolant tank and clean the coolant tank. Fill
the tank with new coolant.

ré Every 6 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 Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts. A

o Check the electrode clamp and grounding clamp cables. /

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

¢ Check the socket to which the power supply plug of the machine is connected. If ﬁ’\éyg
there is any looseness in the power cable connection points of the socket, remove
such looseness. If there is an arc or expansion in the socket slots, replace them with “ﬁ;j@
new ones. »

o Check the power supply plug of the machine. If there is any looseness in the power
cable connection points in the electricity plug, remove such looseness. If there is an
arc or deformation at the ends of the plug, replace it with a new one.

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

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

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

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

The machine will not turn on

» Make sure there is power connected to the machine

¢ Check whether the mains connections are correct

¢ Check the power supply fuses, mains cable and plug

¢ Check the on/off switch

¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

Machine does not weld/does poor
welding

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

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

» Make sure that the parameter and process selection are correct
Follow the steps below according to the process you have selected

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

¢ Check that the gas flow is open, ensuring that the flow is correct

» Make sure that the tungsten tip is clean

» Make sure the welding torch is secure

¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

Tungsten melts or the nozzle
breaks

e Check that the TIG torch (-) is connected to the pole. Connect if the torch is
not connected to the (-) pole

¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

Bubbling or blackening is observed
in TIG welding

e Check the gas flow rate from the tip of the torch with a flow meter

« Ifthe surface of the welded workpiece is dirty, clean the surface of the piece

» Make sure you use the correct welding gas

» Make sure you select the correct tungsten electrode

¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

HF (High Frequency) occurs but
welding is difficult to start

e Check the initial current. Increase the initial current if it is too low
« If you have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

HF (High Frequency) occurs, does
not start welding

¢ Check that the TIG torch is connected to the (-) pole. Connect if the torch is
not connected to the (-) pole

¢ Check whether the grounding clamps of the machine is connected to the
workpiece

¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

HF (High Frequency) does not start

¢ Check the pre-gas time. Reduce the pre-gas time if it is too high
¢ Ifyou have completed all the checks and the problem still persists, contact
the authorized service

There is a liquid leak in the
water cooling unit

« Contact the authorized service

There is no liquid flow in
the water cooling unit

 Contact the authorized service

www.magmaweld.com
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. 4.3 Error Codes

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

EO1

Error

Cause

¢ The uptime of your machine may have
been exceeded

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

If the problem continues, contact the
authorized service

Thermal
Protection

« Fan may not be working

Check visually whether the fan is
working or not

If the problem continues, contact the
authorized service

(Primary)

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

Open the front of the air ducts
If the problem continues, contact the
authorized service

¢ The machine working environment
may be too hot or stuffy

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

If the problem continues, contact the
authorized service

E02

Mains Voltage
Low

* Mains voltage may have decreased

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

EO3

Mains Voltage
High

¢ Mains voltage may have increased

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

E04

Current / Voltage
Reading Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service

E05

Temperature Sensor
Reading Error

* There may be a hardware error

Contact the authorized service

E06

Water Cooling
Unit Error

¢ There may be an error in the water
cooling unit

Check water cooling unit connector
and torch inlets/outlets

Make sure there is water circulation
If the problem continues, contact the
authorized service

E07
E08
E09

System Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service

E10

Torch Connection
Error

o The torch or torch connections
may be faulty

Check torch and torch connections
« If the problem continues, contact the
authorized service

E11
E12

System Error

« There may be a hardware error

Contact the authorized service

E13

Wire Feeder Error

o There may be an error in wire feeding

Check wire basket, reel / reel press
and torch connections

e If the problem continues, contact the
authorized service
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Corcoie | mror J| o | i |
E14 System Error » There may be a hardware error « Contact the authorized service
Remote Control . ¢ Check remote control connections
o o There may be an error in the remote .
E15 Communication . e If the problem continues, contact the
control connections . .
Error authorized service
El6
E17 System Error * There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
E18
¢ Allow the machine to cool down by
waiting for a while. If the fault
¢ The uptime of your machine may have | disappears, try to use the machine at
been exceeded lower amperage values
e If the problem continues, contact the
authorized service
e Visually check if the fan is working
¢ Fan may not be working e If the problem continues, contact the
Thermal authorized service
E19 Protection -
(Secondary) « The front of the air inlet - outlet ducts | * Unblock the front O.f the air ducts
o If the problem continues, contact the
may be blocked . .
authorized service
¢ Make sure that the working
. . . environment of the machine is not
¢ The machine working environment .
ma be too hot or stufty excessively hot or stuffy
e If the problem continues, contact the
authorized service
E20
E21
522 System Error » There may be a hardware error o Contact the authorized service
E23
¢ Check your air / gas connections,
make sure that the inlet pressure
Inlet Pressure . . ; .
E26  Inlet pressure may be low is appropriate. If the inlet pressure is
Low .
normal, contact the authorized
service
¢ Make sure that the torch shield is
E27 Torch Shield Not | « Torch shield may not be installed or correctly fitted to the machine
Installed properly fitted o If the problem continues, contact the
authorized service
E28 System Error ¢ There may be a hardware error  Contact the authorized service
¢ Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the
DC Busbar . ) . .
E29 ¢ Mains voltage may have decreased correct voltage input is providevd.
Voltage Low . X
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service
¢ Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the
DC Busbar . . ) ; )
E30 X « Mains voltage may have increased correct voltage input is provided.
Voltage High ) )
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service
E31 System Error ¢ There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service

www.magmaweld.com
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E3 W annex

. 5.1 Spare Part List

NO DEFINITION monoTIG 165ip monoTIG 200ip
1 Welding Socket A377900104 A377900104
2 Electronic Card E203A PWR/200TIG K405000176 K405000176
3 Electronic Card E201B-FLT TIG K405000295 K405000295
4 Compact Fan A250200026 A250200026
5 Electronic Card M.TIG 2001 E204A-GR K405000191 K405000191
6 Electronic Card E203A AC PWR K405000226 K405000226
7 Electronic Card E505A-3 K405000185 K405000185
8 HF Transformer A490900023 A490900023
9 Electronic Card E506A-1,3 Y524000046 Y524000047

Hall Effect Sensor A830900004 A830900004
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. 5.2 Connection Diagrams
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m Circuit Diagram
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) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel!

Informations surla e« Les pictogrammes de sécurité utilisés dans le présent manuel sont destinés a identifier les
Sécurité  dangers potentiels.
2 ¢ Siun pictogramme de sécurité apparait dans le présent manuel, cela signifie qu'il existe un

FR

risque de blessure et que les dangers éventuels doivent étre écartés en lisant attentivement les
explications fournies.

¢ Le propriétaire de la poste est responsable d’empécher les personnes non autorisées d’accéder
al’équipement.

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

Pictogrammes de
Sécurité
ATTENTION
Q 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 poste.

4 DANGER

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

Prise de connaissance < Veuillez lire attentivement le présent manuel d’utilisation, les étiquettes et les consignes de
des consignes de sécurité  sécurité se trouvant sur la poste.
« Assurez-vous que les étiquettes d’avertissement sur la poste sont en bon état. Remplacez les
A étiquettes manquantes ou endommagées.

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

« Utilisez votre poste dans des environnements de travail appropriés.

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

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

VAL L LY L1l Veillez a ce que les procédures d'installation soient conformes aux normes nationales en
gl gl matiére d’électricité et aux autres réglements pertinents. L'installation de la poste doit
= étre effectuée par des personnes autorisées.
-,

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

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

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

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

* Ne touchez aucun composant électrique.

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

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

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

o Placez bien la pince de masse métal-sur-métal sur votre objet de travail ou sur la table a souder.
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« Vérifiez la torche avant d’utiliser la poste. 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 poste, retirez toutes les connexions d’alimentation et / ou les

connecteurs ou éteignez la poste.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses

ci-dessous existe :

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

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

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

¢ Quand il y a 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 équipements ci-dessous dans 'ordre de

présentation :

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

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

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

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

AN + |

o Arrétez le courant électrique.

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

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

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

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

la victime respire de nouveau ou les secours arrivent.,

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

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

stériles et froides.

Les piéces mobiles
peuvent causer des
blessures

~

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

« Gardez tous les capots de protection tels que les portes, les panneaux, les portes des postes

et des appareils fermés et verrouillés.

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

La fumée et les
gaz peuvent étre nocifs
pour votre santé

en
Qﬁw‘?ﬁ SO

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Lamst

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

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

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

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

I'arc et métaux chauds.

Cette poste 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
protection homologuées munies de bordures de protection sous le masque de soudure afin de
prévenir les blessures éventuelles.

Les surfaces chaudes
peuvent causer de
briilures graves

W,

* Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

« Avant d’intervenir sur les piéces de la poste, 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

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

Le fil de soudage peut
causer des blessures

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

L'équipement de soudage / coupage chauffe. Par conséquent, ne le placez pas sur des surfaces
qui peuvent facilement étre briilées ou endommagées !

MANUEL D’UTILISATION
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Les étincelles générées lors du soudage peuvent provoquer un incendie. Par conséquent, gardez
un extincteur, de '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
postes et appareils par des
personnes non

autorisées peut causer

des blessures

A

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

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

[l est recommandé d’effectuer la maintenance technique de la poste 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 poste. Les zones a
prendre les précautions  transporter, les équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé
nécessaires lors du  de la personne chargée de la manutention doivent étre conformes au processus de transport.
transport peut o Certaines postes étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les
causer des accidents  précautions nécessaires en matiére de sécurité environnementale soient prises pour la

VANV

manutention.

Sila poste 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 poste, assurez-vous que le véhicule et les accessoires d’élingage et d’arrimage

(élingues, sangles d’arrimage, boulons, écrous, roues, etc.) reliant la poste au véhicule sont
intacts.

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

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

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

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

La chute de piéces
peut causer des
blessures

A\

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

« Installer votre poste 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 postes
équipées d’une plate-forme a gaz adaptée a la bouteille et sur le mur aI'aide une chaine pour les
installations fixes afin d’éviter tout basculement.

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

Une utilisation excessive
provoque la surchauffe
de la poste

§9%
[ ]

 Laissez la poste 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 poste.

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

www.magmaweld.com
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Le soudage a I'arc
peut causer des
interférences
électromagnétiques

DA

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

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

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

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

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

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

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

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

9

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

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

I'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

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

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire
les interférences

DA

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

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

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

ou la connexion directe n’est pas autorisée, la connexion peut étre établie a 'aide d’éléments de
capacité appropriés, conformément aux réglementations locales en vigueur.

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

Magnétique
électromagnétique
(CEM)

9

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Protection

DY

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

Efficacité Energétique

@f

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

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

Procédure relative

o Cetappareil n’est pas un déchet ménager. Elle doit étre déposée dans un centre de recyclage

aux déchets  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.
FORMULAIRE DE GARANTIE

A

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

monoTIG 165ip et monoTIG 200ip sont des postes de soudage de type Inverter, Pulse TIG et MMA.
Tous les paramétres de soudage peuvent étre réglés via le panneau de commande et surveillés via
des affichages numériques. Il convient de travailler avec des générateurs qui fourniront la puissance
et la fréquence appropriées. (Voir les spécifications de la poste pour des informations détaillées.)
Il est refroidi par ventilateur et protégé thermiquement contre la surchauffe.

1.2 Composants

Figure 1: Vue avant et arriére

1- Pupitre de commande 6- Prise de commande de la gichette
2- Prise de cable de soudage et de masse (-)  7- Entrée du cable d’alimentation

3- Sortie de gaz 8- Ventilateur

4- Pot d’ajustement 9- Entrée de gaz

5- Prise de cable de soudage et de masse (+) 10- Bouton marche/arrét
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. 1.3 Etiquette du Produit

Temps (min.)

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIiC. A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
MONOTIG 165ip |S/N: MONOTIG 200ip |S/N:
IoHHCO Hel= | ENe60974-11-10CL. A oH-CO = | ENe60974-11-10cCL. A
é _ 5A/10.2V - 160A / 16.4V é _ 5A/10.2V - 200A / 18V
— T X“9  30% 60% | 100% — | """ X4 25% 60% | 100%
E U=65V 1, 160A | 113A 88A E U=65V 1, 200A | 129A | 100A
U, 16.4V | 14.5V | 13.5V U, 18V 15.2V 14V
D |u=230v| 1,.=21.8A 1.,=12A D> |u=230v| 1,.=29.1A 1,,~=14.6A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
E 5A/20.2V - 160A / 26.4V E 5A/20.2V - 200A / 28V
- X“9) 20% 60% | 100% - X491 14% 60% | 100%
U,=65V l, 160A 92A 72A E U,=65V 1, 200A 97A 75A
u, 26.4V | 23.7V [ 22.9V U, 28V | 23.9vV | 23V
D |u=230v L=32.2A 1,.~14.5A DD U,=230V L=41.5A L,.~15.6A
~50-60Hz ~50-60Hz
UK UK
P23 | CE EAL cA P23 | C€ EAL cA
HeoHA-(QH{BH= Transformateur Redresseur X Cycle de Fonctionnement
Monophasé
ﬂ: Soudage TIG Uo Tension de Fonctionnement a Vide
Z Soudage MMA Us Tension et Fréquence du Secteur
== Courant Continu Uz Tension Nominale de Soudage
Entrée Secteur - A g
DD Courant Alternatif Monophasé L1 Courant d'entrée Assigné
Compatible Pour Travailler dans des e :
E Environnements Dangereux I2 Courant d'entrée Nominal
S1 Tension d’entrée Assignée
P23 Classe de Protection
Cycle de Fonctionnement
Tempé:‘ature (%]
A
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

Le taux de cycle de fonctionnement comprend une période de 10 minutes, telle que définie dans 'EN 60974-1.
Par exemple, si vous souhaitez travailler a 250 A sur un poste spécifié a 250 A a 60%, le poste peut souder /

couper sans arrét (zone 1) pendant les 6 premieres minutes de la période de 10 minutes.
Cependant, le poste doit rester inactive pendant les 4 minutes suivantes pour se refroidir.

www.magmaweld.com
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. 1.4 Caractéristiques Techniques
SPECIFICATIONS TECHNIQUES

UNITE

monoTIG 165ip

monoTIG 200ip

Alimentation Monophasé 50/60 Hz

\%

230

230

Tension d’entrée assignée électrode enrobée kVA

7.41 (%30)

9.55 (%25)

Puissance d’entrée Assigné pour Soudage TIG kVA

5.01 (%30)

6.69 (%25)

Zone d’ajustement de courant de soudage ADC 5-160 5-200
Courant d’entrée nominal pour soudage TIG ADC 160 (%30) 200 (%25)
Tension de circuit ouvert VDC 65 65
Gamme de diametres d’électrodes de soudage mm 2.00 - 3.25 2.00 - 4.00
Gamme de diametre d’électrode en tungstene mm 1.00 - 2.40 1.00 - 2.40
Dimensions (Alimentation) (LxLxH) mm 521x160x311 521x160x311
Poids kg 10,6 10,6
Classe de protection P23 P23
. 1.5 Accessoires
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Pince et cable de piece a usiner 1 7905201603 7905201603
Tuyau de Gaz 1 7907000002 7907000002
Torche 1 7110018004 7110018004
ACCESSOIRES EN OPTION QUANT[TE monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Pince et Cable de Masse 1 7906201603 7906201603
Régulateur de Gaz 1 7020001004 7020001004
Unité de Refroidissement par Eau (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Lava TIG 26 (8 m) Torche TIG Refroidie par Air 1 7110018008 7110018008
Lava TIG 18W (4 m) Torche TIG Refroidie par EAU 1 7110038004 7110038004
Lava TIG 18W (8 m) Torche TIG Refroidie par EAU 1 7110038008 7110038008
TIG Kit EjTﬁigﬁzsfl];i;ingf)ls alair 1 7910000510 7910000510
TG K“gg:gﬁffgg;ﬁiﬁgﬁgs aeau 1 7910000530 7910000530
Chariot de Transport 1 7910000100 7910000100

MANUEL D’UTILISATION

www.magmaweld.com




monoTIG 165ip / monoTIG 200ip Installation 45

% 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;

« Poste principale et cable secteur connecté ¢ Pince et Cable de Masse

» Certificat de garantie e Torche

¢ Manuel d’Utilisation

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

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

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

Ce poste de soudage n’est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au
& réseau basse tension utilisé dans les résidences, I'installateur ou la personne qui utilisera la poste doit
4] étre familiarisé avec la connexion de la poste, 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
le manuel d’utilisation et ne pas retirer les étiquettes.

g . P 3 . . . 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 poste de soudage avec des rideaux et des auvents. Si vous soudez a

I'intérieur, utilisez un systeme approprié d’absorption de fumée. Utilisez un appareil respiratoire s’il y a un

risque d’inhalation de fumée et de gaz a I'intérieur.

Lors du positionnement de la poste, assurez-vous que les matériaux tels que les murs, les rideaux et les

panneaux n'empéchent pas un acces facile aux commandes et aux connexions de la poste.

Respectez les taux de cycle de fonctionnement spécifiés sur I'étiquette du produit. Dépasser régulierement le

nombre de cycle approprié peut endommager la poste et annuler la garantie.

« Utilisez un fusible approprié pour votre systéme.

» 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
poste elle-méme, la bouteille de gaz, la chaine et le roulement.

o Fixez la bouteille de gaz au mur avec une chaine.

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

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

Puisqu'il peut y avoir différentes prises en fonction de l'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 cable de la mise a la masse est présent. Apres le raccordement de la fiche au cable, ne pas
brancher le cable a la prise a ce stade.

. 2.4 Connexion Au Secteur

Assurez-vous que le bouton marche/arrét de la poste est en position “0” lorsque vous branc-
hez la fiche dans la prise.

Lassistance doit étre obtenue aupres de personnes autorisées (électricien qualifié, etc.) concernant la connexion.
La tension de phase doit étre vérifiée avant de connecter la poste au secteur. Une fois qu'il est déterminé qu'il
est correct, la fiche doit étre insérée dans la prise. Démarrez la poste en tournant le bouton Marche/Arrét sur la
position “1”. Assurez-vous que les voyants et les voyants du panneau de commande sont allumés et que le
ventilateur de refroidissement fonctionne.

. 2.5 Connexions pour le Soudage TIG

Avant de connecter la poste au secteur, vérifiez que la tension du secteur est correcte. Lors
de l'insertion de la fiche, assurez-vous que l'interrupteur d’alimentation de la poste est en
position “0".
e Démarrez la poste avec le bouton marche/arrét et vérifiez si les voyants sont allumés et si le ventilateur de
refroidissement fonctionne.

Electrode En Tungsténe TIG Recommandé

Diameétre (mm) Courant de Soudage
1.6 30-130
2.0 45-180
2.4 70-240

M 2.5.1 Connexion de la Torche

« Insérez la fiche de la torche TIG dans la prise de soudage du p6le négatif et serrez-la en la tournant vers la droite.
Fixez le connecteur de déclenchement de la torche fourni avec la poste aux cables de commande de la
gachette de la torche. Ensuite, connectez le connecteur a la prise de commande de déclenchement.

* Branchez le tuyau de gaz de la torche a la sortie de gaz.

* Refroidissement par eau sous tuyau de torche refroidi par eau, type d'unité de refroidissement par eau.

o Complétez le tuyau froid “bleu” de la torche vers la sortie d’eau chaude ouverte, le tuyau “rouge” vers l'entrée
d’eau chaude de la poste.
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M 2.5.2 Connexions de Gaz

« Fixez le cordon de gaz argon (a) a I'aide d’une chaine.

« Utilisez un régulateur (b) conforme aux normes pour travailler en toute sécurité et obtenir des résultats ﬂ
optimaux.

« Laissez la valve de la bouteille de gaz (c) ouverte pendant un moment, de maniere a évacuer les éventuels
sédiments et particules.

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

» Raccordez une extrémité du tuyau de la bouteille (d) au régulateur de gaz et 'autre extrémité a 'entrée de gaz
al'arriere du poste et ouvrez le robinet de la bouteille de gaz.

» Réglez le débit de gaz a 'aide de la vanne de régulation de pression (e).

¢ Assurez-vous qu'il n'y a pas de fuite au niveau des connexions.

Diamétre de Diamétre  Courantde

L'électrode de La Buse Soudage Flux de Gaz
(mm) (mm) (ACC) (1/min)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

B 2.5.3 Connexions de prise de déclenchement

¢ Connexion Torche TIG; Il doit étre connecté a la prise de commande|
de la gachette comme sur la figure avec les extrémités 1-2.

B 2.5.4 Connexions des pinces de mise a la terre

¢ Insérez la fiche (a) du cable de la pince de mise a la terre dans la prise du
pole positif, tournez-la vers la droite et serrez-la.

¢ Pour améliorer la qualité du soudage, fixez fermement la pince de mise a la
terre (b) a la piece, aussi pres que possible de la zone a souder.
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M 2.5.5 Montage Des Consommables de la Torche

« La buse en céramique (5) et I'électrode en tungsténe (1)
doivent étre choisis en fonction du courant de soudage
et de la forme de la piéce. En conséquence, les diamétres
de la pince (3) et du porte-pince (4) doivent correspondre

au diameétre de I'électrode en tungsténe.

« Retirez la téte de serrage (2).

« Retirez I'électrode existante de la pince porte-électrode; le | 4
diametre de la nouvelle électrode en tungsténe doit| 5 —

correspondre au diametre de celle-ci.
« Installez la pince porte-électrode sur la torche.
« Serrez fermement la téte de serrage.

Figure 3 : Montage Des Consommables de la Torche

. 2.6 Branchements pour la Poste de Soudage a I’Electrode Enrobée

de l'insertion de la fiche, assurez-vous que l'interrupteur d’alimentation de la poste est en

2 Avant de connecter la poste au secteur, vérifiez que la tension du secteur est correcte. Lors

position “0”.

» Démarrez la poste avec le bouton marche/arrét et vérifiez si les voyants sont allumés et si le ventilateur de

refroidissement fonctionne.

» Reliez la fiche du cable de la pince porte-électrode (c) et la fiche du céble de la pince de la mise a la masse (a) aux
prises de cable de masse et de soudage en fonction de I'électrode a utiliser et de la polarité recommandée par le

fabricant de I'électrode.

 Pour améliorer la qualité du soudage, connectez fermement la pince de mise a la masse (b) a la piece a usiner aussi
pres que possible de la zone a souder.

Diametre de
I'électrode

Courant de soudage recommandé

Enrobée “mm” Rutile Basic  Cellulosique
2.0 40-60 A - -
2.5 60-90 A 60-90 A  60-100 A
3.25 100-140 A 100-130A 70-130A
4.0 140-180 A 140-180A 120-170 A
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¢ UTILISATION

3.1 Interface Utilisateur

@ Utilisez les boutons pour faire défiler les parameétres de la courbe de soudage TIG. La LED du
parametre sélectionné s’allume.

i

sec

Pré-Gaz

Le gaz de protection de la torche atteint la zone de soudage, ultérieurement a la vitesse de
I'arc généré ; cela peut causer un noircissement et une déformation dans la zone de soudage.
De plus, la durée de vie de la pointe en tungstene est réduite. Le gaz de protection peut étre
ajusté entre 0 et 20 secondes. Ce réglage garantit que le gaz atteint la zone de soudage avant
de commencer le soudage.

J&

Courant d’'amorcage

Larc de soudage se produira a la valeur de courant définie. La valeur est définie en %. Un
courant initial se produit en dessous de la valeur % définie du courant principal. Il peut étre
ajusté entre 5 A - %100.

e

Temps de Montée du Courant
La transition du courant d’'amorcage au courant de soudage se fait dans le délai spécifié. Le

réglage se fait entre 0 - 10 sec.

www.magmaweld.com
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@

Courant dominant
C'est le courant réel a souder. Il peut étre réglé entre 5 - 160 Amps dans le modéle
monoTIG 165ip et 5 - 200 Amps dans le modele monoTIG 200 ip.

%ON

Amplitude de Fréquence

Cette fonction est active lorsque le mode impulsion est sélectionné. Elle détermine le
rapport d’amplitude entre courant faible et courant élevé dans un cycle d'impulsions. Elle
indique combien de temps le courant élevé réglé sera actif dans une période. Le réglage
par défaut est de 50%. Il peut étre ajusté entre 1 et 99%. Le courant faible est le courant de
cratére, le courant élevé est le courant principal.

Par ex.; lorsque le rapport cyclique est réglé sur 1%, avec un courant principal de 100 A et
un courant de cratére de 50 A, le travail réalisé en 100 ms estde 1 ms 100 A, 99 ms 50 A.

f[1IHz

Fréquence d’'impulsion

Cette fonction est active lorsque le mode impulsion est sélectionné. En mode impulsion, elle
permet de définir la fréquence d’un cycle d'impulsions composé de courant de soudage et
de courant inférieur. Il est également possible de définir le nombre d'impulsions par
seconde. Le réglage se fait entre 0.1- 2000 Hz. Le réglage par défaut est 5 Hz qui peut étre
ajusté en fonction de I'épaisseur de la piece ou de la décision de l'utilisateur.

THA

Courant de fosse (courant de réparation)

1l est défini en %. Il se produit en dessous du % déterminé du flux principal. Il est utilisé
pour corriger les erreurs qui se produisent lors du soudage. Il offre un réglage entre 1 et
100 %. A utiliser uniquement avec une torche multifonction. Il détermine le courant faible
lorsque le mode impulsion est actif.

Remarque

Le courant de fosse n'est utilisé qu'en mode 4 déclenchements. Le soudage est démarré
en appuyant et en tirant sur la gachette, la gichette est a nouveau enfoncée et la valeur
du courant de fosse est utilisée tant qu’elle est maintenue enfoncée. Lorsque vous retirez
votre doigt de la gichette, vous revenez au courant normal et continuez a souder. Si vous
appuyez et tirez brievement sur la gichette, le soudage se terminera.

Sp ot Spot Time
g En mode ponctuel (soudage par points), le soudage se poursuivra pendant la durée
time spécifiée et puis s'arrétera. La plage de réglage est comprise entre 0,5 - 20 sec.
Temps D’évanouissement d’arc
_\E Cette fonction permet de définir le temps de transition du courant de soudage principal au
o courant final lors de la fin du soudage. Le temps d’évanouissement peut étre ajusté entre

0-10 sec.

A\

Remplissage des Retassures de Cratére (Courant Final)

Lorsque le soudage s’arréte la transition du courant principal au courant final s’effectue Le
cordon de soudure est uniformisé a 'aide de ce courant en fin du processus.

Rappel

Courant initial - Temps d’évanouissement- Courant principal : Le courant initial défini est
maintenu inférieur a la valeur du courant principal. Larc est généré par le courant initial
et le courant principal est progressivement augmenté pendant le temps d’évanouissement
défini. Cela prolonge la durée de vie de la pointe en tungsténe et assure un début d’arc plus
stable.

7

—>
sec

Gaz Final

Une fois le soudage terminé, le flux du gaz de protection continue pendant le temps défini.
De cette maniére, la durée de vie de la pointe en tungstene est prolongée grace au
refroidissement, tout en protégeant le bain de soudure jusqu’a son refroidissement. Le gaz
final peut étre ajusté entre 0 et 20 sec.
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www.magmaweld.com




monoTIG 165ip / monoTIG 200ip Utilisation 51

2- Modes de Gachettes / Démarrage a Chaud (Hot Start)- Sélection de la Force de I'Arc

ol ATaide de la touche tactile, vous pouvez les modes 2/4 de la gichette et les modes ponctuelles
o lorsque le mode TIG est sélectionné et modifier les paramétres Démarrage a chaud (Hot Start)
@ === et Force d’arc (Arc Force) lorsque les modes d’Electrode sont sélectionnés.

Ht

Lors de 'amorgage de I'électrode, cette fonction facilite 'amorgage en fournissant du
courant jusqu’a 2 fois sa valeur.
o ATaide du potentiométre de réglage de courant, 'amorgage a chaud (Hot Start) est défini
l T entre 0 et 100%.
o Si défini sur 0, aucune valeur n’est ajoutée au courant principal lors de 'amorgage initial et
s'il est défini sur 100, courant principal est augmenté de 100%.
» L'amorcage s'effectue avec 'ampérage ajusté en fonction de la valeur de démarrage a
chaud et la poste retourne ensuite au courant de la source principale.
¢ Lamorcage a chaud (Hot Start ) est réglé en usine sur 20.

Ar

Cette fonction augmente le courant jusqu’a deux fois la valeur du courant de soudage
principal et évite ainsi une interruption de l'arc a tendance a se rompre lors du soudage a
t t I'électrode.
e La Force d’arc (Arc Force) est comprise entre 0 et 100.
o Cette fonction permet d’ajuster le courant lorsque I'électrode a tendance a coller pour
éviter ainsi |'électrode de coller.
o Lavaleur par défaut de la Force d’arc (Arc Force) est de 0.

Ly

e e ]

Appuyez Sur la Gichette Maintenez la Gichette Relachez la Gachette

En Mode 2 temps;

 La soudure commence dés que la gachette est enfoncée, le pré-gaz est fourni et 'allumage
est effectué avec le courant minimum. Aprés la rampe initiale, la soudure continue avecle
courant principal.

¢ L'évanouissement s’effectue lorsque la gachette est relachée pour ensuite le remplissage
des retassures de cratere. Le procédé se termine avec le gaz final.

Le fonctionnement de la courbe de soudage TIG en mode 2 temps;

 La durée initiale du gaz peut étre réglée de 0 a 20 secondes. Le réglage par défaut est de
1sec.

e Le courant initial (courant d’allumage initial) est égal a 30% du courant principal.

¢ Le temps de montée (rampe initiale) est compris entre 0 et 10 secondes. Cela détermine
la rampe de la transition du courant d’allumage au courant principal.

l T ¢ Larampe finale, de la méme maniere que la rampe initiale, détermine le temps écoulé

entre le courant initial et le courant final. Le courant final représente 30% du courant

principal.

e

M=

~ ' % PrG :Temps de Pré-Gaz
! I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final

PrG 1 PG| t
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I

Exemple :

Si vous avez un courant initial de 100 A, le courant de cratére (courant final) est de 30 A.

Indique que si le temps de fin de rampe est défini sur 1 s, le passage du courant principal

au courant de cratere sera fait en 1 seconde.

e Le courant de cratére est suivi par le temps de gaz final. Le temps de gaz final est réglé
entre 0 et 20 secondes. Cette durée peut varier en fonction de la demande de
l'utilisateur.

 En cas de problémes tels que le noircissement ou la détérioration rapide de l'extrémité
en Tungstene, il est nécessaire d’augmenter le temps de gaz final.

i

En Mode 4 temps;

¢ Appuyez une fois sur la gachette pour commencer a souder: Aprés le pré-gaz, le processus
de soudage est initié par le courant d’amorgage. Tant que la gachette n’est pas relachée, le
poste continue de souder avec le courant d’amorgage. Lorsque la gachette est relachée, il
rampe pendant le temps de rampe défini et continue de souder au courant principal.

¢ Lorsque vous appuyez a nouveau sur la gachette pour mettre fin au processus de soudage,
le temps d’évanouissement continue tant que vous appuyez sur la gachette.

¢ Lorsque le temps de la rampe est terminé, le poste attend en mode de cratere et vous
permet de remplir des retassures de cratere.

» Relachez la gachette une fois ce processus terminé.

¢ Lors du temps de gaz final, vous refroidissez la piece afin de pouvoir terminer le processus
de soudage.

Le fonctionnement de la courbe de soudage TIG en mode 4;

¢ En mode 4 temps, tous les menus et réglages du mode 2 temps s’appliquent de la méme
maniére. En mode 4 temps, contrairement au mode 2 temps, le courant de cratére dans
la courbe de soudage TIG est également actif. Le courant de cratere n’est utilisé que dans
4 modes de gachettes avec une torche multifonction.

o Cette fonction est utilisée pour corriger les erreurs éventuelles lors du soudage.

e Le courant de cratére est défini en %. Il est compris entre 1-100%. Si le courant du poste
estde 100 A et que le courant de cratére de 50, cela signifie que le courant de cratere est
réglé sur 50 A, ce qui correspond a 50% du courant principal. Le niveau des courants
supérieur et inférieur est défini ici.

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

PrG 1 poG| t

Exemple :

Si le courant principal est réglé sur 100 A et que le courant de cratere est de 50 A et si le
poste utilise une torche a fonctions multiples, un appuie sur la touche du courant de cratére
lors du soudage avec 100 A réduit le courant a 50 A.

Ainsi, le poste passe au courant inférieur , pour la réparation d'un défaut éventuel dans le
cordon de soudure de maniere a empécher tout percage dans la zone chauffée. Lorsque
Vvous appuyez a nouveau sur le bouton de courant principal via la torche, le poste revient a
100 ampeéres et vous pouvez reprendre le processus a I'endroit ou il s'était arrété.
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Mode par point

Il est actif lorsque les modes de soudage TIG sont sélectionnés. D'une simple pression sur la

gachette, il s'allume dans le flux principal, le soudage se poursuit pendant le temps défini et

se termine automatiquement lorsque le temps expire.

¢ Dés que le mode spot est sélectionné, la plupart des zones de la courbe TIG sont
contournées, seules 3 options peuvent étre définies. Temps post-gaz, temps principal et
temps ponctuel.

e Le temps de point est le temps de soudage au point.

Goiter;

2 sec. se mettre; Lorsque vous appuyez sur la gachette, il commence a souder 2 sec. Il soude

pendant 2 sec. sans attendre que vous relachiez la gachette. a la fin, vous terminerez

automatiquement la source.

3- Sélection du Mode d’impulsion (Pulse)

Permet de basculer vers la fonction impulsion en mode TIG. Appuyez une fois sur le bouton pour
@ @ activer ou désactiver le mode. Le voyant est allumé lorsque le mode est actif. Lorsque le mode
T impulsion est actif, vous pouvez sélectionner d’autres fonctions connexes (cycle de fonctionnement,
puLse amplitude de fréquence, fréquence d’'impulsion, etc.). Grace a la fonction d’'impulsion, la déformation
est réduite en réduisant I'apport de chaleur au matériau.

4- Sélection des Modes HF

Appuyez une fois sur le bouton pour activer ou désactiver le mode. Le voyant est allumé lorsque le
mode est actif.
Haute Fréquence
@ ° Permetde commencer au soudage TIG sans que I'électrode de tungsténe touche au
HF  matériau. De cette maniére, la pointe de I'électrode en tungsténe ne se détériore pas.
e Il est actif en mode TIG.
« Sivous souhaitez désactiver le mode HF et souder avec le mode Lift-Arc, vous pouvez
appuyer sur la touche HF pour désactiver le mode HF actif.

5- Bouton de Réglage (Potentiometre)

oso i,
:“ "‘_ Le molette de réglage permet le réglage de courant pour tous les procédés de soudage et les
H ‘ # modifications de parametres dans toutes les fonctions. Le réglage est effectué en tournant le molette
",' ‘a' a droite et a gauche et les valeurs définies sont affichées sur I'affichage numérique.
oLTT13

6- Sélection de la Méthode de Soudage

® ™ vous pouvez choisir entre les méthodes de soudage a I'électrode et TIG avec le bouton tactile.
@ £ Quelle que soit la méthode de soudage sélectionnée, la led de cette méthode s’allumera.

= Permet de souder avec des électrodes rutiles et basiques

24 Permet d’effectuer un soudage DC TIG
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7- Mémoire Des Programmes

En Mode TIG;

» Vous pouvez enregistrer vos réglages de parametres et les rappeler en fonction du type de votre
travail avec la fonction mémoire de 10 capacités d’enregistrement. Cela signifie que vous n’avez pas a
définir de parametres chaque fois que vous changez une piece, et la production sera ainsi
harmonisée. Tous les parametres sont automatiquement enregistrés avec le numéro de mémoire
(job) sélectionné.

o Changez le numéro de programme pour différentes entrées de parametres.

o Laffichage situé au-dessus du bouton de programme indique le programme que vous avez modifié.

o Il est possible d’enregistrer 10 programmes de 0 a 9.

» Vous pouvez passer d'un programme a l'autre en appuyant une fois sur la touche de programme. Si
vous maintenez cette touche enfoncée, vous pouvez défiler rapidement les programmes.

En Mode Electrode;

e Lors du réglage du courant, vous voyez la valeur “U” lorsque vous voyez la tension de sortie du
soudage “A”. Appuyez une fois sur le bouton pour voir la tension de sortie. Vous pouvez passer a
I'ampli en appuyant de nouveau sur la touche et voir la valeur du courant sur le panneau numérique.

8- Indicateur Numérique

Le courant de soudage réglé, les valeurs de parameétre et les codes d’erreur peuvent étre surveillés
visuellement via l'affichage numérique.
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. 3.2 Courbe de Soudage TIG

** Temps de Soudage Par Points
<
h ‘_’
1 1
1 Fréquence 1
1 d’impulsion 1
1

A\ 4

—
Largeur | 1
d’impulsion’
[ i Ty |
= | 1
2
5 | |
s
4 | 1
£ +—>
2
P i Début = Courant . Courant .
Pré-Gag |Maintenance s Fin Rampe . Gaz Final
Initiale Rampe Inférieur Final

Réglage P: Position 2 TIG Soudageihay
Parameétre MonoTIG 165ip J| MonoTIG 200ip cglage far Points TIG
Defaut cde Mode ’W
' ' |d’impulsion
Temps de Pré-Gaz 0-20 sec. 0-20 sec. 1 sec. v v N v
Courant Initial 5A - %100 5A - %100 %70 v v v v
Temps de Rampe Initial 0.0 - 10 sec. 0.0 - 10 sec. 1 sec. v v v v
Courant Supérieur 5-160A 5-200A 85A v v v v N v
Courant Inférieur 5A-%100 5A-%100 40A v v v v
Taux du Cycle d'Impulsion %1 - %99 %1 - %99 %50 v v v
Fréquence d’'Impulsion 0.1-2000 Hz 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
Fin du Temps de Rampe 0.0 -10 sec. 0.0 - 10 sec. 1sec. v v v v
Courant Final 3A- %100 3A- %100 %30 v v v v
Temps de Gaz Final 0-20sec. 0-20 sec. 5 sec. v N v NG
Temps de Soudage Par Points 0.01-9sec. 0.01-9sec. 2 sec. v v

www.magmaweld.com MANUEL D’UTILISATION




56 Kullammm Bilgileri monoTIG 165ip / monoTIG 200ip

. 3.3 Caractéristiques de la Poste

Protection Thermique
o Le poste dispose d'une double protection contre la surchauffe et les dommages.
e Sile bloc IGBT dépasse 75 C°, le voyant rouge s’allume et un code d’erreur est affiché.

Mémoire Des Programmes
o Il est possible d’enregistre jusqu’a 10 programmes. de 0 a 9.
» Les modifications effectuées sont enregistrées. Appuyez sur la touche P pour basculer entre les programmes.

Lift TIG
« La fonction Lift TIG permet de procéder le soudage TIG sans endommager la pointe en tungstene.

Protection Contre Tension

¢ Permet de tolérer les fluctuations de tension.

« Protege contre les tensions erronées et les tensions d’entrée variables.

¢ Une fois que les conditions ambiantes sont redevenues normales, les fonctions de la poste sont également
activées.

Fonctionnement Avec Des Groupes Electrogénes
 Le poste convient pour travailler avec des groupes électrogénes. La valeur en kVA doit étre déterminée en
consultant les spécifications techniques.

Anti-Stick
 La fonction anti-stick empéche I'électrode de coller.
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£ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

o Lentretien et la réparation de la poste 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.

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

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

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

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

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

. 4.1 Maintenance

-}
ré Maintenance Journaliére

o 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 piéces endommagées ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez pas des
rallonges pour les cables et n’essayez jamais réparer un cable. \

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

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

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

« Vérifier le niveau de liquide de refroidissement, faire 'appoint s'il y a une baisse du niveau
de liquide de refroidissement. Si le liquide de refroidissement est contaminé, vidangez tout
le réservoir de liquide de refroidissement et nettoyez le réservoir. Remplissez le réservoir
avec un liquide de refroidissement neuf.

\

Ir(':) Tous Les 6 Mois %%M
/

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

 Vérifiez le fil de la pince a électrode et de la pince de masse.

» Ouvrez les capots latéraux de la poste et nettoyez-les a I'air sec a basse pression. ﬁ\ég
N’appliquez pas d’air comprimé sur des composants électroniques a courte distance. %/

« Vérifiez la prise a laquelle la fiche d’alimentation du poste est connectée. Supprimez - °§/@
le jeu éventuel dans les points de connexion du cable d’alimentation de la prise. En HN =
cas d’arc ou d’expansion au niveau des connecteurs, remplacez la prise. y

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

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

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

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

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

D

La poste ne s’allume pas

¢ Assurez-vous que la poste est correctement branchée

« Vérifiez que les connexions secteur soient correctes

¢ Un (ou plusieurs) fusible a sauté

« Vérifiez I'interrupteur marche / arrét

¢ Sile probléme persiste aprés toutes les vérifications, contactez le service
agréé

La poste ne soude pas /
la qualité de soudage est mauvaise

Assurez-vous que la pince de mise a la masse de la poste est connectée
ala piece a travailler

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

o Assurez-vous que la sélection du parameétre et du processus est correcte.
Suivez les étapes ci-dessous en fonction du processus sélectionné
Vérifiez le pole a connecter I'électrode et la valeur de courant a régler sur
le poste

Vérifiez que le flux de gaz est ouvert, assurez-vous que le flux est correct
Assurez-vous que la pointe en tungsténe est propre

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

Sile probleme persiste aprés toutes les vérifications, contactez le service z
agréé

Le tungsténe fond ou la buse
se casse

Vérifiez que la torche TIG (-) est connectée au pdle. Sinon, connectez-la
Sile probléme persiste apres toutes les vérifications, contactez le service
agrée

Laspect de la soudure TIG est
noirci ou mousseux

Vérifiez le débit de gaz de la pointe de la torche a I'aide d'un débitmeétre
Sila surface de la piéce a souder est sale, nettoyez-la

o Veillez a utiliser le bon gaz de soudage

Veillez a sélectionner la bonne électrode en tungsténe

Sile probléme persiste apres toutes les vérifications, contactez le service
agréé

La HF (haute fréquence) se
produit mais le soudage est difficile
adémarrer

Vérifiez le courant initial. Augmentez le courant initial, si trop faible
« Sile probléme persiste aprés toutes les vérifications, contactez le service
agréé

La HF (haute fréquence) se produit
mais le soudage ne démarre pas

Vérifiez que la torche TIG (-) est connectée au pdle. Sinon, connectez-la

o Vérifiez que la pince de mise a la masse est connectée a la piece

« Sile probléme persiste apres toutes les vérifications, contactez le service
agréé

Pas de saut de HP
(Haute fréquence)

Vérifiez le temps de pré-gaz. Réduisez le temps de pré-gaz, si trop élevé
Sile probleme persiste apres toutes les vérifications, contactez le service
agréé

Iy a une fuite dans I'unité de
refroidissement

« Contactez le service agréé

IIn'y a pas de circulation de
liquide dans 'unité de
refroidissement a eau

« Contactez le service agréé
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. 4.3 Codes d’incident

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

Code d’incident|

EO1

Protection
Thermique
(Primaire)

Cause

Le temps de fonctionnement de votre
poste a peut-étre été dépassé

e Laissez la poste refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
disparait, essayez de l'utiliser a des
valeurs d’ampérage inférieures

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

Le ventilateur peut ne pas fonctionner

Vérifiez visuellement si le ventilateur
fonctionne ou non

Sile probléeme persiste, contactez le
service agréé

Avant des conduits d’entrée-sortie
d’air peut étre fermé

Ouvrez les conduits d’aération
Sile probleme persiste, contactez le
service agréé

Lenvironnement de travail de la
poste peut étre extrémement
chaud ou étouffant

Assurez-vous que |'environnement
de travail de la poste n’est pas
excessivement chaud ou étouffant
Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

E02

Tension Secteur
Basse

La tension secteur peut avoir chuté

Vérifiez les cables de raccordement
al'alimentation et la tension.
Assurez-vous que la tension d’entrée
correcte est fournie. Si la tension
d’alimentation est normale, contactez
le service agréé

E03

Tension Secteur
Elevée

La tension secteur peut avoir
augmenté

Vérifiez les cables de raccordement
al'alimentation et la tension.
Assurez-vous que la tension d’entrée
correcte est fournie. Si la tension
d’alimentation est normale,
contactez le service agréé.

E04

Erreur de Lecture de|
Courant / Tension

¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement

¢ Contactez le service agréé

E05

Erreur de Lecture
du Capteur de
Température

Il peut y avoir une erreur d’équipement

« Contactez le service agréé

E06

Erreur de Lunité
de Refroidissement
Par Eau

Il peut y avoir une erreur dans l'unité
de refroidissement par eau

Vérifier le connecteur du groupe de
refroidissement par eau et les
entrées/sorties de la torche
Assurez-vous que la circulation d’eau
est assurée

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

E07
E08
E09

Erreur Systéme

Il peut y avoir une erreur d’équipement

« Contactez le service agréé

E10

Erreur de
Connexion de La
Torche

La torche et les connexions de la
torche peuvent étre défectueuses

Vérifier la torche et les connexions de
la torche

e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé

E11
E12

Erreur Systéme

Il peut y avoir une erreur d’équipement

« Contactez le service agréé

www.magmaweld.com
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 Vérifier les connexions du dévidoir,
. de la bobine/pression a bobine et de
Erreur de « Il peut y avoir une erreur dans le /p
E13 P : la torche
Dévidage devidage . \ .
e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
E14 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| ¢ Contactez le service agréé
 Vérifiez les connexions de la
Erreur de . s
I o [l peuty avoir une erreur dans les télécommande
E15 Communication de f o : N .
14 connexions de la télécommande « Sile probléme persiste, contactez le
La Télécommande . s
service agréé
El6
E17 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| « Contactez le service agréé
E18
¢ Laissez la poste refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
o Le temps de fonctionnement de votre disparait, essayez de l'utiliser a des
poste a peut-étre été dépassé valeurs d’ampérage inférieures
e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
o Vérifiez visuellement si le ventilateur
. ¢ Le ventilateur ne fonctionne fonctionne ou non
Protecttlon peut-étre pas « Sile probléme persiste, contactez le
E19 Thermique service agréé
(Secondaire) - —
« Lavant de lentrée d’air - les canaux de | © Ouvrez les conduits d'aération
va A . ux e Sile probléme persiste, contactez le
sortie peuvent étre bloqués service agréé
¢ Assurez-vous que l'environnement de
N . travail de la poste n’est pas
‘ Lenvnronn(iment deAtravall dela excessivement chaud ou étouffant
poste peut étre extrémement chaud . \ .
. e Sile probléme persiste, contactez le
ou étouffant service agréé
E20
E2 1 0y N A N N Iy
522 Erreur Systeme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
E23
 Vérifiez vos connexions air/gaz,
Pression assurez-vous que la pression d’entrée
E26 d’admission « La pression d’entrée peut étre faible est appropriée, si la pression d’entrée
basse est normale, contactez le service
agréé
. * Assurez-vous que la protection de la
Protection de . . . .
o La protection de torche ne doit pas torche est correctement installée
E27 Torche Non Apr . . . - | .
Installé étre installé ou bien branché ¢ Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
E28 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
 Vérifiez les cables de raccordement
al'alimentation et la tension.
E29 Tension du Bus | e La tension d’alimentation peut étre Assurez-vous que la tension d’entrée
DC Faible faible correcte est fournie. Si la tension
secteur est normale, contactez le
service agréé
MANUEL D’UTILISATION www.magmaweld.com
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E30

Tension du Bus

Cause

 La tension secteur peut étre élevé

 Vérifiez les cables de raccordement au
secteur et la tension. Assurez-vous
que la tension d’entrée correcte est

DCElevée fournie. Si la tension secteur est
normale, contactez le service agréé
E31 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| ¢ Contactez le service agréé

www.magmaweld.com
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monoTIG 165ip / monoTIG 200ip

M ANNEXE
. 5.1 Listes des Piéces Détachées

N° DESCRIPTION monoTIG 165ip monoTIG 200ip
1 Prise de soudage A377900104 A377900104
2 Carte électronique E203A PWR/200 TIG K405000176 K405000176
3 Carte électronique E201B-FLT TIG K405000295 K405000295
4 Ventilateur compact A250200026 A250200026
5 Carte électronique M.TIG 2001 E204A-GR K405000191 K405000191
6 Carte électronique E203A AC PWR K405000226 K405000226
7 Carte électronique E505A-3 K405000185 K405000185
8 Transformateur HF A490900023 A490900023
9 Carte électronique E506A-1,3 Y524000046 Y524000047

Capteur a effet Hall A830900004 A830900004

MANUEL D’UTILISATION
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. 5.2 Schémas de connexion
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@ magmaweld

INFORMATION PRODUIT

FORMULAIRE DE GARANTIE

Numéro de série
FABRICANT

Nom

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Téléphone / Courriel
INFORMATIONS D'’ACHA

Nom du revendeur

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

T

Ville / Pays

Téléphone / Courriel

Date d'achat

Nom de I'entreprise

INFORMATIONS CLIENT

Ville / Pays

Téléphone / Courriel

Nom du contact

Nom de I'entreprise de la
mise en route

INFORMATIONS SUR LA MISE EN ROUTE (le cas échéant)

Nom du technicien

Date de la mise en route
(Date de début de garantie)

Veuillez visiter notre site web www.magmaweld.fr/conditions-de-garantie/wt
pour les conditions de garantie.
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@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

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

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

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

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

Jlajiee MosICHEHUSIMHU.

Buazesier; o6opyioBaHMsI HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a NPeJ0TBpallieHHe JOCTyna

[IOCTOPOHHUX JIUL| K 060PY0BAHHUIO.

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

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

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

0 TeXHHKe 6e30MaCHOCTH.

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

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

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

IonumaHue + BHMMaTeJbHO IPOYNTANTE PYKOBOJCTBO 110 IKCIUIyaTallMH, a TAKXKe 03HAKOMBTECH C
npedynpesicdeHuii  MapKUPOBKOH (IpJIBIKOM) U IpeyNpex/eHUAMH 10 TEXHHKe 6e3011aCHOCTH, Pa3Mel|éHHbIMU
no mexHuKe 6e30NACHOCMU  Ha 0GOPYAOBAHUU.
Y6enuTecs, 4TO NpeAynpexAariias MapKUPOBKa HAX0AUThCS B HaJIeXKallleM COCTOSTHHH.
A 3aMeHHUTe OTCYTCTBYIOLIME U NOBPEXAEHHbBIE PJIBIKHU.

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

ﬂopamcenue /IeKMpomoKom

Y6edumecs, ymo npoyedypsl ycmaHo8KU cO0maeemcmayom HayuoHAAbHbIM
Modicem npusecmu K

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

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

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

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

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

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

o He npukacaiiTech K 3/IeKTPOAY IIPH KOHTAKTE C 3JIEKTPOOM, OAK/II0OYEHHBIM K paboyeii
HOBEPXHOCTH, N0JIy HJIU APYTOMY 060PYAOBAHHUIO.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIIYATALLUU www.magmaweld.com
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BBl MOXeTe 3alUTUTB Ce6s1 OT BO3MOXKHBIX IIOPa’KeHUH 3JIEKTPUUECKUM TOKOM,

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

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

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

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

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

BynbTe 0CTOPOXHBI TPH UCIIO/Ib30BaHUHU JJIMHHOTO CETEBOT0 KaGess.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHUS] YUCThIE U CyXUe.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

JIJ1s1 TUX YCJIOBUH UCIIO/IB3YHTE Clefiytoliee 060pyoBaHue:

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

Py4Ho¥i cBapouHbIi annapaT MMA nocTOSSHHOTO TOKa,

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

IIpoyedypul npu
nopasceHuu
/1€KmpuyecKumM mokom

VA +

o OTKJIIOYHTE 3JIEKTPUYECTBO.

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

OCTPa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIIMMH YacTAMHU UM IPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH MOMOILH.

Ecnm y Bac ecTb 06y4yeHHe OKa3aHHI0 epBOoii MOMOILH;

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

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

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

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/1eCHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He npubimxaliTech K ABWXYIMMCA 06beKTaM.

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

¢ HocuTe 60THHKH C MeTa/ZIN4eCKMM HOCKOM Ha C/Iy4Yail Ma/ieHus TSKEbIX TPeMeTOB.

www.magmaweld.com
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Abim u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
eauiemy 300p0o8bio

S N
Qﬁ%‘jiﬂ

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

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

[IpeaycMoTpHrTe HAa paGoYeM yyacTKe CUCTEMY eCTeCTBEHHOH HJIM HCKYCCTBEHHOM
BEHTUJIALIUMHA.

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

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

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

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

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

H3znyueHnue e
ceapoy4Holi dyau

Modicem HaHecmu  »
eped sawum 21a3am

Ry

Jl4 3alMTHI IJ1a3 Y JIMLA UCII0JIb3yHTe COOTBETCTBYIONIYIO 3alUTHYI0 MacKy U IIPUTOAHBIN
JLJIS1 MAaCKH CTEKJISTHHBIA QUIIBTD.

3aluiaiTe OT 3TOro U3JIyYeHHs: TaKKe Jpyrue 4acT Tesa (PyKHy, e, YU U T.A.)
COOTBETCTBYIOILEN 3aIIUTHON OZEXK0H.

Jlnst mpefynpex/jeHrsl BOSHUKHOBEHUS Y OKPY>KaIOIUX IOBPEX/eHUH OT BO3/eiCcTBUA
CBAapOYHOM /IyTH U rOpsYMX METAJIJIOB, OTPAJIUTE Balll paGoYMi y4aCTOK OTHECTOMKUMU
3KpaHaMM BBLICOTOM Ha yPOBHe IV1a3 M MOBeCkTe Npe/ynpex/jaliie 3HaKH.

O6opyz0BaHKe He Ipe/HAa3HAY€EHO [/ HarpeBaHUsA 3aMép3lux Tpy6. [I[poBesieHne TaKUX
paboT CBAapOYHBIM aNNapaToM MOXET MPUBECTH K B3PbIBY, [10XKapy UJIU

MOBPEX/EHHUIO BaIllero 060py/[0BaHHsL.

Hckporu »
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

IIpu BBINOJIHEHUH TAKUX PAGOT, KaK CBapKa, LIM(OBKa UM 3a4MCTKA IOBEPXHOCTH,
MOryT O6pa3OBaTbCﬂ HCKPbI U IPOUCXOUTH pa36phI3I‘I/lBaHI/le MeTaJIJ/IMYeCKUX 4YaCTHUIlL.
Jlns mpefynpex/ieHns TeJIeCHbIX OBPeX/eHNH HaJileBaliTe 110/ MacKy yTBePKAEHHbIE K
NPUMEHEHHIO 3alUTHbIe Pa60oure OUKU C 60KOBBIMU IUTKAMH.

Topsiuue demaau o
Mo2ym npusecmu K
MAHCENBIM 034C02aM *

¢ =

He npukacaiTech K TOPsIYUM JIeTaJIsIM FOJIBIMUA PyKaMH.

Iepes paGoToii ¢ AeTaasIMU 0GOPYAOBAHUSA NIOJ0XKANTE HEKOTOPOE BpeMs, IOKa OHHU OCTBIHYT.
[Ipy HeO6XOAMMOCTH KOHTAKTA C FOPSYMMU JeTa/IsIMH, UCII0JIb3yHTe COOTBETCTBYIOLIHE
HMHCTPYMEHTBI, TEIJION30IL{HIOHHbIE CBAPOYHbIE IEPYATKH 1 OTHEYIOPHYIO OJEXKAY.

IMoevlweHHblll

YposeHns lllyma
Mooscem Hanecmu
Bped Cayxy

5

Illym, BeIAe/IsIeMbIH HEKOTOPBIM 060Py/I0BaHHEM U PaGOTaMM, MOXKET HAHECTH BPeJ, CIIyXY.
I[Ipy NOBBIILIEHHOM YPOBHE IIyMa UCIOJIb3YHTe YTBEPXK/JEHHbIE K IPUMEHEHHIO 3alUTHbIE
HayIIHUKH.

PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com
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CeapouHas e Ilpy pa3MaThIBaHWHU KaTYIIKH CBAPOYHOH MPOBOJIOKH He HANPABJIANTe ropesKy Ha
npososioka mModicem  Kakyro-J160 4acTb TeJIa, a TAKXKe Ha APYTHX JIIOAeH WK KaKre-TM60 MeTalJIu4ecKe
HaHecmu mesiecHble  TIpeJMEeThI.

noepesicdeHus e Ipyu pasMaTbIBaHWU BPY4HYIO KaTYLIKH CBApPOYHON MPOBOJIOKH, 0COGEHHO, HEGOJIBIIOTO
JMaMeTpa, IPOBOJIOKA MOXKeT BLICKOYUTD U3 BallIMX PYK, KaK NPY>KHHA, U TPAaBMUPOBATh
A BacC WJIK OKPY»KAILIUX, IO3TOMY IIPU BBIITOJIHEHUU 3TUX pa60T 0co6eHHOEe BHUMaHHe yaeure
3allMTe IV1a3 1 JIUNaA.
Ceapka modicem ¢ 3anpeliaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BO/IM3H JIETKOBOCIJIAMEHSIOIUXCS MaTePUaIoB. ITO
npueecmu Kk  MOXeT IPUBECTH K [10XKapy HUJIN B3PBIBY.
noxcapamu e Ilepes npoBeJieHHEM CBAPOUHBIX PAGOT yAaIHUTe 3T MPeAMETHI C y9acTKa UM HAKpOHTe UX
83pbleaM  3aIUTHBIMU NOKPBITUAMH JJIS IPeAYIPEXAEHUS BO3TOPAHUH.

‘W

Ha sTux y4acTKax IPUMEHSI0TCA ClieljMaJ/ibHble HAlJUOHAJIbHbIE U MEeXJYHAapPOJHbIe IpaBUJIa.

He npousBoaxTe CBapKy U Pe3Ky NMOJHOCTBIO 3aKPBIThIX TPY6 UM TPYGOK.

Ilepes BBINOJTHEHHEM CBapKa / pe3Ka TPy6 U 3aKPBIThIX EMKOCTeH OTKPOHTE UX, TOJTHOCThIO
OINOPOXHUTE, TPOBETPUTe U ourcTHTe. COGII0AANTE MAKCUMAIbHYI0 OCTOPOXKHOCTD ITPU
BBLINOJIHEHUH CBapKa / pe3Ka Ha TaKMX yyacTKaX.

He npousBoauTe CBapKy ONOPOKHEHHBIX TPY6 M TPYGOK, KOTOPbIE paHee CoJepiKann
Bell|eCTBa, CIOCOGHBIE BbI3BATh B3PBIB, IOXKap UM JPYTHe PeaKIuH.

CBapouHOe 060py/J0BaHHe UMeeT CBOMCTBO HarpeBaThbCs. [103TOMy He pa3MeliaiTe ero Ha
JIETKO BOCIJIaMeHsIeMbIX UJIM JIETKO OBPEeX/jaeMbIX IIOBEPXHOCTAX!

CBapO‘{HbIE HCKPbI MOTYT IPUBECTHA K BOBHUKHOBEHMUIO ITOXKapa. Io saTou NpUYrHE obecrneybTe
HaJ/In4yve B JIErKO JOCTYIIHBIX /1JIf BaC MeCTaX TaKMX MaTepHUaJIoB, KaK OTHETYIIUTEH, BOJa U
TecoK.

HCHOJIbSyﬁTe OﬁpaTHbIE KJIallaHbl, ra30BbI€ PETYJIATOPbI U KJIAllaHbl B CETAX TOPHOYHUX,
B3PbIBOOIACHBIX I'A30B U CXKATOI'0 rasa.

BbinoiHeHue mexHu4eckozo
o6cayscusaHus

sAu ycmp
HeKoMnemeHMHsIMU
AUYamu modxcem
npusecmu K me/iecHoIM
noepesicoeHuAM

A
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3anpenaeTcs NpUBJIeKaTb HEKOMIETEHTHBIX JIUIL K PeMOHTY 060pyi0BaHuA. OIINGKY,
KOTOpBI€ MOTYT GbITh AOMYIIeHb] TPYU HapyIIEHUH 3TOr0 TPeGOBAHUSA, MOTYT IPUBECTH K
CepbE3HBIM TPAaBMaM HJIH JIETAIbHOMY HCXOAY.

JJIeMeHTBI Fa30BOM CETH PabOTAIOT MO/ laBeHHeM; B pe3y/ibTaTe MaHUIYJIALNH,
POU3BOJUMBIX HEKOMIIETEHTHBIMH JIMIIAMH, MOTYT BOSHUKHYTb B3PBIBBI, U I10JIb30BATENN
MOTYT MOJIyYUThb CEpbE3HbIE TPABMBI.

PexkoMeH/iyeTcst IPOU3BOJUTD O6C/IyKMBaHHe 060PY/I0BaHHA U ero neprdepruiHbIX
YCTPOHCTB He pexxe 0HOTO pasa B rof.

Ceapka / Pe3ka Ha

Brinmo/iHANRTe cBapKy/pe3Ky Ha HeGOJIbIINX yYacTKaxX M y4acTKaxX C OTPaHUYeHHbIM

HeGOo/1bWUX yHacmKax  TPOCTPAHCTBOM B IPHCYTCTBUH ellé OHOTO YesIoBeKa.
uy4yacmkax ¢ * 1o Mepe BO3MOXXHOCTH U36eraiTe NpoBe/ieHHst CBAPOYHBIX PabOT/pe3KU B OrpaHHYEHHBIX
02PAHUYEeHHbIM  TIPOCTPAHCTBAX.
npocmpaxHcmeom
Heco6.1100eHue « Tlpu nepeMelieHUH 060pyA0OBaHHUSA COOMIOAANTE BCe HEOGXO[UMbIE MephbI TPeJOCTOPOKHOCTH.
Heo6x00umbIXx Mep  Y4acTKH, Ha KOTOPBIX Oy/JieT IPOM3BOAUTHCS IepeMelleHHe, YaCTH, MoAJIexalue
npedocmopoxcHocmu  nepeMeleHHIo, a TaKKe GpU3MIecKoe COCTOSIHUE U 3[J0POBbe JIIO/eH, BOBJIEYEHHBIX B
npu nepemeujeHuu  Tpolecc nepeMeleHn 060py0BaHH, JO/DKHBI COOTBETCTBOBATh TPe6OBaHUAM NPOLieypPhl
060pydoeaHuss  NepeMellleHUs] U TPAHCIOPTHUPOBKH.

Modcem npueecmu K
Hec4acmHbvIM CAyHaam

A B

HexoTopoe oGopy/ioBaHie HMeeT 60JIbLIYI0 MACCy, TI03TOMY NPH NepeMellleHHH y6euTech B
NPUHATHH BCEX Mep NPe0CTOPOKHOCTH MO OXpaHe OKpY»Kalollei cpesbl.

Ecv cBapo4HBIH anmapat npeJoaraeTcsi UCI0/Ib30BaTh Ha I1IaTGopMe, HEO6XOAUMO
y6euTbCsl B TOM, YTO Takas laTGopMa UMeeT COOTBETCTBYIOLLME Pe/iesIbl Harpy3KH.
IIpu nepeMenieHUH 060PYAOBAHHUSA NPH TTOMOIIM KaKOr0-1160 MeXaHM3Ma (TesIexKa,
BUJIOYHBIH MOIPY34HK U IP.) yGeAUTECh B HAJIJIeXKallleM COCTOSTHUU TOY€eK KpeIlJIeHUs
MexaHM3Ma M 060py/i0BaHuUs (KpelleHHe O/BECOK, peMHel [isl mepeMeleHust, 60JITOB,
raek, KoJéc u T.IL.).

[Ipu BEINOTHEHUHU IlepeMellieHUs] BpyYHYI0 YOeAUTEeCh B Ha/lJIeXallleM COCTOSTHUU
npucrnoco6ieHni 060py0BaHus (MOABECKH, PEMHHU /JIs lepeMelleHus U T.IL) U UX
KpeInJeHuH.

www.magmaweld.com
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¢ C esbio obecnedeHUs HeO6XOAMMBIX TPeGOBAHUH /JIs MepeMellleHUs cobIIo/jaliTe MpaByIa
MesxayHapoAHOH OpraHU3alUy TPy/Ja B OTHOLIEHUH Beca IepeMellaeMoro 060pyjoBaHus, a
TaK)Ke HOPMaTHUBbI 10 IlepeMellleHHI0 060Py0BaHMUs, JeiCTBYyOlee B Balllel CTpaHe.

 [Ipy mepeMeljeHUH UCTOYHHKA IUTAHUA UCIIOJIb3YHTE CIel{a/IbHbIe TPUCTIOCO6GTeHHUS
(mepkaTeJsy MM IPOYLIMHBI). 3aNpellaeTcs epeMelaTb 060pyA0BaHuUe, YepKUBast ero 3a
ropesiky, Ka6esb WK LIaHTH. [lepeMeljeHre ra30BbIX 6a1JIOHOB OCYIECTBJISIITE OTAEIbHO
OT BCero 060py/J0BaHHUA.

« [lepes nepeMeleHHeM CBAPOYHOTO U PEXYLEro 060py0BaHUs JEMOHTUDYITe Bce
l'lpOMe)KyTO‘{Hble COoeIUHEeHUH, OCyU.leCTBJTﬂiITe NOoAHATHE U llepeMeleHue He60}'lbLLIl/lX
YyacTel MOCPeICTBOM pydeK, a 60J1ee KPYIHBIX YacTeH ¢ TOMOIIbIO COOTBETCTBYIOIIUX
pUCIOCO6IeHUH (IPOYLIMHBI) UK BUTOYHBIX IOTPY34YHKOB.

Iadenue wacmeti HenpasuibHoe pacnoJioiceHue UCMo4YHUKA NUMAaHUs1 U1U UHO20 060pyd08aHUs Mo cem

(AL LI PR U P Dl gecnill K CepbeaHbIM MpasMar U NOBPEHCOCHUI0 UMYlecBa:
npueecmu K mesecHsIM p . p p
noepescoenusm * Bo u36exxaHune MaZeH!i 1 ONPOKK/bIBAHKS BalEro 060pyA0BaHKeE ero He0GX0AUMO

j pa3MecTUThb Ha 0CHOBaHUH (110J1y) WK m1aTdopme ¢ MaKCUMaslbHbIM YKjI0HOM 10°. 3TO

npeaynpesuT BOCIPENnATCTBOBAHUE [10/1a4e MaTepHrasia U pUCK 3aCTOIIOPUBAHUA B Kabessix
¥ LIJIAHTaX; NIPeANoYrTaiTe A1 yCTaHOBKH 060pyZI0BaHMS HENO/BHKHbIE IIMPOKHE, He
3anbUIEHHbIE, JIEFKO BEHTHIMPyeMble y4acTKU. Bo u36exaHne onpoKHU/bIBaHUS I'a30BbIX
6aJ1IJIOHOB 3aKpenuTe UX, IIPU HaJINYUK, HA l'lpPlFO}lHOﬁ AJIA 6a/IJIOHOB nﬂaTQ)opme,
Haxo/sleicss Ha 060py/[0BaHMH, a IIPH CTAIlMOHAPHOM HCIOJIb30BaHUH, 3abUKCHpyiTe
6aJ1JIOH Ha/IéKHBIM CIIOCOGOM, IPUKPENHB €ro K CTeHe.

¢ OGecrneybTe onepaTopaM JIETKUH JOCTYI K HACTPOHKAM Y MOAK/IIOYEHUSM Ha 060Py/I0BaHHH.

YpezmepHas e« O6ecredbTe OCTbIBaHHE 060PY/[0BAHMsI B COOTBETCTBUH C PAGOYNM LIUKJIOM.
Ikcnayamayus e« Tlepe IOBTOPHBIM Ha4yaiOM CBAPOYHBIX Pa60T yMEHbIIUTE KO3GPUIMEHT TOKA HJIU 3arPy3Ky
K nepezpegy  paGouero nMK/Ia.
060pydosanus « He 3akpbiBaiiTe BEHTHIISILIMOHHBIE OTBEPCTHSI 060PYAOBAHUS.
S o HeycranaBsiuBaiitTe GUIbTPbI B BEHTUJISALIMOHHBIE OTBEPCTHsI 060Py0BaHMUsA 6€3 pa3pelieHus
SS S NPpOU3BOAUTEJIA.

Q

/Jlyeoeas ceapka e JlaHHO€ yCTPOMCTBO OTHOCUTCS K I'PYIIIE 2, KJ1acc A B UCTIBITAHUAX 3JIEKTPOMarHUTHOM
Modicem 8bi36amb  coBMecTUMOCTH (IMC) B cooTBeTcTBHHM o ctaHAapToM TS EN 55011.
J/leKmpomMazHUmMHsle * JlaHHOe yCTPOWCTBA Klacca A He NpeiHAa3HAYeHO JJIs1 SKCIIyaTallMH B XKUJIbIX TOMELEeHUSIX
nomexu C no;l,a‘{eﬁ 3JIEKTPO3HEPTHH OT HU3KOBOJIBTHOU ceTH. BO3MOXXHbBI 3aTpyAHEHHUA B JOCTUKEHH U
3/IEKTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTH B CBAI3H C PaJJMOYaCTOTHBIMU [IOMeXaMH, lepeAada u
@ A pacnpocTpaHeHHe KOTOPbIX UMEIOT MECTO Ha TAKHUX y4acTKax.

JToycTpoicTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3 -12. [Tpr HEOGXOAMMOCTH
K s)| moAK/IIOYEHUS K HM3KOBOJIBTHOH CETH, HCIOJIb3YeMOH B OBITOBBIX YC/IOBHAX,
CNELMAINCT, KOTOPbIA 6yAeT OCyLeCTBAATb 3JeKTPUYecKoe IMOAK/II0UEHHE,
WM JIMIO, KOTOpoe OyAeT 3KCIUIyaTHPOBaThb 06Opy/JOBaHME, JOJDKHBI GBITH
! M| ocBefOMJIEHBI B BOIPOCE OCOGEHHOCTEH NMOAKI/IIOYEHUsl 06OpYJOBaHHUSA, B 3TOM

C/lydae 10JIb30BaTe b HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a IPOBeJleHHe TaKUX PaboT.

e Y6eauTeck, 4TO paGoyasi 30Ha COOTBETCTBYET 3JIeKTPOMAarHUTHOM coBMecTuMocTH (IMC).
JJIeKTPOMAarHUTHbIE IOMEXU BO BpeMsl CBapKa / pe3ka WJIM Pe3KU MOTYT BbI3BaThb
HeXkeJlaTeJIbHble BO3/IeHCTBHSA Ha BallX 3/IeKTPOHHbIE YCTPOMCTBA B Balleil ceTu, U
M0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKHe-JMG0 TOMeXH, KOTOpble MOTYT BO3HUKHYTh
BO BpeMsl IPOBe/ieHUs paGoT.

le/[ BO3HUKHOBEHUH KaKUX-THUGO noMex, MOryT ObITh NPUHATDBI JONOJIHUTEJ/IbHbIe Mepbl JJif
obecreyeHHsa COBMECTUMOCTH B BU/Ie MCII0JIb30BaHUA KOPOTKHX Kabesel, SKpaHHPOBAHHBIX
KabeJsiel, mepeMellleHHs] CBAPOYHOro almapara B Jpyroe MecTo, OTAAJIeHUs KabeJss OT
060py/J0BaHuUs U /HUJIM Y4aCTKa, OMaBIIEro 10/ BO3/ieHCTBHEe UCI0/Ib30BaHUA GUILTPOB UK
3alMThI paboyero yyacTka B acnekte IMC.

Bo us6exxaHre BO3MOXHbBIX OBPEXKJAEHUN B CBA3U ¢ HapyiueHHeM IMC BbINOIHANTE
cBapoyHble paGoThl KaK MOXKHO Jajblie (100M) OT Ballero 4yBCTBUTENBHOTO 3JIEKTPOHHOTO
060py/10BaHUSs.

Y6enuTech B yCTAHOBKE U pa3MellleHHH Balllero CBApOYHOTo annapaTa UM ra30BOro pesaka B
COOTBETCTBHH C PyKOBOACTBOM I10 3KCIJIyaTallkH.
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Oyenka
3/1eKMpOMaAzHUMHOL
coemecmumocmu
pa6oyezo

yuacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTta IEC 60974-9,

[lepes; yCTAaHOBKOH CBapO4YHOrO M peXyIlero 060pyJOBaHUs YIOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpusTUs ¥/ WM 1N0JIb30BaTeJb AOJDKHBI NPOM3BECTH OCMOTP y4yacTKa Ha HNpeaMeT

BO3MOXHBIX 3JIeKTPOMarHUTHBIX [IOMeX Ha NpHJlerarmieil Tepputopruu. Heo6xoanmo o6paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJjyIol{ie BOIIPOCHI:

a) HaJMuue APYrux KabeJsiel MUTaHuUs, Kabesiel ynpaB/aeHUs], CATHAJIbHBIX U TesleOHHBIX
KabeJiel cBepXy, CHU3Y U PsAJJOM CO CBAPOYHBIM alllapaToM U 060py/J0BaHHEM;

b) Hasnuue pasuo- U TeJIeBUSHOHHBIX I€PeaTYUKOB U IPUEMHUKOB;

C) HaJInYre KOMIIbIOTEPHOr'0 U UHOTO OﬁOpyﬁLOBaHI/lH, UCIIOJIb3YEMOT0 /111 yIIpaBJIEHUS;

d) Ha/M4YMe KPUTHYECKOTO 060py/j0BaHHe /I 0GecriedeHUs] 6e30MacCHOCTH, HalpuMep JJis
3alLIKTh] IPOMBIIIJIEHHOTO 060PYAOBAHUS;

€) Ha/iM4YMe MeJUIMHCKUX annapaToB (HanpuMmep, KapAUOCTUMYJISITOPOB U CIyXOBBIX
annapaToB), UCIOJIb3yeMbIX HaceJeHHeM Ha NpHJleralolleil TeppuTOpHy;

f) Hasmuue 060pPYAOBaHMS, UCIIOJIb3yEMOrO st U3MEPEHUs WU KaTMGPOBKY;

£) HEeBOCIIPUHUMUYHBOCTb MHOTO 060PY/I0BaHUsl, HAXO/AILErocs Ha NpuJeraiolied TeppuTOPUH.
[Tos1b30BaTe b JOKEH y6eJUThCS, ITO HHOe 060py/[0BaHHe, UCIIO/Ib3yeMOe Ha IpHJIeralei
TEPPUTOPUHY, SIBJISIETCS COBMECTUMBIM. ITO MOXKeET OTPeGOBATD JONOJHUTENbHBIX MEP
3alUThI;

h) 'paHuUIBI paccMaTpPHBaeMOro y4acTKa MOTYT 6bITh pacIIMpPeHbI B COOTBETCTBUH C Pa3MepaMu
npujeramolled TepPUTOPUH, KOHCTPYKLMeH 3JaHMH U UHBIMU Pa60TaMH, BbIIOJIHSAE€MbIMU
B3/1aHUH, Cy‘—léTOM BpEeMEeHH, B TeYeHHW e KOTOPOro npejnoJiaraeTcd Npou3BoAUTh CBAPOYHbIEe
WJIM MHBIE PaGOTHI B TeUeHHeE JHA.

B JonosHeHHe K OLieHKe y4acTKa TaKKe MOXET IO0TpeGOBaThbCs OLEHKA MECT YCTaHOBKU

YCTPOMCTB € Lesbl0 YCTPaHEHHs HapylIalolero COBMECTHMOCTb Bo3jeilcTBus. Ilpu

HEeoGX0JUMOCTH, [/ TOATBepKAeHHA 3G PeKTUBHOCTH Mep M0 CHIKEHHUIO BO3JeHCTBHUSA TaKxkKe

MOXKHO IPOBeCTH u3MepeHus Ha Mecte. (Mctounuk: MIK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

. yCTpOl‘/JICTBO AOJIKHO ObITh NOAKJIDYEHO K UCTOYHUKY MMUTAHWA KOMIIETEHTHbIM
CMeNMajucTOM B COOTBETCTBHHM C PeKOMeHJalusAMH. [Ipy BOSHUKHOBEHUH TIOMeX MOTYT
HPUMEHSATBCA JONOJHUTENbHbIE MEPbI, TAKHe KaK GUIbTPALUS CETH. DJIEKTPONUTAHUE
060pyZ0BaHUS JIJIst yTOBOM CBapKa / pe3ka ¢ GUKCHPOBAHHBIM KpeIJIeHUEM JJ0JDKHO
OCyILIeCTBJIATHCA MMPH MOMOIIM KabeJisl, IPOJIOKEHHOT0 Yepe3 MeTa/UIMYeCKyIo TPyGy WIn
SKBHBAJIEHTHOT0 3KPAaHUPOBAHHOTO Kabesisl. Heo6Xo4uMO MOAKIIIOYUTb 3KpaH U KOPIyC
HUCTOYHHKA MMUTAHHWSA, U MEXY 3TUMHU IBYMS KOHCTPYKIUAMU JOJIKEH 6bITh 06ecIeYeH
XOPOUIMH 3JIeKTPUYECKUH KOHTAKT.

Heo6xo1Mo BBINOJHATE PEKOMEH/lyeMoe IJIaHOBOe 06C/TyKMBaHHe ycTpoiicTBa. [Ipu
3KCIJIyaTalMK YCTPOMCTBA JOJKHBI 6bITh 3aKPbIThI /UM 3allepThl BCe KPBILIKK KOpIIyca
o6opy/i0BaHKs. Be3 nucbMeHHOro paspelleHHs NPOU3BOAMTE/IA B YCTPOHCTBO 3anpeniaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-JT160 U3MeHeHHs U1 MOANHUKALUH, OTJIMYHbIE OT CTAHAAPTHBIX HACTPOEK.
B NPOTHUBHOM CJiy4ae BCA OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakue-a1u60o MmocseiCTBUA BO3J1araeTcd Ha
oJIb30BaTeIs.

CBapo4HbIe KaGe/ JJO/DKHBI 6bITh MAKCUMa/IbHO KOPOTKUMHU. Kabesu 10/KHBI BEIXOAUTD U3
rnoJsia pa6oyero yyactka 60k o 60k. HamMaTbiBaHMe CBAPOYHBIX KabeJsiel 3anpelieHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060py/J0BaHUHU FreHepUpPyeTCsl MarHUTHOE MoJie. ITO MOXKeT
HPUBECTH K IPUTATUBAHUIO 0G0PYAOBAHUEM META/UINYECKUX IIPe/IMETOB.

Jlist mpefloTBpalleHusl 3TOro yoeJuTech B pasMellleHUH MeTa/lJIM4eCKUX MaTepuasioB Ha
6e30MacHOM PacCTOSTHUM WJIM B HaZEKHON PUKCcalM TaKMX MaTepHasioB. OnmepaTop JomKeH
GBbITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKHUX B3aHUMOCBsA3aHHBIX MeTAa/UINYECKUX MaTepUaIOB.
BcaydaeoTcyTcTBHs 3a3eMJIeHHs1 00pabaThIBAEMOr0 06'beKTa UJIU U3/1eJHsl, 110 COOBpaXKeHUAM
3/IEKTPUYECKOH 6e30MacHOCTH UJIM B CBSI3M C ero rabapUTHBIMU Pa3MepaMH U MOJI0KeHHeM
(HanpuMep, IpY U3rOTOBJIEHUH KOPITyca Cy/{HA UM CTaJIbHOM KOHCTPYKLMH), HOAK/II0YeHUe
Mex/ly 06pabaTbiBaeMbIM 00bEKTOM UJIM U3/|€JIMEM U 3eMJIEH B HEKOTOPBIX C/1yyasix MOXKeT
CHU3HTB BBIGPOCH], 1 HEOOXOANMO IOMHHUTE, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06beKTa HJIH
M3/1eJIUsI MOXKET IPUBECTH K TeJIeCHBIM IOBPEX/eHUAM 110J1b30BATEJIs] HJIM HEUCIIPABHOCTAM
HHOTO 3/IEKTPHYECKOTr0 060PYA0BAHUS, HAXOASILIIErocsl Ha NIpHJleraoleil TeppuTOpUn.

IIpu HEO6XOMMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06pabaThIBAEMOro 06'beKTa UM U3/e/IMs MOXKET GbITh
BBINOJTHEHO MPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPaHaX, B KOTOPBIX IPSIMOe 3a3eMJIEHHe
3amnpeleHo, MoJK/IIYeHHe MOXeT O6bITh CO3/JaHO MPU IOMOLM COOTBETCTBYIOLUX
3/IeMeHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBUH C MECTHBIMH HOPMaMH U PaBUIaMH.

JKpaHUPOBaHHeE U 3allMTa APYTHX YCTPOHCTB U KaGeslel Ha paGo4eM yyacTKe MOXKeT
MpeZloTBPaTUTh BO3HHKHOBEHHE BO3/IeCTBUH, HApYIIAIOLIUX COBMECTUMOCTb. [lyist
HEKOTOPBIX C/IydaeB MOXeT pacCMaTPHBAThLCA M0JHOe SKpaHHPOBaHUeE yyacTKa

CBapKH / pe3KH.
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Jlyzo0eas ceapka
Modicem co3dasamsv

/1eKmpoMazHumHoe
nose (IMF)

J/IeKTPUYECKHH TOK, NPOXOJAIMH dYepe3 KaKOH-TM60 IPOBOAHHUK, CO3JAET JIOKAJbHBIE
3/IeKTpUYeCKUe U MarHUTHble noJs (AMII). Bce cBapuiMKy JOIKHBI IPUMEHSITh CIeAyOle
MpoLeypbI C IleJIbI0 MUHUMHU3AL MK pUcKa Bo3aendcTBUsA IMIT oT cBapodHOi Lenu:

o /1 yMeHblIeHUA MarHUTHOTO MOJISl CBAPOYHbIe KabeJH 0/KHBI ObITh 06'beIMHEHB] U KaK
MO>KHO G0JIee Ha/leXKHO 3aKpeIlIeHbI C TOMOIbI0 KPENEXHbIX MATEPHUA/IOB (JIEHTBI,
KabeJIbHbIe CTAKKH U T.IL).

TeJ1o ¥ roJI0Ba CBapIIMKa/paGoyero A0KHBI HAXOAUTHCSA KaK MOXHO Jla/ibllle OT CBAPOYHOTO
annapara 1 kabeJsen.

CBapO‘{HbIe U 3JIEKTpHUYEeCKUue KabeJii HU B KOeM CJly4qae HeJ1b3d HaMaTbIBaTh Ha KOPIYC
ammapara.

TeJ1o cBaplIMKa He J0JDKHO HAXOAUThCS MEXAY CBAPOUHBIMU KabessiMu. 06a CBapOYHbIX
KabeJist JOJKHBI HAXOUThCS BJJa/IM OT TeJIa CBApIMKa, PAZOM APYT C JPYroM.

OGpaTHbBIN Kabesb 10/KEH ObITh MOJKJI0UEH K 06pabaThiBaeMOMY 00'bEKTY UK U3/IeJIHI0
MaKCHMaJIbHO 6JIM3KO K Y4aCTKy CBapKHU / Pe3KH.

3anpeuaeTcst OMUPAThCsl, CAAUTHCS HAa UCTOYHMK MUTAHHs CBAPOYHOrO ammapara, a Takxe
pa6oTaTh B HENOCPe/[CTBEHHOH 6IM30CTH K HEMY.

3anpelaeTcst IPOU3BOAUTD CBAPKHU / PE3KH BO BpeMsi lepeMellleHHs YCTPOHCTBA OAAYU
CBapO'—lHOI‘/Jl NPOBOJIOKH UJIM UCTOYHHUKA IMTAHWUSA CBAPOYHOTO arrapaTa.

IMII Takxe MOXeT HapyllaTb PaboTy MeJUIMHCKUX HMIUIAHTATOB (KapAHOCTHMYIATOPBI
U TIL). B Buay sToro Asis sojel ¢ MeJULMHCKUMU MMILIAHTATaMU JOJKHBI 6bITh HPUHSATBHI
OT/e/IbHble Mepbl NMPeAoCTOPOXKHOCTH. HampuMep, BBeJileHHe OrpaHUYeHUH Ha JOCTyn JJs
nepeceKamIUX JJOPOTY JoJiel, a TaKxkKe OlleHKa MHAMBUAYaJbHBIX PHUCKOA /IS CBApIIHKOB.
OLieHKa PUCKOB U Bblla4a peKOMeHAALUH /IS T0JIb30BaTesel ¢ MeJULIUHCKUMHU UMILIAaHTaTaMU
AOJIKHA BBINOJHATHCA MEJUIITMHCKUM pa60THl/IKOM.

* He nojBepraiiTe 060pyjoBaHUe BO3/IeHCTBUIO JOXK /s, U36eraiTe nonajaHus Ha
060pyj0BaHKe 6PBI3T BOABI UM 1apa MO/ JAaBJIE€HUEM.

* BriGepuTe MeTO/ CBapKa / pe3Ka U CBapOYHbBIH anmnapaT, COOTBETCTBYIOIUI
3aNJJaHUPOBAHHBIM CBapPOYHBIM PaboTaM.

YcTaHOBHTE NapaMeTpbl CBAPOYHOIO TOKA U/HUJIM HAIPSKEHUsl, COOTBETCTBYIOLINE
MaTepHaJy, ojJjiexalleMy CBapKM / pe3KH, a TaKKe ero TOJIIIMHE.

I[Ipu AUTEIBHOM NTPOCTOE CBAPOYHOT0 060PY/I0BAHHS BBIKJIIOYUTE 060py/J0BaHHE MOC/IE ero
OXJIXK/eHUs BeHTHIsATOpoM. Haltle o6opysoBaHye (Halla IpoAyKLIus),

OCHal.LLéHHOE BEHTUJIATOPOM C MHTEJIJIEKTYaJIbHBIM YIIpaBJI€HUEM, OTK/II0OYaeTCA
aBTOMAaTHYECKH.

IIpoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ ITO yCTPOMICTBO He SABJISAETCS GBITOBBIM MYCOPOM. Y TUJIM3aLlUs YCTPOHCTBA JO/DKHA
OCYLIeCTBJISIThCS B paMKax HallMOHA/IbHOT'0 3aKOHOJaTeIbCTBA B COOTBETCTBUH C JUPEKTUBOM
EBpomneiickoro Coro3a.

[ony4nTte nHGOPMaNHUIO 06 yTUIM3AL UK OTXO/0B BAIIET0 UCI0Ib30BaHHOI'0 0GOPYAOBAHUSA Y
Balllero Jujiepa ¥ KOMIETeHTHBIX JIULL.

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

weld.ru/zap [iHbI-Mma/aoH/wr 1151 GOpMbl
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%} TEXHUYECKAA UH®OPMALUA

1.1 O6wee onucaHue

monoTIG 165ip 1 monoTIG 200ip npeacTaBasOT CO60H annapaTbl HHBEPTOPHOTO THUIA AJIS1 UMITYJIbCHON

capku TIG u MMA. Bce napameTpbl CBapKU MOXXHO PeryJMpoBaTh C IOMOLLbIO MaHeJU YIpaBjieHUus U
KOHTPOJIMPOBATh C MOMOIIbI0 IMGPOBLIX guciieeB. [oAXoUT AnA paboThI C TeHEPaTOPaMH, KOTOpbIe
obecrieyaT COOTBETCTBYIOIYI MOIHOCTb U 4acToTy. ([lofpoGHyr HHPOpMALMI0 CM. B TEXHUYECKUX
XapaKTepUCTHKaX MaliuHbl.) OH OXJaX/JaeTcsd BEHTUJIATOPOM M HMeeT TePMHUYecKyl 3alUTy OT
neperpesa.

1.2 Komnaekmylowue ceapo4Ho20 annapama

PucyHok 1: Bua cnepegu u czagu

1- [laHesb ynpaBJieHUsI 6- ['He3/10 ynpaBJ/ieHHUs] TPUTTEPOM

2- 'He3/10 KabeJist MCTOYHUKA U 3a3eMJleHus (-) 7- BBoJ| KabeJsist NUTaHUsA

3- Boixop rasza 8- Bentusasarop

4- T'opILOK /17151 YCTaHOBKHU 9- Bxop rasa

5- ['He3/10 KabeJsish MCTOYHUKA U 3a3eMJIeHUs (+) 10- KHonKa BKJIIOYEHH S /BbIKJIIOYEHUS
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monoTIG 165ip / monoTIG 200ip

. 1.3 3mukemka npodykma

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
MONOTIG 165ip |S/N: MONOTIG 200ip |S/N:
IoHHCO Hel= | ENe60974-11-10CL. A oHI-CO = | ENe60974-11-10cCL. A
é —_ 5A/10.2V - 160A / 16.4V é —_ 5A/10.2V - 200A/ 18V
— T X“9  30% 60% | 100% — | """ X4 25% 60% | 100%
E U,=65V I, 160A 113A 88A E U,=65V 1, 200A 129A 100A
U, 16.4V | 14.5V | 13.5V U, 18V 15.2V 14V
D |u=230v| 1,.=21.8A 1.,=12A D> u=230v| 1,.=29.1A 1,,~=14.6A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
E 5A/20.2V - 160A / 26.4V E 5A/20.2V - 200A / 28V
- X“9) 20% 60% 100% - X9 14% 60% 100%
U,=65V 1, 160A 92A 72A E U,=65V 1, 200A 97A 75A
U, 26.4V | 23.7V | 22.9V U, 28V 23.9V 23V
D |u=230v| 1,,=32.2A 1,.,=14.5A D> |us=2sov| 1,,=41.5 1,,=15.6A
~50-60Hz ~50-60Hz
UK UK
P23 | CE EAL cA P23 | C€ EAL cA
== OnHodasHbii TpaHchopmaTop - i
SHA-CQOH BLnpsivuTess X PaGouwuii Liukin
ﬂ: TIG - CBapka Uo Hanpsokenue Pa6oTbl Bes Harpysku
Z MMA - CBapka Us Hanpspkenne U Yactora Cetu
I o HomunanbHoe Hanpsbkenue
== [ocTosHHbIN Tok U2 Csapoutoro Toka
DD %2;%??315};?&%&? asHblit I Homunanenoe Iotpe6enne Toka Cetu
E g&%ﬂ%fy Azt PaGote! B OnacHbix Iz Homunanbubiit CBapouHslit Tok
S1 [MoTpebsiemast MonocTb CeTu
P23 Kracc 3anurst

PaGouuii Iuka
Temneparypa (°C)
A

Bpewms (MHH.)

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

OnpesiesieHre NMPOAOIKUTENBHOCTH BKiodeHus (IIB) cBapoyHoro ammapara BBINOJHEHbl B TeyeHHe
cBapo4HOro nuksaa 10 MUHYT B cOOTBeTCTBUM co cTaHaapToM EN 60974-1. Hanpumep, eciv paboThl 6yAyT
BBINOHATBCA MpH 250A Ha annmapare ¢ [1B-60% npu pa6oTe Ha MaKCMMaJIbHOM CBapO4HOM Toke 2504, 3To
O3HayaeT, YTO CBApPOYHBbIN almapaT MOXXET HellpepblBHO BBINOJIHATb CBapKy 6 MUHYT U3 10-MHHYTHOrO
nukJa ceapku (1-1 30Ha). U nocsie atoro TpedyeTcs 4 MUHYTHI ay3bl (epuoj paboThl 6€3 Harpy3Ku) AJsi
OXJIaXK/leHHsl CBAPOYHOro anmnapara (2-5 30Ha).
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. 1.4 TexHu4ecKue xapaKkmepucmuku
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU Ep. usm.

monoTIG 165ip

monoTIG 200ip

CerteBoe Hanpsikenue (1 pasa-50-60Tu) B

230

230

Bxoznast MomgHocts (MMA) kBA 7.41 (%30) 9.55 (%25)
Bxognas Moutnocts (TIG) KBA 5.01 (%30) 6.69 (%25)
[lnanason Hactpoiiku CBapoynoro Toka A mocT.Toka 5-160 5-200
HoMuHa/NbHBIA CBApOYHBIN TOK A HOCT.TOKa 160 (%30) 200 (%25)
HanpsoxeH1e OTKPBITOro KOHTYpa cBapku B moct.roka 65 65
/JlnanasoH MaMeTpPOB CBAPOYHbIX 3/IEKTPOAOB MM 2.00-3.25 2.00 - 4.00
/JlManasoH ;MaMeTpoB BOJIbGPaMOBBIX 37IEKTPOJIOB MM 1.00 - 2.40 1.00 - 2.40
Pasmepsr ([xI11xB) MM 521x160x311 521x160x311
Bec KT 10,6 10,6
Knacc 3amuTsl 1P23 1P23
. 1.5 IIpunadaesxcHocmu
CTAHZAPTHBIE IPUHAZJIEXKHOCTHU KOJI-BO monoTIG 165ip monoTIG 200ip
KrnemMa u ka6esb 3a3eMyIeHUs 1 7905201603 7905201603
l'a30BbIi MIJIAHT 1 7907000002 7907000002
Paxken 1 7110018004 7110018004
JAOIO/IHUTE/IbHBIE AKCECCYAPBI KOJI-BO monoTIG 165ip monoTIG 200ip
3aXKUM 3JIeKTpo/ia U Kabesb 1 7906201603 7906201603
l'azoBbIl PerynsaTop 1 7020001004 7020001004
Cucrema OxsaxzaeHust Boasl (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
F"gzg;;ﬁi[];f?.’iﬂiﬁfﬁfeﬁ) ¢ 1 7110018008 7110018008
l'opesnka TIG Lava TIG 18 Bt (4 M) ¢ 1 7110038004 7110038004
BO/ISTHBIM OXJIQXK/I€HUEM
lopenka TIG Lava TIG 18 BT (8 M) ¢ 1 7110038008 7110038008
BOJISIHBIM OXJIQXK/I€HUEM
Ha6op npuHagiexHocTel 414 CBapKU
TIG ¢ BO3AYLIHBIM OXJTXKJeHUEM 1 7910000510 7910000510
(ropesika + perysasitop)
HaGop npuHaj/Ie:xHOCTEH JJ1s1 CBapKU
TIG ¢ BOASHBIM OXJXKAEHHUEM 1 7910000530 7910000530
(ropesika + peryssiTop)
TpaHcropTHas Tesexka 1 7910000100 7910000100
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'x HHO®OPMALUA 1O YCTAHOBKE U HACTPOMKE
. 2.1 Konmpoab docmasKu

Y6enuTech, 4TO BMeCTe CO CBAPOYHBIM alNapaTOM AOCTaBJeHbI BCe 3aKa3aHHble MaTepualbl. B ciydae
OTCYTCTBUS WM NOBPEX/EHUS KaKOro-1160 MaTepHasla, HeMe/JIEHHO CBSXKUTECh C KOMIIAaHHEH, Y KOTOPOoi
6bLJI IPUOGPETEH CBAPOYHBIN aNNapar.

CTaHJapTHast KOMILJIEKTALMs CBAPOYHOr0 aNnnapara COAEepXKHUT Cle/yroliee:

o CBapoYHbIH anmapaT U MOJKJII0UeHHbIH ceTeBOH Kabeb. ¢ PyKOBO/ICTBO 10/1b30BaTeA

e 3a)KUM /1J151 3arOTOBKH U KabeJslb e Qaken

¢ TapaHTuiiHBIN cepTUdUKAT

B ciyyae ecsm Bo BpeMsl HoslydeHUs anmapaTa OyAyT BbISBJIEHbI INOBPEXJEHHUS, COCTABbTE MPOTOKOJI
u cororpadupyiitTe noBpexeHus. [Ipunoxkure nNpoTokos U ¢ororpaduu K GOTOKONUM HAKJIAJHOU U
M3BECTHUTE TPAHCIOPTHYIO KOMIIAaHUIO. B cilydae oTCyTCTBHS OTBEeTa Ha Ballle 0OpallleHHe B TPaHCIOPTHYIO
KOMIIaHHUIO, 06PATUTECH B CIYKOY MOAJEPXKKH KINEHTOB.

. Cumeo1bl U 0603HAYEHUS, ycmaHoe8/1eHHble Ha ceapo4YHoOM annapame:

l'[pouecc CBapKH! NpeACTaBJIAeT OIIaCHOCTD /1 YeJIOBEKa U OKPYXKaAUHUX ITpeJMETOB. BeinmosineHue
? CBapKU NOJIXKHO OCYLIECTBJIATbCA B COOTBETCTBYHOIHX YCJIOBUAX C IPUHATUEM HEO6XOAI/IM])IX

Mep 6Ge3omacHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAHHOCTb M MCIPABHOCTb CBAPOYHOrO ammapara,
obecreyeHne HEOOXOJUMOro OCHalleHHsI BO3JaraeTcs Ha ChOeluanucToB. [IpexaympenuTe
HaxoXX/ieHHe IIOCTOPOHHHUX JII0Ziel BOJIM3H CBAPOYHOTO anmnapara.
JlaHHBIM CBapoO4YHBbIM anmapaT He cooTBeTcTByeT craHzaapty IEC 61000-3-12. B cayuyae ecau
—— CBapouHbId anmapar OyjeT MOAKIIYEH K CeTH HM3KOrO HaNpsKeHWs, WCIOJIb3yeMOro /s
ﬁ 3JIEKTPOCHAGXKEHUS] KUJIbIX IOMElleHUH, M0JIb30BaTe/lb HECET MOJIHYH OTBETCTBEHHOCTh 3a
obecrieyeHre BbBINOJHEHUs] paGOT MOAK/IIOYEHHs] 3JIEKTPUYECKHX COeJUHEHUH CBapOYHOIo
anmnapaTta 3JIEKTPOTEXHUKOM WJIM T0JIb30BaTeJieM amnmapaTa, UMeKLIUM 3HAaHUS U HaBbIKH MO
BONPOCAM MOAK/II0YEeHHsI CBAPOYHOT0 annapara.
ByzabTe BHHUMaTeJbHbI U CTPOrO COOGJIIOAANWTE BCe CHUMBOJIBI U NpeAyNpexJeHUs: 6e30MacHOCTH,
YCTAHOBJIEHHble Ha CBAapOYHOM ammnapaTe M yKas3aHHble B PyKOBOACTBE MO 3KCIIyaTalUH.
3anpenjaeTcs yLaasTh STUKETKH, yCTAaHOBJIEHHbIE HAa CBAPOYHOM arnrapare.
PelléTky mnpejHa3HayeHbl [Jisi O6ecrneYyeHUsl BEHTW/ISIUKM BHYTPEHHUX YacTeld CBapO4YHOro
annapata. C Lesblo o6ecriedyeHHs] XOPOIIEro OXJIAXK/JEHHs, 3alpeliaeTcs 3aKpblBaTh AOCTYN K
OTKPBITBIM YaCTsM alliapaTa v pa3MellaTb MHOPOAHbIe Pe/IMeThl BHYTPb KOPITyca YCTPOUCTBA.

. 2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke U 3Kkcnjayamayuu

e Jlna nepeMelieHNs MalIMHBI CJIe/lyeT UCIO/b30BaTh NMOAbeMHbIE KOJblia MM BUJIOYHbIE Orpy34nKu. He
NOHUMaMNTe MalIMHY C ra30BbIM 6a/1JI0HOM. [Ip1 epeHOCKe MOPTAaTUBHBIX CBAPOYHBIX alIaPaTOB BPYYHYIO
HeoG6X01MMO COOJTI0/JaTh TpaBHJIa TEXHUKH 6€30MaCHOCTH M 0XpaHbl TpyAa. HapaGoyeM mecTe 0/KHBI ObITh
NPUHSATHI HEOOXOANMbIE Mephl /It 06ecliedeH s TOro, YTO6bI IPOLECC TPAHCIIOPTHUPOBKH OCYILECTBJISICS
B MaKCHMaJbHO BO3MOXXHOM COOTBETCTBMM C YCJOBHUSMH OXPaHBbl TPyAla U TEXHHUKH 0e30MacHOCTH.
Mepb! NpeJOCTOPOXKHOCTH C/IeAYeT NPUHUMATh B COOTBETCTBUM C XapaKTEPUCTHKAMHU pabouell cpezbl
¥ Tpe6oBaHUAMHU PabOTEI. YCTAaHOBHUTE MAlIHY Ha TBEP/YI0, POBHYIO M IVIAZIKYIO TOBEPXHOCTb, T/le OHA He
ynazieT U He OPOKHHETCS.

[Ipu pa6oTe B cpefie ¢ TeMIepaTypoi Bo3ayxa Beille 40°C, BLINOJHANTE paGoThl HA CBAPOYHOM aIllapare
npu 6oJiee HU3KOM CBAPOYHOM TOKE WJIM ITPU 60siee HU3KOM YPOBHE NPOJ0/KUTENbHOCTH BKIIOUEHHUS.
WsGeraiiTe cBapKH Ha OTKPBITOM BO3/yXe NPU BeTpe U A0KAe. EcM B TakuX Cydasx HeOOXOAMMA CBapKa,
3alMTHUTE 30HY CBApKHU ¥ CBAPOYHbIH aNnapar IITopaMy 1 HaBecaMu. [Ipy cBapKe B IOMeLlleHUH HCIO/IB3YITe
MOAXO/AILYI0 CUCTEMY YaleHHs JbIMa. EciM ecTb pUCK B/bIXaHMS CBApOYHOTO JIbIMA U Ta3a B MOMeIeHHH,
HCIOJIb3YHTe JibIXaTe IbHbIH alnapar.

[Tpy pasmeleHUH MaIIMHBI y6eUTECh, YTO TaKHe MaTepPHalbl, KaK CTEHBI, LITOPBI U ITAHEJIH, He TPeNATCTBYIOT
JIEFKOMY JIOCTYIIY K OpraHaM yIpaBJIeH!s U COeJHEHUSIM MalllMHbL.
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o Coburoziaiite kK03GGUIMEHThI paboyero IUKJ/A, yKasaHHble HAa 3THUKeTKe u3zenus. YacToe npeBblllleHHe
pabovero [UKJIa MOXKET TPUBECTH K MOBPEK/IEHNIO MAIIMHBI U aHHYJIMPOBaHHIO TapaHTHH.

e Mcrosib3yiiTe COOTBETCTBYOIMH IPEAOXPAHUTE/Ib /J1s1 Balllel CHCTEMBI.

« [I110THO MO/ICOEIMHUTE 3a3eMJIAIOLIMH MPOBO/ KaK MOXKHO OJIMKE K MECTY CBapKH.

» He jonyckatite mpoTekaHust CBAPOYHOI0 TOKA [0 060PYA0BaHHI0, KPOMe CBAPOYHbIX Kabesiel.

» CBapo4HbIe KabeJn 1 ceTeBOH Kabesib BO BpeMsl paGoThI He JJO/HKHBI 06MaThIBAThCS BOKPYT KOpITyca anmnapaTa.

o Korzia ra3oBbli Ga/lJIOH YCTaHOBJIEH HAa MalllMHE, HEME/IJIEHHO 3aKpeluTe ra3oBblil 6aJ/IOH, IPUBSI3aB Lielb.
Ecsiu BbI He GyzieTe pa3MelaTh ra30BbIi 6a/JIOH Ha MalllMHe, TPUKPENUTe Ga/IJIOH K CTEHE C TOMOIIBIO LieMH.

. 2.3 [lodcoeduHeHue 3/1eKmpuYveckoli pozemku

C yesawvio o6ecneyeHus eauleli 6ezonacHocmu, Kameecopu4ecKu 3anpewjaemcs
ucno/1b308aHuUe cemegozo Kabe1s 6e3 8UAKU.

B cBf13M € TEM, YTO Ha 3aBOZAAX, CTPOMUIIIONIA/IKAX U B [IEXaX MOTYT GbITh YCTaHOBJIEHBI PA3/IMYHbIE BUZBI PO3ETOK
JIJIs TIOJICOEITHEHUST K CETEBOMY 3JIEKTPOCHAGKEHHUIO, CETeBOM Kabesib MOCTaBJIsieTcs1 6€3 BUIKU. YCTaHOBKA
BUJIKM Ha CETEBOW Kabesb [JO/DKHA BBIMOJHATHCSI KBATMQUIMPOBAHHBIM 3JIEKTPUKOM B COOTBETCTBUHU C
HMMEIOILENCs PO3eTKOW CeTeBOro 3JIEKTPOCHAGKeHHUs. Y6eAUTeCh, YTO CBApPOUYHBIM anmnapaT UMeeT KabeJsb
3a3emsieHus. [locsie mofkIIoyaiTe Kabesab K Po3eTKe CETEBOT0 3JIEKTPOCHAGKEHHST HEITOCPE/ICTBEHHO Cpasy
[0CJIe YCTAHOBKY BUJIKK Ha CETEBOM KabeJb.

. 2.4 I[lodk1104eHUe K cemu

Ileped ecmas.1eHueM 8uJ/iKu cemeeozo Kabe/isi 8 po3emkKy cemegozo

2/1eKmpocHaGceHUs y6edumecs, 4mo nepekaio4amesns 8K1./8bIK1. HA C8APOYHOM

annapame ycmaHoe1eH 8 nosodceHuu “0’.
Heo6x04uMO MOJMyYUThb MOAAEPHKKY OT YIIOJHOMOYEHHBIX JIHL, (KBaJMGHULMPOBAHHBIA 3JIEKTPUK U T. J.)
OTHOCHUTEJILHO TOAKJIoueHus.. [lepes MOJK/I0OYEHHEM MallMHbI K CEeTH HeoGXOAMMO MpOoBepuUTh (asHoe
HanpspkeHue. [locsie Toro, Kak GyJeT onpe/iesieHo, YTO OHA MCIPaBHA, BUJIKY C/Ie/lyeT BCTABUTb B PO3ETKY.
3amycTuTe MAalIMHY, MOBEPHYB KHOMKY BKJIIOYEHHs/BBIK/IIOYEHHs B MOJIOoKeHHe «1». Y6eauTech, 4TO
HH/JMKATOPbI ¥ CBETOMOABI Ha [TAHEJIH YIIPABJIEHHUsI TOPSIT, a OX/IAXK/JAIOLIN I BEHTHUIISITOP PaGOTaeT.

. 2.5 Coedunenus dasa ceapku TIG

Ileped nodk.1104eHUeM ceapoyHO20 annapama K cemu, 8 nepayio o4epeds, npogepbme
Ha/u4ue coomeemcmeylouje2o HanpsixiceHus cemu. Ileped ecmas.ieHueMmM 8UJ/IKU cermesozo
Ka6e/151 8 po3emKy cemegoz0 3/71eKmpocHa6IceHUs y6edumecs, 4mo nepekaiouament 8K/
8bIKJ/1. HA CBAPOYHOM annapame ycmaHoe./1eH 8 nos10ceHuu “0”.

¢ 3anycTUTe MaIIMHY KHONKOW BKJ/IIOYeHHs1/BbIK/II0YEeHUS U IPOBEPLTe, FOPST JIM CBETOJUOABI U paboTaeT JIU

OXJIK/AIOIUNA BEHTUJISTOP. . .
PekoMeHyeMblil CBApPOYHBIN

BosibdpamMoBbIii 3JIEKTPOJ, TOK AJid TIG-cBapku
Junametp (MM) CBapoOYHbBIN TOK
1.6 30-130
2.0 45-180
2.4 70-240

M 2.5.1 Coedunenus zopeaxu

* BcraBbTe BuiKy ropesiki TIG B cBapovHBIi NaTpy60K OTPULIATEBHOTO M0JII0CA U 3aTIHUTE, TIOBEPHYB
BIIpaBo. [IpucoejuHNTE pa3beM IyCKOBOIo KypKa pe3aka, IoCTaBJIsIeMbIH C allllapaToM, K TPOcaM yIpaBJ/IeHHUs
IMYCKOBBIM ME€XaHU3MOM pe3aKa. 3areM NOAKJIIOYUTE pa3beM K pa3beMy YIIpaBJIEHUA CIIYCKOBbIM KPHOYKOM.

¢ [logcoeMHNTE ra30BbIH LIJIAHT FOPEJIKH K BBIXO/Y rasa.

e biiok BOJAAHOTO OXJIAXKJIEHHHA - L[OHOJIHHTeJIbeIﬁ aKceccyap AJ1id OXJIaXKAeHHA ropeJioK ¢ BOAAHBIM
OXJIAXK/IeHHEM B CJIOXKHBIX YCJIOBUAX.
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M 2.5.2 Irazosvsle coeduHeHus

» ['a30BbIii 6a/I0H C aproHoM (a) 3apUKCHpyHTE IPH TOMOLIH LIEH.

» C 1jesiblo o6ecriedeH s 6Ge30MacHOCTH | MOJIyYeHH sl XOPOLIHX Pe3y/IbTaTOB CBAPKH, UCIIO/IB3YHTE Pery/stop
pacxoza rasa (b), cOOTBeTCTBYIOLIMI CTaHAAPTAM.

» C 1jeJiblo o6GecriedeH sl yAaleHNsi BO3MOXKHOM IbUIM U YaCTHLL, OTKPOHTe Ha HEKOTOPOe BpeMsl BeHTHJIb (C€)
ra3oBoro GajjioHa.

* [ToAKJII0YNTE PETYIISTOP PACXO/ja I'a3a K ra30BOMY GalJIOHY, yOeJUTeCh, YTO raiika peryJsTopa pacxoAa rasa
MOJIHOCTBIO COOTBETCTBYET BUHTOBOM pe3b6e LITyLiepa Ha BbIX0/ie I'a3a ra30BoOro GauioHa.

» [lofcoearHKTE OAMH KOHel| ra3oBoro nuiaxra (d) K pery/istopy pacxoza rasa, Apyroi KoHely - K BXOAHOMY
OTBEPCTHIO ra3a Ha 3a/{Heil aHeJI CBApOYHOro alapara 1 OTKPOHTe BeHTH/Ib Ha ra30BOM GaJlIOHE.

« [Ipu noMowM KJIaNiaHa peryJasTopa AaBjieHus (e) oTperyJupyiTe pacxoy rasa.

 Y6euTech, YTO B MECTAX COeJMHEHHsI OTCYTCTBYET yTe4Ka rasa.

JAuameTp JAunameTp CBapoyYHBII Pacxop,
3JIeKTpoja consia TOK rasa
(MmM) (MmM) (A nmoct.Toka) (y1/MuH.)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

M 2.5.3 Coedunenuss mpuzzepHuix cokemos

e [Topkaouenue ropesiku TIG; Ero cieayeT noAK/II0OYUTD K THE3Y
yIpaBJieHUs] CMYyCKOBBbIM KPIOYKOM KaK Ha PUCYHKe KOHLIAMH
1-2.

M 2.5.4 [lodcoeduHeHue KaemMm 3a3emaeHus

e Bunky (a) kalesnst KjeMMbl 3a3eMJIEHHMsI BCTaBbTe B THE3Z0 C
HOJIOXKUTEJIbHBIM [OJIFOCOM U XOPOILIO 3KMUTE, IOBEPHYB BIIPABO.

e Jlns ynydlleHUsi KauyecTBa CBapKH, KjieMMy 3asemsieHust (b) npouHo
HOJICOEINHUTE K Paboyell 3aroToBKe KaK MOXKHO GJIMIKe K 30HE CBapKH.
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M 2.5.5 Ycemanoeka pacxodHsix demaseii 2opeaku

¢ Kepamuyeckoe razoBoe comuio (5) 1 BosibGpaMoBblil asiekTpos (1) ciesyeT BbIGUPATh B 3aBUCUMOCTH OT
pabodero Toka 1 GopMbl paboyel 3aroToBKU. COOTBETCTBEHHO, IMaMeTpbl 3akuMa (3) U eprkaTtesis 3aKuma
(4) O/KHBI COOTBETCTBOBATH AMAMETPY BOJIbPAMOBOTO 3JIEKTPOAA.

e OTCOe/JMHUTE 3AKUMHYI0 LIaHTy (2).

* BbIHBTE 13 32KMMa J1€KTPO/IA YCTAaHOBJIEHHBIN 3JIEKTPOA U YCTAaHOBUTE HOBBIH BOJIbPAMOBBIH 3/1EKTPOJ,
COOTBETCTBYIOLIETO IaMeTpa.

* YCTaHOBUTE 32)KUM 3JIEKTPO/IA Ha FOPEJIKY.

e [IpOYHO 32KMUTE 3KUMHYIO LIAHTY.

PucyHoKk 3 : YcTaHOBKa pacXOAHBIX AeTajell ropeku

. 2.6 CoeduHeHUs 3151 CBAPKU NOKPbIMbIM 3/1eKMPOJoM

Ileped nodk.104eHUeM ceapo4HO20 annapama K cemu, 8 nepsyio o4yepeds, npogepbme
Ha/u4ue coomeemcmayloujezo HanpsidiceHusi cemu. Ileped ecmaegieHueM 8U/IKU cenegozo
Kabe.1s1 8 po3emKy cemeesozo 3/1eKmpocHaGceHus y6edumecs, 4imo nepekaiovament
8KJ1./8bIK. HA CBAPOYHOM annapame ycmaHoe/1eH 8 no/0dceHuu “0”.

¢ Bk/1t0yMTe CBapOUYHbBIN annapaT, Nepek/I0urB NepeK/I04aTe b BKII. /BbIKIL
B noJjoxkeHHe “1”, M mMpoBepbTe BKJ/IOYEHHE CBETOAMOJOB Ha MaHEeIU
yIpaB/IeHUs] ¥ Hadalo paboThl BEHTUJISITOPA OXJIXKAEHHUS.

 BcraBbTe 1ITeKep Kabesis 3akuMa 3/1eKTpoja (€) 1 luTekep kabesis KI1eMMbl
3asemsieHust (@) B THE3Ja CBApOYHOrO U 3a3eMJsollero kabesei
B COOTBETCTBUM C HCIOJb3yeMbIM 3JIEKTPOAOM U MOJISIPHOCTBIO,
peKoMeH/J0BaHHOH U3rOTOBUTeEJIEM 3JIeKTPOJa.

o Jlns yiy4ileHHsi KadyeCTBa CBapKH{, KjeMMmy 3asemseHus (b) mnpoyno
HOZICOeIMHUTE K pPaboueli 3aroToBKe Kak MOXKHO 6JI1Ke K 30He CBapKH.

MuameTp
MOKPBLITOTO PekoMeHyeMblii CBAPOYHBIH TOK
3JIeKTpoaa (MM) OcHOBHOH OcHOBHOH
2.0 40-60 A -
2.5 60-90 A 60-90 A
3.25 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A
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'x UH®OPMAIUA 110 IKCIVIYATALIUU

3.1 HHmepdbeiic no1v3osamens
1

HpI/I MOMOIM KJIaBUII MOXHO BBIINOJIHUTL Iepexo[ OT OAHOro MmapaMeTpa K ApyroMy Ha

kpuBoit TIG-cBapku. B 3aBHCMMOCTH OT BBIGPAaHHOrO IapaMeTpa, 3arOPUTCH CBETOAUOJ
COOTBETCTBYIOLIETO TapaMeTpa.

IpoayBka I'aza Ilepe CBapkoi

B c/1yyasx, kora 3alliUTHBIN a3 OT FOPeJIKU JJOCTUTaeT 30HbI CBAPKH HECKOJIbKO MO3Ke
110 CPAaBHEHHUIO CO CKOPOCTBIO BO3HUKHOBEHUS AyTH, B 30He CBApPKU MOIYT BO3HHMKATb
NoTeMHeHHe U AepopManus. KpoMme Toro, cokpaiaeTcst Cpok CJIyKObI BOJIbGPaMOBOT0O
HakoHe4yHMKa. OGecrneyrBaeT BO3MOXKHOCTb YCTAHOBKH 3HaUeHUH B iuanaszoHe 0-20 cek.
Brarozjapst 3Toi HacTpolke 0GecrneyrBaeTcs rapaHTHsl TOTO, YTO a3 JOCTUIAaeT 30HbI
CBapKH Nepej Ha4yaJIoM CBapKH.

HauanbHbiii Tok
CBapquaﬂ Ayra BO3HHUKaeT IIPU YCTaAHOBJIEHHOM 3HAY€HWU Ha4a/IbHOI'O TOKaA. 3HayeHue

yCTaHaBJMBaeTcs B % OT OCHOBHOIO 3HAuYeHMs CBApOYHOIo TOKa. HavasbHbIM TOK
yCTaHaB/IUBaeTCsI B % HIKe 3HaYeHUs] OCHOBHOTO CBApo4yHOro Toka. O6ecredynBaeT
BO3MOXXHOCTb YCTAaHOBKH 3HauYeHUH B iana3oHe 5 A - %100

'<|

Bpemsa Hapacranus Toka
YcraHaBJIMBaeT BpeMsl Iepexo/ia OT HayaJlbHOr0 K OCHOBHOMY 3HAU€HHIO CBapOYHOIr0
ToKa. /lnana3on HacTporku 0 - 10 cek.
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@

OcHoBHo CBapo4HbIi Tok
IT0 haKTHUUECKH CBApOYHBIH TOK. Ero MOXKHO perysimpoBaTh B ipefiesiax oT 5 0 160 A
B Moziesii monoTIG 165ip u ot 5 10 200 A B Mmogesit monoTIG 200 ip.

%ON

AMIIMTYAQ YacTOTBI

AKTHBH3MpYeTCS NpH BbIGOpE MMIYJIbCHOTO pEXHMa CBapKH. Onpezenser
COOTHOILIEHHEe aMIUIUTYJ, MeXJy HHU3KHMM W BBICOKMM TOKOM B IMKJIe HMILyJ/bCa.
[TokasbIBaeT BpeMsl akTHBHOCTH YCTAHOBJIEHHOT'O BEICOKOT'O TOKa B TedeHHe 1 neproja
umny/bca. [lapameTp 3aBojCKoM HacTpoHku no ymosdaHuio 50%. O6ecredynBaeT
BO3MOXKHOCTb YCTAaHOBKH 3Ha4YeHMH B AuanasoHe 1-99%. Huskue 3HaueHHUd TOKa - TOK
3aBapKHU KpaTepa, BLICOKHe 3HaYeHHUs TOKa - OCHOBHOM Tok. Hanpumep, koraa pa6ounii
LIMKJI yCTAHOBJIEH Ha ypoBHe 1%, 3T0 03HaYaeT, YTO OCHOBHOM TOK cocTaBJisieT 100 A, a
TOK 3aBapKH kpaTepa coctapJjisieT 50 A, B TedeHHe 100 Mcek. CBapKa BbINOJHAETCS IPU
Toke 100 A B TeueHue 1 Mcek. 1 npu Toke 50 A B TeueHHe 99 Mcek.

f[1IHz

YacroTa MMIy/IbCOB

AKTHBH3MpYeTCS ITPY BbIGOPE UMITYJILCHOTO PeXHMa CBapKH. B MMIy/IbCHOM pexrMe
onpejiesisieT YaCTOTy UMITYJIbCHOTO LIMKJIA, COCTOSIIIEr0 U3 NepHo/i0B MaKCUMaIbHOTO
Y MMHHMaJIbHOTO TOKa MMIy/bca. JIpyrTMMHU CJI0BaMH 3TO KOJIMYECTBO HMMIIYJIbCOB B
cekyH/y. OGecnieyrBaeT BO3MOXKHOCTb YCTAHOBKY 3Ha4eHUH B inanas3oHe 0,1- 2000 kI'w.
[TapameTp 3aBOZICKOM HACTPOHKH 110 yMoJsrdaHuIo 5 'l PerysnupyeTcs B 3aBUCUMOCTH OT
TOJILMHBI paboyel 3ar0TOBKH WJIX 10 2KeJIaHHUIO T10J1b30BaTe sl

THA

SIMHBIN TOK (PEMOHTHBIH TOK)

JTO ycTaHOBJEHO B %. JTO MPOUCXOJUT HUXKe OINpeJe/eHHOro % OCHOBHOIO
notoka. OH WCMOJb3yeTcA /JJIA HCIpaBJeHHs OIIMOOK, BOSHHKAWIIMX BO BpeMs
cBapku. OH mpezsiaraeT peryaupoBky oT 1 go 100%. TosbKo AJist MCHOJIb30BaHHUS
C MHOTOQYHKLHOHAJIbHBIM (OHapHKoM. OmpesiesiseT Masbli TOK NPH AKTHBHOM
HMITYJIbCHOM peXHMe.

IlpuMeyanue

ToK SIMbI UCIIOJIb3YETCsI TOJIBKO B pexkuMe 4 TpurrepoB. CBapka Ha4MHAETCsl HAXKaTHeM
Y Ha)kaTHeM Ha KypOK, 3aTeM CHOBa Ha)XXKMMaeTCs KypOK, M 3HayeHHe TOKa B sIMe
HCHOJIB3YeTCs1 [I0 TeX MOp, MoKa OHO yAepKHBaeTcs HaxaTbIM. Korja Bbl yOupaeTe
Tasiel] ¢ KypKa, Bbl BO3BpallaeTeCch K HOPMaJIbHOMY TOKY M IpoJio/nkaeTe cBapky. Ecim
KpaTKOBPEMEHHO HaXKaThb Ha CIIYCKOBOW KPIOYOK, CBapKa IPeKPaTUTCS.

Bpems Toue4yHO¥ CBapKHu

Spot B pexxume “ToueuHass cBapka’ cBapka OyzeT MPOJO/DKATBHCS B TeYeHHE YKa3aHHOTO
time BpeMEeHH U B KOHIIe 3TOT0 BpeMeHH CBapKa 3aKOH4YMTCA. [luana3oH HacTpoiku 0,5-20
CeK.
Bpewms nepexoja K KOHEYHOMY TOKY
\t YcranaB/iuBaeTcsl BpeMsl Ilepexojja OT OCHOBHOIO 3HAYeHHUsl CBAapOYHOro TOKa K
< KOHEYHOH BeJIMYMHE TOKa B KOHIle cBapKu. OGecreyrBaeT BO3MOXXHOCTb YCTAaHOBKU

3Ha4YeHuH B Auamnasone 0-10 cek.

A

3aBapka KpaTepa (KOHe4HbIi TOK)

B KOHII€ CBAPKHU BbINIOJIHAETCA MJIaBHbIN nepexon OT OCHOBHOI'O 3HAQY€HHA CBAPpO4YHOI'O
TOKa K KOHEYHOH BeJMYHMHe TOKa. [Ipy 3TOM TOKe BBINOJIHAETCS KOPPEKTHPOBKA
CBapHOTO 1lIBa U CBapKa 3aBepLIaeTCs.

IpuMeyanue

[TyckoBo# TOK - Bpems HapacTaHusi Toka - OCHOBHOH TOK: YCTaHOBJIEHHBIH IyCKOBOM
TOK IOAJIeP>KUBAETCS HIDKE 3Ha4eHHs OCHOBHOTO TOKA. PO3XHT JIyrH BBINOJIHAETCA NIPU
IIyCKOBOM TOKe€ W B T€4Y€HHEe YCTAHOBJIECHHOI'O BPEMEHHU HApPACTAHHA TOK MOCTENEeHHO
yBEJIMYMBAETCS [0 3HAYeHHH OCHOBHOTO TOKa. JTO obecriedrBaeT NMpPOAJIEHHe CPOKa
C1y6b1 BOJIbGPaMOBOro HAKOHEYHHKA U 06eCrievyrBaeT 6oJiee CTabUIbHOE pa3KUraHue

JYTH.
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[IpoayBKa ra3a B KOHIe CBApKHU

[locse 3aBeplleHHs CBAapKHA MNPOJO/DKAETCA IOZaya 3allMTHOTO rasa B TedeHHe
lf YCTaHOBJIEHHOTO BpeMeHH. TaKiM 06pa3oM, 06eCreuuBaeTCsl OXJIXKAEHHE U IPOJJIeHHe
CpOKa C/Iy»KObI BOJIbGPAMOBOr0 HAKOHEYHMKA, KPOMe TOro, 00ecreyrBaeTcsl 3alUTa
CBapOYHOU BaHHBI 10 eé oxJIaxk/ieHHs1. 06ecredyrBaeT BO3MOXKHOCTb YCTAHOBKY 3HAYEHUH
B auranasoHe 0-20 cek.

sec

4- Pexxumbl Tpurrepa / Boi6op PexxumoB l'opsiunii Crapt (Hot Start) - ®opcax Jyru (Arc Force)

o [Ipy moMoIIM CEHCOPHOM KHONKHU NpH BbIOpaHHOM pexxuMe TIG-cBapku o6ecnednBaeTcs
° ol nepexoj, MeXJy peXXUMaMu 2/4-TaKTHBIA pex<uM paboTbl TPUITEPA TOpesIKH U ToYeyHast
CBapKW; B CJIyyae eC/IM BbIOPAHBI PEKUMBI 3JIEKTPOAOB, MI03BOJISIET U3MEHATh HAaCTPOUKU

®--- “Topstanii crapT (Hot Start)” u “@opcax ayru (Arc Force)”.

Ht

[Ipy nepBOM 3aXMI'aHUM 3JIEKTPOJA OOECHedHBaeT JIETKOCTb PO3XKWra, BBIMOJIHSAS
nojiady ToKa B 2 pasa 60J1ee BbICOKOTO 3Ha4eHHsl.
e [Ipy NOMOIIM PYYKHU PETY/IATOPA TOKA, CUJIa TOKA B pexxuMe “Topsyuii crapT

(Hot Start)” ycranaBsimBaeTcs B auanasone 0-100%.
¢ Eciiu ycTaHoB/IeHO 3HayeHUe “0”, Ipy IepBOM PO3KHUTe 3HAYEHHE CUJIbl TOKA He

yBeJIM4YMBaeTCs BbIIlle OCHOBHOI'O CBAPOYHOI0 TOKA, €C/IM YCTAaHOBJIEHO 3HAUeHHe

lT “100”, BBIIIOJIHAETCA MOBbIIIEHHEe CUJIbI TOKa Ha 100% BbIllle 3Ha4€HUA OCHOBHOT'O
TOKa.
PO3XUT BBINOJIHAETCS IPU COOTBETCTBYIOLIEM 3HAY€HUHU aMIlep (CHJIbI TOKA) B
3aBHCUMOCTH OT TapamMeTpoB “['opstyero crapTa (Hot Start)” 1 mocsie noBeIteHUst
CHJIBI TOKA B TeYEHHe OIPe/ieJIEHHOr0 BpeMeHH CBapKa PO/I0/KAETCs IPU 3HAYeHUH
OCHOBHOTO TOKa.
o “Topstumii crapt (Hot Start)” uMeeT napameTp 3aBOJICKOM HACTPOMKHU 110

yMoJrdanuio 20.

Ar

IIpu cBapKe MOKPLITHIM 3JIEKTPOJOM, €C/IM Jyra UMeeT TEeHJEHLHIO K NpepbIBaHMIO,
BBIIOJIHSIET OBbILIEHHE CHJIbI TOKA ZI0 3HAYEHHs], B /IBa pa3a PEeBbILIAIOIEro 3HaYeHHEe
OCHOBHOT'O CBAPOYHOI0 TOKA, TEM CaMbIM [Pe0TBPALlasi IpepbIBaHKeE JyTH.

t t » Hacrpoiika “@opcaxa gyru (Arc Force)” B auanazone 0-100.

o Pexxum “@opcaxk ayru (Arc Force)” o6ecredynBaeT peryJIMpoBKy TOKa U IPEAYNPeXAaeT
HpHJIMIIAHKE 3JIEKTPO/IA B CIIy4asiX, KOT/a 3JIEKTPO/ UMeeT TeH/AEHLMIO0 K
HNPHJIMIAHHIO.

o “©opcax ayru (Arc Force)” nMeeT napaMeTp 3aBOACKON HACTPOMKH 110 yMoT4aHuIo 0.

Haxkmute Ha Tpurrep Yaep:xusaiite Tpurrep B HaxxaTtom Cocrosstaun  Otnycrute Tpurrep

2-TaKTOBBII peXKHM PaGoThbl TPUITEPA FrOPeJIKH;

e [Ipy HaXaTHM TPUITEPa HAUMHAETCA CBApKa, BBINOJIHAETCS [0/a4a ra3a poAyBKH
nepeJ CBapKoH, pO3KUT AyTry NPpY MUHUMa/JIbHOM TOKe, HapacTaHHe TOKa U 3aTeM

CBapKa PO/I0/DKUTCS IPY 3Ha4eHWH OCHOBHOT'O CBapOYHOTO TOKA.

l T B 2-TakTOBOM pexXuMe paGoThl TPUITEPA rope/IKA KpUBas M3MeHeHMs1 CBapO4YHOro

ToKa B nnpouecce TIG-cBapku paGoTaeT c/ie[yIoIUM 06pa3oM;

¢ Bpems nozauu rasa nepej Ha4ajoM CBapkH ycTaHaBJIMBaeTcs B JuanaszoHe 0-20 cek.
[lapameTp 3aBO/CKOM HAaCTPOMKH 0 yMOT4aHUIO 1 cek.

¢ Haya/ibHbIH TOK (TOK epBOro pos:xura) coctansisieT 30% 3Ha4yeHUs1 OCHOBHOI'O TOKa.

¢ Bpemsa HapacTaHus Toka B Auana3oHe 0-10 cek. OnpeseisieT BpeMs HapacTaHUsA
CUJIBI TOKA OT 3Ha4eHUs1 TOKa POKUTa AyTH A0 3Ha4YeHUsI OCHOBHOT'O TOKa.
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I

» Bpemsi nepexo/ia K KOHEYHOMY TOKY OTIPe/IeJISIET BPeMs CHUMKEHHsI TOKA OT 3HAaYeHUI
OCHOBHOTI'0 TOKa /I0 3HaYE€HU I KOHEYHOr0 TOKA. 3HaUYeHHe KOHEYHOr0 TOKa
cocrtasisieT 30% OCHOBHOTO TOKa.

+ 4

PrG : BpeMs npo/lyBKY ra3a B HayaJie CBapKH1
- o

! I :CapouHbIii TOK

PoG: Bpems nnpoiyBKH ra3a B KOHI|e CBAPKH

PrG 1 PoGg| t

Hanpumep :

Ecnu HavanbHbIM TOK 100 A, TOK 3anosiHeHUsl KpaTepa (KOHeuHbIi TOK) paBeH 30 A.
Ecyin ycTaHOBJIeHO BpeMsl Iepexo/ia K KOHEYHOMY TOKY 1 cek., TOKa3bIBaeT, YTO CHJIa
TOKa CHIKAeTCsl OT 3HaYeHHsI OCHOBHOT'O TOKA K TOKY 3all0JIHEHHUs KpaTepa B TeueHHe
1 ceKyH/IbL.

e [loc/ie cHIKeHUS CUJIBI TOKA /10 TOKA 3all0JIHEHHUs KpaTepa HauuHaeTCsl BpeMsl
MPO/IyBKY ra3a B KOHLe CBapKH. BpeMs po/iyBKU rasa 1ocjie CBapKH ycTaHaBJIMBaeTCs
B AnanasoHe 0-20 cek. [1o »keslaHUIO II0J1Ib30BATEJISI MOXKHO U3MEHUTb BpeMsl
KOHEYHOH NPOo/IyBKH rasa.

i

4-TaKTOBBII peXXUM paGOThI TPUTTEPA FOPETKU:

e [Ipy Ha’KaTUU Ha TPUTTEP HAYHET MOCTYNATh a3 MPOJYBKHU Iepe/| HayaJoM CBapKH.

[Tocsie mpeABapUTeIbHOM POAYBKY ra3a CBapka HaYMHAeTCs IPY 3HAUEHHSIX TOKa

po3xwura ayru. Eciv npofjo/pkaTh yepKUBaTh B HAXKaTOM COCTOSIHUM KHOIIKY

TPUITePa, CRBAPOYHBIH annapaT NPOJO/DKUT BbINOTHEHHE CBAPKU ITPY 3HAYEHHH TOKa

pozxura Ayry. Eciv kHonka Tpurrepa 6yieT OTIyLIeHa, alnapaT BbITOJIHUT

TIOBBIIEHWE CUJIbI TOKA B T€YE€HKE YCTAHOBJJIEHHOI'O BpEMEHHU U ITPOLOJDKHUT CBAPKY MPH

3HayeHHWH OCHOBHOTI'O TOKa.

Ecm TpeGyeTcs 3aBepIINTh CBAPKY, HEO6XOAMMO IIOBTOPHO HAXKATh HAa TPUITED,

AKTUBU3UPYETCs BPeMs CHHXKEHHS TOKa /10 3HaYeHUH KOHEYHOI'O TOKA H, eC/IU TPUITep

YAEPXKHUBAETCA B HAXKATOM COCTOAHUH, 6yAeT BbIINIOJIHEHO CHHUXKEHH e 3HAYEeHU

OCHOBHOTI'0 TOKa /10 3Ha4yeH sl KOHEYHOI'0 TOKa.

IMocsie okOHYaHUST BpeMeHU CHUXKEHHUA 3HAYeHHA 0 KOHEYHOr0 TOKa, CUCTeMa 6y/:le'r

BbDKU/ATh [IPY CUJIE TOKA 3alI0JTHEHHUS KpaTepa U 00eCreduT BO3MOXKHOCTb 3aTI0/IHEHUS

KpaTepa.

e [locsie 3aBepleHs 3aI0JIHEHUS KpaTepa, OTIYCTUTE KHOIKY TPUrTepa.

¢ B TeueHMe BpeMeHH NPOAYBKH ra3a B KOHIIe CBAPKH Gy/ieT BBINOJHEHO OXJIKAEHHe
paboueii 3aroTOBKH U 3aBepLIEHHe MPOoLecca CBapKH.

B 4-TaKTOBOM pexxuMe paGoThl TPUITEPa ropejIKU KpUBas M3MeHeHHs1 CBapO4YHOro

ToKa B npouecce TIG-cBapKu pa6oTaeT cieJyIoNyM 06pa3oM :

¢ [Ipu pa6oTe Kak B 4-TaKTOBOM, TaK U B 2-TaKTOBOM PeXXHMe TPUITepa ropeJsIKH, Bce

MEHIO0 ¥ HACTPOMKH PaboTaloT COIVIACHO YCTAHOBJIEHHBIM apamMeTpaM. B oindne

OT 2-TaKTOBOT'O PeXXKMMa PaboThl TPUTTEPA FOPEJIKH, TPU 4-TAKTOBOM PeXKHMe

aKTUBU3UPYETCs TOK 3aBapKU KpaTepa Ha kpuBoi TIG-cBapku. Tok 3aBapku KpaTepa

HCIOJIb3YeTCs TOJIBKO B 4-TaKTOBOM PeXXHUMe PaboThI TpUrTepa.

Tok 3aBapKu KpaTepa UCI0JIb3yeTcs JIJIs1 yCTPaHeH!s OIIMO0K, BO3HUKAIOLIUX BO BpeMs

CBapOYHOro Mporiecca.

Toxk 3aBapky KpaTepa ycTaHaB/IMBaeTCcs B % OT 3Ha4eHHsI OCHOBHOTIO TOKa. /lhanasoH

Hactpo¥iku 1-100%. Ecsivi 3HaueHue 0CHOBHOTO cBapo4yHOro Toka 100 A v ycTaHOBJIEH

rapaMeTp TOKa 3aBapKu kpaTepa 50%, 3To 03Ha4aeT, 4TO TOK 3aBapKU KpaTepa

cocrasisieT 50% OT 3HaUeHHsI OCHOBHOI'O TOKA U cocTaBisieT 50 A. YcTaHaBIMBalOTCS

YPOBHHU BbICOKOI'O U HU3KOT'O TOKa.
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i

Bl

t
= \ [l = o)
| ) " PrG: Bpems npo/iyBKM ra3a B Hayasie CBapKu
I :CBapouHbIé TOK
PoG: BpeMmsi 1po/iyBKH ra3a B KOHLe CBAPKH
PrG I pog| t

Hanpumep :

YcTaHOBJIEHbI 3HAYeHMsI OCHOBHOTO CBapo4YHOro Toka 100 A v Toka 3aBapku kpaTepa 50
A, ecii B CBApOYHOM ammapare HCHOJIb3YeTcsl MHOTOQYHKIMOHA/IbHAsT TOpeJsiKa, eciv
HaKaTb Ha KHOIKY TOKA 3aBapKU KpaTepa Ha ropeJike BO BpeMsI BbINOJIHEHHUs CBApKHU ITPH
3HaYeHUH CHJIbl ToKa 100 A, cBapOYHBIi anmapaT aBTOMAaTHYeCKU BBIOJHUT MEPEX0f, K
paboTe B pexkMMe TOKa 3aBapkH KpaTepa. TakuM 06pa3oM, B C/Iydae ecjId B CBApHOM LiIBe
MMEIOTCSl BO3MOXKHBIE HApYIUEeHUs, [l NMpeJynpeieHnsl 00pa3oBaHUsl OTBEPCTHS B
006J1aCTH HarpeBa CBapOYHbIN anmapaT MepeK/I04aeTcsl B PeXXUM PaboThl NPU HU3KOH
CHJIe TOKA M, eCJIM MOBTOPHO HaXKaTh Ha KHOIIKY OCHOBHOTO TOKa Ha TOpeJIKe MoCje
BBINOJIHEHUS MCIIPABJIeHHs] OIIMGOK CBApKY, alnapaT BEPHETCS B PEXUM paboThbl IPU
cusie Toka 100 A ¥ 0J1b30BaTh CMOXKET NPOJIO/DKUTD CBApKY.

PexxuM 3aaHeid 6a6Ku

OH aKTHBeH, Korja Bbl6paHbl pexxuMbl cBapku TIG. [Ipy olHOKPAaTHOM HaKaTHUU KypKa

3aKUTraeTcsl B OCHOBHOM IIOTOKe, CBapKa IPOAOJDKAETCS YCTAaHOBJIEHHOe BpeMsl U

aBTOMaTHYeCKU NpeKpallaeTcs 10 UCTeYeHUH BpeMeH!.

e Kak TOJIbKO BbIOpAaH TOYEYHbIH pEXUM, GOJIBIIMHCTBO obJiacTed KpuBoi BUI
HUTHOPUPYIOTCS], MOXKHO YCTAHOBUTD TOJIBKO 3 apaMeTpa. Bpems nocsie rasa, ocHoBHoe

oee
1 TOYEYHOE BpeMs.
¢ BpeMsi TOue4HO! CBapKU — 3TO BpeMsi CBAPKH Ha TOYEYHOM CBapKe.
O6Gpasen;
YCTaHOBJIEHO 2 cek; Koma Bbl HAKHMMaeTe KYpOK, OH Ha4YMHAET CBAPKYy B Te4YE€HHE 2
CEeKyH/J 1 aBTOMATHYE€CKHU 3aBepllIaeT CBapKy 4yepes3 2 CEeKYyH/[Ibl, HE JOXXHU/1aACh, [I0KA BbI
OTIYCTUTE KypOK.
3- Boi6op Pexxuima UMnynbcHoM CBapKu

e
I

PULSE

O6ecriednBaeT nepexos; Ha UMITY/IbCHBIH pexxuM B pexxuMe TIG. HaxkaB KHOIKY O/{MH pas, oHa GyeT
aKTHUBHMPOBAHA WJIM 3aKpbITa. OH Gy/leT aKTHBEH, KOTa ropuT cBeTofuos. Korna uMImybcHBIA
peXXUM aKTHBEH, Apyrue CBs3aHHble QYHKLUMM (PaGo4Mil LMK/, aMILIMTYAA 4YacTOThI, 4acToTa
UMIY/IBCOB U T. /I.) CTAHOBSITCS JOCTYNHBIMH /IS BbIGopa. Biarojapsi MMIy/sibCHOM QyHKIHU
CHIDKAETCsl TENJIOBJIOXKEHHe MaTeprala U CHIbKaeTcs lepopMaliyst.

4- Bb160Op

HF

pexuma BY

BxurtoyaeTcsl MM BBIKJIIOYAETCs OZHOKPATHBIM HaXkaTHeM Ha KHOIKY. OH 6yJeT akTHBeH, Koraa

TOPUT CBETOJHUO/] COOTBETCTBYIOLIEH GYHKIUH.

Bricokas yacToTa

o [Ipu cBapke TIG no3BoJisieT Ha4YaTh CBAPKY, He Kacasich BoIbGPaMOBbIM 3/IEKTPOOM MaTepHala.
TakuM 06pa3oM, KOHUMK BOJIbGPAMOBOT0 3JIEKTPOAA He U3HAIIMBAETCS.

¢ OH akTuBeH B pexxuMe TIG.

o Ec/1 Bbl XOTUTE OTKJIIOYUTD pexkuM HF Ha MaimHe v cBapuBaTh ¢ nomouipio lifttig, Bl MoxxeTe
HaxxaTb KHOMNKY HE 4yTOObI OTK/II0YUTH aKTUBHbBIN pexxuM HE

PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com



monoTIG 165ip / monoTIG 200ip HUHdopmanusa no sxkcryatanuu 87

5- KHONKa peryJinpoBKHU

os ey,
& *,
! ‘ﬂ‘ C TMOMOIIbI0 KHOIIKUA PEryJinpoBKH obecreyruBaeTcs peryJimnpoBKa TOKa BO BCEX MeTOJaX CBApPKU
: ‘ § ¥ M3MeHeHHe NapaMeTPOB BO BCeX GYHKIMAX. Pery/IMpoBKa IpoM3BOAKTCA IOBOPOTOM BIPaBO U
. N
gy PICBO, 3 OTDETYIMPOBAHHbIE SHACHHs KOHTPOJMPYIOTCA Ha MPPOBOM 3KpaHe.
an

6- BeiGOp MeTOa CBapKuU

@ ™ C noMolBI0 CEHCOPHOM KHOMKU BbI MOXETE BBIGMPATh MEX/Ly METOAAMH CBAPKHU 3JIEKTPOLOM
@ £ v cBapkoii TIG. Kakoii 661 METOZ CBAPKH HU GbLT BBIOPAH, 3aTOPUTCSI CBETOAHO/ 3TOTO METO/A.

P: PyTI/UI npeaJiaraeT BO3MOXKHOCTb CBAPKU C OCHOBHBIMH 3JIEKTPOSAMH.

d OH npeaJsiaraeT BO3MOXXHOCTb CBApKU TIG Ha TOCTOSIHHOM TOKe.

7- [IporpaMMHas NaMAaTh

B pexxume TIG;

¢ Biarogaps 10 ¢pyHKUMAM NaMATH Bbl MOXKETe COXPaHATh HACTPOWKH NapaMeTPOB U BbI3bIBATH
MX B COOTBETCTBHH C TUIIOM Balllel paboThl. TAKMM 06pa3oM, BaM He HY»KHO BHOCHTb NU3MEHEHHs B
ITapaMeTpbl KaX/IblH pas, Korzja Bbl MeHsieTe paboTYy, M COXPaHsIeTCs TPOU3BO/ICTBEHHbIHN CTAaHAAPT.
Kakoli 6bl HOMep mnaMsATH (pa6oThbl) HH ObUI BbIOPAH, BCE BLINOJHEHHbIE HACTPOHKH
aBTOMAaTHYECKH COXPAHSAIOTCS M0/] 3STUM HOMEPOM.

¢ Vi3MeHHTe HOMep NporpaMMbl JJIsl 3aIMCH JIPYToro napamMeTpa.

¢ JKpaH Ha/i KHOIKOW NMPOrpaMMbl MOKa3bIBaeT, B KAKOHM IporpaMMe Bbl U3MEHWIH NapaMeTp. ®
HWmeetcs 10 nporpamm ot 0 710 9.

¢ BbI MOXeTe NepeK/IIYUThCS Ha PYTyIo IPOrpaMMy, HaXkaB KHOIIKY TPOrpaMMbl OIUH Pas, eciln
BbI Gy/leTe yiep>KUBATh ee HOXKaTOMH, Bbl CMOXKETE ObICTPO NepPeKJII0YaThCs MEX/Ly TPorpaMMaMHu.

B pexKHMe 3JIeKTPOAQ;

¢ Bbl yBUMTE 3HaueHHe «A» NPU HACTPOWKe 3HAYEHWs TOKa M 3HaueHHe «U» MpH BBIXOJHOM
HanpshKeHUM HCTOYHMKA. Ec/iM BBI XOTHTEe yBHUJETb BBIXOAHOE HANpsPKEHHE HCTOYHHKA Ha
11 $POBOH NaHesH, Bbl MOXKETe YBU/IETh €ANHUILY U3MePeHUs HalpshKeHUsl, HKaB KHOMKY OJMH
pas, ¥ eAMHUIY U3MepeHUs CUJIbI TOKA, HaXKaB KHOIIKY ellje pa3.

8- LludpoBoii aucmiei

OTpery/JiMpoBaHHbIA CBapOYHBIA TOK, 3HAYeHHsl MapaMeTPOB M KO/Jbl OLIMOGOK MOXHO
KOHTPOJINPOBATh BU3yabHO 6Js1arojiaps [UPpPOBOMY AUCILIE.
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. 3.2 Kpusas usmeHeHus1 caapo4Ho20 moka 6 npoyecce TIG-ceapku

<
«

**Bpems ToueyHoi CBapKu

Ipoayska
POAY HavanbHas
rasa nepej
- OYMCTKa
CBapKoit

- ——

Hapacranue
TOKa /10
OCHOBHOTO

o

1 Yacrora

I umnyabcos !
1 1

—
Hmmysse | 1
(amnmTypa)
i ol e R
e
E | |
z
5 | |
=
g TMpoayska
s . |Monmkenune POAYBKA,
MuHUMaIbHBII rasaB
TOKa /10
TOK KOHIe
KOHE4YHOro
CBapKu

»
»

B Ta6nnue HWKe YKa3aHO BK/IIOYEHHE WX OTKJII0YeHHe (l)yHKLlPIl‘;[ B 3aBUCUMOCTH OT BbI6paHHBIX PENKUMOB.

T T e e e
Bpemsi npe/BapHTe/IbHOI NPOJAYBKH raza 0-20 cek. 0-20 cek. 1 cek. N v v N
Hava/IbHBIN TOK 5A- %100 5A-%100 %70 v v v v
BpeMst HapacTaHus TOKa 0.0 - 10 cek. 0.0 - 10 cek. 1 cek. NG v NG v
MakcHMaJIbHBII TOK 5-160A 5-200A 85A v v v NG v v
MUHHMAa/IbHBIH TOK 5A- %100 5A- %100 40A v v N v
CoOTHOIIEHHE NePHO/I0B HMITY,IbCA U May3bl %1 - %99 %1 - %99 %50 v v v
YacToTa HMIYJIbCOB 0.1-2000I'y, 0.1-2000 I'y, 5T v v v
Bpems nepexoja K KOHEUHOMY TOKY 0.0 - 10 cek. 0.0 - 10 cek. 1 cek. v v v v
KoHeuHBIi TOK 3A-%100 3A-%100 %30 v v v v
Bpemsi KOHEe4HO# NPO/YBKH rasa 0-20 cek. 0-20 cex. 5 cek. NG v v N
Bpems To4e4HOM CBapKH 0.01 -9 cex. 0.01 -9 cek. 2 cek. v v
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. 3.3 TexHu4Yeckue xapakmepucmuKku annapama

TepMuyeckasi 3allIMTa OT leperpesa

¢ C 11eJ1b10 NpeiyNpeXK/ieHNsI TOBPEXIeHNH, BbI3BAaHHBIX IEPErPeBOM, B CBAPOYHOM alapare NpeycMOTpeHa
JIBOMHasI 3allliTa.

e Eciii Temneparypa 6J10Ka Igbt moBbIcKTCSA BhILIE 75 IPaZlycoB, Ha SKpaHe 3arOPUTCS KPACHBIH CBETOANOA U
MOSIBUTCS KOJ, HEUCIIPABHOCTH.

ITaMATBL NIporpamMm

¢ OGBEM naMATH M03BOJIAET COXPaHUTB 10 nporpamm. [laMATh Npe/fycMaTprUBaeT BO3SMOXHOCTb COXPaHEHHs
10 nporpamm B auanasone 0-9.

¢ Bo3MOXXHOCTb COXpaHeHHN s H3MEHEHHBIX apaMeTpoB. [Ipy moMoly KHONKHY “P” BBIMO/IHAETCS TEPEXo/ OT
O/JTHO¥ POrpaMMbl K JIpyToH.

3axkuraHue AyTy ToYe4YHbIM KacaHUeM 3/1eKTPoja cBapo4yHoii moBepxHocTH (Lift TIG)
o [Ipu nomouu ¢pyukuuu “Lift TIG” o6ecneynBaeTtcs BbinosiHeHUe TIG-CBapKy € 3aKUTraHUEM JIyTH TOYEYHBIM
KacaHHeM 3/IeKTPO/ia CBAPOYHOM MTOBEPXHOCTH.

3alyTa OT nepenajoB HalpsHKeHUs

¢ BrInosiHsIeT BbIpaBHUBaHUeE KOJIeGaHUH CeTEeBOT0 HaNpsDKEHUsL.

¢ OGecreynBaeT 3alUTY CBAPOYHOTO aNiapaTa OT paboThI TPH HECOOTBETCTBYIOIEM HaNPKEHNH, KOJIeGaHUAX
BXOJIAIILIET0 HAMIPSDKEHUSL.

e [locsie BO3BpaTa HaNpshKEHUA B HOPMaJIbHOE COCTOSIHUE, aKTHBU3UPYIOTCSA QYHKIMH CBAPOYHOTO aNapara.

PaGoTa oT reHepaTopa ToKa
» CBapoYHBIH anmapat NPUro/ieH /I paboThl OT reHepaTopa Toka. PaGodune mapameTpel KBA onpezensoTcs B
COOTBETCTBUH C TEXHUYECKUMH XapaKTePHUCTUKAMH.

AHTH-TIpWIMIIaHHKE
o OyHKUUA “AHTH-TIpUINTIaHKe” TPeAyCMOTPeHa AJIA peAyNpeKAeHHs NPHIUITAHHS 31eKTPO/a.
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTEH

o Texo6CIy>KUBaHUE Y PEMOHT CBAPOYHOTI'0 arapaTa J0JKHbI BBITOJHATHCS TOJIbKO KBJTMPULIMPOBAaHHBIMU
CriequaJIMCTaMH. KommnaHus He HeCET OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBapHﬁHhIMH CUTYalUAAMHU, BOSHUKAIIWMU
B pe3yJ/IbTaTe BbINOJHEHUS TEXO6CTY>KUBAHHS M PEMOHTA JIMLIAMU 6€3 COOTBETCTBYHOLIEH KBATMDUKALUH.

¢ 3amacHble YaCTH, MCI0/Ib3yeMble BO BpeMsl pEMOHTA, MOKHO IIPHOGPECTH B aBTOPH30BAHHBIX TEXCIYKOAX.
Hcnonb3oBaHre OPUTHHAIBHBIX 3aMIACHBIX YacTel 06ecedrT MPo/IeHHe CPOKA IKCILIyaTalluy U IpeypesUT
CHIDKeHHe pabo4rX oKa3aTesiel CBapOyHOro amnmnapara.

 O6paraiTech TOJBKO K TPOU3BOANTEIIO UM B aBTOPU30BaHHBIE TEXC/IYKObI, YKa3aHHbIE TPOU3BO/IUTEIEM.

¢ B TeueHHe rapaHTUHHOTO CPOKA BhINOJIHEHUE JIIOObIX BMELIATE/IbCTB B KOHCTPYKIMEO CBAPOYHOTrO anmnapara
6e3 pe/iIBapUTEIBLHOTO COIVIACHS IPOM3BOAUTEIIS MOXKET CTAaTh IPUUMHOM aHHYJIMPOBAHUsI BCeX FAPAHTHUHHBIX
006513aTe/IbCTB IPOU3BOAUTEIS.

* Bo BpeMsI BbINOJIHEHH JTIOOBIX IPOLE/IyP TEXOOCIY>KUBAHHUS U PEMOHTA 06513aTe/IbHO CO6JII0/jaliTe NpaByIa
TEXHUKH 6e30MacHOCTH.

e [lepes; HaUaJIOM BBINOJIHEHHSI JIFOOBIX BU/IOB IPOLEAYDP TEXOOCTY>KUBAHUS MJIM PEMOHTA OTCOEAMHUTE BUJIKY
CeTeBOro Kabesisi CBapoyHOro anmnapara v BepkanTe 10 ceKyH/ U151 pa3psiia HanpspKeHKs Ha KOH/IeHCAaTopax.

. 4.1 Texo6cayxcusaHue

® EscedHesHoe mexo6caydcusaHue

« [IpoBeprbTe ropesiky, 3anuMbl ¥ kKabesi. OGpaTHTe BHUMaHMe Ha COCTOSTHUE U
IPOYHOCTD COeAMHEHNH YacTel. [loBpexxiéHHbIe /HeHCIIPaBHbIE YaCTH 3aMEHNTe Ha
HoBble. KaTeropuiecku samnpemiaeTcst BbIOJHATb PEMOHT/ Y//IMHEHNE KabeJIs.
Y6eauTeCh, 4TO UMEETCs JOCTaTOYHast VoL@ [J1s 06ecredyeH!st BEHTUIIALMH.
PerysisipHO BBINOJIHANTE OYUCTKY pacXoHbIX fetaned TIG-ropenku. Ecau Heo6xoauMmo,
3aMeHHTe. /1151 0GecreyeHust MPOAOKUTEBHOTO CPOKA CTY?KOBbI PACXOJHBIX AeTasIeH,
06paTHTe BHUMaHME, YTOObI HCIOJIB30Ba/IMCh OPUTMHA/IbHBIE PACXO/{HbIe MaTepHasbl. /
[lepes Havas10M CBapKH IPOBEPLTE PACX0AOMETPOM CKOPOCTh PACcXO/a ra3a Ha KOHIe
ropesiki. Eciim pacxoz rasa BbICOKHI MJIM HU3KUH, YCTaHOBHTE yPOBEHb Pacxo/ia B
COOTBETCTBUH CO CBAPOYHBIM MPOLIECCOM.

[IpoBepsiiiTe ypoBeHb OXJIAXKAAIOLLEH )KUAKOCTH, JOJIMBAKTE, €CJIU YPOBEHb
OXJIXKIAFOILIEH XKUIKOCTH HU3KUH.

Ecsn B oxnarkjaronieit >KMAKOCTH eCTb 3arpsi3HEHHs CJIefTe Bech 6aK M OYUCTHTE Gak
OXJIaXK/JatoIIeH XKUAKOCTH. 3ajieliTe B 6aK HOBYIO OXJIQXKJAOLIYIO XKU/IKOCTb.

® OduH pa3s 8 6 mecayes

3amnpelaeTcs yAAIATb STUKETKH C TOBEPXHOCTH CBApOYHOro anmnapara. MsHouleHHble/

HOBpEX/JEHHbIE STUKETKU 3aMEHUTe Ha HOBble. ITUKETKH MOXKHO TPUOGPECTH B A
aBTOPU30BAHHBIX TEXCITYKOAX. AC/JE
OYHUCTHTE U 3AKMHUTE COeJUHUTE/IbHbIE 3IEMEHTBI, TAKHe KaK FTalKH 1 GOJITHL

[IpoBepbTe Kabesu 3JIeKTPOAOAEpIKATes ¥ KJIeMMbI 3a3eMJIeHUS. o 2
OTKpo#iTe 60KOBBIE KPBILIKK CBAPOYHOT'0 aNfapaTa ¥ OYMCTUTE BHYTPEHHIOIO

YacThb NPY NIOMOIIM CYXOT'0 BO3/yXa 110/, HU3KUM ZiaBjeHueM. He ucnosib3yiite ,ﬁ/
BO3/IyX IO/ JJaBJIeHHeM Ha GJIN3KOM PacCTOSIHUU OT 3JIEKTPHUUECKUX COeJUHEHUH. “ "@
[IpoBepbTe pO3eTKY NOACOEJUHEHNST BUIKH 3JIEKTPUYECKOT0 Kabesisi TUTaHUs ﬁ 7
CBapOYHOrO anmnapara. B Toukax nogcoeHeHUs 3JIEKTPHUYECKOT0 Kabeis

IUTaHUS K pO3€TKe YCTPAHUTE MecTa ocIab/IeHNsl COeJUHEHUH, eCI UMEeIOTCS.

Ecii B rHE3jaX PO3€TKU UMEIOTCS CJIe/Ibl BO3/eHCTBUSA 3JIEKTPUUECKOHN AYTH UK

paciuMpeHMe THE3/], 3aMEeHUTE PO3eTKY Ha HOBYIO.
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 [IpoBepbTe BUJIKY 3/IEKTPUYECKOr0 KabeJsisi MUTaHUs CBApPOYHOro annapara. B Toukax noJcoejuHeHUst
3JIEKTPUYECKOTO KabeJisi MUTAaHUs K BUJIKE YCTPAaHUTe MecTa 0C/1abJIeHUs COeIMHEHUH, eCJIM UMEIOTCS.
EcJ1 Ha IITBIPSIX BUJIKK UMEIOTCS CJ1e/ibl BO3/IeHCTBUS 3JIEKTPUYECKON AYTH WK JiepopMalvy, 3aMeHUTe
BUJIKY Ha HOBYIO.

IIPUMEYAHHE: Yka3aHHAsA 8blwe Nepuodu4HOCMb 03HA4aem MaKcumMaabHsle nepuodsvl, Komopbsle
c/edyem co6.1100ams 8 c/ay4de ecau gauie ycmpolicmeo He umeem KaKux-/1u60 npo6sem.

BowlrwenepevucieHHble npoyedypsl mexo6cayHcueaHusi 01:4CHbI 8bINOMHAMbCA Yepe3 60.1ee
Kopomkue nepuodsl 8pemeHU, 8 348UCUMOCMU 0M UHMeCU8HOCMU pexcuma pa6omsl annapama
u cmeneHu 3azpsa3HeHus pa6oyeii cpedsl.

KaTeropuyecku 3anpeinaeTcs BHINOJIHATb CBAPOYHbIE PAGOThI IPU JEMOHTHPOBAHHBIX
KPBIIIKaxX KOpIyca CBapoO4YHOro anmnapara.

. 4.2 YempaHeHue HeucnpasHocmeti

B Ta6J’[l/lLle HWKe YKa3aHbl BO3MOKHbI€ HEUCIIPABHOCTH U peKOMeH/lyeMble CIoCoObI yCTpaHeHus.

HeucnpaBHOCTB Ycrpanenue

¢ Y6equTech, 4TO B KOHTYPe IUTAHHsI CBAPOYHOT'0 alnapaTa UMeeTCst
HarnpspKeHHe

[TpoBepbTe NpaBUJIbHOE MOKJII0UEHHE CETEBOTO KabeJist

CBapoyHbI¥ anmnapar He [IpoBepbTe MpeJOXPaHUTENH HA JIMHUU [TO/Ia4H CETEBOTO

BKJIIOUAETCS 3JIEKTPONUTAHHS, CETEBOM KabeJIb U LITEKEP CETEBOT0 Kabesisi
[IpoBepbTe MEpeKIIIoYaTeb BKIIOUEHO/BbIK/IIOUEHO

EcJii mocsie 3aBepiiieHHs BCEX KOHTPOJIbHBIX TPOBEPOK HEUCIPABHOCTh
OCTaETCsl HEM3MEHHOH, CBSPKUTECH C aBTOPHU30BAaHHOM TEXCIIYKO0H

Y6enuTech, YTO KJieMMa 3a3eMJIEHUS1 CBAPOYHOTO amnmapara
MO/ICOeMHEHA K paboyell 3aroToBKe

Y6enuTech, 4TO BCe Kabesid UCIIPABHbI U B TOYKAX COEJMHEHHS
OTCYTCTBYET U3HOC

Y6eauTech, YTO BbIGPAHbI PaBU/IbHbIE TApaMeTPhl U MPOLECChI
CBapKH. B 3aBHCHMOCTH OT BLIGPaHHOTO NpoLiecca CBAPKHU BBIOJIHUTE

CBapouHbI{ anmnapar He HIDKeCJIe/IyIoIIMe 1Lary
BBINOJIHAET CBapKY,/TJI0X0 « [IpoBeprbTe MOJTIOC OAK/TIIOYEHU 3/IEKTPO/Ia Y 3HaYeHHUs TOKa,
BBINOJIHSIET CBAPKY YCTAHOBJIEHHbIE Ha CBAPOYHOM anmapaTe
* Y6e/INTeCh, YTO OTKPBIT BEHTHJIb [I0J]a4H ra3a v IPOBepbTe IPAaBHJIbHYIO
YCTAHOBKY pacxo/ia rasa

Y6eauTeCh, YTO HAKOHEYHHK BOJIbYPAMOBOT0 3JIEKTPO/IA YUCTBIH
Y6eauTech B HCIPAaBHOCTH CBAPOYHOM FOpeJIKU

o Ecsn mocJie 3aBepliieHHs BceX KOHTPOJIBHBIX IPOBEPOK HEUCIIPABHOCTh
0CTAETCsl HEM3MEHHOH, CBSDKUTECH C aBTOPHU30BAaHHOM TEXCIYKO0M

[IposepsTe, 4T06b! TIG-ropesika 6bl1a NOAK/II04YeHA K OTPULIATETbHOMY
(-) mosttocy. Eciu ropesika He noficoeiMHeHa K OTpULIATENbHOMY (-)
TIOJIFOCY, BBIIIOJIHUTE MO COeAHEHH e

Ec/m nocrie 3aBepilieHHs1 BceX KOHTPOJIbHBIX IPOBEPOK HEUCITPABHOCTh
0CTaéTCsl HeM3MEHHOM, CBSDKUTECH C aBTOPU30BAHHOM TEXCITYKO0M

BosibppaMoBbIii aseKTpof,
IUIABUTCS UJIM JIOMAETCs COIIO
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[Ipu BeinoiHeHuu TIG-cBapku
BO3HHKAET BCIIEHUBAHKE W
NoTeMHeHHe

YcrpaHeHue

« [IpoBeprbTe pacxo;0MeTPOM MTapaMeTpPhl PacXo/ia rasa BHIXOASAILETO U3
coIL/Ia FOPEJIKK

Ecsin moBepxHOCTB pabo4ei 3aroToBKHY rpsi3Hast, O4MCTUTE TOBEPXHOCTh
Y6eAnTECh, YTO UCIOJIB3YETCs TPABUJIbHBIN CBAPOUHBIi ras
Y6eauTech, 4TO BbIGPaH NPABU/IBHBIHN BOJbOPAMOBBIN 3JIEKTPOZ,

Eciu ocsie 3aBepliiieHYst BCEX KOHTPOJIBHBIX IIPOBEPOK HEUCIIPABHOCTD
0CTaéTCs HeM3MEeHHOM, CBSXKHUTECH C aBTOPHU30BAaHHOM TEXCITYK60H

.

.

BbICOKOYACTOTHBIN MOHKUT
nyru (HF) nponsBoauTcs, Ho ¢
TPYAOM HAaYMHAETCs CBapKa.

[IpoBepbTe Haya/IbHBIHN TOK. Ec/IM Haya/IbHBIN TOK O4YeHb HU3KUH,
yBeJIMYbTe 3Ha4YeHHe HauyaJIbHOTO TOKa

Ecsii mocste 3aBepleHHs BCceX KOHTPOJIBHBIX IPOBEPOK HEUCIPABHOCTh
0CTaéTCsl HeU3MEHHOM, CBSPKUTECH C aBTOPU30BAHHOM TEXCITYKO0M

BbICOKOYACTOTHBIN OPKUT yTH
(HF) npousBoAUTCsl, HO CBapKa He
Ha4yMHaeTcs

[Iposepsre, uT06b! TIG-ropeska 6bl1a NOAK/II0YeHA K OTPULIATETbHOMY
(-) nosmocy. Ecaivi ropesika He IOACOeAMHEHA K OTPULIATEBHOMY (-)
TIOJTOCY, BBITIOJIHUTE MO/ COeJMHEHHE

[IpoBepbTe NMojicoeJUHEHE KJIEMMBbI 3a3eMJIEHHs K paboyeli 3aroToBke
Ecsii mocsie 3aBepiiieHHst BceX KOHTPOJIBHBIX IIPOBEPOK HEHUCIIPABHOCTh
0CTaéTCsl HEN3MEHHOH, CBSDKUTECH C aBTOPU30BAaHHOM TEXCIIYKO0H

.

BbICOKOYACTOTHBIN NOPKUT
nyru (HF) He npousBoauTCst

[IpoBepbTe BpeMst IPO/yBKH rasa nepez cBapkoil. Eciv Bpemst
npe/iBapUTeIbHOM NPOJyBKY rasa oueHb G0JIbIIOE, yMEHbLIUTE BPeMst
HPOAYBKU

Ec/m nocJie 3aBepliieHYst BceX KOHTPOJIbHBIX TPOBEPOK HEUCIIPABHOCTh
0CTaéTCsl HeU3MEHHOM, CBSDKUTECHh C aBTOPU30BAHHOM TEXCITYKO01

B 6J10Ke BO/ISTHOTO OXJIaKIEHHST
[POTEKAET KU/KOCTh

¢ OGpaTrTeCch B aBTOPU30BAHHbIN CEPBUCHBIHN LIEHTP

HET TI0TOKa KUJKOCTH B BJIOKe
BOJISTHOT'O OXJIQXK/I€HHUS

¢ OGpartrTeCch B aBTOPU30BAaHHBIN CEPBUCHBIHN LIEHTP

PYKOBO/ZCTBO I10 3KCIIVIYATALIUU
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. 4.3 Kodvl HeucnpagHocmell

B Ta6JII/ILIe HWKe yKa3aHbl BO3SMOKHbI€ HEUCIIPABHOCTH U pEKOMEHIyeMbIe Croco0ObI ycTpaHeHus.

YcrpaHeHue

Kog
HeHCIpaB;

HeuncnpaBHoCTh

Bpemst 6e30TKa3HON paGoThI Ballei
MallliHbI MOTJIO GbITh IpeBbILIeHO

JlaiiTe MalIvHe OCTHITh, HEMHOI'O
nozoxaas. Eciiu HencnpaBHOCTD
HCUYEe3HET, onpoobyiTe
HCII0JIb30BATh €ro NpH 6osiee
HU3KHUX 3HAUYEeHUSAX CHJIbI TOKA
Ecsin mpoGJieMa He MCUE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEepPBUCHBIN LIeHTpP

TernioBast 3auuTa

E01 (HauanbHbI#)

BeHTHIATOP MOXKET He paGoTaTb

Bu3syanbHO MpoBepbTe, paboTaeT
BEHTHUJISITOP WJIK HET

Ecsiv npo6JieMa He HCYe3HeT,
06paTUTECh B aBTOPU30BAHHBIN
CEepPBUCHBIH LIEHTP

Ilepe/Hsisi 4YaCTh KAHAJIOB BIIyCKa
Y BBINyCKa BO3/lyXa MOXeT GbITh
3a6JIOKMpOBaHa

OTKpOHTE BO3/[yXOBO/|bl

Ecsin mpoGJieMa He MCU€3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEepPBUCHBIN LIEHTP

Pa6Gouas cpeia MallIMHbI MOXKET GbITh
OY€eHb ’KapKOH MJIK IyIIHOU

Y6enuTecs, 4To paboyas cpesa
MalllMHbI He CJIMLIKOM jKapKasi UJIU
JlyLHast

Ecsin mpoGJieMa He MCU€3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEepPBUCHBIH LIEHTP

Huskoe
HanpshKeHue
ceTu

E02

BosmoxxHO, ynasio ceTeBoe
HamnpsKeHHe

IpoBepbTe Kabesnu NOAKI0YEHHs

K CeTH U HalnpshkeHUe. Yb6eiuTech,
YTO MOJAaHO NPaBUJIbHOE BXOJHOE
HanpsbkeHue. Eciiv ceTeBoe
HanpsbKeHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
ABTOPU30BAHHBINA CEPBUCHBIN LIEHTP

Hanpsxenue
CEeTH BBICOKOE

EO03

Bo3MoxxHO, HanpsieHue B CeTH
YBeJIMYHUIIOCh

[poBepbTe Kabesn NOAKI0YEHHs

K CeTH U HalnpshKkeHUe. Y 6eiuTech,
YTO MOJJaHO NPaBUJIBHOE BXOJHOE
HanpsbkeHue. Eciiv ceTeBoe
HanpsbKeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
ABTOPU30BAHHBINA CEPBUCHBIN LIEHTP

Omun6ka
YTeHHUs ToKa /
HalnpsHKeHus

E04

Bo3morkHa annapaTtHas omu6Ka

O6paTuTech B aBTOPU30BAHHbIN
CepBUCHBIH LIEHTP

OmunbKa YTeHUs
JlaTYUKa
TeMIepaTypbl

EO05

Bo3MorkHa annapaTHas omunbKa

O6paTuTech B aBTOPU30BaHHbIH
CepPBHCHBIN IIEHTP

Owmrb6Ka 6J10Ka
BOZIAHOTO
OXJIAXKEHUS

E06

Bo3M0OKHO, HeHcnpaBeH 610K
BO/ISTHOT'O OXJIAXK/|eHHsT

[IpoBepbTe pa3beM 6JI0Ka BOASIHOTO
OXJIQXKJJEHHUS U BXO/bI / BBIXOZbI
TOpPEJIKH

V6eauTech, 4TO 06ecrednBaeTcs
LUUPKYJIALUS BOABL

Ec/iu npo6JieMa He UCYesHeT,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CEepPBUCHBIH LIEHTP

E07
E08
E09

CucremHas
omurbKa

BosMorxHa annapaTHas omubKa

O6paTuTech B aBTOPU30BaHHBIN
CePBHCHBIH LIEHTP
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Kopg,
nencnpagnocry [| HeACPaBHOCT YcTpaHeHHe
e [IpoBepbTe pe3ak U COeAUHEHHUs
Ournbka pesaka
¢ TopeJika ¥ coeIHEHUS pe3aKa
E10 MOAK/TIOYEeHUs e Ecsin npo6J/ieMa He HCYe3HEeT,
MOTYT GbITh HEUCIIPABHBI .
pesaka 06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIH LIEHTP
E11 CucreMHas e O6paTuTeCh B aBTOPHU30BAHHBIH
* BosMorkHa annapaTHast omn6Ka o
E12 omu6Ka CepBHUCHBIH IIEHTP
« [IpoBepbTe NPOBOJIOYHYIO KOP3HHY,
Omnbxa KaTyIIKy / KaTylleyHbld npecc u
E13 yCTpOHCTBa ¢ Bo3MoxHa omMGKa Mojauy coe/JMHEeHHS rOpesIKU
noziauu HPOBOJIOKU o Eciim mpo6ieMa He UCYE3HET,
MPOBOJIOKH o6paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBHUCHBIH IIEHTP
CucreMHas e O6paTUTeCh B ABTOPU30BaHHBIN
E14 * Bo3MorKHa annapaTHast omuoKa o
omunbKa CepBUCHBIN LIEHTP
e [IpoBepbTe coeJUHEHHS
Omm6Ka cBsi3n | » Bo3MoxHO, mpou3onIa omrbKa B JIMCTAaHLIMOHHOTO YIPaBJIeHHUs
JUCTAaHLIMOHHOTO COeJMHEHUAX JUCTAHIIMOHHOTO e Ecsiv mpo6J/ieMa He HCYe3HEeT,
E15 ynpaBJieHHs ynpaBJeHus 06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIH LIEHTD
El6
CucreMHas e O6paTHTeCh B aBTOPU30BAHHbBIN
E17 * Bo3MorkHa anmapaTHasi oluoKa o
omun6Ka CEepPBUCHBIH LIEHTpP
E18
o JlaiiTe MalIKHe OCTbITh, HEMHOT0
nozoxaB. Eciim HencrpaBHOCTB
HMCYe3HeT, NoNnpobynTe
¢ BpeMms 6e30TKa3HON paboThI Ballei HCII0/Ib30BaTh €ro npu 6oJiee
MalIMHBI MOIJIO GBITh NPEBBIIIEHO HU3KHX 3HaUYeHHAX CUJIBI TOKa
o Eci mpo6ieMa He UCYE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBHUCHBIH IIEHTP
» BusyasbHO IPOBepbTE, paboTaeT
BEHTUJIATOP UJIU HET
TeruioBast ¢ BeHTH/IATOp MOXET He paGoTaTh ¢ Ec/im mpo6ieMa He UCYE3HET,
E19 3amuTa o6paTHTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
(Cpeanee) CEepBUCHBIH LEHTP
¢ OTKpoO¥iTe BO3/1yXOBO/bI
e [lepesiHsis 4acTb BO3/[yX03a60pHHUKA P Ay A
o Ecii mpo6ieMa He UCYE3HET,
- BBIIIYCKHbIE KaHAJIbI MOTYT GbITh .
o6paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
3a6JI0KMPOBAHbI o
CepBHUCHBIH IIEHTP
e Y6enuTech, 4To paboyas cpesa
MalluHbI HEe CJIMLIKOM XapKas UJInu
¢ Pa6ouas cpeJja MallMHBI MOXKET GBITh | JiyLIHAs
O4eHb )KapKOH UJIM JyLIHOH o Ec/iu nmpo6ieMa He UCYE3HET,
o6paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBHUCHBIH IIEHTP
E20
E21 CucremHas ¢ O6paTuTech B aBTOPU30BaHHbIH
« Bo3MorkHa annapaTHast omu6ka o
E22 omu6Ka CepBHCHBIH LIEHTP
E23
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Kopg,
sencipasuocry i HEHCIPaBHOCT Ycrpanenue
e [IpoBepbTe coeJMHEHH BO3/yXa
Huskoe / rasa, y6euTeCh, 4TO JaBJeHHe Ha
BXO/le COOTBETCTBYET TPe6OBaHHUSM,
E26 JlaBJIeHHE Ha « Huskoe faBJsieHMe Ha BXozie
BxOze eCJIM JlaBJIeHHe Ha BXoJie B HOpMe,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIN LIEHTP
¢ Y6eauTech, YTO 3alUTa pe3aka
YCTaHOBJIEHA NPaBUJIBHO.
Kopmyc ropesnku | ¢ 3amuTa pe3aka He MOXeT ObITh
E27 e Ecsiv mpo6sieMa He MCYe3HeT,
He YCTaHOBJIEH yCTaHOBJIEHA UJIM YCTAaHOBJIEHA .
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIH LIEHTD
CucremMHas ¢ O6paTuTech B aBTOPU30BaHHbIH
E28 * BoaMorkHa anmapaTHast ommn6Ka o
omun6Ka CepBHUCHBIH IIEHTP
e [IpoBepbTe KabeH MOAKIIOYEHHUS
K CeTH U HampspkeHHe. Y6euTech,
Huskoe YTO MO/JaHO NPaBUJIbHOE BXOAHOE
¢ Bo3MoHO, yniaJio ceTeBoe
E29 HaNpsLKEHHMe WHHBY HanpspkeHue. Eciu ceTeBoe
MOCTOSIHHOT'O TOKa P HanpsbkeHHe B HOpMe, 06paTUTech B
aBTOPHU30BAHHBIHM CEPBUCHBIH
LEeHTp
e [IpoBepbTe Kabe M MOAKIIOYEHUs
K CeTH Y HanpshkeHHUe. Y6eiuTech,
Hanpsoxenune
YTO MOJaHO NIPAaBUJIbHOE BXOAHOE
Ha IIMHe ¢ Bo3MOXHO, HaNpsKeHHe B CeTH
E30 HanpsbkeHue. Ecin ceTeBoe
HOCTOSTHHOTO YBEJUYHIOCH
HamnpsKeHHe B HOpMe, 06paTHTeCh B
TOKa BbICOKOE i i
aBTOPHU30BAHHBIH CEPBUCHBIN
LEeHTP
CucreMHas ¢ O6paTuTech B aBTOPU30BaHHBIH
E31 * Bo3MorkHa annapaTHast oluoKa o
omu6Ka CepBUCHBIH LIEHTD
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96 IIpuioxeHue

M nPuI0KEHKE

. 5.1 Cnucok 3anacHuix yacmeil

i
/1)

V.

monoTIG 200ip

monoTIG 165ip

OIMMCAHHE

CBapoyHasi MmydTa
JnextpoHHas miata E203A PWR/200TIG

A377900104

A377900104

K405000176

K405000176

2

K405000295
A250200026

K405000295

FLT TIG

KoMnakTHBIN BEHTUISATOP
dnexktpoHHas miaata M.TIG 2001 E2Z04A-GR

JnekTpoHHas nuata E201B-

A250200026

K405000191
K405000226

K405000191

5

K405000226

JnekTpoHHas nmata E203A AC PWR

K405000185
A490900023

K405000185

JnexkTpoHHas nyata E505A-3

A490900023

BY tpancdopmaTop

Y524000047

Y524000046

JnekTpoHHas mata 3506A-1.3

A830900004

A830900004

JlaTyuk XoJsia

www.magmaweld.com
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. 5.2 Cxembl nodK/110YeHUA
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@ magmaweld

HH®OPMAILIUA O TOBAPE

TAPAHTUMHBIN TAJIOH

Mojeb

CepHuiiHblif HOMep
ITPOU3BOJAUTEJIb

HUmsa

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.

Appec

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANiSA
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) GUVENLIiK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tantmlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

¢ Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu
anlagilmali ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kisilerin ekipmana erigsmesini engellemekten sorumludur.

o Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;
¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir.

Onlem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara / hasarlara neden olabilir.
ONEMLI

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gosterir. Kaginilmamasi durumunda 8liim veya agir yaralanmalar
meydana gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

o Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde
okuyunuz.

¢ Makine iizerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli
etiketleri degistiriniz.

¢ Makinenin nasil ¢alistirildigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.

* Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

« Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin giivenli galismasina ve kullanim
omriine olumsuz etki eder.

o Cihazin belirtilen kogullar disinda ¢alistirilmasindan dogan sonuglardan tiretici sorumlu
degildir.

Elektrik Carpmalarit
Oldiirebilir
=3

>

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yénetmeliklere

uygun oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kisiler tarafindan kurulmasini saglayin.

« Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nligii giyin. Islak ya da hasar gérmts eldiven ve is
onliiklerini kesinlikle kullanmayin.

¢ Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatériin kullandig: kiyafetler
kivilcim, sigranti ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

¢ Yalniz basiniza ¢alismayin. Bir tehlike durumunda, ¢alistiginiz ortamda haber verebileceginiz
birinin oldugundan emin olun.

« Elektroda giplak elle dokunmayin. Elektrod pensesinin veya elektrodun herhangi bir kisi ya da
topraklanmis nesne ile temas etmesini engelleyin.

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

« Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagl elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

e Calisma ylizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olas1 muhtemel elektrik soklarindan
koruna bilirsiniz.Calisma ytizeyiyle operatoriin temasini kesecek kadar biiyiik, yanmaz,
elektriksel agidan yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon malzemesi kullanin.

¢ Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

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

* Makineyi ¢alistirmadan 6nce torcu kontrol edin. Torcun ve kablolarinin iyi durumda
oldugundan emin olun. Hasarli, yipranmis torcu mutlaka degistirin.

« Cift agik devre voltaji olacagi igin 2 farkli makinaya bagl elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

« Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.

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

« Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

o Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

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 stk stk
kontrol edin. Hasarl ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya

degistirin.

Topraklama pensesi is par¢asina bagh degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini 6nlemek

igin izole edin.
Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

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

kullanmayin.
AC ¢ikis yalnizca kaynak prosesi igin gerekli oldugu durumlarda kullanin.

AC ¢ikis gerekli oldugu durumlarda eger makinenizde mevcut ise uzaktan kontrol iinitesini

kullanin.

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

Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,
Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,
Oturma, diz ¢6kme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« [s pargasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.
Bu durumlarda asagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

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

Var ise diigtik agik devre gerilimine (VRD) sahip DC veya AC kaynak makinesi.

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A B2

Elektrik giiclinii 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 masaji

na 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 6nleyin ve temiz, kuru bir ortii ile érttn.

Hareketli Pargcalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

LS o

Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.

Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kapi vb. koruyucular1 kapal ve kilitli tutun.

Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gaz_lar
Saghginiz Igin
Zararh Olabilir

SIS |
Q@%‘Qig

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢ikan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.|

e Gozlerde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve tahrisler, yetersiz

havalandirmanin belirtileridir. Béyle bir durumda derhal havalandirmay: a
devam etmesi halinde kaynak / kesme islemini durdurun.
Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

rttirm, sorunun

« Kaynak / kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.
Gerekiyorsa tiim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj

esnasinda gevreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

« Dar ve kapali alanlarda ¢alisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, ¢inko, kaplh ya da
boyali malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukaridaki énlemlere ilave olarak temiz hava

saglayan maskeler kullanin.

« Gaz tlpleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmigsa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri
kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kagaklarina dikkat edin.
¢ Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklar: takdirde

havanin yerine solunabilirler. Bu da saghgimniz i¢in tehlikelidir.

o Kaynak / kesme islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ¢ikan klorlu hidrokarbon

buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

« Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar i¢in 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma

gerektiren Uriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskes:
durumlarda uygun gaz maskesi takilmahdir.

i takilmasi gereken

www.magmaweld.com
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Sicranti ve Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

RSPy

Gozlerinizi ve yiiziintizti 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 isinlaridan koruyun.

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in ¢alisma
alanimzi goz hizasindan yiiksek, aleve dayanikl paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.
Buz tutmus borularin isitilmasinda kullanilmaz. Kaynak / kesme makinesiyle yapilan bu islem
tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilctmlar ve Sigrayan

Kaynak / kesme yapmak, ylizey taglamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalar1 6nlemek i¢in koruyucu
TR e L S ;
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
:iéﬁ
Sicak Pargalar < Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari tizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

e,

Sicak pargalar1 tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1s1l izolasyonu yiiksek kaynak / kesme
eldiveni ve yanmaz giysiler kullanin.

Giiriilti, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

®

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag giiriiltli, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yliksek ise onaylanmigs kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli + Kaynak teli sargisini bogaltirken torcu viicudun herhangi bir béliimiine, diger kisilere ya da
Yaralanmalara herhangi bir metale dogru tutmayn.
Yol Acabilir « Kaynak telini makaradan elle acarken 6zellikle ince ¢aplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,
size veya ¢evrenizdeki diger Kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve
A yiiziiniizii koruyun.
Kaynak / Kesme Islemi + Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayin. Yangin cikabilir veya
Yanginlarave  patlamalar olabilir.
Patlamalara < Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
Yol Acabilir ~ yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle iistlerini ortiin.
L ¢ Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.
/)

Tamamen kapali tiiplere ya da borulara kaynak / kesme islemi uygulamayin.

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak / kesme yapmadan 6nce bunlari agin,

tamamiyla bosaltip, havalandirip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak / kesme
islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

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

Kaynak / kesme islemi esnasinda ytiksek sicaklik olusur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek ytizeylerin tizerine yerlestirmeyin !

Kivilcimlar ve sigrayan pargalar yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndiiriicii tiip, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

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

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

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 » Kiigiik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
Kapali Alanlarda  yapin.
Kaynak / Kesme ¢ Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapal yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

A

Tasima Esnasinda « Makinenin tasinmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
Gerekli Onlemlerin  kullanilacak pargalar ile tasimayi gergeklestirecek kisinin fiziki kosullari ve saglg tasima
AliInmamasi Kazalara  islemine uygun olmahdir.
Neden Olabilir  Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik
onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.
A _@ « Makine bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
sahip oldugu kontrol edilmelidir.
¢ Bir vasita yardimi ile (tasima arabasy, forklift vb.) taginacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarimin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhigindan
emin olunuz.
 Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tagima askis, kayis vb.) ve
baglantilarinin saglamligindan emin olunuz.
« Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararasi Galisma Orgiitiiniin tasima agirligi ile
ilgili kurallarini ve iilkenizde var olan tagima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.
o Glig¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tagima halkalarin kullanin.
Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tagiyin.
¢ Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan dnce tiim ara baglantilarini sokiin, ayr1 ayr1 olmak
uizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tagiyin.

YLl Giic kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandiriimamasi, kisilerde ciddi

Yaralanmalar g Isebbfp yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.
abilir
j « Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve

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

¢ Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin < Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.
Asirt Isitnmasina » Akimi veya calisma ¢evrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan 6nce diistirtn.
Neden Olur « Makinenin havalandirma girislerinin éniinii kapamayin.
SSSS « Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi « Bu cihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.
Elektromanyetik e Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandigl meskun mahallerde
Parazitlere  kullanim amaciyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
Neden Olabilir  parazitlerinden dolay: elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

i s1| Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
& sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya

makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

* Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.
Kaynak / kesme islemi esnasinda olugabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik
cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek
bu parazitlerin neden olabilecegi etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadir.

o Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi, korumali
(zirhl1) kablo kullanimi, makinenin bagka bir yere taginmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra 6nlemler alinabilir.

¢ Olas1 EMC hasarlarini engellemek i¢in kaynak / kesme islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarimizdan miimkiin oldugunca uzakta (100 m) gergeklestirin.

« Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

Kaynak / kesme donanimi tesis etmeden 6nce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmahdir. Asagida belirtilen haller géz 6niin-

de bulundurulmalidir;

a) Kaynak / kesme makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme
kablolari, kontrol kablolars, sinyal ve telefon kablolari,

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimi, érnegin endiistriyel donanimin korunmasi,

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

f) Olgme veya kalibrasyon i¢in kullanilan donanim,

g) Ortamdaki diger donanimin bagisikligi. Kullanic, cevrede kullanilmakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. By, ilave koruma onlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gerceklestirilecegi zaman, géz dniine alinarak ¢evrenin
biiyiikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢cin gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltict 6nlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

 Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. Eger
parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek 6nlemler uygulanabilir. Sabit montajh ark kaynag:
ekipmaninin beslemesi metal bir boru igerisinden veya esdeger ekranl bir kablo ile yapilmalidir.
Ekran ile gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklari kapali ve / veya kilitli olmalidir. Cihaz tizerinde tireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar1 hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalari kendi tizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

[s parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is pargasi

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is par¢asinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargast ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglant1 yerel diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlari
kullanilarak olusturulabilir.

Calisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin
ontine gecilmesini saglayabilir. Kaynak / kesme boélgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel
uygulamalar i¢in degerlendirilebilir.

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

9

Herhangi bir iletken iizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)

olusturur.

Operatorler EMF’ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza indirmek i¢in agagidaki prosediirleri

uygulamalidir;

o Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolari bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bag1 vb.) emniyet altina ahnmahdir.

« Operatoriin gévdesi ve basi, kaynak / kesme makine ve kablolarindan miimkiin oldugunca uzakta
tutulmahdir,

« Kaynak / kesme ve elektrik kablolar1 viicudun etrafina higbir sekilde sarilmamalidir,

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

« Doniis kablosu is parg¢asina, kaynak / kesme yapilan bélgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde
baglanmalidir,

o Gii¢ linitesine yaslanmamal, lizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiilmamalidir,

« Giig linitesini veya tel besleme linitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamahdir.

KULLANIM KILAVUZU
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EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-
lir. Tibbi implantlart olan Kisiler i¢cin koruyucu énlemler ahnmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin
erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatorler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir
tip uzmani tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmalidir.

Koruma

DY

e Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sigramasina veya basingh 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

¢ Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ¢ercevesinde geri doniisiime
yonlendirilmek zorundadir.
o Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.

GARANTi FORMU
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|2 TEKNIK BILGILER

1.1 Genel A¢iklamalar

monoTIG 165ip ve monoTIG 200ip invertdr tipi, Pulse’li TIG ve Ortiilii Elektrod kaynak makinesidir. Kontrol

paneli lizerinden tiim kaynak parametreleri ayarlanabilir ve dijital gostergeler araciligiyla izlenebilir. Uygun

gli¢c ve frekansi saglayacak jeneratorlerle calismaya uygundur. (Detayl bilgi icin makine 6zelliklerine bakiniz.)
Fan sogutmalidir ve asir1 1sinmaya karsi termik korumalidir.

1.2 Makine Bilesenleri

Sekil 1 : On ve Arka Gériiniim

1- Kontrol Paneli 6- Tetik Kontrol Soketi

2- Kaynak Ve Toprak Kablosu Soketi (-) ~ 7- Besleme Kablosu Girisi
3- Gaz Cikis1 8- Fan

4- Ayar Potu 9- Gaz Girisi

5- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+) 10- A¢ma / Kapama Diigmesi

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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W 1.3 Uriin Etiketi

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
MONOTIG 165ip |S/N: MONOTIG 200ip |S/N:
IoHHCO Hel= | ENe60974-11-10CL. A oH-CO = | ENe60974-11-10cCL. A
é I 5A/10.2V - 160A / 16.4V é I 5A/10.2V - 200A / 18V
— T X“9  30% 60% | 100% — | """ X“9 25% 60% | 100%
E U=65V 1, 160A | 113A 88A E U,=65V 1, 200A | 129A | 100A
U, 16.4V | 14.5V | 13.5V U, 18V 15.2V 14V
D |u=230v| 1,.=21.8A 1.,=12A D> |u=230v| 1,.=29.1A 1,,~=14.6A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
E 5A/20.2V - 160A / 26.4V E 5A/20.2V - 200A/ 28V
- X“9) 20% 60% | 100% - X491 14% 60% | 100%
U,=65V l, 160A 92A 72A E U,=65V 1, 200A 97A 75A
U, 26.4V | 23.7V [ 22.9V U, 28V | 23.9vV | 23V
D U,=230V Lmas=32.2A l,«=14.5A DD U,=230V L =41.5A 1,«=15.6A
~50-60Hz ~50-60Hz
UK UK
P23 | C€ il cA P23 | CE il cA
HeoHA-(QDH{BH= Tek Fazli Transformatér Dogrultucu X Caligma Cevrimi
ﬂ: TIG Kaynag1 Uo Bosta Calisma Gerilimi
Z Ortiilii Elektrod Kaynag Us Sebeke Gerilimi ve Frekansi
= Dogru Akim U2z Anma Kaynak Gerilimi
DD Sebeke Girigi-1 Fazl Alternatif Akim | 61 Sebekeden Cekilen Anma Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya Uygun Iz Anma Kaynak Akimi
S1 Sebekeden Cekilen Giig
1P23 Koruma Sinifi
Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A
Zaman (dak.)
6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak.

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

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 1.4 Teknik Ozellikler

TEKNiK OZELLIiKLER BiRIiM monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Sebeke Gerilimi (1 faz - 50-60 Hz) \Y 230 230
Sebekeden Cekilen Giig (MMA) kVA 7.41 (%30) 9.55 (%25)
Sebekeden Cekilen Giig¢ (TIG) kVA 5.01 (%30) 6.69 (%25)
Kaynak Akim Ayar Sahast ADC 5-160 5-200
Anma Kaynak Akimi ADC 160 (%30) 200 (%25)
Acik Devre Gerilimi VDC 65 65
Kaynak Elektrod Cap1 Araligi mm 2.00 - 3.25 2.00 - 4.00
Tungsten Elektrod Cap1 Aralig mm 1.00 - 2.40 1.00-2.40
Boyutlar (UxGxY) mm 521x160x311 521x160x311
Agirhk kg 10,6 10,6
Koruma Sinifi P23 P23
. 1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905201603 7905201603
Gaz Hortumu 1 7907000002 7907000002
Torg 1 7110018004 7110018004
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET monoTIG 165ip monoTIG 200ip
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906201603 7906201603
Gaz Regilatorii 1 7020001004 7020001004
Su Sogutma Unitesi (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Lava TIG 26 (8 m) Hava Sogutmali TIG Torcu 1 7110018008 7110018008
Lava TIG 18W (4 m) Su Sogutmali TIG Torcu 1 7110038004 7110038004
Lava TIG 18W (8 m) Su Sogutmali TIG Torcu 1 7110038008 7110038008
TiG Aks(e;;‘f;f;t;:ﬁal‘;‘;‘r‘)’g“tma“ 1 7910000510 7910000510
TG AkE;;:ga: ;eet;sl‘; fgﬁ“tmah 1 7910000530 7910000530
Tasima Arabasi 1 7910000100 7910000100

KULLANIM KILAVUZU
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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 hasarl
olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gegin.

Standart kutu sunlari igermektedir;

» Ana makine ve ona bagh sebeke kablosu ¢ Topraklama pensesi ve kablosu

e Garanti belgesi e Torg

¢ Kullanma kilavuzu

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

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari;

Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli dnlemler alin-
7\ malidir. Uzman kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlari saglamahdir. ilgili olmayan kisiler
kaynak sahasindan uzak tutulmalidir:
| BucihazIEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebekesine baglanmak isten-
& mesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin
baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

Cihaz tizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyari notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokiilmemelidir.

ﬁo’ﬂ Izgaralar havalandirma amaghdir. Agikliklarin tizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla ortiilmemeli ve
* iceriye yabanci cisim sokulmamalidir.

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

e Makineyi tasimak i¢in kaldirma halkalar1 ya da forklift kullanilmalidir. Makineyi gaz tiptiyle birlikte kaldirmayn.
Canta tipi taginabilir kaynak makinelerinde elle tasima yapilirken Is Saghig ve Giivenligi yonetmeligine uygun
sekilde hareket edilmelidir. Tasima isleminin mitimkiin oldugu kadar saghk ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi i¢in isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmalidir. Calisma ortaminin 6zellikleri ve yapilan isin
gereklerine uygun onlemler alinmalidiz Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

» Makineyi direk giines 15181 altinda ¢ahistirmayin. Ortam sicakhiginin 40°C astigr durumlarda, makineyi daha diisiik
akimda ya da daha ¢evrim oraninda ¢ahstirm.

 Di1s mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kag¢inin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun. iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun
bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak duman ve gazi soluma riski varsa, solunum
aparatlar1 kullanin.

» Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay
erisimi engellemediginden emin olun.

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

« Sisteminize uygun sigortayi kullanin.

« Toprak kablosunu kaynak bolgesinin olabildigince yakinina, sikica baglayin.

 Kaynak akiminin kaynak kablolar1 disindaki ekipmanlar tizerinden gegmesine izin vermeyin.

¢ Calisma sirasinda kaynak kablolar1 ve sebeke kablosu makine govdesine sarili olmamalidir:

* Gaz tlipii makinenin tizerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin. Eger gaz tiipiinii
makinenin iizerine yerlestirmeyeceksiniz, tiipii zincirle duvara sabitleyin.
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. 2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

Fabrika, santiye ve atolyelerde farkh prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir: Prize
uygun bir fis, kalifiye bir elektrikgi tarafindan baglanmalidir. Toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun.
Fisi kabloya bagladiktan sonra, bu asamada prize takmayin.

. 2.4 Sebekeye Baglama

Fisi prize takarken, makinenin agma/kapama diigmesinin “0” konumunda oldugundan
‘ : s emin olun.

Baglant1 konusunda yetkili kisilerden (kalifiye elektrikgi vs.) destek alinmalidir. Makineyi sebekeye baglamadan
once faz voltaji kontrol edilmelidir. Dogru oldugu tespit edildikten sonra fis prize takilmahdir. Agma/Kapama
diigmesini “1” konumuna getirerek makineyi ¢calistirin. Kontrol panelindeki gosterge ve ledlerin yandigindan ve
sogutma faninin ¢alistigindan emin olun.

. 2.5 TIG Kaynag Icin Baglantilar

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

» A¢ma / kapama diigmesi ile makineyi calistirin ve ledlerin yanip yanmadigini ve sogutma faninin ¢alisip
calismadigini kontrol edin.
Tungsten Elektrod  Tavsiye Edilen
Cap1 (mm) TIG Kaynak Akimi

1.6 30-130
2.0 45-180
2.4 70-240

M 2.5.1 Tor¢ Baglantilari

« TIG torcunun fisini eksi kutuplu kaynak soketine sokup saga ¢evirerek iyice sikin. Makineyle birlikte gelen torg¢
tetik konnektoriint torcun tetik kontrol kablolarina takin. Ardindan konnektori tetik kontrol soketine baglayin.

« Torcun gaz hortumunu gaz ¢ikisina baglayin.

* Su sogutma sistemi kullanilmasi durumunda su sogutmali torcun hortumlarini su sogutma tinitesine baglayn.
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M 2.5.2 Gaz Baglantilar1

¢ Argon gaz tiipiinii (b) zincirle sabitleyin.

« Emniyetle calismak ve iyi sonuglar elde etmek i¢in standartlara uygun bir regtilator (d) kullanin.
o Gaz tiipii vanasini (@) bir siire agik tutarak, olasi tortu ve partikiillerin disar1 atilmasini saglayin.
o Gaz regiilatoriinii gaz tiipline baglayin, gaz tiipiiniin gaz ¢ikisindaki vida disi ile regiilatoriin somununun

ortiistiiglinden emin olun.

o Tiip hortumunun (e) bir ucunu gaz regiilatoriine, diger ucunu makinenin arkasindaki gaz girisine baglayip gaz

tlipti vanasini agin.
¢ Basing ayar vanasi (c) ile gaz debisini ayarlayin
¢ Baglantilarda s1zint1 olmadigindan emin olun.

Elektrod Cap:1 Nozul Cap1 Kaynak Akim1 Gaz Debisi

(mm) (mm) (ADC) (It/dak)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

M 2.5.3 Tetik Soket Baglantilari

« TIG Torg Baglantisy; Tetik kontrol soketine 1-2 nolu uglar gelecek sekilde sekildeki gibi baglanmalidir.

—

M 2.5.4 Topraklama Pensesi Baglantilari

» Topraklama pensesi kablosunun fisini (a) art: kutuplu sokete sokup saga

cevirerek iyice sikin.

« Kaynak kalitesini arttirmak i¢in, topraklama pensesini (b), kaynak

yapilacak bolgeye olabildigince yakin bir yerde, is par¢asina sikica
baglayin.

www.magmaweld.com
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M 2.5.5 Torg Sarflarinin Montaji

¢ Seramik gaz nozulu (5) ve tungsten elektrod (1) ¢alisma akimina ve i pargasinin sekline gore secilmelidir.
Buna bagli olarak, kiskag (3) ve kiska¢ tutucunun (4) ¢aplar1 tungsten elektrodun ¢apiyla értiismelidir.

« Sikistirma baghgini (2) ¢ikartin.

e Mevcut elektrodu, elektrod kiskacindan ¢ikartip yeni tungsten elektrodun ¢apiyla 6rtiismelidir.

¢ Elektrod kiskacini torca takin.
« Sikistirma baghgini iyice sikistirin.

Sekil 3 : Tor¢ Sarflarinin Montaji

. 2.6 Ortiilii Elektrod Kaynagi Icin Baglantilar

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

¢ Acma/kapama diigmesi ile makineyi calistirin ve ledlerin yanip yanmadigini ve sogutma faninin ¢alisip

calismadigini kontrol edin.

¢ Elektrod pensesi kablosunun fisini (c) ve topraklama pensesi kablosunun fisini (a), kullanilacak elektroda ve
elektrodun iireticisinin tavsiye ettigi kutuplara gére kaynak ve toprak kablosu soketlerine baglayin.
 Kaynak kalitesini arttirmak i¢in, topraklama pensesini (b), kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin bir

yerde, is parcasina sikica baglayin.

Ortiilii Elektrod  Tavsiye Edilen Kaynak Akimi
Cap1 “mm” Rutil Bazik
2.0 40-60 A -

2.5 60-90 A 60-90 A
3.25 100-140 A 100-130 A
4.0 140-180 A 140-180 A
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% KULLANIM BiLGILERI

3.1 Kullanici Arayiizii

@ Tuslar yardimiyla TIG egrisindeki parametreler arasinda dolasabilirsiniz. Hangi parametre segili ise
o parametreye ait led yanacaktir.

i

—
sec

On Gaz

Torcun icinden gelen koruyucu gazin kaynak bolgesine ulagmasi, olugan ark hizi ile kiyas-
landiginda daha ge¢ olacagindan, kaynak bolgesinde kararma ve deformasyon olusabilir.
Ayrica tungsten ucun 6mri kisalir: 0 - 20 sn araliginda ayar imkani sunar. Bu ayar sayesinde
kaynaga baslamadan dnce gazin kaynak alanina ulasmasi saglanir.

Baslangic Akim1
Kaynak arki belirlenen akim degerinde olusacaktir: % degeri ile ayarlanir: Ana akimin
belirlenen % degeri altinda baslangi¢ akimi olusur. 5 A - %100 arasinda ayar imkani sunar.

A
E

Rampa Siiresi
Belirlenen siire igerisinde baslangi¢ akimindan kaynak akimina gecis gergeklesir. Ayar
aralig1 0 - 10 sn’dir.
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Cy

Ana AkKim
Kaynagin yapilacagi gercek akimdir. monoTIG 165ip modelinde 5 - 160 Amper;
monoTIG 200 ip modelde ise 5 - 200 Amper araliginda ayarlanabilir.

%ON

Frekans Genligi

Pulse modu segili oldugunda aktif olur. Bir darbe ¢evrimi icinde, diisitk akim ile yiiksek
akim arasindaki genlik oranini belirler. Ayarlanan yiiksek akimin 1 periyod icerisinde ne
kadar devrede olacagini gosterir. Fabrika ¢ikisi %50 seklinde ayarhdir. %1-99 arasinda
ayar imkani sunar. Diisiik akim ¢ukur akimi olup, yiiksek akim ana akimdir.

Ornek; Duty cycle %1 olarak ayarlandiginda ana akim 100 A ve ¢ukur akim 50 A olsun,
100 ms igerisinde 1 ms 100 A, 99 ms 50 A in is yapacagini gosterir.

f[1IHz

Pulse Frekans

Pulse modu segili oldugunda aktif olur. Pulse modunda kaynak akimi ve diistik akimdan
olusan bir darbe ¢evriminin frekansini belirler Saniyede darbe sayisi olarak da belirtilebi-
lir. 0.1-2000 Hz arasi ayar imkani sunar. Fabrika ayar1 5 Hz'dir. Is parcasi kalinhgina veya
kullanicinin istedigine gore ayarlanir.

THA

Cukur Akimi (Tamir Akimi)

% cinsinden ayarlanir: Ana akimin belirlenen % oraninda altinda olugur. Kaynak esnasin-
da olusan hatalar diizeltmek i¢cin kullanir. %1-100 arasinda ayar imkani sunar. Sadece
¢ok fonksiyonlu torg ile kullanilmaktadir. Pulse modu aktif iken diisiik akimi belirler.

Not

Cukur akim sadece 4 tetik modunda kullanilir: Tetige basip ¢ekerek kaynak baglatilir, tek-
rar tetige basilir ve basili tutuldugu siire boyunca ¢ukur akim degeri kullanilir. Tetikten
parmaginizi ¢ektiginizde normal akima geri donerek kaynaga devam edersiniz. Tetige
kisa stireli basip ¢gekmeniz durumunda kaynak sonlanacaktir.

Sp ot Spot Time
ti Punta modunda belirlenen siire boyunca kaynaga devam edecek, siire sonunda kaynak
ime sonlanacaktir. Ayar arahg 0,5-20 sn’dir.
_\E Bitis Rampa Siiresi
Kaynag sonlandirirken, ana kaynak akimindan bitis akimina gegis siiresi ayarlanir.
— < .
sec 0-10 sn araliginda ayar imkani sunulur.

Krater Doldurma (Son Akim)

Kaynak sonlandirilirken, ana akimdan bitis akimina geger. Bu akimda kaynak dikisi diizel-
tilerek kaynak sonlandirilir.

Not

Baslangi¢ Akimi - Rampa Siiresi - Ana Akim iliskisi: Ayarlanan baslangi¢ akimi ana akim
degerinden diistik tutulur. Ark baslangi¢c akimi ile gerceklesir ve ayarlanan rampa stiresi
boyunca ana akima yavas yavas ¢ikilir: Bu sayede tungsten ucun 6mrii uzar ve daha stabil
bir ark baslangici elde edilir.

Son Gaz
Kaynak sonlandirildiktan sonra ayarlanan siire boyunca koruyucu gaz gelmeye devam

Arrra eder. Bu sayede tungsten ucun sogutulmasi saglanarak 6mrii uzatilir ve ayn1 anda kaynak
havuzu da soguyana kadar korunmus olur. 0 - 20 sn araliginda ayar imkani sunar.
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2- Tetik Modlar1 / Hot Start - Arc Force Se¢imi

o gecis yapabilir;, Elektrod modlari segili iken de Hot Start ve Arc Force ayarlarini degistirebilir-

O I ol Dokunmatik yapiya sahip buton ile TIG modlari segili iken 2 /4 Tetik ve Punta modlari arasinda
@ === siniz.

i

Ht

Elektrodun ilk tutusturulmasi esnasinda 2 katina kadar akim vererek tutugma kolaylig

saglar.

¢ Akim ayar potu yardimiyla Hot Start % 0-100 arasinda ayarlanir.

o 0 ayarlanirsa ilk tutusturmada ana akimin tstiine hi¢bir deger koymaz, 100 e ayarlanirsa
ana akimin tistiine %100t kadar deger koyar.

o Tutusturmay1 Hot Start degerine gore ayarlanan amperle yapip, cok kisa siire i¢inde
tekrar ana kaynak akimina geri doner.

» Hot Start fabrika ayarlarinda 20 olarak gelir.

i

Ar

Elektrod kaynag yaparken, arkin kopma egilimine girmesi durumunda ana kaynak akimi-

nin iki kat1 degere kadar akimu yiikselterek ark kesintisini engeller.

e Arc Force 0-100 arasindadir.

o Arc Force elektrodun yapisma egilimi gosterdigi durumlarda akimi ayarlayarak
elektrodun yapismasini engeller

« Fabrika ayarlarinda Arc Force degeri 0’dir:

I

Tetige BasmE Tetige Basili Tuém Tetigi Blrakma

2 Tetik Modunda;

o Tetige basildiginda kaynak baglar, 6n gazi verir minimum akimda tutusturur kalkis
rampasini yapar ana akimda kaynaga devam eder:

o Tetik birakildig1 anda bitis rampasini yapar; krater doldurma akiminda krateri doldurur
son gaz siiresini yapar ve kaynagi tamamlar.

2 Tetik Modunda TIG Egrisi su sekilde ¢alisir;

o On gaz siiresi 0 sn ile 20 sn arasinda ayarlanabilir. Fabrika ayar1 1 sn'dir.

« Bagslangi¢ akimi (ilk tutusturma akimi) ana akimin %30 u seklindedir.

e Yukari rampa siiresi 0-10 sn arasindadir. Bu tutusturma akimindan ana akima ¢ikacaginiz
rampay! belirler.

e Bitis rampasi kalkis rampasinda oldugu gibi ana akimdan bitis akimina ulagacak stireyi
belirler. Bitis akimi ana akimin %30’u seklindedir.

% PrG :On Gaz Siiresi
I : Kaynak Akimi
PoG :Son Gaz Siiresi
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Ornek;

100 A baslangi¢ akiminiz var ise krater akimi (bitis akimi) 30 A'dir: Bitis rampa siiresi 1 sn

olarak ayarlandiysa ana akimdan krater akimina 1 sn de diisecegini gosterir.

l T  Krater akimindan sonra son gaz siiresi vardir. Son gaz siiresi 0-20 sn arasinda ayarlanir.
Kullanicinin istegine gore bu siire degisebilir.

¢ TIG kaynaklarinda kaynak sonlarinda kararma ya da Tungsten ugta ¢abuk bozulma
kararma gibi sikayetler aliniyor ise son gaz siiresini arttirmak gerekmektedir.

4 Tetik Modunda;

o Tetige bastiginizda 6n gaz gelir. On gazdan sonra tutusturma akiminda kaynag baslatir.
Tetik birakilmadig) siirece tutusturma akiminda makine kaynak yapmaya devam eder;
tetik birakildiginda ayarlanan rampa siiresi kadar ramay1 yapar ve ana akimda kaynaga
devam eder.

» Kaynag bitirmek istediginizde tetige tekrar bastiginizda rampa siiresi ilerlemeye baslar
ve tetige bastiginiz siirece rampada devam eder.

» Rampa siiresi bittiginde krater doldurmada bekler ve krater doldurmanizi saglar.

o Krater bittikten sonra elinizi tetikten ¢ekersiniz.

« Son gaz siiresinde pargay1 sogutur ve boylelikle kaynak islemini tamamlarsiniz.

4 Tetik Modunda TIG Egrisi su sekilde ¢alisir;

¢ 4 tetik modunda 2 tetik modundaki tiim mentiiler ve ayarlari ayni sekilde gecerlidir. 4 tetik
modunda 2 tetik modundan farkli olarak TIG Egrisinde ¢ukur akimi da aktiftir.
Cukur akimi sadece ¢ok fonksiyonlu torg ile 4 tetik modunda kullanili

o Cukur akim kaynak esnasinda olugan hatalar diizeltmek i¢in kullanilir

e Cukur akimi % olarak belirlenir. % 1-100 araligindadir. Makine 100 A ve gukur akim 50 ise
¢ukur akim ana akimin % 50’si olan 50 A ayarlanmis demektir: Burada ytiksek ve diistik

t t akimlarin seviyesi ayarlanir:

[
B Ay

1
mE =T

" PrG :0On Gaz Siresi
I : Kaynak Akimi
PoG :Son Gaz Stiresi

14

PrG 1 poG| t

Ornek;

Ana akim 100 A gukur akimi 50 A ayarlanmis olsun, makinada ¢ok fonksiyonlu torg kullani-
liyor ise makine 100 A kaynak yapiyor iken tor¢ lizerinden ¢ukur akimi tusuna basildiginda
makine kendini 50 A ¢eker. Boylelikle kaynak dikisinde olasi bir bozukluk var ise 1sman bol-
gede delmeyi engellemek icin makine diigiik akima ¢ekilir ve tamir yapilir sonra torg tizerin-
den ana akim tusuna tekrar basildiginda makine 100 Ampere geri gelir ve kullanici kaldig
yerden kaynagina devam eder.
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Punta Modu

TIG kaynag1 modlan segili oldugunda aktif olur: Tetige bir kez basilmasi ile ana akimda tu-

tusturur, ayarlanan siire boyunca kaynak devam eder ve siire sonunca kendiliginden kaynak

biter.

¢ Punta modu secildigi oldugu anda TIG egrisinde cogu bolge bypass olur sadece 3 segenek
ayarlanabilir. Son gaz stiresi, ana akim ve spot time.

* Spot time puntadaki kaynak zamanidir:

Ornek;

2 sn ayarlanmis olsun; Tetige bastiginizda kaynak yapmaya baslar 2 sn boyunca kaynak

yapar ve tetigi birakmanizi beklemeden 2 sn sonunda kaynagi otomatik olarak bitirirsiniz.

3- Pulse Modu Sec¢imi
TIG konumunda pulse fonksiyonuna gecisi saglar: Butona Bir kez basilarak aktif ya da kapali konuma
@ ° gecilecektir. Ledi yandiginda aktif olacaktir: Pulse modu aktif oldugunda, iliskili diger fonksiyonlar (¢a-
suise llsma cevrimi, frekans genligi, pulse frekansi vb.) segilebilir hale gelecektir. Pulse fonksiyonu sayesinde
malzemeye 1s1 girdisi diistirtilerek deformasyon azaltilir.

4- HF Modu Se¢imi

Butona bir kez basilarak agik ya da kapal konuma getirilir. ilgili fonksiyonun ledi yandiginda aktif ola-
caktir.
Yiiksek Frekans
@ - TIGkaynaginda, Tungsten elektrodu malzemeye degdirmeden kaynaga baslama saglar.
HF  Busayede tungsten elektrodun ucu bozulmaz.
¢ TIG modunda aktifir:
o Eger makinedeki HF modunu kapatip lifttig ile kaynak yapmak istiyorsaniz HF tusuna
basip aktif olan HF'i kapatabilirsiniz.

5- Ayar Diigmesi

Rl
4 %,
s ‘ % Ayar diigmesi ile tiim kaynak yontemlerinde akim ayari ve tiim fonksiyonlarda parametre degisimi
% & saglanir. Saga sola gevrilerek ayar yapilir ve ayarlanan degerler dijital ekranda izlenir.

. o
Cennuns®

6- Kaynak Yontem Secimi

@ ™ Dokunmatik yapiya sahip buton ile elektrod ve TIG kaynag1 yontemleri arasinda se¢im yapabilir-
@ £ siniz. Hangi kaynak yontemi segili ise o yonteme ait led yanacaktir.

= Rutil, Bazik Elektrodlar ile kaynak yapilma imkani sunar.

24 DC TIG kaynag1 imkani sunar.
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7- Program Hafizasi

TIG Modunda;

¢ 10 adet hafiza 6zelligi ile parametre ayarlarimzi kaydedebilir, isinizin tipine gore geri ¢agirabilirsiniz.
Bu sayede her is degistirdiginizde parametre ayar1 yapmak zorunda kalmaz, tiretim standard:
korunmus olur. Hangi hafiza (job) numarasi secildi ise, yapilan tiim ayarlar o numarada otomatik
olarak kaydedilir.

e Farkli parametre kaydi i¢cin program numarasini degistiriniz.

¢ Program butonunun tistiinde bulunan ekran hangi programda parametre degistirdiginizi gosterir.

¢ 0-9 aras1 10 adet program vardir.

¢ Program butonuna birkez basarak diger programa gegebilirsiniz, eger basili tutarsamz hizli bir
sekilde programlar arasi ilerleyebilirsiniz.

Elektrod Modunda;

o Akim degeri ayarlanirken “A”, kaynak cikis voltajinda ise “U” degerini goriirsiiniiz. Dijital panelde
kaynak ¢ikis voltajin1 gormek istediginizde birkez butona basarak voltaj birimini, tekrar butona
basarak amper birimini gorebilirsiniz.

8- Dijital Gosterge

Ayarlanan kaynak akimi, parametre degerleri ve hata kodlar dijital ekran sayesinde gorsel
olarak izlenebilir.
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W 3.2 TIG Egrisi

** Punta Kaynak Siiresi
|,

1 Pulse 1
1 Frekanst 1
1

A\ 4

<
«

—
Pulse

(Genisligi)

Ust Akim

|

Baslangic | Baslangic
AKim Rampa AKim

On Gaz Son Gaz

Fonksiyonlarin modlara gore acik veya kapali olma durumlari asagidaki tablodaki gibidir:

2 Konumu TIG |4 Konumu TIG|]  PuntaTIG
DC |PULSE DC |PULSE DC |PULSE
On Gaz Siiresi 0-20sn. 0-20sn. 1sn. v v v v
Baslangic Akim 5A-%100 5A-%100 %70 v v v v
Baslangi¢c Rampa Siiresi 0.0-10sn. 0.0-10sn. 1sn. v NS NS v
Ust Akim 5-160 A 5-200A 85A v v v v v v
Alt AKim 5A-%100 5A- %100 40A v v v v
Pulse Cevrim Oram %1 - %99 %1 - %99 %50 v v v
Pulse Frekansi 0.1-2000 Hz 0.1-2000 Hz 5Hz NG v N
Bitis Rampa Siiresi 0.0-10sn. 0.0-10sn. 1sn. v NS N v
Bitis Akim1 3A- %100 3A- %100 %30 v v v v
Son Gaz Siiresi 0-20sn. 0-20sn. 5sn. v NS v v
Punta Kaynak Siiresi 0.01-9sn. 0.01-9sn. 2sn. v v

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU




122 Kullanim Bilgileri monoTIG 165ip / monoTIG 200ip

. 3.3 Makine Ozellikleri

Termik Koruma
o Makinenizin agir1 1siip zarar gormesini engellemek amagl termik korumaya sahiptir.
o Igbt blogu 75 derece iistiine ¢ikarsa ekranda hata kodu gortiliir:

Program Hafizasi
¢ 10 adet program hafizas1 mevcuttur. 0-9 arasinda 10 adet program kayd: yapabilirsiniz.
e Yapilan degisiklikler kaydedilir. P tusu ile programlar arasinda gegcis yapilr:

Lift TIG
o Lift TIG fonksiyonu ile Tungsten ucunu bozmadan stirterek TIG yapilmasi imkani sunar.

Voltaj Koruma

« Voltaj dalgalanmalarimi tolere eder.

e Yanlis voltaj, saliniml giris voltajlarina kars1 koruma 6zelligi vardir:

o Ortam kosullarmin normale dénmesi sonrasi makine fonksiyonlari da devreye girer.

Jeneratorlerle Calisma
o Jeneratorlerle calismaya uygundur. Kag kVA ile ¢alisacagi teknik 6zelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Antistick
o Elektrodun yapismasini 6nlemek icin Antistick 6zelligi vardir.
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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. Orjinal yedek par¢a kullanimi
makinenizin dmriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

o Her zaman Ureticiye veya iiretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

¢ Garanti siiresi igerisinde tiretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti hiikiimleri
gecersiz olacaktir.

¢ Gegerli glivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

¢ Tamir i¢in makinenin herhangi bir islem yapilmadan 6nce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi i¢in 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1 Bakim
|-
l_‘é Giinliik Bakim

 Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz.Par¢alarin baglantilarina ve
saglamligina dikkat ediniz. Hasar gérmiis / arizal pargalar1 yenisi ile degistiriniz.
Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz.

¢ Havalandirma i¢in yeterli alan olduguna emin olunuz.

o TIG torcu tizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmelidir. Eger gerekiyorsa @
degistirilmelidir. Bu malzemelerin uzun stireli kullanilmast i¢in orjinal tiriinler olmasina
dikkat edilmelidir: /

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

» Sogutma siv1 seviyesini kontrol ediniz, sogutma sivi seviyesinde azalma varsa tamamlaymiz.
Sogutma svisinda kirlenme varsa tiim depoyu bosaltip, sogutma sivisi deposunu
temizleyiniz. Depoyu yeni sogutma sivist ile doldurunuz.

Ir(".'g 6 Ayda Bir

e Cihaz tizerindeki uyar etiketlerini sokmeyiniz. Yipranmis / yirtilmis etiketleri yenisi ile
degistiriniz. Etiketleri yetkili servisten temin edebilirsiniz.
 Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz. A
« Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. éﬁ/)}
e Makinenin yan kapaklarini agarak diistik basingh kuru hava ile temizleyiniz.
Elektronik parcalara yakin mesafeden basingh hava uygulamayiniz.
e Makinenin elektrik besleme fisinin baglandig1 prizi kontrol ediniz. Prizin enerji ﬁ?\ég

kablosu baglanti noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Prizin yuvalarinda ark %/

veya genisleme var ise yenisi ile degistiriniz. “ V%ﬁ/%

e Makinenin elektrik besleme fisini kontrol ediniz. Elektrik fisinin igindeki kablo ﬁ 7
baglant1 noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Fisin u¢larinda ark veya

deformasyon var ise yenisi ile degistiriniz.

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hi¢chbir sorunla karsilasilmamasi durumunda

uygulanmasi gereken maksimum periyotlardir. Calisma ortaminizin yogunluguna ve kirliligine

gore yukarda belirtilen islemleri daha sik araliklarla tekrarlayabilirsiniz.

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acikken kaynak yapmayin.
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. 4.2 Hata Giderme

Asagidaki tablolarda karsilasilan olasi hatalar ve ¢éziim dnerileri bulunmaktadir.

Makine hig agilmiyor

» Makineye bagl elektrik oldugundan emin olunuz

¢ Sebeke baglantilarinin dogru oldugunu kontrol ediniz

* Sebeke beslenme sigortalarini, sebeke kablosunu ve fisini kontrol ediniz

¢ A¢ma / Kapama anahtarini kontrol ediniz

¢ Ttim kontrolleri yaptigimiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile
iletisime geginiz

kaynak yapiyor

Makine kaynak yapmiyor / koti

» Makinenin topraklama pensesinin is pargasina bagh oldugundan emin
olunuz

« Kablolarim saglamligindan ve baglanti noktalarmin asinmamis
oldugundan emin olunuz

» Parametre ve proses se¢iminin dogru oldugundan emin olunuz
Sectiginiz prosese gore asagidaki adimlar uygulayiniz

» Elektrodun bagh olmasi gereken kutubu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz

* Gaz akisinin agik oldugunu kontrol ediniz, akisin dogru oldugundan emin
olunuz

« Tungsten ucun temiz oldugundan emin olunuz

¢ Kaynak torcunun saglamhigindan emin olunuz

« Tiim kontrolleri yaptigiiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile
iletisime geginiz

Tungsten eriyor veya nozul
kiriliyor

e TIG torcunun (-) kutba bagh olup olmadigini kontrol ediniz. Torg (-) kutba
bagl degil ise baglayiniz

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

TIG kaynaginda képiirme veya
kararma yapiyor

» Torcun ucundan ¢ikan gazin debisini debimetre ile kontrol ediniz

 Kaynak yapilan parcanin yiizeyi kirli ise parganin yiizeyini temizleyiniz

 Dogru kaynak gazi kullandiginizdan emin olunuz

 Dogru tungsten elektrot sectiginizden emin olunuz

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

HF (Yiiksek Frekans) olusuyor
fakat kaynaga zor bashyor

« Baslangi¢ akimini kontrol ediniz. Baslangi¢ akimi ¢ok diistik ise arttiriniz
¢ Tiim kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile
iletisime geciniz

HF (Ytiksek Frekans) olusuyor
kaynaga baslamiyor

e TIG torcunun (-) kutba bagl olup olmadigini kontrol ediniz. Torg (-) kutba
bagh degil ise baglayiniz

¢ Topraklama pensesinin ig par¢asina bagh olup olmadigini kontrol ediniz

e Tiim kontrolleri yaptigimiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile
iletisime geginiz

HF (Yiiksek Frekans) atlamiyor

o On gaz siiresini kontrol ediniz. On gaz siiresi ¢ok yiiksek ise azaltimz
¢ Tiim kontrolleri yaptigiiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile
iletisime ge¢iniz

Su sogutma iinitesinde swv1
s1zintisi var

« Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz

Su sogutma tinitesinde
swv1 akist yok

« Yetkili servis ile iletisime geciniz
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. 4.3 Hata Kodlari

Asagida tim makinelere ait tiim hata kodlar1 bulunmaktadir. Kendi makineniz ile ilgili hata kodlarmi dikkate alimiz.

Termal Koruma

ko1 (Birincil)

* Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

e Bir siire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz . Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz

¢ Hava giris-¢ikis kanallarinin éni
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin oniinti aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

¢ Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asiri sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

Sebeke Voltaji

E02 Disiik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

Sebeke Voltaji

E03 Yiiksek

« Sebeke voltaji yilikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geciniz

Akim / Voltaj

E04 Okuma Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Sicaklik Sensori

E05 Okuma Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Su Sogutma

E06 Unitesi Hatas1

¢ Su sogutma tlinitesinde hata olabilir

Su sogutma tnitesi konnektori ve
torg giris / ¢ikislarini kontrol edin
Su sirkiilasyonun sagladigindan
emin olun

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E07
E08
E09

Sistem Hatas1

* Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Torg Baglanti

E10 Hatasi

« Torgta ve tor¢ baglantilarinda hata
olabilir

Torg ve tor¢ baglantilarini kontrol
edin

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E11
E12

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Tel Siirme Unitesi

E13 Hatasi

o Tel stirmede hata olabilir

Tel sepeti, makara / makara baskisi
ve torg baglantilarini kontrol edin
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

www.magmaweld.com
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E14

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

E15

Uzaktan Kumanda
Haberlesme Hatasi

o Uzaktan kumanda baglantilarinda
hata olabilir

o Uzaktan kumanda baglantilarini
kontrol edin

e Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E16
E17
E18

Sistem Hatas1

* Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E19

Term_al Koruma
(Ikincil)

e Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

Bir stire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diigik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

e Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢calismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

« Hava giris - ¢ikis kanallarinin 6nii
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin dniinii aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asir1 sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E20
E21
E22
E23

Sistem Hatas1

* Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E26

Giris Basinci
Diistik

 Giris basinci diistik olabilir

Hava / gaz baglantilarinizi kontrol
ediniz giris basincinin uygun
oldugundan emin olunuz giris
basinci normal ise yetkili servis ile
iletisime geciniz

E27

Tor¢ Muhafazasi
Takili Degil

« Tor¢ muhafazasi takilmamis,
yerine oturmamis olabilir

Tor¢ muhafazasinin dogru sekilde
takildigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E28

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E29

DC Bara Voltaji
Digiik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

E30

DC Bara Voltaji
Yiiksek

« Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geciniz

E31

Sistem Hatas1

¢ Donanimsal hata olabilir

o Yetkili servis ile iletisime geciniz

KULLANIM KILAVUZU
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M ExiER
. 5.1 Yedek Parga Listesi

NO TANIM monoTIG 165ip monoTIG 200ip
1 Kaynak Prizi A377900104 A377900104
2 Elektronik Kart E203A PWR/200TIG K405000176 K405000176
3 Elektronik Kart E201B-FLT TIG K405000295 K405000295
4 Kompakt Fan A250200026 A250200026
5 Elektronik Kart M.TIG 2001 E204A-GR K405000191 K405000191
6 Elektronik Kart E203A AC PWR K405000226 K405000226
7 Elektronik Kart E505A-3 K405000185 K405000185
8 HF Trafosu A490900023 A490900023
9 Elektronik Kart E506A-1,3 Y524000046 Y524000047

Hall Effekt Sensor A830900004 A830900004

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 5.2 Baglanti Semalari
Blok Diyagram
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

Unvam MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
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 Adi Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIiN

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 MEKATRONiIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

www.magmaweld.com

DECLARATION OF CONFORMITY c €
UYGUNLUK DEKLARASYONU

Company/ Firma
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim Yalgin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIYE

Factory/ Fabrika
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIYE

The Product/ Uriin

Appropriate for professional and industrial usage.
MONOTIG 165ip (%30) 165Amp MMA/TIG Welding Machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
MONOTIG 165ip (%30)165Amp MMA/TIG Kaynak Makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
08.09.2020

European Standard / Avrupa Standarti
EN IEC60974-1:2018, EN 60974-10:2014

Meet the requirements of the European Directive

Gereklilikler Karsilanan Avrupa Direktifleri
EMC Directive 2014/30/EU - LVD Directive 2014/35/EU

Magma Mekatronik Makine Industry and Trade Co. We declare that the above mentioned
products comply with the standard. This declaration will loose its validity in case of
modification on the welding machine without our written authorization.

Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S. olarak yukarida gegen iiriiniin standartlara
uygun oldugunu beyan ederiz. Yazili iznimiz olmaksizin makine iizerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktir.

Date of issue/ Yayin Tarihi Banis Ozgiir TUGGAN

Manisa-12.10.2021 Ar-Ge Miidiirii/R&D Manager




MAGMA MEKATRONiIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

www.magmaweld.com

DECLARATION OF CONFORMITY c €
UYGUNLUK DEKLARASYONU

Company/ Firma
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim Yalgin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIYE

Factory/ Fabrika
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIYE

The Product/ Uriin

Appropriate for professional and industrial usage.
MONOTIG 200ip (%25) 200Amp MMA/TIG Welding Machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
MONOTIG 200ip (%25) 200Amp MMA/TIG Kaynak Makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
08.09.2020

European Standard / Avrupa Standarti
EN IEC60974-1:2018, EN 60974-10:2014

Meet the requirements of the European Directive

Gereklilikler Karsilanan Avrupa Direktifleri
EMC Directive 2014/30/EU - LVD Directive 2014/35/EU

Magma Mekatronik Makine Industry and Trade Co. We declare that the above mentioned
products comply with the standard. This declaration will loose its validity in case of
modification on the welding machine without our written authorization.

Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S. olarak yukarida gegen iiriiniin standartlara
uygun oldugunu beyan ederiz. Yazili iznimiz olmaksizin makine iizerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktir.

Date of issue/ Yayin Tarihi Banis Ozgiir TUGGAN

Manisa-12.10.2021 Ar-Ge Miidiirii/R&D Manager




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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