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4 Safety Precautions MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

] ) sarery pRecAuTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety - Safety symbols found in the manual are used to identify potential hazards.
Information - When any one of the safety symbols are seen in this manual, it must be understood that there is a risk
of injury and the following instructions should be read carefully to avoid potential hazards.
A @ The possessor of the machine is responsible for preventing unauthorized persons from accessing the
equipment.
Persons using the machine must be experienced or fully trained in welding; they have to read the
user manual before operation and follow the safety instructions.

Explanation Of Safety
Symbols
ATTENTION
A 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.

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

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

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

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

Use your machine in suitable working environments.

Improper changes made in your machine will negatively affect the safe operation and its longevity.
The manufacturer is not responsible for the consequences resulting from the operation of the device
beyond the specified conditions.

Comprehending Safety
Precautions

Electric Sh "d_“ Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards and
May Kill 0 L 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

L
A
working aprons.

Do not work alone. In case of a danger make sure you have someone for help in your working
environment.
0y Do not touch the electrode with the bare hand. Do not allow the electrode holder or electrode to come
in contact with any other person or any grounded object.
Never touch parts that carry electricity.
Never touch the electrode if you are in contact with the electrode attached to the work surface, floor
or another machine.
By isolating yourself from the work surface and the floor, you can protect yourself from possible
electric shocks. Use a non-flammable, electrically insulating, dry and undamaged insulation material
that is large enough to cut off the operator’s contact with the work surface.

Do not connect more than one electrode to the electrode holder.
Clamp work cable with good metal-to-metal contact to workpiece or worktable as near the weld as
practical.

Do not touch electrode holders connected to two welding machines at the same time since double
open-circuit voltage will be present.
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Safety Precautions 5

+ 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.

« 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 ACoutput ONLY if required for the welding process.

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

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

conditions are present:

« in damp locations or while wearing wet clothing,

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

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

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

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

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

+ DCmanual MMA welding machine,

+ DCor ACwelding machine with reduced open-circuit voltage (VRD), if available.

Procedures for
Electric Shock

A2

« Turn off the electric power.

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

- (all for emergency services.

If you have first aid training;

« Ifthe 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 instructions.

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

Prevent contamination, and cover with a clean, dry dressing.

www.magmaweld.com
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Moving Parts May
Cause Injuries

A

+ Keep away from the moving parts.

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

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

Fumes and Gases
May Be Harmful To
Your Health

ARS

,
Ao

Yoo

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

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

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

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

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

If the gas tanks are grouped in a separate zone, ensure that they are well ventilated, keep the main
valves closed when gas cylinders are not in use, pay attention to possible gas leaks.

Shielding gases such as argon are denser than air and can be inhaled instead of air if used in confined
spaces. This is dangerous for your health as well.

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

ArcLight May
Damage Your Eyes
and Skin

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

« Protect other naked parts of your body (arms, neck, ears, etc.) with suitable protective clothing from
these rays.

« Enclose your work area with flame-resistant folding screens and hang warning signs at eye level so
that people around you will not sustain injuries from arc rays and hot metals.

« This machine is not used for heating of icebound pipes. This operation performed with the welding
machine causes explosion, fire or damage to your installation.

Sparks and Spattering Particles

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

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

Severe Burns

AN

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

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

AO

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

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOACTBO 110 SKCT/TYATALIY | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

Safety Precautions 7

Welding Wires Can
Cause Injuries

A

« Do not point the torch towards any part of the body, other persons, or any metal while unwrapping

the welding wire.

+ When welding wire is run manually from the roller especially in thin diameters the wire can slip out

of your hand, like a spring or can cause damage to you or other people around, therefore you must
protect your eyes and face while working on this.

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

AZ N

« Never perform welding work in places near flammable materials. There may be fire or explosions.
« Before starting the welding work, remove these materials form the environment or cover them with

protective covers to prevent combustions and flaring.

- National and international special rules apply in these areas.

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

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

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

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

« Welding sparks can cause fire. For this reason, keep materials such as fire extinguishers tubes, water,

and sand in easily accessible places.

« Use holding valves, gas regulators and valves on flammable, explosive and compressed gas circuits.

Make sure that they are periodically inspected and pay attention that they run reliably.

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

AKX

« Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons. Errors occurred if failed to do so

may result in serious injury or death when using the equipment.

« The gas circuit elements operate under pressure; explosions may occur as a result of services provided

by unauthorized persons, users may sustain serious injuries.
It is recommended to perform technical maintenance of the machine and its auxiliary units at least
once a year.

Welding In Small Sized
and Confined Spaces

A

« Insmall-sized and confined spaces, absolutely make sure to perform welding and cutting operations,

accompanied by another person.

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

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

AT B

« Take all necessary precautions when moving the machine. The areas where the machine to be

transported, parts to be used in transportation and the physical conditions and health of the person
carrying out the transportation works should be suitable for the transportation process.

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

measures are taken when changing their places.

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

load bearing limits.

- Ifitis to be transported by means of a haulage vehicle (transport trolley, forklift etc.), make sure of

the durableness of the vehicle, and the connection points (carrying suspenders, straps, bolts, nuts,
wheels, etc.) that connect the machine to this vehicle.

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

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

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

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

www.magmaweld.com
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Safety Precautions
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« Always use handles or carrying rings when relocating the power-supply sources.

« Never pull from torches, cables or hoses. Be absolutely sure to carry gas cylinders separately.

+ Remove all interconnections before transporting the welding and cutting equipment, each being
separately, lift and transport small ones using its handles, and the big ones from its handling rings or
by using appropriate haulage equipment, such as forklifts.

Falling Parts May
Cause Injuries

ADm

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

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

D&

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

+ Reduce the current or operation cycle rate before starting the welding again.

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

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

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.

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

to the low voltage network used in the home, the installer to make the electrical

connection or the person who will use the machine must be aware that the machine has

L 4l been connected in such a manner; in this case the responsibility belongs to the user.

« Make sure that the work area complies with electromagnetic compatibility (EMC). Electromagnetic

interferences during welding or cutting operations may cause undesired effects on your electronic

devices and network; and the effects of these interferences that may occur during these operations
are under the responsibility of the user.
If there is any interference, to ensure compliance; extra measures may be taken, such as the use

of short cables, use of shielded (armored) cables, transportation of the welding machine to another

location, removal of cables from the affected device and/or area, use of filters or taking the work area

under protection in terms of EMC.

To avoid possible EMC damage, make sure to perform your welding operations as far away from your

sensitive electronic devices as possible (100m).

Ensure that your welding and/or cutting machine has been installed and situated in its place

according to the user manual.
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Evaluation

Of Electromagnetic
Suitability Of The
Work Area

D&

According to article 5.2 of IEC 60974-9;

Before installing the welding and cutting equipment, the person in charge of the operation and/or the

user must conduct an inspection of possible electromagnetic interference in the environment. Aspects

indicated below has to be taken into consideration;

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

b)Radio and television transmitters and receivers,

) Computer and other control hardware,

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

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

f) Equipment used for measuring or calibration,

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

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

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

solving the interfering effect.

In case if deemed necessary, on-site measurements can also be used to confirm the efficiency of

mitigation measures. (Source: IEC 60974-9).

Electromagnetic Interferance

Reduction Methods

DA

« The appliance must be connected to the electricity supply in the recommended manner by a
competent person. If interference occurs, additional measures may be applied, such as filtering the
network.

The supply of the fixed-mounted arc welding equipment must be made in a metal tube or with an
equivalent shielded cable. The housing of the power supply must be connected and a good electrical
contact between these two structures has to be provided.

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

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

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

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

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

www.magmaweld.com
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m Arc Welding May Cause The electrical current passing through any conductor generates zonal electric and magnetic fields (EMF).
Electromagnetic Al welders must follow the following procedures to minimize the risk of exposure to EMF from the
Field (EMF)  welding circuit;

D&

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

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

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

« The body of the machine should not get caught between the welding cables. The source cables must
be kept away from the body of the machine, both being placed side by side,

« The return cable must be connected to the workpiece as close as possible to the welded area,

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

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

EMF may also disrupt the operation of medical implants (materials placed inside the body), such as

pacemakers. Protective measures should be taken for people who carry medical implants. For example,

access limitation may be imposed for passers-by, or individual risk assessments may be conducted for

welders. Risk assessment should be conducted and recommendations should be made by a medical

professional for users who carry medical implants.

Protection

LY

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

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

@f

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

Waste Procedure

v

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

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

1.1 General Information

Monotig 220 ip and Monotig 220 ip AC/DC inverter type, TIG PULSE and Electrode welding machine. Designed for TIG welding of aluminum* and
other metals and welding electrodes up to 4mm. All welding parameters can be set on the control panel and be monitored over the digital displays.
Suitable for operation with generators that will provide appropriate power and frequency. (For detailed information pls. see the Machine specifications)
Monotig 220 ip and Monotig 200 ip AC/DC can be used with welding cables up to a length of 25 meters.

*Applies to Monotig 220 ip AC/DC use only.

1.2 Machine Components

Figure 1: Front and Rear View

1- Digital Display 8- Welding and Ground Cable Socket (+)
2- Digital Display 9- Parameter Adjustment Button

3- Control Panel 10- Gas Inlet

4- Gas Output 11- Supply Cable Input

5-Welding and Ground Cable Socket (-) ~ 12- On / Off Switch

6-Trigger Control Socket 13-fan

7- Pedal Control Socket
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12 Technical Information MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

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 Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
. MONOTIG
MONOTIG 220i Seri No: . Seri No:
P 220ip AC/DC
1~ — | EN 60974-1/EN 60974-10 1~ -F | EN 60974-1/ EN 60974-10
E % (.) E Class A E % (.) E E Class A
3A/10.12V - 220A / 18.8V 3A/10.12V - 220A / 18.8V
# jp—— X 20% 60% 100% é ~_ X 20% 60% 100%
— , 220A 127A 98A — , 220A 127A 98A
U, 18.8V | 15.1V | 13.9v U, 18.8V | 15.1V | 13.9v
D U=87V I, 35A 17.4A 13A D U,=87v I, 35A 17.4A 13A
S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA
Lima=35A 1,~15.66A Limax=35A 1,~15.66A
3A/20.12V - 180A/ 27.2V 3A/20.12V - 180A/ 27.2V
2 jp—— X 15% 60% 100% 2 jp— X 15% 60% 100%
I, 180A 90A 70A l, 180A 90A 70A
U, 27.2V | 23.6V | 22.8V U, 27.2V | 23.6V | 22.8V
D U=87V 1, 40A 18.8A | 14.5A D U,=87v I, 40A 18.8A | 14.5A
S, 9.2kVA [4.32kVA | 3.34kVA S, 9.2kVA |4.32kVA | 3.34kVA
DD U,= 230V Lima= 40A L+~ 15.53A DD U,= 230V Lima= 40A L~ 15.53A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
5] 1P21S ce€ & 1P21S ce€
BHZHCOOHBI= Single Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
% TIG Welding Uo Open Circuit Voltage
E MMA Welding U Mains Violtage and Frequency
== Direct Current Uz Rated Welding Voltage
D Vertical Characteristic h Rated Mains Current
> Mains Input 1-Phase Alternating Current l2 Rated Welding Current
E Suitable for Operation at Hazardous 1P21S Protection Class
Environments
S1 Rated Power
Duty Cycle
Temperature (C°)

n " " - - n Time(min.)
6 min. 4min. 6min. 4 min. 6 min. 4min.

As defined in the standard EN 60974-1, the duty cycle rate includes a time period of 10 minutes. For example, if a machine specified as 250A
at %60 is to be operated at 250A, the machine can weld without interruption in the first 6 minutes of the 10 minutes period (zone 1). However, the
following 4 minutes should be kept idle for the machine cool down (zone 2).
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. 1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Mains Voltage (1 phase - 50-60 Hz) v 230 230
Rated Power (TIG) kVA 8.05 (%20) 8.05 (%20)
Rated Power (MMA) kVA 9.2(%15) 9.2(%15)
Rated Mains Current (TIG) A 35 (%20) 35(%20)
Rated Mains Current (MMA) A 40 (%15) 40 (%15)
Power Factor 0.6507 0.6507
Open Circuit Voltage VDC 87 87
Welding Current Range ADC 3-220 3-220
Rated Welding Current (TIG) ADC 220(%20) 220(%20)
Rated Welding Current (MMA) ADC 180 (%15) 180 (%15)
Protection Class IP21S 1P21S
Cooling System Air Air
Dimensions (LxWxH) mm 524x221x395 474x221x395
Weight kg 16,5 15,5
Standards and Approvals CE, EN60974-1 EN60974-10 CE, EN60974-1 EN60974-10

. 1.5 Accessories

STANDARD ACCESSORIES Qry MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Workpiece Clamp and Cable 1 7905201603 7905201603
Gas Hose 1 7907000002 7907000002
Torch (Air Cooled 4m) 1 7011040180 7011040180

OPTIONAL ACCESSORIES Qry MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Electrode Clamp and Cable 1 7906201603 7906201603
Gas Regulator 1 7020001004 7020001004
Water Cooling Unit (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Lava TIG 20 (8m) Air Cooled TIG Torch 1 7011080180 7011080180
Lava TIG 40W (4m) Water Cooled TIG Torch 1 7011040380 7011040380
LavaTIG 40W (8m) Water Cooled TIG Torch 1 7011080380 7011080380
TIG Accessory Set Air Cooled (Torch + Regulator) 1 7910000510 7910000510
Wate Cooled TIG Accessory Set (Torch + Regulator) 1 7910000530 7910000530
Foot Pedal (On/0ff) 1 7910000120 7910000120
Foot Pedal (Current Adjustable) 1 7910000140 7910000140
Transport Trolley 1 7910000100 7910000100
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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;

« Welding machine and connected mains cable « Workpiece clamp and cable
- Warranty certificate « Torch

« Usermanual
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

>

[ o]

&

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

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.

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

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

.

For a better performance, place the machine at least 30 cm away from the surrounding objects. Pay attention to overheating, dust and moisture near

the machine.

.

cycle.

.

Do not operate the machine under direct sunlight. If the ambient temperature exceeds 40°C, operate the machine at a lower current or a lower duty

Avoid welding outdoors in windy and rainy weather circumstances. If welding is necessary in such cases, protect the welding area and the welding

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

.

.

.

.

.

.

Observe the duty cycle rates specified on the product label. Exceeding duty cycle rates can damage the machine and this may invalidate the warranty.
Use the fuse that is compliant with your system.

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.

Secure the gas cylinder to the wall with a chain.

The welding cables and the mains cable must not be wrapped in the machine housing during operation.
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. 2.3 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
24 70-240

[ 2.5.1 Torch Connections

« 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.
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[0 2.5.2 Gas Connections

« Secure the argon gas cylinder (a) with a chain.

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

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

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 (d) 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.

Adjust the flow rate with the flow regulating valve (e).

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

W 2.5.3 Trigger and Pedal System Socket Connections

—— S
C° | © °

| ——— © 0

(1) Soldering direction has been taken as the reference.
« TIGTorch Connection; the trigger should be connected to the control socket with the terminals 1-2-3-4-5 as shown.

554
E lod
== \p

=51

(2) Soldering direction has been taken as the reference.
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« Adjustable Pedal Connection; It should be secured to the pedal socket with the ends 3-4-5-6.

O @
© & O\

(3) Soldering direction has been taken as the reference.

[ 2.5.4 Grounding Clamps Connections

« Insert the grounding clamps cable plug (21) into the positive terminal socket and tighten it by turning right.
« Toimprove the welding quality, firmly connect the grounding pliers (22) to the workpiece as close as possible to the welding area.

[ 2.5.5 Installation of Torch Consumables

« The ceramic gas nozzle (27) and the tungsten electrode (23) must be selected according to the operating current and the shape of the workpiece.
Accordingly, the diameters of the clamp (25) and the clamp holder (26) must match with the diameter of the tungsten electrode.

« Remove the clamping cap (24).

« Remove the existing electrode from the electrode clamp and match the diameter of the new tungsten electrode.

« Secure the collect to the torch.

« Secure the clamping cap firmly head firmly.

23

24

/% 25

26%
27

Figure 2 : Installation of Torch Consumables
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. 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.

- 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.

- Toimprove the welding quality, firmly connect the grounding pliers (b) to the workpiece as close as possible to the welding area.

Covered Recommended Welding Current
“mm” Rutile Alkaline Cellulosic
20 40-60 A - -
25 60-90 A 60-90 A 60-100 A
3.25 100-140A  100-130A 70-130A
4.0 140-180A  140-180A  120-170A
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¢ OPERATION
. 3.1 User Interface

@ —ce
® Joc
® A

@magmaweld

1- Adjustment Button

e u ity
o o,

2
s ‘ % The adjustment knob allows current setting in all welding methods and parameter changes in all functions.
5‘ i. The setting will be made by turning right and left and the set values will be displayed on the digital display.
"'nn"’
2-TIG Curve

oo

@ 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.

Pre Gas
ﬂ Darkening - deformation may occur in the welding area, if the shielding gas comes later than the arc start. In order to
(4 prevent this deformation, you can adjust pre gas timing before arc. Furthermore, the life of the tungsten tip will be
sec 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.

Start Current
’ A 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 3 A - %100.
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Ramp Time
Transition from the initial current to the welding current occurs within the specified time. Setting range is 0 - 10 sec.

® 5

Main Current
Actual current at which the welding will be made. Adjustable between 3 - 220 Amperes.

%ON

Frequency Amplitude

Itis active when the pulse mode is selected. Determines the amplitude ratio between low current and high currentina
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 pit 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 pit current be 50 A so this indicates
that it will operate at 100 Ain Tms and 50A in 99ms for 100ms period.

f1Hz

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 1-99%. It used only with the multi-function torch. Determines low current when pulse
mode is active.

Note

Pit current is only used in 4 trigger modes. By pressing and pulling the trigger, welding is started. The trigger is pressed
again and the pit 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.

Spot Spot Time
. The welding will continue during the period specified at spot mode and the welding will stop at the end of that period.
time Setting range is 0 - 20 sec.
_\E End Ramp Time
When terminating the welding, the transition time from the main welding current to the end current is set. Allows
sec 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.
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3- Welding Method Selection

o~
@ ™= Yoy can choose between electrode types and TIG welding methods with the touch sensitive button.
@ <o Theled of the relevant parameter will light up depending on which welding method is selected.

@ L
FE Allows welding with rutile and basic electrodes.

[=cel Allows welding with cellulosic electrodes.

AL nc Allows DCTIG welding.

L ac Allows ACTIG welding.
NOTE
In electrode modes, current adjustment will be between 3 and 180 A. VRD mode will be active in electrode modes. In
electrode modes, the TIG Curve will not be active. The current adjustment will be between 3 and 220 A in TIG Modes.
The TIG curve will be active when TIG modes are selected.

4-Trigger Modes / Hot Start - Arc Force Selection

j L 2R} . . , . .

c o i You can switch between 2/4 trigger and Spot modes with the touch-sensitive button while the TIG modes are selected you can
. oe

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.

l T « Hot Start will be set between 0-100% with the help of the current adjustment pot.

« Ifsetto0, it does not add any value on the main current at the first ignition, if set to 100 it adds a value increased by
100% on the main current.

« Inmiliseconds it reduces the amperese to main welding current.

« Factory setting is 20 %.

RAr
t t 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.
« ArcForce is between 0-100 %.
« ArcForce prevents the electrode from sticking by adjusting the current when the electrode tends to stick.
« The default factory setting is 20 %.

L

mEBC= .
k) 3 s}
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
l T 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;

- Theinitial gas time can be set from 0 sec to 20 sec. Factory default setting is 1 sec.

« The initial current (initial ignition current) is 30% of the main current.
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« Up ramp time is between 0-10 sec. This determines the ramp from the ignition current to the main current.
« 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

b6 | Pogl t

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.

« There s 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

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.

- After the crater s 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 pit current in the TIG curve will also be active. Pit current is only used with multi-function torch
in 4-trigger mode.

« Itis used to correct errors during the pit current welding process.

« The pit current is determined in terms of %. It is in the range of 1-100%. If the machine is 100 A and the pit current
is 50 A, then this means the pit 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.

+i\&

mEBCT R,

i

A T =
PrG : Initial Gas Time
I :Welding Current
PoG : Final Gas Time

14

PIG I poG| ¢

Example:

If the main current 100 A is set to 50 A and the pit 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 pit 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 re-
pair 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.
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Pnt 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.

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

« Spot time is the welding time in the pnt mode. Allows adjustment from 0 - 20 sec.

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.

5- Pulse Mode Selection

Provides switching to the Pulse function in TIG position. Pressing the button once will switch to active or off mode. The LED will
Q light when active. When the pulse mode is active, the other related functions (duty cycle, frequency amplitude, pulse frequency,

puLse etc.) become selectable.
Pulse function reduces deformation by reducing heat input to the material.

6- HF and VRD Mode Selection

@HF
o @ VRD 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 mode. By this means,
HF the tip of the tungsten electrode will not be deformed.
+ Active in TIG mode.
« If you 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 HF.

Voltage Reduction
« Itensures that the idle voltage (voltage between the output terminals) is reduced below 12V when the machine is
VRD running and no welding is performed.
« It may be required within the framework of occupational health and safety rules.
« Applies in electrode welding modes.
« Activate or deactivate by pressing the button. The LED will light when active.

7- ACFrequency and Balance Adjustment

fo U
O oL Press the button once to switch between the parameters. These keys are available only on AC/DC models. Adjustment is
[ BEC made with the adjustment knob.

AC BALANCE

ACFrequency
+ Used to adjust the output frequency of the AC output poles when AC mode is active in TIG welding mode.
%}zj « Allows adjustment between 5-150 Hz.
« The factory default setting is 60 Hz.
- By this function, it is easier to break the oxide layer of the material.

ACBalance Adjustment

+ ACdetermines how fast the pole change will occur.

AC BALANCE « Allows amplitude adjustment when the AC mode is active in TIG welding.
« Hasasetting range of 10-90%.
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AC BALANCE

« By this function, the breakage of the oxide layer and the smoothness of the welding seam after breakage will be
finely adjusted according to the material thickness and tungsten diameter.

« The default factory setting is 35%.

« Will be replaced depending on the workpiece thickness and user request.

Example;

Let AC balance be set to 35% welding and penetration will be provided at 65% and at aluminum oxide will be cleaned

35%.

8- Program Memory
TIG Mode;

- With its 100 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.

« There are 100 programs available between 0-99.

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

« 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.

9- Digital Display

D The set welding current, parameter values and error codes can be monitored visually on the digital display.

10- Low / High Voltage Protection

+ Mains voltage control available.

_@ « Protects your machine against physical faults by means of a special circuit in faulty mains voltages.

« Ifthe mains voltage is above 250 V or below 185V, the system issues an error code as inappropriate mains and a warning LED is

displayed.

11- Thermal Protection

« Double protection to prevent overheating and damage of your machine. The intelligent processor digitally performs temperature control
whereas a second protection for the machine will be performed manually.

« Thermic control available.

« If the Ight block rises above 80 degrees, the red LED lights and the error code will be displayed. Gives a thermic error.

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Operation 25

B 321G curve

** Spot Welding Time
—>

1
1 Pulse

I Frequency
1

v

<&
<

Higher Current |

|

Initial Start Ramp

Lower End Ramp End
Maintenance Current Current

Pre-Gas Final Gas

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

2-Position TIG [|4-Position TIG]]  PntTIG
pc |puLsel]l pc Jputsell pc [purse]
Pre-Gas Period 0-20 sec 1sec v v v v
Initial Current 3A-%100 %70 v v v v
Start Ramp Time 0.0-10 sec 1sec v v v v
Lower Current 3-220A 85A v v v v v v
Sub Current 3A-%100 40A v v v v
Pulse Cycle Rate %1-%99 %50 v v v
Pulse Frequency 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
End Ramp Time 0.0-10 sec 1sec v v v v
End Current 3A-%100 %30 v v v v
Final Gas Period 0-20 sec 5 sec v v v v
Pnt Welding Time 0-20 sec 2 sec v v
2-Position TIG j} 4-Position TIG Pnt TIG
AC-DC ac_|puLsell ac [ruLsel] ac [pursg|
Pre-Gas Period 0-20 sec 1sec v v v v
Initial Current 3A-%100 %70 v v v v
Start Ramp Time 0.0-10 sec 1sec v v v v
Lower Current 3-220A 85A v v v v v v
Sub Current 3A-%100 40A v v v v
Pulse Cycle Rate %1-%99 %50 v v v
Pulse Frequency 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
End Ramp Time 0.0-10 sec 1sec v v v v
End Current 3A-%100 %30 v v v v
Final Gas Period 0-20 sec 5sec v v v v
Pnt Welding Time 0-20 sec 2 sec v N
AC Balance %1-%90 %35 v v v v v v
AC Frequency 5-150 Hz 60 Hz v v v v v v
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. 3.3 Machine Features

Thermal Protection

« Double protection to prevent overheating and damage of your machine. The intelligent processor digitally performs temperature control whereas a
second protection for the machine will be performed manually.

« Ifthe Ight block rises above 80 degrees, the red LED lights and the error code will be displayed.

Program Memory
« 100 programs can be stored in the memory. You can record 100 programs between 0-99.
« The changes will be saved. Press the P key to switch between programs.

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

Voltage Protection

- Tolerates voltage fluctuations.

- Protection feature against false voltage and oscillating input voltage.

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

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

Protection
« Ifthe mains voltage is above 250 V or below 185V, the system issues an error code and a warning LED is displayed.
« Machine functions will be re-activated when the phases are corrected.

Smart Fan Control

« You can tell if the fan is running by the fan sound at first power-up.

- Ifthe fan sound is comes when the machine is turned on, this means the fan is running. After a time machine exits from test mode.

« When the ambient temperature is below 30 degrees, the fan does not start and will be in standby mode. This prevents dust or metal parts from
entering the machine.

Antistick
« Anti-Stick feature to prevent electrode sticking
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@ MAINTENANCE AND SERVICE

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

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

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

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

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

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

.

.

.

.

.

.

. 4.1 Maintenance

-
té Daily Maintenance

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

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.

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.

fé Every 6 Months

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

« Check the electrode clamp and grounding clamp cables. A

« Open the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not apply compressed air to electronic l 4‘/)
components at close distance.

« (Check the socket to which the power supply plug of the machine is connected. If there is any looseness in the power e 2
cable connection points of the socket, remove such looseness. If there is an arc or expansion in the socket slots,
replace them with new ones.

« 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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m . 4.2 Troubleshooting

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

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

If you have completed all the checks and the problem still persists, contact the authorized
service

The machine will not turn on

e e e s o

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

If you have completed all the checks and the problem still persists, contact the authorized
service

.

Machine does not weld/does poor
welding

o o e e

.

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

If you have completed all the checks and the problem still persists, contact the authorized
service

Tungsten melts or the nozzle breaks

.

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

If the 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

If you have completed all the checks and the problem still persists, contact the authorized
service

Bubbling or blackening is observed
inTIG welding

o e e s o

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 but
welding is difficult to start

.

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

HE (High Freﬂjgency) occurs, does Check whether the grounding clamps of the machine is connected to the workpiece

not start welding If you have completed all the checks and the problem still persists, contact the authorized

service

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

HF does not start
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. 4.3 Error Codes

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

Thermal Protection

Reason

« The machine’s run time duty cycle rate may
have been exceeded

« Wait for a while to allow the machine to cool

down. If the failure disappears, try to run the
machine at lower amperage values

« Fan may not be operating

Visually inspect the fan for proper operation.
Please contact the authorized service if it

(Secondary)

have been exceeded

E01 (Primary) does not operate
« Theairinl { h .
e airinlet and outlet ducts may have been . Open the air ducts
blocked
« The machine operating environment canbe | « Ensure that the machine is placed in an area
extremely hot or lack of air where it can work operate comfortably
+ Check the mains connection cables and
Low Mains ) voltage. Make sure that the correct voltage
€02 Voltage Mains voltage may have decreased input is provided. If the mains voltage is
normal, contact the authorized service
« Check the mains connection cables and
High Mains . . voltage. Make sure that the correct voltage
€03 Voltage Mains voltage may have increased input s provided. If the mains voltage is
normal, contact the authorized service
Temperature « Temperature sensor may have failed or there ) )
E05 Sensor Failure may be an electrical connection problem Contact the authorized service
k07 High Output . There'may be electrical problems in the . Contact the authorized service
Voltage machine
High Primary ) . h
E09 Current « Low mains voltage may be present « Contact the authorized service
E12 VRD Error : There.may be electrical problems in the - Contact the authorized service
machine
" Communication . There'may be electrical problems in the . Contact the authorized service
Error machine
Thermal Protecti The machine’s run time duty cvcle rate ma - Wait for a while to allow the machine to cool
E19 ermay Frotection o y down. If the failure disappears, try to run the

machine at lower cycle rates
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] B ANNEX 1 - SPARE PART LIST
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P ANNEX 1 - SPARE PART LIST

MATERIAL CODE MATERIAL CODE
NO DEFINITION MONOTIG 220ip MONOTIG 220ip AC/DC
1 Pacco Switch A308030011 A308030011
2 Gas Valve (4W)T-GM1210 A253006019 A253006019
3 Potency Button A229500001 A229500001
4 Welding Plug (T) A377900106 A377900106
5 Electronic Card E202A-CN2 K405000202 K405000202
6 Quick Coupling A245700006 A245700006
7 Electronic Card E202A-CN1 k405000283 K405000283
8 Power Transformer A470200008 A470200008
9 Electronic Card E220A-6 K405000271 K405000271
10 Electronic Card E220A-7A DC k405000276 K405000292
1 Electronic Card E220A-7B k405000273 k405000273
12 Electronic Card E220A-5A K405000269 k405000269
13 Electronic Card E220A-5B k405000270 k405000270
14 Fan Monophase A250001026 A250001026
15 Electronic Card E220A-1 K405000265 K405000265
16 Electronic Card E220A-4 DC k405000277 k405000293
17 Electronic Card E220A-3 k405000267 k405000294
18 HF Transformer A336700016 A366700020
19 Hall Effect Sensor A834000001 A834000001
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] PP ANNEX 2- MONOTIG 2201P DC CIRCUIT DIAGRAM
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! ANNEX 2 - MONOTIG 220IP DC CIRCUIT DIAGRAM
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] PP ANNEX 3 - MONOTIG 2201P AC/DC CIRCUIT DIAGRAM
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) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel!

Informations sur la
Sécurité

AD

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

Le propriétaire de la machine est responsable dempécher les personnes non autorisées d'accéder a
[équipement.

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

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

Pictogrammes de
Sécurité

A
®

49>

4®\-

ATTENTION

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

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

DANGER

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

Prise de connaissance

des consignes de
sécurité

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

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

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

Utilisez votre machine dans des environnements de travail appropriés.

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

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

Lélectrisation peut
entrainer la mort

AT

T &

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

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

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

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

Ne touchez aucun composant électrique.

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

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

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

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

Ne pas laisser toucher les deux pinces de masse connectés a deux différents postes. Ceci est dangereux
vu quil y aura deux tensions en circuit ouvert.

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

Avant de réparer la machine, retirez toutes les connexions d‘alimentation et / ou les connecteurs ou
éteignez la machine.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

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

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

Fil dénudé peut tuer. Controler fréquemment vos cables de soudage. S'il y a des cables endommagés ou
non isolés, réparer ou échanger immédiatement les cables.

Isoler le céble 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 ol il y aura un risque de chute.

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

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

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses ci-dessous
existent :

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

« Surles structures mettalliques comme les escaliers, les grilles ou les échafauds.,

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

+ Quand il ya un grand risque d'accident ou d’un contact inévitable avec l'objet de travail ou la masse.
Pour les conditions mentionnées ci-dessus, utilisez les equippements ci-dessous dans l'ordre de
présentation :

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

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

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

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

A2

« Arrétez le courant électrique.

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

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

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

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

« Traiter une brulure électrique comme une brulure thermique. Appliquez des compresses stériles et
froides.
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« Inspectez fréquemment les cables de la machine pour détecter d'éventuels dommages. Réparez ou
remplacezimmédiatement un cable endommagé ou non isolé s'il est détecté.
« Assurez-vous que la mise & la masse de la ligne électrique est effectuée correctement.

Les piéces mobiles peuvent
causer des blessures

Aw

« Floignez-vous des objets en mouvement.

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

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

Lafumée et les
gaz peuvent étre nocifs
pour votre santé

AEE

2
4.9

Yo

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

« Pour protéger vos yeux et votre visage, utilisez un masque et un écran de protection en verre appropriés
(4213 selon lanorme EN 379).

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

« Munissez votre plan de travail d‘écrans anti-flammes au niveau des yeux et accrochez des panneaux
d'avertissement afin que les gens autour de vous ne soient pas exposés aux rayons de I'arc et métaux chauds.

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

Les étincelles et les protections de
piéces peuvent blesser vos yeux

A\SE

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

Les surfaces chaudes peuvent
causer de briilures graves

AN

« Ne touchez pas les piéces chaudes a mains nues.

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

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

Le bruit peut altérer votre
capacité douie

AO

« Le bruit créé par certains équipements et processus peut altérer ['ouie.
« Sileniveau de bruit est élevé, portez des protége-oreilles agréés.
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Lefil de soudage peut
causer des blessures

A

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

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

Le procédé de soudage peut
entrainer des incendies
et des explosions

AZ N

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

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

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

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

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

Prenez toutes les précautions nécessaires lors d’un soudage dans ces types d'endroits.

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

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

Les étincelles générées lors du soudage peuvent provoquer un incendie. Par conséquent, gardez un
extincteur, de I'eau, du sable et autres matériaux a portée de la main.

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

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

Les équipements électriques ne doivent pas étre réparés par des personnes non autorisées. Les erreurs
éventuelles peuvent entrainer des blessures graves, voire mortelles, lors de I'utilisation.
Les éléments du circuit de gaz fonctionnent sous pression ; Iintervention de personnes non autorisées

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

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

les précautions nécessaires  équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé de la personne chargée de
lors du transport peut  lamanutention doivent étre conformes au processus de transport.
causer des accidents + Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les précautions

AZ &

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

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

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

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

Afin de garantir les conditions de transport nécessaires, consultez les régles de I'Organisation
Internationale du Travail sur le poids du transport et les réglementations en vigueur dans votre pays.
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« Utilisez toujours des poignées ou des anneaux pour le déplacement du bloc d‘alimentation. Ne tirez
jamais sur les torches, les cables ou les tuyaux. Transportez toujours les bouteilles de gaz séparément.

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

L e L G e paositionner cortectement Lalimentation électriquie ot tout atitre équipement peut.
LI LAl o des blessures graves et des dommages materiels:

A @ “('D!I « Installer votre machine sur des sols et des plateformes avec une inclinaison maximale de 10° pour éviter
les chutes et les renversements. Préférez les zones immobiles, mais vastes, facilement ventilées et sans
poussiére, qui ne géneront pas le flux de matériaux. Disposez les cébles et tuyaux de telle maniére que
personne ne puisse les piétiner ou trébucher dessus. Pour éviter que les bouteilles de gaz ne se
renversent, fixez-les sur la plate-forme pour les machines équipées d'une plate-forme a gaz adaptée a la
bouteille et sur le mur a I'aide une chaine pour les installations fixes afin d‘éviter tout basculement.
Les opérateurs doivent facilement et rapidement accéder aux paramétres de commande et connexions
de la machine

Une utilisation excessive - Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

provoque la surchauffe - Réduisez le courant ou le taux de cycle de fonctionnement avant de recommencer le soudage.
de lamachine - Ne bloquez pas les entrées de ventilation de la machine.
= - Neplacez pas defiltre sur les entrées de ventilation de la machine sans 'approbation du fabricant.
D4;
Lesoudage al'arcpeut - Cetappareil appartient au groupe 2, classe A dans les tests de CEM selon la norme TS EN 55011.

causer des interférences - Cetappareil de classe A n'est pas destiné a une utilisation dans les zones résidentielles ol I'électricité
électromagnétiques  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
@A endroits.
T, 7| Cet appareil n'est pas conforme a la norme CEI 61000-312. Si vous souhaitez vous
connecter au réseau basse tension utilisé dans les maisons, l'installateur ou la personne
qui utilisera la machine doit étre familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas
L 4l la responsabilité appartient a l'opérateur.
« Assurez-vous que la zone d'exploitation soit conforme a la compatibilité électromagnétique (CEM).
Les interférences électromagnétiques qui peuvent se produire lors du soudage ou du découpage
peuvent causer des effets indésirables sur vos appareils électroniques et votre secteur. Les effets qui
peuvent se produire au cours du processus sont sous la responsabilité de l'opérateur.
Si des interférences se produisent, des mesures supplémentaires peuvent étre prises pour assurer la
conformité, telles que I'utilisation de cables courts, I'utilisation de cables blindés, le transport de la
machine a souder vers un autre endroit, I'enlévement des cables du dispositif et/ou de la zone affectée,
I'utilisation de filtres, ou la protection CEM de la zone de travail.
Effectuez les opérations de soudage le plus loin possible (100 m) de vos appareils électroniques
sensibles pour prévenir les dommages CEM potentiels.
Assurez-vous que votre machine de soudage et de découpe est installée et placée conformément aux
consignes d'utilisation.
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Evaluation de la compatibilité
électromagnétique du champ
de fonctionnement

D&

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

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

les interférences électromagnétiques éventuelles dans I'environnement. Les conditions suivantes sont a

considérer;

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

b)Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

¢) Matériel informatique et autre matériel de contréle,

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

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

f) Equipement utilisé pour la mesure ou Iétalonnage,

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

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

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

étre nécessaire pour résoudre 'effet perturbateur.

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

d'atténuation. (Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire les
interférences

DA

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

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

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

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

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

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

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC
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Le soudage a I'arc peut provoquer
un champ magnétique
électromagnétique (CEM)

D&

Le courant électrique passant par n‘importe quel conducteur crée des champs électriques et magnétiques
régionaux (CEM).

Les opérateurs doivent suivre les procédures suivantes afin de minimiser les risques engendrés par
I'exposition aux CEM du circuit de soudage :

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

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

Les cables électriques et de soudages ne doivent jamais étre enroulés autour du corps du poste a souder.
Le corps ne doit pas rester entre les fils de soudage. Les cables de soudage doivent étre tenus a Iécart du
corps, cote a cote.

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

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

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

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

Protection

Ol

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

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

@f

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

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

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

Procédure relative aux déchets

v

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

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

www.magmaweld.com
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@D SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Explications Générales

Les Monotig 220 ip et Monotig 220 ip type onduleur CA / CC sont des postes a souder par procédé TG pulsé et électrode enrobée. Ils sont congus pour
le soudage TIG de I'aluminium * et d'autres métaux, ainsi que pour les électrodes jusqu’a 4 mm. Tous les paramétres de soudage peuvent étre réglés
sur le pupitre de commande et surveillés via des affichages numériques. Ces postes de soudage peuvent étre alimentés par des groupes autonomes dés
lors qu'ils fournissent une puissance et une fréquence appropriées. (Voir la section “Caractéristiques de la machine” pour des informations détaillées.)
Les Monotig 220 ip et Monotig 200 ip CA/CC, peuvent étre utilisés avec des cables de soudage d’une longueur maximale de 25 métres.

*S'applique uniquement a I'utilisation de Monotig 220ip CA / CC.

1.2 Composants de la Machine

MONOTIG 220ip AC/DC

Figure 1:Vue Avant et Arriére

1- Affichage numérique 8- Prise de cable de soudage et de masse (+)
2- Affichage numérique 9- Bouton de réglage

3- Pupitre de commande 10- Entrée de gaz

4-Sortie de gaz 11- Entrée de cable d'alimentation

5- Prise de cables de soudage et de masse (-) 12- Interrupteur Marche/Arrét

6- Prise de commande de la gachette 13- Ventilateur

7- Prise de commande de la pédale
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. 1.3 Etiquette du Produit

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
. MONOTIG
MONOTIG 220i Seri No: . Seri No:
P 220ip AC/DC
1~ — | EN 60974-1/EN 60974-10 1~ -F | EN 60974-1/ EN 60974-10
E % (.) E Class A E % (.) E E Class A
3A/10.12V - 220A / 18.8V 3A/10.12V - 220A / 18.8V
# jp— X 20% 60% 100% # ~_ X 20% 60% 100%
— , 220A 127A 98A — , 220A 127A 98A
U, 18.8V | 15.1V | 13.9v U, 18.8V | 15.1V | 13.9v
D U=87V I, 35A 17.4A 13A D U,=87v I, 35A 17.4A 13A
S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA
Lima=35A 1,~15.66A Limax=35A 1,~15.66A
3A/20.12V - 180A/ 27.2V 3A/720.12V -180A/ 27.2V
2 jp— X 15% 60% 100% 2 jp— X 15% 60% 100%
I, 180A 90A 70A l, 180A 90A 70A
U, 27.2V | 23.6V | 22.8V U, 27.2V | 23.6V | 22.8V
D U=87V 1, 40A 18.8A | 14.5A D U,=87v I, 40A 18.8A | 14.5A
S, 9.2kVA [4.32kVA | 3.34kVA S, 9.2kVA |4.32kVA | 3.34kVA
DD U,= 230V Lima= 40A L+~ 15.53A DD U,= 230V Lima= 40A L~ 15.53A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
5] 1P21S ce€ & 1P21S ce€
—BHZ-@)BF=  Transformateur Redresseur Monophasé X (ycle de Fonctionnement
% Soudage TG Uo Tension de Fonctionnement a Vide
Z Soudage MMA U Tension et Fréquence du Secteur
= Courant Continu U2 Tension Nominale de Soudage
B Caractéristique Verticale h Courant d'entrée Assigné
]]D Entrée Secteur - Courant Alternatif Monophasé I2 Courant d'entrée Nominal
Compatible Pour Travailler dans des .
E Environnements Dangereux 1P21S (lasse de Protection
S Tension dentrée Assignée

Cycle de Fonctionnement
Température (C°)

6min. 4min. 6min. 4min. 6min. 4min. Temps (min.)

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

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
n Alimentation Monophasée 50/60 Hz v 230 230
Puissance d'entrée Assigné pour Soudage TIG kVA 8.05 (%20) 8.05 (%20)
Tension d'entrée assignée électrode enrobée kVA 9.2 (%15) 9.2(%15)
Courant dentrée assigné pour soudage TlG A 35 (%20) 35(%20)
Courant dentrée assignée électrode enrobée A 40 (%15) 40 (%15)
Indice de puissance 0.6507 0.6507
Tension de circuit ouvert VDC 87 87
Zone d'ajustement de courant de soudage ADC 3-220 3-220
Courant dentrée nominal pour soudage TIG ADC 220(%20) 220(%20)
Courant d'entrée nominal électrode enrobée ADC 180 (%15) 180 (%15)
(lasse de protection IP21S 1P21S
Systéme de refroidissement Air Air
Dimensions (LX L X H) mm 524x221x395 474x221x395
Poids kg 16,5 15,5
Normes et Certifications CE, EN60974-1 EN60974-10 CE, EN60974-1 EN60974-10

. 1.5 Accessoires

ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Pince et Cable De Masse 1 7905201603 7905201603
Tuyau de Gaz 1 7907000002 7907000002
Torche (Refroidie Par Air 4m) 1 7011040180 7011040180
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Pince et Cable de Masse 1 7906201603 7906201603
Régulateur de Gaz 1 7020001004 7020001004
Unité de Refroidissement par Eau (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
LavaTIG 20 (8m) Torche TIG Refroidie par Air 1 7011080180 7011080180
Lava TIG 40W (4m) Torche TIG Refroidie par EAU 1 7011040380 7011040380
LavaTIG 40W (8m) Torche TIG Refroidie par EAU 1 7011080380 7011080380
TIG Kit d'accessoires Refroidis a Iair (Torche + Régulateur) 1 7910000510 7910000510
TIG Kit d'accessoires Refroidis a eau (Torche + Régulateur) 1 7910000530 7910000530
Pédale (Ouverte / Fermée) 1 7910000120 7910000120
Pédale (Actuellement Réglable) 1 7910000140 7910000140
Chariot de Transport 1 7910000100 7910000100
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¢ INSTALLATION

. 2.1 Considérations Relatives d la Réception de la Machine

Assurez-vous que tous les composants que vous avez commandés soient livrés. Si un matériel quelconque est manquant ou endommagé, contactez
immédiatement votre revendeur.

La boite standard comprend les éléments suivants;

« Machine principale et cable secteur connecté « Pince et Cable de Masse

« (ertificat de garantie « Torche

« Manuel d'Utilisation

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

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

prises. Les experts sont responsables de la machine et doivent fournir le matériel nécessaire. Les personnes non concernées doivent étre
tenues a I'écart de la zone de soudage.
% Cet appareil n'est pas conforme a la norme CEI 61000-3-12. Si vous souhaitez vous connecter au réseau basse tension utilisé dans les rési-

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

dences, l'installateur ou la personne qui utilisera la machine doit étre familiarisé avec la connexion de la machine, dans ce cas la
responsabilité appartient a l'opérateur.

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

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

. 2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

.

Pour une meilleure performance, installez votre machine a au moins 30 cm des objets environnants. Faites attention a la surchauffe, a la poussiére et
a|'humidité autour de la machine.

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

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

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

Utilisez un fusible approprié pour votre systéme.

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

Ne laissez pas le courant de soudage traverser des éléments autres que les cables de soudage, tels que la machine elle-méme, la bouteille de gaz,
la chaine et le roulement. Si vous ne placez pas la bouteille de gaz sur la machine, fixez-la au mur a I'aide de la chaine.

Les cables de soudage et le cable secteur ne doivent pas étre enroulés autour du corps de la machine pendant son fonctionnement.

.

.

.

.

.

.

.
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. 2.3 Branchements Electriques

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

Puisquiil peut y avoir différentes prises en fonction de I'usine, des chantiers de construction et des ateliers, le cble 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 céble, ne pas brancher le céble a la prise a ce stade.

. 2.4 Connexion Au Secteur
A Lors de l'insertion de la fiche, assurez-vous que l'interrupteur d’alimentation de la machine est en position “0".

La connexion doit étre effectuée par des personnes autorisées (électriciens qualifiés, etc.). La tension de phase doit étre vérifiée avant la connexion de
la machine au secteur. Assurez-vous que la tension de phase est correcte, puis branchez-la dans la prise. Démarrez lamachine en tournant l'interrupteur
marche / arrét sur la position“1”. Assurez-vous que les LEDs et les voyants du pupitre de commande sont allumés et que le ventilateur de
refroidissement fonctionne.

. 2.5 Connexions pour le Soudage TIG

Avant de connecter la machine au secteur, vérifiez que la tension du secteur est correcte. Lors de I'insertion de la fiche,
assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation de la machine est en position “0".

« Démarrez la machine en tournant l'interrupteur Marche / Arrét, assurez-vous que les LEDs et les voyants du pupitre de commande sont allumés et
que le ventilateur de refroidissement fonctionne.
Electrode En Tungsténe  TIG Recommandé
Diamétre (mm) Courant De Soudage

1.6 30-130
2.0 45-180
24 70-240

[ 2.5.1 Connexion de la Torche

« Insérez la fiche de la torche TIG dans la prise de soudage du pole négatif et serrez-la en la tournant vers la droite. Fixez le connecteur de
déclenchement de la torche fourni avec la machine 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.

« Lunité de refroidissement par eau est un accessoire optionnel pour refroidir les torches refroidies par eau dans les applications exigeantes.
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[ 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 optimaux

Laissez la valve de la bouteille de gaz (c) ouverte pendant un moment, de maniére 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 I'autre extrémité a 'entrée de gaz a I'arriére du poste et ouvrez le robinet
dela bouteille de gaz.

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

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

.

.

.

.

.

¢ DiamétreDe  DiamétreDe  CourantDe
Lélectrode La Buse Soudage Flux De Gaz
(mm) (mm) (ACQ) (I/min)
1.0 6.3 30-70 6-8
2 16 95 30-150 6-8

(1) Les connexions se font réalisées en se référant a la direction de la soudure.
« Laconnexion de la torche TIG doit étre réalisée de maniére a ce que les bornes 1-2-3-4-5 soient acheminés vers la prise de commande de la gachette.

i

I

=
I E—
©
== \g
555t

(2) Les connexions se font réalisées en se référant a la direction de la soudure.
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« La connexion de la pédale réglable doit étre réalisée de maniére a ce que les bornes 3-4-5-6 soient acheminés vers la prise de la pédale.

o ®
(0)0) —VW—
@ 4

—T
O O

(3) Les connexions se font réalisées en se référant a la direction de la soudure.

[ 2.5.4 Connexions de la Pince de la Mise d la Masse

« Serrez fermement la fiche du cable de la pince de la mise a la masse (21) dans la prise de borne positive en la tournant vers la droite.
- Pour améliorer la qualité du soudage, connectez fermement la pince de mise a la masse (22) a la piece a usiner aussi prés que possible de la zone a

souder.

W 2.5.5 Montage Des Consommables de la Torche

« Labuse a gaz en céramique (27) et I'électrode en tungsténe (23) doivent étre choisis en fonction du courant de soudage et de la forme de la piece.
En conséquence, les diametres de la pince (25) et du porte-pince (26) doivent correspondre au diamétre de |'€lectrode en tungsténe.

« Retirez la téte de serrage (24).

« Retirez I'électrode existante de la pince porte-électrode; le diamétre de la nouvelle électrode en tungsténe doit correspondre au diamétre de celle-ci.

« Installez la pince porte-électrode sur la torche.
« Serrez fermement la téte de serrage.

/@@

26%
27

23

24

25

Figure 2 : Montage Des Consommables de la Torche

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOACTBO 110 SKCT/TYATALIY | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Installation 51

. 2.6 Branchements pour la Poste de Soudage  I'Electrode Enrobée

Avant de connecter la machine au secteur, vérifiez que la tension du secteur est correcte. Lors de I'insertion de la fiche,
assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation de la machine est en position “0".

« Démarrez la machine en tournant l'interrupteur Marche / Arrét, assurez-vous que les LEDs et les voyants du pupitre de commande sont allumés et
que le ventilateur de refroidissement fonctionne.

« Reliez la fiche du cable de la pince porte-électrode (25) et la fiche du cable de la pince de la mise a la masse (23) 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 [électrode.

« Pour améliorer la qualité du soudage, connectez fermement la pince de mise a la masse (24) a la piece a usiner aussi prés que possible de la zone a
souder.

° ° Diamétre de
I'électrode Courant de soudage recommandé
Enrobée “mm” Rutile Basic Cellulosique
20 40-60 A - -
25 60-90 A 60-90 A 60-100 A
3.25 100-140A  100-130A 70-130A
40 140-180A  140-180A  120-170A
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¢ UTILISATION

n . 3.1 Interface Utilisateur

. = Cel
3 ® Joc
® L
@magmaweld
] 4 5 6 7
1- Molette de Réglage
Q“‘“."o
S % Lemolette de réglage permet le réglage de courant pour tous les procédés de soudage et les modifications de parametres dans toutes
H 5 lesfonctions. Le réglage et effectué en tournant le molette a droite et a gauche et les valeurs définies sont affichées sur I'affichage
% ¥ numérique.
"". [T l“” 4
2- Courbe de Soudage TIG
4 fIMHz )

oo

Utilisez les boutons pour faire défiler les paramétres de la courbe de soudage TIG. La LED du paramétre sélectionné s'allume.

Pré-Gaz
/? Le gaz de protection de la torche atteint Ia zone de soudage, ultérieurement a la vitesse de I'arc généré ; cela peut causer
n un noircissement et une déformation dans la zone de soudage. De plus, la durée de vie de la pointe en tungsténe est
e > 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.
Courant d'amorcage
’ A L'arc 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 3 A - %100.

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Utilisation ~ 53

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.

Courant Principal
Il s'agit du courant réel a partir duquel le soudage sera effectué. Cette fonction est réglable entre 3 - 220 ampeéres.

® 5

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 dimpulsions. 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
%ON 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 cratere de 50 A,
le travail réalisé en 100 ms est de T ms 100 A, 99 ms 50 A.

Fréquence d'impulsion

Cette fonction est active lorsque le mode impulsion est sélectionné. En mode impulsion, elle permet de définir la

f I I I I Hz fréquence d'un cycle dimpulsions 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 Iépaisseur de la piéce ou de la décision de I'utilisateur.

Courant de Cratére
Il est défini en %. Le courant de cratére se produit en dessous de la valeur % définie du courant principal. Cette fonction
est utilisée pour corriger les erreurs éventuelles lors du soudage. Il peut étre ajusté entre 1 et 99%. Il est utilisé
uniquement avec une torche multifonction. Cela détermine un courant faible lorsque le mode Pulse est actif.
m A Rappel

Le courant de cratere est utilisé seulement en mode 4 de la géchette. Appuyez sur la gachette et relachez-la pour
commencer a souder, appuyez de nouveau sur la géchette et utilisez le courant de cratére aussi longtemps que vous la
maintenez enfoncée. Lorsque vous reldchez la gachette, vous reviendrez au courant normal pour continuer le soudage.
Sivous appuyez briévement sur la gachette, le soudage s'arréte.

Spot Spot Time
ti En mode ponctuel (soudage par points), le soudage se poursuivra pendant la durée spécifiée et puis s‘arrétera. La plage
ime de réglage est comprise entre 0 - 20 secondes.
\ t Temps D'évanouissement d'arc
Cette fonction permet de définir le temps de transition du courant de soudage principal au courant final lors de la fin du
sec soudage. Le temps d‘évanouissement peut étre ajusté entre 0 - 10 secondes.

Remplissage des Retassures de Cratére (Courant Final)
Lorsque le soudage s‘arréte la transition du courant principal au courant final seffectue Le cordon de soudure est
uniformisé a I'aide de ce courant en fin du processus.

Rappel

K\_ Courant initial - Temps d'évanouissement- Courant principal : Le courant initial défini est maintenu inférieur a la
valeur du courant principal. L'arc 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
darc plus stable.

Gaz Final
lf Une fois le soudage terminé, le flux du gaz de protection continue pendant le temps défini. De cette maniere, la durée
< de vie de la pointe en tungsténe 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 secondes.
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3- Sélection de la Méthode de Soudage

o
@ ™= Aaide du bouton tactile, vous pouvez faire votre choix parmi les types d‘électrodes et les méthodes de soudage TIG.
@ o LalED delaméthode de soudage sélectionnée s'allume.
®
FE Permet de souder avec des électrodes rutiles et basiques
= Cel Permet de souder avec des électrodes cellulosiques.
AL nc Permet d'effectuer un soudage DCTIG.
L ac Permet d'effectuer un soudage ACTIG.

REMARQUES

En modes électrode, le réglage du courant est compris entre 3 et 180 A. Le mode VRD sera actif dans les modes
d'électrode. En modes d‘électrode, la courbe de soudage TIG ne sera pas active. En modes TIG, le réglage du courant est
compris entre 3 et 220 A. La courbe de soudage TIG sera active lorsque les modes TIG seront sélectionnés.

o !t

ALLE

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

Al'aide de la touche tactile, vous pouvez les modes 2/4 de la gachette et les modes ponctuelles lorsque le mode TIG est
sélectionné et modifier les parametres Démarrage a chaud (Hot Start) et Force d'arc (Arc Force) lorsque les modes dElectrode
sont sélectionnés.

I

Ht

Lors de I'amorcage de I'€lectrode, cette fonction facilite I'amorcage en fournissant du courant jusqu'a 2 fois sa valeur.

- Alaide du potentiométre de réglage de courant, 'amorcage & chaud (Hot Start) est défini entre 0 et 100%.

« Sidéfini sur 0, aucune valeur n'est ajoutée au courant principal lors de I'amorcage initial et s'il est défini sur 100,
courant principal est augmenté de 100%.

« L'amorcage seffectue avec I'ampérage ajusté en fonction de la valeur de démarrage a chaud et la machine retourne
ensuite au courant de la source principale.

« L'amorcage a chaud (Hot Start ) est réglé en usine sur 20.

i

Ar

Cette fonction augmente le courant jusqu'a deux fois la valeur du courant de soudage principal et évite ainsi une
interruption de I'arc a tendance a se rompre lors du soudage a I‘électrode.

« La Force d'arc (Arc Force) est comprise entre 0 et 100.

« (ette fonction permet d'ajuster le courant lorsque I'électrode a tendance a coller pour éviter ainsi Iélectrode de coller.

I

- Lavaleur par défaut de la Force d'arc (Arc Force) est de 0.

g ) g
Appuyez Sur la Gachette Maintenez la Gachette Relachez la Gachette
En Mode 2;
« Lasoudure commence dés que la gachette est enfoncée, le pré-gaz est fourni et I'allumage est effectué avec le
courant minimum. Apres la rampe initiale, la soudure continue avec le courant principal.
« Lévanouissement seffectue lorsque la gachette est relédchée pour ensuite le remplissage des retassures de cratére.
Le procédé se termine avec le gaz final.
Le fonctionnement de la courbe de soudage TIG en mode 2;
« Ladurée initiale du gaz peut étre réglée de 0 a 20 secondes. Le réglage par défaut est de 1 sec.
« Le courant initial (courant d'allumage initial) est égal a 30% du courant principal.
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« Letemps 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.

« Larampe finale, de la méme maniére 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
1 I :Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final

PG 1 Po t

Exemple :

Sivous 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 15, le passage du courant principal au courant de cratére sera fait en 1 seconde.

« 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 I'utilisateur.

+ En cas de problémes tels que le noircissement ou la détérioration rapide de I'extrémité en Tungsténe, il est nécessaire

d'augmenter le temps de gaz final.

En Mode 4;

« Appuyez une fois sur la géchette pour commencer a souder. Aprés le pré-gaz, le processus de soudage est initié par

le courant d'amorcage. Tant que la géchette n'est pas reléchée, le poste continue de souder avec le courant d'amorcage.

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 géchette 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 cratére et vous permet de remplir des retassures

de cratére.

Relachez la gachette une fois ce processus terminé.

Lors du temps de gaz final, vous refroidissez a piéce afin de pouvoir terminer le processus de soudage.

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

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

- (ette fonction est utilisée pour corriger les erreurs éventuelles lors du soudage.

« Le courant de cratére est défini en %. Il est compris entre 1-100%. Si le courant du poste est de 100 A et que le courant

t t de cratére de 50, cela signifie que le courant de cratére est réglé sur 50 A, ce qui correspond a 50% du courant principal.

Le niveau des courants supérieur et inférieur est défini ici.

|
— i'Y \& e iT' \&
= : 17; \k; K : 'I‘; \\
\ " ¢ 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 cratére 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 maniére
aempécher tout percage dans la zone chauffée. Lorsque vous appuyez a nouveau sur le bouton de courant principal via
la torche, le poste revient a 100 ampéres et vous pouvez reprendre le processus a I'endroit ol il s€était arrété.
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Mode Ponctuel (Soudage Par Points)

Cette fonction est active lorsque les modes TIG seront sélectionnés. Appuyer une fois sur la gachette permet I'allumage
avec le courant principal, le soudage continue pendant le temps défini et se termine automatiquement.

« Lorsque le Mode Ponctuel (soudage par points) est sélectionné, la plupart des zones dans la courbe TIG sont
oo contournées. Seules 3 options peuvent étre définies: Le temps de gaz final, le courant principal et spot time.

- Spot time est la durée du soudage par points. Le gaz final peut étre ajusté entre 0 et 20 secondes.

Exemple :

Supposons que vous I'ayez réglé sur 2 secondes. Lorsque vous appuyez sur la géchette, le soudage commence, dure
pendant 2 secondes et se termine automatiquement sans attendre que vous relachiez la gachette.

5- 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 impulsion est actif, vous pouvez sélectionner d'autres fonctions
puLse  connexes (cycle de fonctionnement, 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.

6- Sélection des Modes HF et VRD

@HF
o @ VRD Appuyez une fois sur le bouton pour activer ou désactiver le mode. Le voyant est allumé lorsque le mode est actif.

Haute Fréquence
« Permet de commencer au soudage TIG sans que I'électrode de tungsténe touche au matériau. De cette maniere,
HF la pointe de électrode en tungsténe ne se détériore pas.
« 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.

Réduction de Tension
« Cette fonction permet de réduire Ia tension (tension entre les bornes de sortie) en dessous de 12V lorsque la machine
VRD est en marche et qu‘aucune soudure n'est en cours
« Cela peut étre nécessaire dans le cadre des régles de santé et de sécurité au travail.
- Sapplique dans les modes de soudage aux électrodes.
« Peut étre activée ou désactivée en appuyant sur le bouton. Lorsquiil est actif, sa LED est allumée.

7- Fréquence et Equilibre CA

fo U
O oL Appuyez une fois sur le bouton pour passer d’un paramétre a l'autre. Seuls les modeles CA / CC sont munis de ces touches.
([ ) E|3- Le réglage se fait a I'aide du bouton de réglage.

AC BALANCE
CA Fréquence
AL « Permet de régler la fréquence de sortie des pdles de sortie CA lors que le mode de soudage TIG CA est actif.
AC He « Elle peut réglée dans la plage de 5 - 150 Hz.

« Lavaleur par défaut est de 60 Hz.
« Cette fonction facilite la rupture de la couche d'oxyde du matériau.

Réglage de I'équilibre CA

« Définit la rapidité du changement de pole CA.

AC BALANCE « Permet de régler I'amplitude lorsque le mode CA est actif en soudage TIG.
« Laplage de réglage est comprise entre 10 & 90%.
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- (ette fonction permet de régler avec précision la rupture de la couche d'oxyde et la régularité du cordon de soudure
apres la rupture, en fonction de I'épaisseur du matériau et du diamétre du tungsténe.

- Leréglage par défaut est de 35%.

+ Elle est variée en fonction de I'épaisseur de la piéce et de la demande de |'utilisateur.

Exemple :

Siléquilibre CA est réglée a 35%, la soudure et la pénétration seffectue a 65% et le nettoyage de l'oxyde d'aluminium

a35%.

AC BALANCE

8- Mémoire Des Programmes

En Mode TIG;
- Vous pouvez enregistrer vos réglages de paramétres et les rappeler en fonction du type de votre travail avec la fonction mémoire de
100 capacités d'enregistrement. Cela signifie que vous navez pas a définir de paramétres chaque fois que vous changez une piéce, et la
D production sera ainsi harmonisée. Tous les paramétres sont automatiquement enregistrés avec le numéro de mémoire (job) sélectionné.
« Changez le numéro de programme pour différentes entrées de parameétres.
- Laffichage situé au-dessus du bouton de programme indique le programme que vous avez modifié.

. « Il est possible d'enregistrer 100 programmes de 0 & 99.
@ « Vous pouvez passer d'un programme a I'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;
« Lors duréglage du courant, vous voyez la valeur “U” lorsque vous voyez |a tension de sortie du soudage “A". Appuyez une fois sur le bouton
pour voir la tension de sortie. Vous pouvez passer a ampli en appuyant de nouveau sur la touche et voir la valeur du courant sur le
panneau numérique.

9- Indicateur Numérique

B Le courant de soudage réglé, les valeurs de paramétre et les codes d'erreur peuvent étre surveillés visuellement via I'affichage numérique.

10- Protection Basse / Haute Tension

« Un circuit spécial protége votre machine contre les dommages physiques en cas de tension secteur défectueuse.
—@ « Le poste dispose d’un systéme de contréle de la tension secteur.
« Silatension du secteur est supérieure a 250V ou inférieure a 185V, un code d'erreur est généré et un voyant d'avertissement s'allume.

11- Protection Thermique

« Le poste dispose d'une double protection contre la surchauffe et les dommages. Un processeur intelligent permet le contréle numérique
de la température et une deuxieme protection protége mécaniquement votre poste.

« Le poste dispose d'une protection thermique.

« Silebloc IGBT dépasse 80 C°, le voyant rouge s‘allume et un code d'erreur est affiché. Cela indique une défaillance thermique.
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. 3.2 Courbe de Soudage TIG

** Temps de Soudage Par Points
—>

1
1 Fréquence

1 d’impulsion
1

v

<&
<

—
Largeur | 1
d’impulsion’
e Ty e |
= | |
2
5 | 1
S
b | 1
g +—>
2
e <
. Maintenan Début — Courant . Courant .
Pré-Gaz | MAintenance - Fin Rampe . Gaz Final
Initiale Rampe Inférieur Final

Soudage Par

Paramétre Monotig 220ip Régl:éf:a' FosiE Points TIG
DC ]
Temps de Pré-Gaz 0-20 sec 1sec N v
Courant Initial 3A-%100 %70 v v
Temps de Rampe Initial 0.0-10 sec 1sec v v
Courant Supérieur 3-220A 85A v v v v
Courant Inférieur 3A-%100 40A v v
Taux du Cycle d'Impulsion %1-%99 %50 v v
Fréquence d’Impulsion 0.1-2000 Hz 5Hz v v
Fin du Temps de Rampe 0.0-10 sec 1sec v v
Courant Final 3A-%100 %30 v v
Temps de Gaz Final 0-20 sec 5sec v N
Temps de Soudage Par Points 0-20 sec 2 sec v v
A A 4 . A Soudage Par
Parametre MunAo::l_gDZCZ Oip Regl:fif:ar Points TIG
|d’'impulsion|
Temps de Pré-Gaz 0-20 sec 1sec v NG N v
Courant Initial 3A-%100 %70 v v v v
Temps de Rampe Initial 0.0-10 sec 1sec v v v v
Courant Supérieur 3-220A 85A v v v v v v
Courant Inférieur 3A-%100 40A v v v v
Taux du Cycle d'Impulsion %1-%99 %50 v v v
Fréquence d’Impulsion 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
Fin du Temps de Rampe 0.0-10 sec 1sec v v v v
Courant Final 3A-%100 %30 v v v v
Temps de Gaz Final 0-20 sec 5 sec v N N v
Temps de Soudage Par Points 0-20 sec 2 sec v v
CA Balance %1-%90 %35 v v v v v v
CA Fréquence 5-150 Hz 60 Hz v v v v v NG
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. 3.3 Caractéristiques de la Machine

Protection Thermique

« Le poste dispose d'une double protection contre la surchauffe et les dommages. Un processeur intelligent permet le contréle numérique de la
température et une deuxiéme protection protége mécaniquement votre poste.

« Sile bloc IGBT dépasse 80 C°, le voyant rouge s'allume et un code derreur est affiché.

Mémoire Des Programmes
« Il est possible d'enregistre jusqu’a 100 programmes. de 0 a 9.
« Les modifications effectuées sont enregistrées. Appuyez sur la touche P pour basculer entre les programmes.

Lift TIG
« Lafonction Lift TIG permet de procéder le soudage TIG sans endommager la pointe en tungsténe.

Protection Contre Tension

« Permet de tolérer les fluctuations de tension.

« Protége contre les tensions erronées et les tensions d'entrée variables.

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

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

Protection Contre Phase
« Silatension du secteur est supérieure a 250 V ou inférieure a 185V, un code d'erreur est généré et un voyant d'avertissement sallume.
« Une fois les phases corrigées, les fonctions de la machine seront réactivées.

Controle du Ventilateur intelligent

- Vous pouvez savoir si le ventilateur fonctionne par le bruit du ventilateur au premier démarrage.

« Sile bruit du ventilateur se fait entendre lors du démarrage du poste, cela signifie son fonctionnement. Le poste quitte le mode de test.

« Lorsque la température ambiante est inférieure a 30 C°, le ventilateur ne démarre pas et reste en mode veille. Cela empéche la poussiére ou des
pieces métalliques de pénétrer dans la machine.

Anti-Stick
« Lafonction anti-stick2empéche I'€lectrode de coller.
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@ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

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

Les pieces a utiliser pendant la réparation peuvent étre obtenues aupres de nos services autorisés. L'utilisation de piéces détachées d'origine
prolongera la durée de vie de votre machine et empéchera les pertes de rendement:

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

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

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

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

.

.

.

.

.

.

. 4.1 Maintenance

U |,
| '®' Maintenance Journaliére

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

epdommagges ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez pas des rallonges pour les cébles et n'essayez jamais E@m #’
réparer un cable. % %

Assurez-vous quil 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.

Avant de commencer le soudage, vérifiez le débit de gaz de la pointe de la torche a I'aide d’un débitmétre. Sile débit

de gaz est élevé ou faible, amenez-le au niveau adapté pour le soudage.

r('.'_) Tous Les 6 Mois

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

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

« Ouvrez les capots latéraux de la machine et nettoyez-les a I'air sec & basse pression. N'appliquez pas d'air comprimé MJ
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 P N é,;
de connexion du cable d'alimentation de la prise. En cas d'arc ou d'expansion au niveau des connecteurs, remplacez la
prise. %

« Vérifiez la fiche d'alimentation du poste. Supprimez le jeu éventuel des points de connexion du céble d'alimentation. ”N

En cas d'arc ou d'expansion au niveau de la fiche, remplacez-la. 1

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

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

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

Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.

La machine ne s'allume pas

Assurez-vous que la machine est correctement branchée

Vérifiez que les connexions secteur soient correctes

Un (ou plusieurs) fusible a sauté

Vérifiez linterrupteur marche / arrét

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

.

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

.

Assurez-vous que la pince de mise a la masse de la machine est connectée a la piéce a travailler
Assurez-vous que les cables et les ports de connexion sont en bon état

Assurez-vous que |a 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

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

Si le probléme persiste apreés toutes les vérifications, contactez le service agréé

.

Le tungsténe fond ou la buse se casse

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

L'aspect de la soudure TIG est
N0irci ou mousseux

.

Vérifiez le débit de gaz de la pointe de la torche a I'aide d'un déhitmeétre

Sila surface de la piece a souder est sale, nettoyez-la

Veillez a utiliser le bon gaz de soudage

Veillez a sélectionner la bonne électrode en tungsténe

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

.

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

Vérifiez le courant initial. Augmentez le courant initial, si trop faible
Si le probleme persiste apres 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
Vérifiez que la pince de mise a la masse est connectée a la piéce
Si le probleme 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
Si le probleme persiste apres toutes les vérifications, contactez le service agréé

.

www.magmaweld.com

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




62  Maintenance et Défaillances MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

. 4.3 Codes d'incident
Vous pouvez obtenir les étiquettes des services autorisés.
F

- Ladurée appropriée pour le fonctionnement | * La'is‘.ﬂ Ita "‘a‘hs'!‘f rgfrf0|dt|r(ipendaptt un
de la machine est dépassée cerlain femps. o1 € ctaut Cliparall, essayez
d'utiliser des ampérages inférieurs
« Vérifiez visuellement le fonctionnement
Protection - Leventilateur est en panne du ventilateur. En cas de panne, contactez le
E01 Thermique service agree
(Primaire) - Les copduﬂsdentree et de sortie d'air sont « Libérez le passage de Iair
bloqués
- Lenvironnement de travail de la machine « Assurez-vous que la machine est placée dans
n'est pas suffisamment ventilé ou la un endroit adapté aux conditions
température ambiante est trop élevée d'utilisation
« Vérifiez les cables de raccordement au
Tension secteur et la tension. Assurez-vous que
E02 Secteur Basse - Latension secteur peut étre basse I'entrée de tension fournie est correcte. Si
la tension secteur est normale, contactez un
service agréé
« Vérifiez les cables de raccordement au
Tension secteur et la tension. Assurez-vous que
E03 Secteur Elevée - Latension secteur peut étre élevée I'entrée de tension fournie est correcte. Sila
tension secteur est normale, contactez
un service agréé
Erreur De Capteur « Le capteur est en panne ou le branchement ] .
E05 De Température électrique est défaillant » Contactez e service agréé
Tension De « Il peuty avoir un probléme électrique a . .
€07 Sortie Elevée Iintérieur du poste Contactez e service agréé
Courant . N . .
E09 Primaire Elevé « Latension secteur peut étre basse « (ontactez le service agréé
« Il peuty avoir un probléme électrique a . i
E12 Erreur VRD Vintérieur du poste Contactez le service agréé
Erreur De « Il peuty avoir un probléme électrique a ] ”
E14 Communication Iintérieur du poste Contactez le service agréé
Protection i » . « Laissez la machine refroidir pendant un
E19 Thermique : (Liae ?au::fhﬁﬁgog srtlfjee’gggsr é|: fonctionnement certain temps. Si le défaut disparait, essayez
(Secondaire) d'utiliser des régimes inférieurs

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Annexe 1- Listes des Piéces Détachées 63

! ANNEXE 1 - LISTES DES PIECES DETACHEES
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MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

! ANNEXE 1 - LISTES DES PIECES DETACHEES

CODE DE PIECE CODE DE PIECE

N° DESCRIPTION MONOTIG 220ip MONOTIG 220ip AC/DC
1 Interrupteur a Cames A308030011 A308030011
2 Valve A Gaz (4W)T-GM1210 A253006019 A253006019
3 Bouton de Puissance A229500001 A229500001
4 Prise de Soudage (T) A377900106 A377900106
5 Carte Flectronique F202A-CN2 K405000202 K405000202
6 Couplage Rapide A245700006 A245700006
7 Carte Electronique E202A-CN1 K405000283 k405000283
8 Transformateur de Puissance A470200008 A470200008
9 Carte Flectronique F220A-6 K405000271 K405000271
10 Carte Flectronique F220A-7A DC k405000276 K405000292
1 Carte Flectronique F220A-78 k405000273 k405000273
12 Carte Flectronique F220A-5A K405000269 K405000269
13 Carte Flectronique E220A-58 k405000270 k405000270
14 Ventilateur Monophasé A250001026 A250001026
15 Carte Flectronique F220A-1 K405000265 K405000265
16 Carte Electronique E220A-4 DC k405000277 k405000293
17 Carte Flectronique F220A-3 k405000267 k405000294
18 Transformateur HF A336700016 A366700020

(apteur Hall Effect A834000001 A834000001
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Annexe 2 - Schéma du Circuit MONOTIG 220IP DC

! ANNEXE 2 - SCHEMA DU CIRCUIT MONOTIG 2201P DC
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! ANNEXE 3 - SCHEMA DU CIRCUIT MONOTIG 2201P AC/ DC
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! ANNEXE 3 - SCHEMA DU CIRCUIT MONOTIG 2201P AC/ DC
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CO/IEPXKAHME

NMPABUNA TEXHWKU BE3OMACHOCTH 68
1 TEXHWYECKAA UHOOPMALIUA 74
1.1 06wee Onucanue 74
1.2 Komnnexkryowme (BapouHoro Annapata 74
1.3 Jtuketka lpopykta 75
1.4  TexHuyeckue Xapaktepuctuku 76
1.5  BcnomoratenbHble Ycrpoiicta U Mpucnocobnenus 76
2 WHOOPMALMA NO YCTAHOBKE 1 HACTPOKE 77
2.1 Nonoxenue, Ha Kotopbie Cnepyer 06patutb BHumanme Mocne floctaBku (BapouHoro Annapata 77
2.2 Pekomenpaumn Mo Yctanoske U Ikcnnyatauum 77
2.3 Topcoeannenue Inektpuyeckoii Posetkn 78
2.4 Topknoyenne K Cetn 78
2.5 Coepunenna [ina (Bapku TIG 78
2.5.1 Coepunenus lopenkun 78
2.5.2 Ta3oBble CoepuHenua 79
2.5.3 llUtbipesble Coepnnenna Cuctembl Mepanb-Tpurrep 79
2.5.4 MopcoeanHenne Knemm 3azemneHuns 80
2.5.5 YcraHoBKa PacxopHbix [letaneit fopenku 80
2.6  Coepunenna [ina CBapku MokpbiTbiM IneKTpOAOM 81
3 MHOOPMALIMA MO SKCINYATALIAN 82
3.1 Wurepoeiic Monb3oBatens 82
3.2 Kpuasa 3meHenua (BapouHoro Toka B Mpouecce TIG-CBapku 89
3.3 TexHuyeckue Xapakrepuctuku Annapara 90
4 TEXOBCTYKIBAHWE 1 YCTPAHEHUE HEUCTIPABHOCTEN 91
4.1 TexobenyxusaHue 91
4.2 YcrpaHenue HeucnpaBHocTeil 92
4.3  Kopbl HencnpasHocreii 93
5 TIPUNOXEHME 1 - CIUCOK 3AMACHBIX YACTEN 94
6  MPUNOMXEHWE 2 - SNEKTPUYECKAA CXEMA MONOTIG 2201P DC 96
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@ MPABWIA TEXHUKN BE3OMACHOCTH

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

m Onucarue (gederuti[lo - 3HaKw No TexHUKe 6e30MacHOCTI, yKa3aHHble B PyKOBOACTBE, UCMOMb3YIOTCA AA ONpeaeneHus
TexHuke besonacHocmu ~ NOTEHLMANbHbIX UCTOYHUKOB ONACHOCTI.
Mpy pa3meLLieHnI KaKoro-nnbo 3Haka no TexHuKe 6e30MacHOCTY B 3TOM PYKOBOACTBE €ro Crieflyet

A @ MOHMMATDb KaK YKa3aHWe Ha Hannume pUcka TeNecHbIX NOBPEX R 1 BO M30exaHe NOTeHManbHoi
0MaCHOCTY BHUMATENbHO 03HAKOMUTBCA C MPeSOCTaBEHHbIMY Janee NOACHEHUAMI.
Bnagenev 060pyf0BaHyA HeCET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPeJoTBPALLEHNe AOCTYNa NOCTOPOHHUX L K
060pynoBaHmi0.
Jnua, ocywiectBaAtLLMe IKCMyaTaLumio 060pyA0BaHNA, AOMKHDI IMETb ONbIT UK NPOITH
MONHYt0 MOATOTOBKY MO BOMPOCY BbIMONHEHUSA CBAPOUHbIX paboT; nepes paboToii Ha 060pysoBaHIM
03HaKOMbTeCb C PyKOBOACTBOM M0 JKCTITyaTaLyin 1 cobntofaiiTe MHCTPYKLMN NO TeXHMKe
6e3omacHocTu.

Onucanue 3Hakoe o TexHuke
besonacHocmu
BHUMAHUE
YKa3blBaeT Ha NOTEHLMANbHO ONaCcHYH CUTYaLMIO, KOTOPAA MOXeT NPUBECTY K TpaBMe uiin
noBpexaeHuto. HecobniofieHue 31oil Mepbl NPESOCTOPOXKHOCTY MOXKET NPUBECTI K TPaBMe Uk
noTepe/noBpeXAeHM0 UMyLLeCTBa.

OMACHOCTb
YKa3biBaeT Ha CepbE3HyI0 0MAcHOCTb. B cyuae HenpuHATIA Mep MOXET NPUBECTU K CMepTV WK

BAMXHO
@ YKa3blBaeT Ha HOPMALMI0 1 NpeaynpexaeHIna, Kacalowwmeca IKCnyaTaLinm.
'y
B-- g
(pre3H biM TpaBMaM.

Monumanue - BHumaTtenbHo NpounTaiiTe pyKoBOACTBO MO JKCMTYaTaLIMK, A TAKXKE 03HAKOMbTECh C MapKUPOBKOI
Mpedynpexdenuii  (APNLIKOM) 1 NPEAYNPEXIEHAAMM 110 TeXHUKE 6e30NacHOCTH, PasmeLLEHHBIMI Ha 060pyAOBAHIM.
Y6enutech, 4To NpeaynpexAaloliias MapKkiPoBKa HaXOAUTLCA B HaZNEXalleM COCTOAHMM. 3aMeHuTe
OTCYTCTBYIOLLVIE 1 NOBPEXAEHHbIE APbIKM.
03HaKombTeCh €0 CMOCOBOM SKCnAyaTaLyy 060pyA0BaHIA U NPaBUAbHBIMU METOAAMM ypaBlieHuA
060pynoBaHueM.

OcyLuecTBnaiiTe SKCMNyaTaLuio Balero 060pyA0BaHusA B COOTBETCTBYIOLLeIT 0fiexe.
HecooTBeTcTBYHoLLME M3MeHeHNA, TPOBOAVMbIE Ha BaLLieM 000pyA0BaHIN, HEraTUBHO CKAXYTCA Ha
6e3onacHoii SKcnyaTaLy 1 Cpoke Cyx6bl 060pyA0BaHNA.

Mpou3BoawTeNt He HECET OTBETCTBEHHOCTI 3a Kakue-nnGo NoCNeACTBIA, BOHNKalOLLVe B
pe3ynbrare SKCNAyataLyy YCTPOiCTBa 3a Npe/ienamy BbiLLeyKa3aHHbIX yCTIoBMiA.

[lo Texruxe
besonacHocmu

LG LD L T I Ge0iimec) 4imo nipoteoypel ymaHoaKY coomeememayionm HauuoHane HeIM
LR T T @ Snekmpuyeckum cmaHoapmam U UHbIM C00meemcmeyiowum HopMam, a makxe
)L ) Al obecnetsmeyianoKy 000pyoosaHUA KoMnemexmHBIMUtami:

a_p * Monb3yiiTech cyxiMyt 1t HENOBPEXAEHHbIMI U30AUPOBAHHBIMM IEPYATKAMM M PabOUUM GapTyKOM.
A ‘Q'_ 3anpeLLaeTcs ICMOL30BATb MOKpbIE Wi IOBPEX/AEHKbIE NepyaTKit U pabourte hapTyKu.
g He pabotaiite B 0AuHOUKY. B cnyyae onacHoCTI y6eauTeCh, UTO Y BAC eCTb NOMOLLIHUK Ha paboyem
ﬁ § @,} MecTe.
Ab

He kacaiitecb 3nekTpopa ronbiMu pykamu. He onyckaiiTe KOHTaKTa fepxaTens sneKkTpoaa i
3N1eKTPOZA C APYTVIMM IOABMIA TN 3a3eMEHHbIMU NPeAMETaMi.

Hukoraa He npuKacaiiTech K 4acTAM, KOTOPble Pa3HOCAT INEKTPUYECTBO.

He npukacaiitecb K IneKTpOAY Nput KOHTaKTe C 3N1eKTPOAOM, NOAKMIOUYEHHBIM K paboyeil noBepxHoCTH,
nony unu Apyromy 060pyAoBaHuio.

Bbl MoXeTe 3aLuTiTb cebA 0T BOIMOXHbIX MOPAXEHNIi INeKTPUYECKMM TOKOM, M301poBaB ceba
oT paboyeil noBepxHOCTI 1 nona. Mcnonb3yiiTe CyXoii, HeNOBPEXAEHHDIIA, HeBOCMNAMEHALLMIACA
3NeKTPOU3ONALMOHHbII MaTepuan Takix pa3mepos, YTobbl OH GbiN MPUTOAHBIM ANA
npe/oTBpaLLeHa KOHTaKTa onepatopa ¢ pabouyeii NOBEPXHOCTbIO.
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He nogknioyvaiite 6onee 0HOro NEKTPO/aA K AprKaTeNio neKTpopa.

MoAcoeaMHUTE 3aX1M 3a3eMeHNA K 3aroToBKe K paboyemy CTony Kak MOXHO 6auxe, uTobbl
06ecneynTb XopOLLNii KOHTAKT MeTaa C MeTaniom.

He KacaiiTecb fiepxareneil 3neKTPOA0B, NOAKNIUEHHBIX K IBYM (BaPOYHbIM annapatam
0/AHOBPEMEHHO, Tak Kak byaeT npucyTCTBOBaTb [1BOIHOE HaNpsXeHue X0NI0CTOr0 X0Za.

[lepxwTe annapart BbIK/H0YEHHbIM 1 OTCOEAMHNUTE Kabenu, KOTa OHa He UCNoNb3yeTcs.

llepes peMOHTOM MaLLMHbI OTKAKOUMTE BCe INEKTPUYECKIe COEANHEHNA 11 / UK Pa3bembl
BbIK/HOUMTE MALLMHA.

ByzbTe 0CTOPOXHbI NPV MCNONb30BaHIM AIMHHOTO CETEBOTO Kabens.

Y6epuTec, uTo BCe CORANHEHNA YUCTbIE U CYXUe.

Cnepwre 3a Tem, 4To6bI Kabenw 6binN Cyxumm, YNCTBIMU 1 06€3KMPEHHBIMM, @ TAKXKe aLLUMLLIEHHbIMU
OT rOPAYEro MeTanna u uckp.

OroneHHaA npoBoaKa MoxeT youtb. Yacto npoepaiiTe Bce kabenu Ha NpesMET BO3MOXHBIX
noBpexaeHuii. Eciv o6Hapy»eH noBpexaeHHbIA Uk Hen3oNMpoBaHHbIA kabenb, HemeaneHHo
OTPEMOHTUPYIATe NI 3aMeHWTe ero.

Ecnn 3axum 3a3emnenna He NoAKNIOYEH K 3aroToBKe, U30M11pyiiTe ero, 4Tobbl npesoTBpaTUTL
KOHTAKT C /1t06bIM METannyeckinm npeamMeTom.

Yb6eauTech, 4to 3a3eMNeHIe IMHUN NUTAHUA NOAKIIOYEHO NPaBUIbHO.

He ucnonb3yiiTe NCTOUHUK NepeMeHHOT0 TOKA BO BIIAXHBIX, CHIPbIX UNN NeperpyeHHbIX MecTay, a
TaKXe B MecTax, re CyLLecTByeT OMacHOCTb NaeHuA.

Vicnonb3yiite ncrounmnk nepemenHoro Toka TONIbKO, ecnu 310 HeobxoaMMO ANA npoLiecca CBapki.
Ecnn TpebyeTca ncTouHuK nepemeHHOro ToKa, CNoAb3yiiTe AMCTAHLMOHHOE ynpaBeHne
WCTOYHMKOM, €CM OHO UMEETCA Ha YCTPOIACTBe.

[lononuutenbHble Mepbl NPEfOCTOPOKHOCTU TpebyloTcA npu Hanuuum nioboro u3
cnepylowwux NeKTpUYeckn onacHbIX yCIoBHii:

« B0 BNAXHbIX MECTaX Ui B MOKPOIT OfEXAe,

+ Ha MeTanMMYeckix KOHCTPYKLIAX, TAKUX KaK MOfbl, PELIETKM WM CTPOUTENbHbIE Neca,

« KOT/1a Bbl HAXOANTECH B CTECHEHHOM NONOXEHUM, HANPUMEP, CUAA, HA KONEHAX UK NeXa,

* KOT/a CyLLeCTBYeT BbICOKMI PUCK HEM3O&XHOr0 Uan CyyaitHoro KOHTaKTa C 3aroToBKOM vnn 3emnei.
[lna 3TUX yCnoBwil ncnonb3yiite cneaytoLee 06opyaoBaHue:

MonyaBTomatiyeckuii annapar ans ceapku MIG noctoanHoro Hanpsxenua (CV),

PyuHoii cBapouHbiii annapat MMA noctoaHHoro ToKa,

(BapOYHblif annapat NoCTOAHHOTO N NEPEMEHHOTO TOKA C MOHUKEHHBIM HANPAXKEHUEM XONI0CTOr0
xona (VRD), ecnu umeetcs.

[poyedypei Mpu Mopaxcenuu « OTKNKOUUTE INEKTPUYECTBO.
Inexkmpuyeckum Tokom - Vicnonb3yiiTe HeNPOBOAALLWI MaTepyan, HanpuMep Cyxyio ApeBeciHy, uTobbl 0cBO6OANTD
MOCTPajABLLEro 0T KOHTAKTa C TOKOBEAYLLMMI YaCTAMM UM NPOBOAAMM.
A ﬁ Mo3BoHuUTe B C1y»6Y IKCTPEHHOI! OMOLLIM.
Ecnu y Bac ecTb 06yueHue oKasaHuio nepBoii momoLyy;
« Ecnn noctpapasLunit He AblLunT, poBeAvTe cepaeuHo-nierouHyto peatumavumio (CN1P) cpasy nocne
Pa3pbiBa KOHTAKTa C UCTOUHNKOM 3neKTpuyectsa. lMpogomxaitte C/IP (maccax cepava) Ao Tex nop,
110K He HaYHeTCA AbiXaHue Wy NoKa He Npuby/eT NoMoLLb.
« Ecnu umeetca aBToMaTueckuii aneKTpoHHbiii dedubpunnatop (AED), ucnonb3yiite ero B
COOTBETCTBUY C MHCTPYKLMAMM.
« OTHoCUTeCb K SMEKTPUYECKOMY 0XOTY KaK K TepMUUECKOMY 0XOrY, PUKNaAbiBas CTepunibHble
X0N0AHble (MeAAHble) KOMMPeCchl.
« I36eraiiTe 3arpA3HeHuA 1 HaKpOIiTe UMCTON CYX0il NOBA3KOIA.
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« Cobniogaite 0CTOPOXKHOCTL NPU UCMONb30BAHMY CeTeBOTO Kabena 6oNbLION ANNHbI.

« OcyLecTBnAiiTe perynapHbiii 0CMOTP COCTOAHMA BCeX Kabeneil Ha NpeAMeT BO3MOMXHbIX
noBpexaeHuit. Mpu 06HapyeHNN NOBPeXAEHHOTO AN HeM30NMPOBAHHOTO Kabens npoBeauTe
He3aMeNMTeNbHbII PEMOHT U 3aMeHy.

+ Y6eauTecb B npaBunbHOM 3a3eMieHiiN NeKTPUYECKoi MHUK.

m Jleuxywueca Yacmu Mozym

« He npnbnuxaiitech K ABWXYLUMCA 06bEKTaM.

lpusecmu K TenecHoim « 3aKpbiBaiiTe 11 3anupaiite Bce KPbILLKI, NaHeNW, ABEPLbI 1 T.N. 3aLLUTHblE NPUCNOCObNeHma
MospexdeHuam  060pysOBaHNA U YCTPONCTB.
O+ Hocute 60TUHKM ¢ METANAMYECKIM HOCKOM Ha Cllyyail najieHna TAXENbIX NpeaMeToB.
Ay
LELLACERLL LU B) spems 8binonHenus c8apKu U pesKu 4pe3BbI4aiiHo OnacHo 6dbixamb dbiM u 2a3 &
Havecmu Bped |7 707 170, 15 L
Bawemy 3d0posbio

ARS

e

/%@3

g

« OKeHue n pa3apaxeHue ras, HoCa 1 FopAia yKa3blBakoT Ha HEAOCTATOYHOCTb BEHTUNALYM. B

3TOM C1yuae HEeoBX0AUMO HE3AMETUTENBHO YNYYLUUTb YPOBEHD BEHTUNALMM 1, eCN Npobiema He
YCTPaHeHa, 0CTaHOBHTb CBApKY.

MNpeaycmoTpuTe Ha paboyem yuacTke CUCTEMY €CTECTBEHHOI WM UCKYCCTBEHHOI BEHTUAALIAN.

Ha yuacTkax BbINoNHeHIA CBAPKM WM Pe3KIA NCMONb3YiiTe COOTBETCTBYIOLLLYIO CUCTEMY
ZbiMoyaaneHus. lpu HeobX0AUMOCTI YCTaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpas 06eCneunT BbIBOA AbiMa U
ra30B, HAKaNMBAKLLMXCA B Liexe B Lienom. Bo u3bexxaHie 3arpA3HeHIs oKpyatoleii Cpesbl B
Bpems BbIOPOCa ra3oB MCMONIb3yiiTe COOTBETCTBYHLLYI0 CUCTEMY QUALTPALMM.

Mpy NpoBeeH paboT B OrpaHMUEHHOM NPOCTPAHCTBE NI NPU BbIMONHEHUM CBAPKI MaTEPUANoB
CMOKPBITUEM U3 CBUHLIA, Bepunnus, KamMus, LIMHKA, a TAaKXKe OKPALLEHHbIX MaTepUasos, NOMIUMO
BblLLIEYKa3aHHbIX Mep NPeA0CTOPOXKHOCTY, UCMOMb3YiiTe MacKK, 0becneuvBatoLLme NoZauy CBEXero
BO3AYXa.

Ecnv ra3oBble 6annoHbl CrpynnupoBaHbl B OTAENbHOI 30He YOeAUTeCh B HANMUMK XOPOLLEit
BEHTUNALIAM B 3TOM MOMELLIEHINW; 3aKPbIBAIATE [aBHbIE KNanaHbi M0 0KOHYaHUM UCMOb30BAHNS
ra30BblX 6annoHOB, NPoBepAIiTe 6aNNOHbI Ha NPEAMET yTeuKy rasa.

3alywTHble rasbl (aproH U T..) NOTHee BO3AYXa U NPU UCMIOAb30BAHINA B MOMELLIEHNUH MOTYT

T nonagaTb B AblXaTenbHble MyTv BMECTO BO3AyXa. IT0 OMaCHO AANA BaLLero 3/0poBbA.
« He npoBopuTe cBapouHble paboTbl Npu HanMUMK NapOB XNOPUPOBAHHbIX yINEBOAOPOAOB,
BbIAENAIOLYMXCA BO BPEMA CMa30UHDIX 1 TOKPACOUHbIX padoT.
W3nyuenue Ceapoyroli + [InA3aWuTbi I1a3 1 AnLA UCNONb3YITe COOTBETCTBYHLLYIO 3ALLUTHYIO MACKy 1 NPUTOAHbIN ANA MacKi
[flyau Moxem Hanecmu  cTeknanHblit dunbtp (0T 4 Ao 13 B cootBeTcTBIM € EN 379).
Bped Bawum [nazam - 3awuwaiiTe 0T 37010 3Ny4eHIna Takxe Apyrie YacTin Tena (pyKu, Welo, ywm U T.4.) COOTBETCTBYIoLLelt

YAN
5 L

3aLUUTHON OAEX0M.

[lna npegynpexzeHna BO3HUKHOBEHMA Y OKPYXKaloLLMX NOBPEXAeHNiA 0T BO3AENCTBIA (BAPOUHOI
ZLyrvi v TOPAYMX METaNNO0B, OrpauTe Ball pabounil yuacToK OrHECTOMKMMM IKpaHaMK BbICOTOl Ha
YPOBHE [N1a3 1 NOBeCbTe Npeaynpexaalolne 3Haku.

060pynoBaHue He NpesHA3HAuEHO ANA HarpeBaHuA 3amép3Lunx Tpyo. MpoBeseHue Takux pabot
(BaPOYHbIM annapaTom MOXeT NPUBECTY K B3PbIBY, NOXapy Wi NOBPEXAEHMH BaLLEro
060pyn0BaHMA.

Hckper U Pa3bpoizausarouwjueca
Yacmuyer Mozym Harnecmu
Noepexdenus Mnazam

A\

anI BbIMOJIHEHUN TaKNX pa60T, KaK (BapkKa, MHM¢OBK3 WNK 3a41CTKA NOBEPXHOCTH, MOTYT
o6pa303a1bca WNCKPbI N NPONCXoaunTb pa36pb|3rV|BaH|/|e MeTannnyeckmnx 4actu. ﬂ]’lﬂ
npeaynpexaeHns TenecHbIxX I'IOBpE)KD,eHVIVI HadeBaiiTe nog Macky yTBEp)K)J,éHHbIG K NPUMEHEHNI0
3allNTHbIE paﬁolme 0UKM € 6G0KOBBIMY LUMTKAMM.
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Topayue flemanu Mozym
Npusecmu K Taxénvim Oxoz2am

AN

He npukacaittech K ropaumm AeTanam rosibiMu pykami.

MNepex paboToii ¢ AeTansmin 060py0BaHISA NOAOKUTE HEKOTOPOE BPEMS, N0KA OHY OCTbIHYT.

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

MosbiwenHelti YposeHs Lllyma
Moxcem Hanecmu Bped Cnyxy

AO

LLlym, Bbigenaemblii HeKOTOpbIM 060pyA0BaHMEM 1 PaBOTAMU, MOXKET HAHECTH BPeA CIIyXY.
[Py NOBbILLEHHOM YPOBHE LUYMa UCMONb3YIiTe yTBEPXKAEHHbIE K IPUMEHEHNI0 3aLUNTHBIE
HayLWHUKK.

Ceapoynaa lTposonoka - Mpyu pa3maTbiBaHW KATYLUKM CBAPOYHOI! NPOBONOKI He HaNpaBNAiiTe ropenky Ha Kakyt-n16o yactb
Moxcem Hanecmu TestecHble  Tena, a Takxe Ha APYryX Niofei uan kakue-nnbo mMetannnyeckue npeameTbl.
Moepexderus - Tpy pa3maTbiBaHUN BPYYHYH KATYLLKN CBAPOYHOI MPOBONOKM, 0CO6EHHO, HEOONbLLIOTO ANaMeTpa,
A ) MPOBOOKA MOXET BbICKOUUTb 113 BALLX PYK, KaK MPYXMHA, M TPABMUPOBATH BAC MK OKPYKAOLLMX,
ll!l 1103TOMY NP BbIMOMHEHM 3TUX PaboT 0cobeHHOe BHUMaHWe yaenuTe 3aluTe a3 v iuua.
Ceapka Moxem - 3anpeLaeTca npou3BoAMUTL CBApKY BONM3I NETKOBOCNNAMEHAIOLLMXCA MaTepUanoB. 310 MOXeT
Mpusecmu K lloxapam  npuectin K noxapy unu B3pbigy.
U B3pobigam - Tepep npoBefeHuem (BapoOYHbIX paboT yaanuTe ST NpeAMETbI € yuacTKa UK HaKpoiiTe uX

AZ N

3aLUMTHBIMI NOKPLITUAMN And NpeaynpexaeHna BO3I'0paHVII7I.
Ha stux y4aCTKaxX NPUMEHAKTCA CnelanbHble HaloHaNbHbIE U MEXAYHAPOAHbIE NpaBuna.

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

Mepes BINOAHEHEM CBAPKIA TPYO 1 3aKPbITbIX EMKOCTEH OTKPOVTE UX, NONHOCTHH OMOPOXKHMTE,
npoBeTpuTe 1 ouncTuTe. CoBAI0AAITE MAKCUManbHYH 0CTOPOXHOCTb NPY BbINOAHEHIN CBAPKM Ha
TaKuIX yyacTkax.

He npou3BoguTe CBapky 0MopoXHEHHbIX TPY6 U TPY6OK, KOTOPbIE PaHee CoAepanu BELLECTBa,
CN0COGHbIE BbI3BATb B3PbIB, MOXAP WM APYTHIe PeaLiu.

(BapouHoe 060pyLOBaHIe IMEET CBOIICTBO HarpeBaTbCA. [103TOMY He pa3melLaiiTe ero Ha Nerko
BOCNNIAMEHAEMbIX W SIETKO MOBPEXAAEMbIX OBEPXHOCTAX!

(BapoyHble UCKPbI MOTYT NPUBECTY K BO3HUKHOBEHMHO noxapa. 10 370ii npuunte obecneybre
Hannuue B NIerko OCTYMHbIX ANA BaC MeCTax TakuX MaTepuanoB, kak OrHeTyLUMTeNM, BOAa v NeCoK.
Wcnonb3yiite 06paTHble KnanaHbl, ra30Bble perynaTopbl 1 KNanaHbi B CETAX FOPHOUMX, B3PLIBOONACHBIX
ra30B M OKATOro rasa.

Boinontenue TexHuyecko20
06cnyxusanus 06opydosarus U
Yempoiicme HexomnemeHmHoiMu
Jluyamu Moxcem lpusecmu K
Tenecroim llospexoeHuam

AXX

3anpeLwaeTca NpUBNeKaTb HEKOMMETEHTHBIX UL K peMOHTY 060pyRoBaHus. Owmbky, KoTopble
MOryT 6bITb 4ONYLLEHbI NPY HAPYLUEHUN 3TOr0 TPebOBAHMA, MOTYT NPUBECTU K CEPbE3HBIM TPaBMaM
NN NIETaNbHOMY UCXOAY.

InemeHTbI ra30B0ii CeTi paboTatoT Nog AaBeHeM; B pe3ynbTate MaHUNyNALMN, NPOU3BOAUMBIX
HEKOMMETeHTHbIMIN IMLAMM, MOTYT BO3HWKHYTb B3pbIBbI, 1 N0b30BaTENN MOTYT NOAYYUTH
(epbé3Hble TPaBMbl.

PekomerpyeTca npou3BoANTb 06CNYUBaHIe 060pyL0BAHNA U €r0 NepudepuitHbIX YCTPOIACTB He
pexe 0AHOro pa3a B roa.

Ceapka Ha He6onowiux Yuacmkax
W Yyacmiax C OcpaHuyeHHbIM
Mpocmparcmeom

A

BbinonHaiite ceapky Ha HebonbLLMX y4acTKax 1 yyacTkax C orpaH4eHHbIM NPOCTPAHCTBOM B
NPUCYTCTBUN eLLE OJHOrO YenoBeka.
[To Mepe BO3MOXHOCTY n36eraiiTe npoBeeHMA CBAPOYHDBIX PabOT B OrpaHNUEHHbIX NPOCTPAHCTBAX.
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Hecob6nioderue Heobxodumoix
Mep pedocmopoxrocmu Mpu
Mepemewjeruu 06opyoosanus

Moxcem lpugecmu K
Hecyacmuoim Cryyaam

AT &

« [pu nepemeLLiexn 060pyaoBaHKA cobntoAaiite Bce HEOOX0AMMbIE Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTA.
YyacTku, Ha KoTopbiX Gy/ieT NPOU3BOAUTLCA NepeMeLLieHite, YacTi, NoANeXaLle NepemelLeHnio, a
TakKe QU3nYeckoe CoCToAHMe 1 3710p0Bbe NIfeid, BOBNEUEHHDIX B MPOLIECC NepeMelLieHn
060pyn0BaHNA, IOMKHbI COOTBETCTBOBATL TPeOOBaHNAM NPOLIEAYPLI NEpeMeLLieHNs 1
TPaHCNOPTUPOBKI.

HekoTopoe 060py/0BaHIe umeeT 6onbluiyto Maccy, no3Tomy npu nepemeLtierin ybeauTech B
NPUHATUN BCeX Mep NPe/0CTOPOXKHOCTY M0 OXPaHe OKpyXKatoLLieli cpefibl.

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

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

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

Cuenbto obecnieyenna HeobxoaMmbIX Tpe6oBaHNil ANA NepemeLLienus cobniopaiite npasyna
MexpayHapoaHoil opraHu3aLy TpyAa B OTHOLLEHWY Beca NepemeLLiaeMoro 06opyaoBaHIa, a Takxe
HOPMaTVIBbI N0 NepeMeLLieHNo 060py0BaHus, AeiiCTBYHLLEe B BalLeil CTpaHe.

Py nepemeLLieHM UCTOYHIKA NUTAHUA UCNOMb3YiATe CrieLmanbHble Npucnocobnexua (aepxarent
UNY NPOYLLUIMHbI). 3anpeLLaeTca nepemeLLath 060py/a0BaHMe, yaepxiBad ero 3a ropenky, kabenb uam
wnanru. MepemeLtieHue ra3oBbix 6anN0HOB OCYLLECTBAATe OTACNBHO 0T BCero 060pyA0BaHMA.
lepen nepemeLLieHeM CBAPOYHOTO U pexyLLiero 060py0BaHIA AeMOHTUPYIITe BCe NPOMEXYTOUHbIE
COBAVHEHNA, OCYLLIECTBAAITE NOAHATUE 1 NepeMeLLieHie HeBoNbLINX YacTeil NoCcpeACTBOM pyyek, a
6onee KpyMHbIX YacTeii C NOMOLLbH COOTBETCTBYIOLLYX NPUCNOCO6NEHNIA (MPOYLLINHBI) UK BUNOYHBIX
MOTPY34nKOB.

ladenue Yacmeii 06opydosanus
Moxcem lpusecmu K TenecHoim
MospexdeHuam

ADm

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

+ Bo u36exaHue nasenuii v onpokuAbIBaHNA Ballero 060pyA0BaHIe ero Heo6XoAUMO PasMecTUTb
Ha 0CHOBaHMY (nony) unv nnathopme C MaKCUManbHbIM yKknoHoM 10°. 310 npegynpesuT
BOCTPENATCTBOBAHIIE NOAiaye MaTepuana it puck 3acTonopuBaHuA B Kabenax i Wwiaxra;
npeAnoymTaiiTe ANA yCTaHOBKM 060pyA0BaHNA HEMOABINKHbIE LIMPOKVIE, He 3aMbiNEHHble, Nerko
BEHTUMpYeMble y4acTKN. Bo 3bexaHie onpoKiAbIBaHNA ra30BbIX 6asNOHOB 3aKpenuTe uX,
MIPY Hanuuu, Ha NPUroAHoit ANA 6annoHoB nnaThopme, HaxoaALLeiics Ha 060pyA0BaHNY, a NPy
(TaLMOHAPHOM MCMIONb30BaHIN, 3ahUKCUpYIiTe GannoH HaAEKHbIM CMOCOBOM, MPUKPENUB ero K
(TeHe.

06ecneybre onepatopam NErkwii SOCTYN K HACTPOIIKaM U NOAKMIOYEHUAM Ha 000pyAOBAHNN.

YpesmepHasa Ikcnnyamayua

0ObecneybTe oCTbiBaHMe 060pyAOBaHVIﬂ B COOTBETCTBUN C paﬁO‘WIM LMKnom.

lpueodum K Mepezpesy - Mepen NOBTOPHBIM HAYaNOM CBAPOUHBIX PABOT yMeHbLLUTE KOIPOULIMEHT TOKa WK 3arpy3Ky

06opydosanua  pabouero LMKna.
=+ He3aKpblBaiite BEHTUNALMOHHDIE OTBEPCTAA 060PYI0BAHNA.

@ &5 « He ycTaHaBnuBaiiTe GunbTpbl B BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTIAA 060pyA0BAHNA 63 paspeLleHus

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

DA

niofiaueii SNeKTPOIHEPTUN OT HU3KOBOMBTHOI CETH. BO3MOXHBI 3aTPYAHEHNA B LOCTIKEHUN
371eKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCTU B CBA3 C PAAMOYACTOTHBIMYU NOMEXaMu, nepesaya u
PacnpocTpaHeHue KOTOPbIX UMeEHOT MEeCTo Ha TakuX yyacTkax.
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T, A] 310 ycTpoiicTBO He cooteTcTBYeT cTanaapty IEC61000-3 -12. Mpu HeobxopmmocTi
MOAKNKYEHNA K HU3KOBONBTHOIA CETI, UCMOMb3YeMOii B BbITOBbIX YCIOBHUAX, CMELMANNCT,
KOTOPbIi ByZeT 0CYLUECTBAATD SNEeKTPUYECKOe NOAKIIOUeHNe, WK INLO, KoTopoe byaet
L 4l 5KcnnyaTMpoBaTb 060pyA0BaHME, AOMKHbI ObITb 0CBEOMIEHDI B BONPOCE 0C0OEHHOCTEI!
NOAKNKYEHNA 060py0BAHNA, B 3TOM CNlyyae Nofb30BaTeNb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a
NpoBezeHie Takux pabor.
YbepuTech, 4o pabouan 30Ha COOTBETCTBYET MeKTPOMArHUTHOI coBmMecTumocT (IMC).
INeKTPOMArHUTHbIE IOMEXY BO BPEMSA CBAKY WM PE3KU MOTYT BbI3BaTb HEXeNaTeNbHble BO3AENCTBIA
Ha BaLLIV NEKTPOHHbIE YCTPOICTBA B BaLLIE CETH, Y MONIb30BATENb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakue-nbo
TIOMeXH, KOTOpbIe MOryT BO3HUKHYTb BO BpeMA NpoBeseHitsA pabor.
Mp1 BO3HUKHOBEHNUY KaKUX-1160 MOMeX, MOTYT BbITb NPUHATHI JOMONHUTENbHbIE Mepbl AnA obecrieyeHma
COBMECTUMOCTY B BHZE MCNIOb30BAHINA KOPOTKIX Kabeneii, IKpaHpoBaHHbIX kabeneid, nepemeLLienis
(BapOYHOro annaparta B ipyroe Mecto, oTAANEHuA kabens ot 060pyA0BaHMA U/WAK yyacTKa, NoNaBLUEro
10/ BO3AEIICTBIE MCMONb30BaHNA GUALTPOB WK 3aLLyTbI paboyero yuacTKa B acnekte SMC.
Bo n36exkaHme BO3MOXHDIX MOBPEXIEHMIA B (BA31 C HapyLueHnem IMC BbINONHAIATE (BapOUHble paboTbl
KaK MOXHO AanbLue (100m) OT BalLiero YyBCTBUTENbHOTO 3MEKTPOHHOTO 060pyA0BAHMA.
YbepuTech ByCTaHOBKe 1 Pa3MeLLieHVIV BaLLIero (BAPOYHOO annapaTa Wi ra30Boro pe3aka B COOTBETCTBUN
C PYKOBOACTBOM N0 3KCMAyaTaLm.

OyeHka nekmpomazHUMHoi
Cosmecmumocmu Pa6oyezo

Yuacmka

D&

CornacHo nyHKTY 5.2 cranpapta IEC 60974-9,

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

WIN N07Ib30BaTENb OMKHbI NPON3BECTY OCMOTP YYaCTKa Ha NPEAMET BO3MOXHbIX INEKTPOMArHUTHBIX

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

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

b)Hanuuue pano- v TeNeBU3NOHHBIX NEPEAATUNKOB U MPUEMHIKOB;

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

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

@) Hannune MeLNLMHCKIX annapatos (Hanpumep, KapAUOCTUMYTIATOPOB U CYXOBbIX aNNapaTos),
ICNOMb3yeMbIX HaceNeHem Ha NpuneratoLLeil Tepputopum;

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

g)HeBOCMPUMMUMBOCTb HOTO 000PYI0BAHMA, HAXOAALErOCA HA NPUEratoLLeil TeppuTopuiA.
MNonb3oBaTeNb 10MKeH yOeAUTLCS, UTO MHOE 060pYZ0BaHNE, UCMONb3YeMOe Ha NpUAeratLLeil
TEPPUTOPHM, ABNAETCA COBMECTUMBIM. ITO MOXET NOTPE60BATL AONONHUTENBHBIX Mep 3alLNTbl;

h)TpaHuLpl paccmaTpuBaeMoro yyacTka MoryT 6bITb paclunpeHbl B COOTBETCTBUN C pa3Mepamu
npuneraloLLeil TeppuTOpUIA, KOHCTPYKUMEN 3AaHNIA 1 MHBIMU PaBoTamu, BbINONHAEMbIMU B 35aHIM,
CyuE€TOM BpeMeHM, B TeueHIe KOTOpOro NpeanoNaraeTca npou3BoANTb CBAPOUHbIE U MHble
PaboTbl B TeUeHwe AHA.

B ZononHeHue K OLEHKe yuacTka Takke MOXET NoTpe6oBaTbCA OLeHKa MeCT YCTaHOBKI YCTPOWCTB ¢

LiefbIo YCTPpaHeH!A HapyLUALLEero COBMECTUMOCTb BO3AEMCTBHA.

Mpu HeobxoAUMOCT, ANA NOATBEPXKAEHUA dPGEKTUBHOCTU MEP MO CHUKEHNIO BO3AEICTBIAA TaKXKe

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

Memodei CHuxeHuA + YCTPOIACTBO SOMKHO ObITb NOAKMIOUEHO K UCTOUHMKY NUTAHNA KOMMNETEHTHBIM CTIeLMan1cTom B

lMomex

DA

COOTBETCTBUY € peKoMeHaaLmuAmu. Mpu BO3HUKHOBEHMUY NOMeX MOTYT MPUMEHATLCA
JLONONHUTENbHbIE MepbI, TaKue KaK GuibTpaLma ceTi. dneKTponuTaHne 060pyAoBaHuA AnA
JlyroBoii CBapKM ¢ GUKCUPOBAHHBIM KpenneHnem AOMKHO 0CYLLeCTBAATLCA NPY MOMOLLY Kabens,
MIPONOXEHHOr0 Yepe3 MeTauyeckyto Tpyoy M SKBUBANEHTHOTO IKPAHNPOBAHHOTO Kabens.
Heobxoz1Mo noaKNiouMTb SKpaH 1 KOPRYC NCTOUHUKA MUTAHUS, U MEXAY STUMU ABYMA
KOHCTPYKUUAMM 0MKeH ObITb 00€ecrieueH XopoLUHil 3NEeKTPUYECKHil KOHTAKT.

www.magmaweld.com
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Heobxoammo BbINONHATL peKoMeHyeMoe NiaHoBoe 06CNyBaHue YCTpoiicTBa. Mpy SkcnnyaTaumm
YCTPOIACTBA AOMKHbI ObITb 3aKPbITHI 1/WK 3anepTbl Bee KPbILLIKY Kopyca 060pyAoBaHuA. be3
MNCbMEHHOTO Pa3peLLeHIs NPOM3BOAUTENA B YCTPOICTBO 3aNpeLLAETcA BHOCATb KaKie-Ninbo n3meHeHIs
NN MOAVMKALIAN, OTINYHbIE OT CTAHAAPTHBIX HACTPOEK. B NpoTUBHOM CNyyae BCA OTBETCTBEHHOCTb 3a
Kakve-n6o NoCnefCTBIA BO3NAraeTcA Ha nonb3oBarens.

(BapouHble Kabenu JOMmKHbI ObITb MaKCMaIbHO KOPOTKUMU. Kabeniv omKHbI BbIXOAUTb U3 0
pabouero yuactka 6ok o 60k. HamartbiBaHIe (BapouHbIX Kabeneii 3anpetLeHo.

Bo Bpems cBapkv B 060py0BaHIM reHepUpYeTCA MarHUTHOE Nofie. 370 MOXET NPUBECTY K NPUTATUBAHIIO
060pyZ0BaHMeM MeTaTIMYECKIX PeAMETOB. [lns NpefoTBpaLLEHNs Toro yoeauTech B pasmMeLLieHun
MeTasnnyeckyx Matepuasnos Ha 6e30MacHoM PacCTOAHIN U B HAAEKHOIA GUKCALIN TaKuX MaTepUanos.
Onepatop AomxeH ObITb U30AMPOBAH OT BCEX TakyIX B3aUMOCBA3AHHbIX METaNMYECKIX MaTepUanos.

B cnyuae oTcyTcTBYA 333emneHuts 06pabatbiBaemoro 06beKTa uim u3aeus, no coobpaeHnaMm
3NeKTPIUYecKoil 6Ee30MaCHOCTI UK B CBA3Y C ero rabapuTHbIMU pa3mMepamut 1 NoNoxeHem (Hanpumep,
MY U3rOTOBTIEHIN KOPMYC CYIIHA WK CTaNbHOI KOHCTPYKLIM), MOAKITI0YeHIe Mexay 0bpabatbiBaembim
06bEKTOM WK U3[eeM 1 3eMTTEIA B HEKOTOPBIX CIyUasix MOXET CHU3UTb BbIGPOCHI, 1 HE0OX0ZVMO
MOMHUTb, 4TO 333eMIeHue 06pabaTbIBaeMoro 0GbeKTa v U3LeNA MOXKET NPUBECTY K TeNecHbIM
MOBPEX/AEHNAM NM0b30BATENA WM HEUCPABHOCTAM UHOTO JNIEKTPUYECKOro 060py0BaHNS,
HaxoAsLLierocs Ha npuneratoLLieii Tepputopuu. Mpu HeobxoaUMOoCT, 3a3eMreHue obpabaTbiBaemoro
06beKTa UK M3eNMA MOXET ObITb BbIMONTHEHO NPAMBIM CMOCOGOM, HO B HEKOTOPbIX CTPaHaX, B KOTOPbIX
MpAMOe 3a3emrieHue 3anpeLLeHo, NOAKIoueHMe MOXKeT ObiTb CO34aHO NPYMOMOLLY COOTBETCTBYHOLLIX
37IeMeHTOB EMKOCTIA B COOTBETCTBHY ¢ MECTHBIMY HOPMaMY 11 MIpaBUAamMiA.

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

[lyzoeas Ceapka Moxem
Co30asame InekmpomazHumHoe
Mone (IMF)

D&

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

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

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

(BapoyHble 1 MeKTpUYeCkVie kabenu it B KOeM Cyyae HeMb3A HaMaTbIBaTb Ha KOpMyC annapara.

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

(06paTHbIii kabenb fomkeH ObiTb NoAKHYEH K 06pabaTbiBaeMOMy 0OBEKTY UM U3AENUI0 MAKCUMANbHO
6n13K0 K yuacTKy CBapKM.

3anpeLuaetca onMpaTbCA, CAANTHCA HA UCTOYHIK MUTaHUA (BAPOYHOTO annapara, aTakxe pabotatb B
HernocpezCTBEHHOM 61IM30CTI K HeMy.

3anpetLaeTca npou3BoOAUTL (BAPKY BO BpeMA NepemelLieHIns YCTPOIACTBA NOAAUY CBAPOUHOI NPOBOOKY
WNM VICTOYHMK NUTaHWA (BAPOYHOTO annapara.

OMM TaKkKe MOXET HapylaTb paboTy MeAVLMHCKMX WUMIIaHTaToB (KapAMOCTUMYNATOPbI U T.n.). B
BUY 3T0T0 ANA Miofedl ¢ MEAULMHCKVIMU UMMNAHTaTaMn SOMKHDI ObITb MPUHATHI OTAENbHbIE Mepbl
NPEAiOCTOPOXHOCTI. Hanpumep, BBEieHe OrpaHieRii Ha A0CTYN ANA nepecekaiolyx Jopory Miofeid,
a TakxKe OLIeHKa MHAVBIYabHbIX PUCKOa ANA (BApLLKOB. OLieHKa PUCKOB U Bblfaua peKoMeHzaLil A
nob3oBareneil ¢ MeAMLIMHCKVMU UMMAGHTATaMy JOMKHA BbIMOMHATLCA MEAULIMHCKUM PaboTHUKOM.

3awuma - He nogeepraiite 060pysoBaHue BO3AeiCTBIIO J0XAA, v3beraiiTe nonagaHus Ha 060pyLoBaHme
@ @ 6pbi3r BoZb! NN Napa nog AasfeHunem.
JHepeo3gphekmueHocmb - Bbibepute MeTOZ CBapKY v CBAPOUHDIIl annapar, CO0TBETCTBYHLLYIl 3aNNaHNPOBAHHbIM CBAPOUHBIM

@f

pa6otam.

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

Mpw AnuTeNbHOM MPOCTOE CBapoYHOT0 060pyA0BaHIA BbIKNOUNTE 060pyA0BaHIE MOCTE ero
oXnaxzeHna BeTunATopoM. Hatue obopyaoBaHiue (Hallia NPOAYKLNA), OCHALUEHHOE BEHTUNATOPOM
C UHTENIeKTYasbHbIM YNpaBreHueM, OTKNI0YAETCA aBTOMATUYeCKN.

Mpoyedypa Ymunusayuu Omxodoe

v

370 yCTPOIICTBO He ABNAETCA GbITOBBIM MyCOPOM. YTUIN3ALMA YCTPOIACTBA AOMKHA OCYLLECTBAATLCA
B PaMKaXx HaLMOHANbHOTO 3aKOHOAATeNbCTBA B COOTBETCTBUY C ANPeKTMBOI EBponeiickoro Cot3a.
MonyunTe nHdopmaLuio 06 yTUAM3aLMN OTXOLOB BALLIETO UCMOAB30BAHHOTO 060PyA0BAHNA Y
BaLLIero unepa 1 KOMMETEHTHbIX L.
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% TEXHUYECKAA NTHOOPMALIUA

1.1 06wee Onucanue

(BapouHble annapatbl Monotig 220 ip u Monotig 220 ip AC/DC uHBepTOpHOro TNa NpeAHa3HaueHbl AnA UMMYbCHOI aproHo-AyroBoii ceapky (TIG)
11 CBAPKI MOKPBITHIM 3MeKTpoZoM. (BapouHble annaparbl npeiHa3HaueHbl AN BbINonHeHa TIG CBApKI anoMUHUA™ 1 ApYriX METaNNOB TONLUMHOI
nMcTa A0 4 MM nnaBALMMY dnekTpogamit. Maenb ynpasneHua obecnieynBaeT BO3MOXHOCTb PerynvpoBKy Bex napameTpoB cBapky 1 HabniofeHue
33 napameTpamy Bo Bpema CBapKi o LMGPOBbIM MHANKaTOpam. lpuroaeH Ana paboTbl ¢ reHepaTopoM COOTBETCTBYHLLE MOLHOCTM U YaCTOTbI
ToKa. ([1nA noapo6Hoii MHdopmaLMmM cMoTpuTe pasaen “XapakTepucTuky annapata”)

(Bapoutble annapatbl Monotig 220 ip 1 Monotig 200 ip AC/DC moryT ncnonb30BaTbCs €O CBapOYHbIM Kabenem AnuHoi 25 M.

*MpumeHnmo TonbKo AnA cBapoyHoro annapata Monotig 220 ip AC/DC.

1.2 Komnnekmyrowjue CeapoyHozo Annapama

MONOTIG 220ip AC/

Pucynok 1: Bup Cnepepu U (3aau

1- Lindposoii uHpmkaTop 8- [He3710 cBapouHOro 1 3a3emnatoLLiero kabena (+)
2- LindpoBoit uHANKatop 9- Pyyka HacTpoiikn napameTpos

3-MaHenb ynpasnenua 10- BxoaHoe rHe3po and rasa

4- BbixofiHOE rHe3/10 AN rasa 11- Bxoz kabens nutanusa

5- THe3/10 cBapOYHOro 1 3a3emnatolLiero kabena (-) 12- Mepexntoyatenb BKA./BbIKA.

6- Po3eTka ynpaBnenus Tpurrepa 13- Bentunatop

7- Po3eTKa ynpasrieHus neganbio
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. 1.3 dmukemka lpodykma

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S. MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
: MONOTIG
MONOTIG 220i Seri No: R Seri No:
P 220ip AC/DC
1~ — | EN 60974-1/EN 60974-10 1~ -F | EN 60974-1/ EN 60974-10
E % (.) E Class A E % (" y Class A
3A/10.12V - 220A / 18.8V 3A/10.12V - 220A/ 18.8V
é jp—— X 20% 60% 100% é ~ X 20% 60% 100%
— 1, 220A 127A 98A — 1, 220A 127A 98A
U, 18.8V | 15.1V | 13.9V U, 18.8V_| 15.1V_| 13.9v
D us=87rv| T, 35A | 17.4A | 13A D us=87v| 1, 35A | 17.4A | 13A
S, |8.05kVA| 4kVA [2.99kVA S, |8.05kVA| 4kVA [2.99kVA
Lima=35A l,.+~15.66A L =35A L,+~15.66A
3A/20.12V - 180A / 27.2V 3A/20.12V - 180A / 27.2V
2 jp—— X 15% 60% 100% 2 jp—— X 15% 60% 100%
I, 180A 90A 70A l, 180A 90A 70A
U, 27.2V_| 23.6V_| 22.8V U, 27.2V | 23.6V | 22.8V
D U,s=87V 1, 40A 18.8A | 14.5A D U= 87V 1, 40A 18.8A | 14.5A
S, 9.2kVA |4.32kVA | 3.34kVA S, 9.2kVA |4.32kVA | 3.34kVA
DD U,= 230V Lima= 40A L= 15.53A DD U,= 230V Lima= 40A L= 15.53A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
6 1P21S |3 8] 1P21S Ce
—BHA-Q@BE=  Oarodaskbiii Tpancpopmatop - Boinpsmutens X Pabounii Linkn
% TIG- Coapra Uo Hanpsxerue Pabobl be3 Harpy3ku
E MMA - Ceapka U Hanpsaxenue 1 Yactora Cetn
- . U2 HomunanbHoe Hanpaxeue (apouHoro Toka
== MocToAHHbI# Tok
D . h HomuHanbHoe Motpe6nenue Toka CeTn
BEPTUKANbHbII XapaKTepucTuka
I H iC e
I]D CeteBoii Bxog-1-0a3Hbiii lepemeHHblii Tok : OMAHATIoHBIN TBapOHBIN Tok
1P21S Knacc 3al
E Mpuronien ina Pabotbl B OnacHbix Ycnosusx " et
S1 Motpebnaeman MowHoctb Cetn

Pa6ouwuii Linkn
Temneparypa (°C)

6 MUH.

4 MUH. 6 MUH.

4 MuH.

6 MUH.

ry— Bpems (mun.)

Onpenenetue npogonmxuTenbHocTH BknioueHus (B) cBapoyHoro annapata BbiNoIHeHbI B TeUeHe (BapoYHOro LKA 10 MUHYT B COOTBETCTBUM CO
cranpaptom EN 60974-1. Hanpumep, ecin pabotsl 6yayT BbinonHATbCA npu 250A Ha annaparte c [1B-60% npu paboTe Ha MakcumanbHOM CBapOUYHOM
ToKe 250A, 370 03HayaeT, UTO (BAPOYHbI anNNapaT MOXeT HenpepbIBHO BbINOAHATb CBAPKY 6 MUHYT U3 10-MUHYTHOrO LMKNA CBapKM (1-A 30Ha).

I nocne 3toro Tpebyetca 4 MuHyTbI nay3bl (nepuos paboThl 6e3 Harpy3Ku) AnA OXnaxaeHna cBaPOYHOro annapara (2-A 30Ha).
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. 1.4 TexHuyeckue Xapakmepucmuku

TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKK Ep. u3m. MONOTIG 220IP AC/DC MONOTIG 220IP DC
CeteBoe Hanpsxenue (1 ¢asa - 50-60 ) B 230 230
(una Toka cetn - TIG KBA 8.05 (%20) 8.05 (%20)
MoTpebnseman MOLLHOCTb ceTh - [OKpbITbIN SNeKTPOA KBA 9.2(%15) 9.2(%15)
Cuna Toka cetn - TIG A 35 (%20) 35(%20)
(una Toka ceti - MoKpbITbIA INeKTPOL A 40 (%15) 40 (%15)
Koadduument mowHoctn 0.6507 0.6507
HanpaeHue 0TKpbITOro KOHTYpa CBapKku B noct.Toka 87 87
[lnanasou perynupoBKm CBapOYHOro Toka Anocr.Toka 3-220 3-220
HomuHanbHblii cBapouHbIii Tok - TIG Anocr.Toka 220(%20) 220(%20)
HomuHanbHblil CBapouHblii TOK - MoKpbITbIN 3neKTpos Anocr.Toka 180 (%15) 180 (%15)
Knacc 3awutbl IP21S IP21S
(uctema oxnaxaeHus Bo3pywHoe Bo3ayLwHoe
Pasmepb! ([IxLLxB) MM 524x221x395 474x221x395
Bec Kr 16,5 15,5

(raHzapThl 1 paspeLLeHms

CE, EN60974-1 EN60974-10

CE, EN60974-1 EN60974-10

. 1.5 BcnomozamensHele Ycmpoiicmea U lpucnoco6nerus

CTAHAAPTHbIE BCTIOMOTATE/IbHbIE

YCTPOWCTBA U NPUCMOCOBNEHNA K0J1-BO MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
Knemma 1 kabenb 3azemnenus (16 Mm?- 3 m) 1 7905201603 7905201603
[a30Bblif WNaHT 1 7907000002 7907000002
lopenka 1 7011040180 7011040180

JONONHUTENbHbIE AKCECCYAPDI K0J1-BO MONOTIG 2201P AC/DC MONOTIG 2201P DC
3auM neKTpoza u kabenb 1 7906201603 7906201603
[a30Bblii perynatop 1 7020001004 7020001004
bnok BoaaHoro oxnaxpaenua (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Topenka TIG ¢ Bo3aywwHbIM oxnaxaeHnem Lava TIG 20 (8 m) 1 7011080180 7011080180
Topenka TIG Lava TIG 40 BT (4 m) ¢ BoAAHbIM OXNaxaeHnem 1 7011040380 7011040380
Topenka TIG Lava TIG 40 B (8 m) ¢ BoAAHbIM oxnaxzaeHuem 1 7011080380 7011080380

Habop npuxaanexuocreii ana ceapky TIG ¢ Bo3ayLHbIM
P poxna?meumem (rop[‘)enka E peryﬂmop)’-ly ! 7910000510 7910000510
Habop npuHagnexHocreit ana capkm TIG ¢ BoaAHbIM 1 7910000530 7910000530
oxnaxzeHuem (ropenka -+ perynatop)

HoxHaa neganb (Bkn. / Bbikn.) 1 7910000120 7910000120
HoxHas neganb (perynupyemas no Toky) 1 7910000140 7910000140
TpaHcnopTHas Tenexka 1 7910000100 7910000100
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'x UHOOPMALINA N0 YCTAHOBKE U HACTPOMKE

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

Y6eauTech, 4To BMeCTe CO (BAPOYHbIM aNnapaTom A0CTaBNEHbI BCe 3aKa3aHHble MaTepuanbl. B cnyyae oTCyTCTBIA WA NOBPeX/eHNA KaKoro-n16o
marepuana, Heme/eHHo CBAXMTECH C KOMMNaHWeld, y KoTopoii Obin npuobpeTeH cBapOUHbIil annapar.

(ran/japTHas KOMNAEKTaLUA (BAPOYHOTO annapara CoAepXUT cneayloluee:

« [maBHblil Kopnyc CBAPOYHO0 annapara 1 ceTeBoit Kabenb, NOAKMI0YeHHbIN k annapary « Knemma u kabenb 3asemnenus

« [apaHTUiiHbIA TanoH - fopenka

+ PyKoBoACTBO N0 3KCNAyaTaLMM

B cnyyae e Bo Bpema nonyyexus annapata 6ypyT BbiABAEHbI NOBPeX/eHIa, COCTaBbTe NPOTOKON 1 cdoTorpadupyiiTe noBpex aeHus. lpunoxute
npoTokon 1 doTorpaduu K GOTOKONNN HAKNAZHON M U3BECTUTE TPAHCMIOPTHYIO KOMNaHuio. B cnyyae oTcyTCTBMA 0TBET Ha Balue obpalieHve B
TPaHCNOPTHYI0 KOMNaHwio, 06paTuTech B Cy6y NOAKEPKKN KNMEHTOB.

. Cumeosnel u 0603HayeHus, ycamaxosJ/ieHHble Ha ceapo4yHom annapame:

Mpojecc ceapky NpeACTaBAACT ONACHOCTb AN YenoBeKa U OKPYXKaloLIMX NPeMEToB. BbinonHeHe (BapKu JOMKHO OCYLIECTBAATLCS
B COOTBETCTBYIOLMX YCNIOBUAX C MPUHATUEM HeoOXOAUMbIX Mep Ge3omacHocT. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXPAHHOCTb U MCMPABHOCTb
(BapOYHOro anmapata, obecrieyeHne HeoOXOAMMOTO OCHalLeHUA BO3NAraeTcA Ha Cneumanucto. [lpegynpegute HaxoxpeHue

MOCTOPOHHUX Ntoiedi BONIM3M CBAPOYHOTO annapara.

™ ] [laHHblii (BapoyHbIii annapart He cooTBeTcTBYeT cTaHAapty IEC 61000-3-12. B cnyyae ecnn cBapoyHblil annapat 6yAeT noaKMiouéH K ceTn

HU3KOTO HanpsAXeHud, ncnonb3yemoro ana 3ﬂeKTp0CH36)KEHVIﬂ XKUNbIX NOMELLEHNIA, N0Nb30BaTeNb HeCET MOJIHYI0 OTBETCTBEHHOCTb
W .| 33 obecneyeHue BbINONHEHNA pa60T NOAKNIOYEHNA INEKTPUYECKUX coeaHeHNi (BAPOYHOro annapata 3NEKTPOTEXHUKOM Wan
nonb3oBaresiem annapara, UMeloLLUM 3HaHUA 1 HaBbIKK N0 BONPOCaM NOAKNIOYEHNA CBAPOYHOr0 annapara.

EyﬂbTE BHUMaTeJIbHbI 11 CTPOro cobtoaiiTe BCe CUMBOAIBI 1 npeaynpexaeHnsa 6e3onacHocTy, YCTQHOBJIEHHbIE HAa CBAPOYHOM annapare n
YKa3aHHble B PyKOBOﬂCTBe no 3Kkcnayatayuu. 3anpeu4ae1(n YAANATb 3TUKETKK, Y(TaHOB/IEHHbIE HAa (BAPOYHOM annapare.

OXnaxzeHus, 3anpeLlaeTca 3aKpbiBaTb A0OCTYN K OTKPbITbIM YacTAM annapata U pasmelliaTb NHOPOAHbIE NpeaMeTbl BHYTPb Kopnyca

ﬁ’i PeluéTki npeaHa3HaueHbl AnA obecrieyeHna BEHTUNALMY BHYTPEHHUX YacTeil cBapoyHoro annaparta. C Lefiblo obecrieyeHus XopoLuero
* YCTPOiCTBA.

. 2.2 Pexomenoayuu llo Ycmaroske M Ixcnnyamayuu

« [l obecrieyenma xopoLwnx pabounx xapakTepucTuk obecneyste pasmeLLieHite (BapoYHOro annapara He MeHee Yem Ha 30 CM 0T OKpYKaloLLyx
npeameTo.. Mpeaynpexpaiite Ype3mMepHbIi HArpes, 3aMblleHNE 1 YBAKHEHNE CPe/bl, B KOTOPOiA BbINONHAETCA KCMyaTaLus CBapouHoro
annapara.

He BbINonHAIiTe 3KCMyaTaLMio CBAPOYHOO annapara noj NpsiMbIMy CoNHeuHbIMM Siyuamin. Tpn paboTe B cpee C Temnepatypoii Bo3ayxa Bbilue
40°C, BbinonHsiiTe paboTbl Ha CBapOUHOM annaparte npu 60sIee HUKOM CBAPOYHOM TOKE Wi NPY 60J1Ee HIUZKOM YPOBHE NPOAOIIKUTENLHOCTH
BKJIIOUEHNA.

I136eraiite BbINONHEHYS (BAPOYHBIX PAOOT BHE MOMELLEHII NI BeTpe Win Aok ae. Eciv Heobxoanmo BbINoAHeHMe CBapouHbIx pabot npu

TaKUX NIOFOAHbIX YCIIOBUAX, 06eCneybTe 3aLyuTy CBaPOUHON 30HbI 1 CBAPOUHOTO annapara 3aBecoii W TeHToM. ECM cBapka BbINOSHAETCA BHYTPU
NoMeLLeHna, 06ecreysTe 4OCTATOUHYIO CACTEMY BLITAXKIA CBAPOUHOTO AbIMA. [T BLINONHEHIN CBAPKY B 3aKPbITbIX MOMELLIEHNSX, B (BSI3U C
PUCKOM BAbIXaHUS CBAPOUHOTO JbIMa 1 13308, MCMOJIb3yiiTe PECUPATOPHbIE CUCTEMDI.

Cobniopaiite ypoBeHb NPOAOMKUTENBHOCTI BKMIOUEHNA CBAPOYHOTO annapara, yKasaHHoro Ha 3aB0ACKoii Tabauuke ycrpoiictea. Yacroe
NpeBbILLEHMe BPEMEHI PabOTbi N0/ HArpy3KOil MOXKET CTaTb NPUUNHOI NOBPEXAEHNA CBAPOYHOTO aNNapaTa il aHHYNMPOBAHIA FaPaHTHUIHOTO
CpoKa.

Wcnonb3yiite npeaoxpaHUTeb C XapaKTepUCTUKAMU, NOAXOAALYMMA ANA BALLET CUCTEMI.

MoaKtouwTe 3a3eMAAHOLLYI Kabenb No Mepe BO3MOXHOCTH 6IvKe K 30He (BapKH.

He gonyckaiite npoxoxeHue CBapouHoro Toka o 060pyL0BaHI0, 33 UCKMIOUEHMEM CBAPOUHDIX kabeneii. 3akpenwTe ra3oBblii 6annoH Ha CTete ¢
NOMOLLbIO Lienu.

Bo Bpems pa6oTbl CBapouHOro annapara He HamaTbIBaiiTe (BAPOUHbIE kabenu 1 CeTeBoii kabenb Ha KOpMyC CBapoyHOro annapara.

.

.

.

.

.

.

.
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. 2.3 llodcoeduHeHue Inekmpuyeckoii Pozemxu

Cyenvlo obecneyeHus eaweii GesonacHocmu, Kamezopu4ecku 3anpewjaemca Ucnosib308aHue cemeeozo Kabens 6e3 eusku.

B BA31 ¢ Tem, uTo Ha 3aBopax, CTPOINNOLLAAKAX U B LieXaX MOTYT ObiTb yCTaHOBMIEHbI Pa3NMuHble BUAbI PO3ETOK AA NOACOCANHEHNA K CeTeBOMY
INEKTPOCHAGKEHMI0, CETEBOI Kabenb NoCTaBNAETCA 63 BUNKN. YCTaHOBKA BUKY Ha CETEBOI KabeNb AOMKHA BbINONHATLCA KBAMGULMPOBAHHBIM
3NEKTPUKOM B COOTBETCTBUI C UMEIOLLEICA PO3ETKOI CETEBOTO INEKTPOCHABMEHNS. YOeaUTECh, 4TO CBAPOUHDIIT aNNapaT MMEET KabeNb 3a3eMNeHNA.
Mocne nopkntovaiiTe kabenb K po3eTke ceTeBOr0 3KTPOCHAOKEHNA HeNoCPeCTBEHHO CPa3y NOCAe YCTAaHOBKM BUKY Ha CeTeBOI Kabenb.

. 2.4 MMookmoyenue K Cemu

[leped ecmasnieHuem sunKu cemegozo kabens 8 po3emky cemego20 31eKmpocHabxeHus y6edumecs, 4mo nepexsoyamesns
8KJ1./8bIKJ1. HA CBAPOYHOM annapame yCmMaHoeJIeH 8 nosoxeHuu “0".

Bo Bpems noAknioyeHnA K CeTH CBapoYHOro annapara Heo6X0ANMO NOAYYMTL TeXMOAAEPXKKY KBAIMGULMPOBAHHBIX NL (3neKTpuKos v T.n.). Mepen
MOAK/KYEHNEM CBAPOUHOTO annapata K CeTu, B NepBYIo 04ePeaib, NPoBepbTe ha3Hoe HanpaxeHue. Mocne NoATBEPKAEHNS NPAaBUbHBIX 3HAYEHNIA,
BCTaBbTe BUNKY CETEBOTO Kabena B po3eTky CeTeBOr0 INeKTPocHabxkeHnA. BKntounTe CBapouHblii annapar, nepeknoums nepeknioyatent BKA./BbIKN.
B nonoxeHue “1”. Yoeautech, 4to 3aropennch MHAMKATOPbI 1 CBETOAMOADI Ha NaHENI ynpaBneHna 1 Hauan paboTtatb BEHTUNATOP OXNaXeHNA.

. 2.5 Coedunenus [ina Ceapku TIG

[leped nodknioy4eHueM c8apoyHo20 annapama k cemu, 8 nepeyio 04epedb, npogepbme HajuYUe CO0MeemMCcmeyle20
Hanpsxerus cemu. [leped ecmas/ieHuem 8U/IKU cemeso20 kabesns 8 po3emKy cemeso20 3eKmpocHa6xeHus y6edumeco,
4mo nepexsi04amesns 8K/1./8bIKN. HA C6APOYHOM annapame ycmaxosseH 8 nonoxeHuu “0”.
« BkntounTe (BapouHbIii annapar, nepexniouns nepeksioyaTenb BKN./BbIKN. B N0ON0xeHe “1", u npoBepbTe BKAKYEHMe (BETOAMO/0B Ha NaHenM
yNpaBJeHuA 1 Hauano paboTbl BEHTUNATOPA OXNAXKAEHUA.

BonbgpamoBblii anekTpos PekomeHayemblil cBapouHblii ToK ana TIG-cBapku

[Avametp (mm) (BapoyHblii TOK
1.6 30-130
2.0 45-180
24 70-240

[ 2.5.1Coedunenus lopenku

« Bcragbre Bunky ropenku TIG B (BapoyHbIii naTpy6oK 0TpULATENbHOTO NONIOCA U 3aTAHUTE, NOBEPHYB BNpaso. 1pucoeanHuTe pasbem nyckoBoro
KypKa pe3aka, nocTaBnAemblii C annapaTom, K Tpocam ynpasrieHus nyckoBbIM MeXaHW3MOM pe3aka. 3aTeM NOAK/IIouUTe pa3bem K pasbemy
yNpaBeHus CycKOBbIM KPIOYKOM.

« [lofcoeanHuTe ra30Bblil LWAAHT TOPENKM K BbIXOAY ra3a.

« bnok BogAHoro oxnaxeHus - RONONHUTENbHBII akceccyap ANA OXNaxzeHuA ropenok ¢ BOAAHBIM OXNaXIEHNEM B CIOXKHDIX YCIOBUAX.
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M 2.5.2 [a30evie Coedunerus

« [a30Bblit 6annoH c aproHom (a) 3aduKcvpyiite npu nomoLLM Lienu.

« Cuenblo 06ecneyeHus 6e30MacHOCT 1 NONYYEHIA XOPOLLIX Pe3ynbTaToB CBapKM, UCMONb3YiiTe perynatop pacxoda rasa (b), cooTsetcTBytLyil
(TaHpapTam.

« Cuenblo 06ecneyeHus yaaneHna BOIMOXHOI NI 1 YaCTHL, OTKPOIATE Ha HeKOTopoe Bpema BeHTUNb (c) ra3oBoro 6annoHa.

« [logkntounTte perynatop pacxoaa rasa K ra3oBomy 6annoy, ybeauTech, uto raitka perynatopa pacxoa rasa nofHOCTb0 COOTBETCTBYeT BUHTOBOI
pe3bbe LTyLiepa Ha BbIX0/ie ra3a ra3oBoro bannoHa.

« [lofcoeanHuTe OAMH KoHeL ra3oBoro Lunakra (d) K perynaTopy pacxoAa rasa, Apyroii KoHeL, - K BXOZHOMY OTBEPCTYHO ra3a Ha 3a/iHeil naHenu
(BAPOYHOT0 annapata 1 oTKpoiiTe BeHTUNb (13) Ha ra3oBom bannoHe.

« [lpu nomoLLm knanawa perynatopa Aasnexua (e) otperyaupyiite pacxo rasa.

« YbenuTeco, uTo B MeCTax COEAVHEHIA OTCYTCTBYeT yTeuKa rasa.

Anametp nametp (BapouHbIii
aneKTpoAa conna TOK Pacxop rasa
(Mmm) (Mm) (A nocr.TOKa) (n/mun.)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

0 2.5.3 lWmesipesoie Coedunenus Cucmemol Medans-Tpuzzep

e ®
5o | fo o
® 0

(1) OpueHTMpbI yKa3aHbI € y4eToM HanpaBeHnA Naitkil XBOCTOBOI YacTi kabenbHoro coefuHeHms.

- Coepunenve TIG-ropenku: MoacoeAnHeHe BbINOAHAETCA COMACHO YKA3aHHOMY Ha PUCYHKe nyTem BCTaBnenus 1-2-3-4-5 wrbipeii B rHe3po Ana
LUTHIPEBOTO COBAMHEHNA YNPaBNeHNA TpUrrepa.

554
E Lo
== \p

=51

(2) OpueHTMpbI yKa3aHbl € y4eToM HanpaBeHna Naitkil XBOCTOBOI YaCTi kabenbHoro coefnHeHms.
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« (CoenMHeHue negany AUCTaHLMOHHOTO ynpasneHna: loficoeuHeHe BLINONHAETCA COTNACHO YKa3aHHOMY Ha PUCYHKe NMyTem BCTaBneHUA
3-4-5-6 wrblpeii B rHe3[0 ANA WTbIPEBOr0 COeAMHEHNA Nefani.

o @
© & O T\

(3) OpreHTMpbI YKa3aHbl € yYETOM HanpaBreHNA Naiikil XBOCTOBOV YacTU KaberbHOro COeAMHEHNUA.

I 2.5.4 Nodcoedunenue Knemm 3azemnenus

« Bunky (21) Kabena knemMMbl 333emMneHIA BCTaBbTE B THE3A0 C NONOKUTENbHBIM NOKCOM ! XOPOLLO 3aXMuTe, NOBEPHYB BNPaBo.
« [InA ynyywweHna KayecTBa CBapki, Knemmy 3azemneHnsa (22) MPOYHO NOACOEANHNTE K pa6oue17| 3aroTOBKe Kak MOXHO Ome K 30He (BapKku.

I 2.5.5 Yemanoeka PacxodHsix JJemaneti lopenku

« Kepamuueckoe razosoe conno (27) v BonbpamoBblit snekTpoz (23) cnepyeT BbIOGMPaTb B 3aBUCUMOCTY OT pabouero Toka 1 Gopmbl paboueii
3aroToBKu. C0OTBETCTBEHHO, AMAMETPbI 3axuMa (25) 1 epraTens 3axvma (26) BOMKHBI COOTBETCTBOBATL AUAMETPy BONbGPaMOBOro
INEKTPOAa.

« OTcoepmHUTE 3aXUMHYH LaHTy (24).

« BbIHbTe 13 3aXVMa 3N1eKTPoza YCTaHOBNEHHbIN SNEKTPOS U YCTAHOBHUTE HOBBIIi BONbOPaMOBBIil 3NEKTPOZ COOTBETCTBYIOLLETO AUAMETPa.

+ YCTaHOBUTE 3aXWM SNeKTPOAA Ha FopeKy.

+ TIpoYHO 3aXMHTE 3BKUMHYIO LaHTY.

23

24

/% 25

S
z7

PucyHok 2 : YcraHoBka PacxoaHbix [letaneii lopenku
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. 2.6 Coeounenus [na Ceapku llokpeimeim Inekmpooom

Hanpaxerud cemu. [leped ecmasneHuem susKu cemegozo Kabens e po3emky cemegozo 3neKmpocHabxerus y6eoumeco,
4mo nepexJilo4amesns 6K1./8bIK/. HA CBAPOYHOM annapame yCmaHoB/eH 8 nosoxeHuu “0”.
« BKntounTe (BapouHbIii annapar, nepexniouns nepeksioyaTenb BKN./BbIKN. B NoN0xeHue “1", u npoBepbTe BKAKYEHNe CBETOANO/0B Ha NaHenu
YNPaBNEHMsA 1 Hauano paboTbl BEHTUNATOPA OXMAXAEHNA.
- BcraBbre WTekep kabena 3axuma nekTpoaa (25) v wrekep kabens knemmbl 3a3emnenna (23) B rHé3a CBaPOUHOTo 1 3a3emnaiolLero kabenei B
COOTBETCTBUY C UCMOb3YeMbIM IMEKTPOAOM U MONAPHOCTbH, PEKOMEHAOBAHHOI M3TOTOBUTENEM JEKTPOAA.
« [Ina ynyywieHna KayecTsa cBapky, Knemmy 3asemneHua (24) npouHo noacoenHuTe K paboyeil 3aroToBKe Kak MOXHO 611Xe K 30He CBapKy.

c ﬂepeﬁ nooKntYeHuem (eapoy4yHo2o annapama K cemu, e nepeyo ouepebb, nposepbme Hanu4yue coomeemcmeyrouje2o

[nametp
NoKpbITOro PeKomeHpyeMblii CBapOYHbIil TOK
JneKTpoaa (Mm) PyTunoBbiii  OcHoBHOI Llenntono3sHbilii
20 40-60 A - -
25 60-90A  60-90A 60-100 A
3.25 100-140A  100-130A  70-130A
40 140-180A  140-180A  120-170A
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¢ MIHOOPMALMA 110 SKCYATALINK
. 3.1 Uumepdpeiic llonb3oeamensa
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& *, -
s %, Pyuka perynupoBKu o6ecneuvBaeT BO3MOXHOCTb 3MeHeHIA MapaMeTPOB AN BCeX YKLt 1 3HaueHua Toka AN BCeX MeTofioB
: 5 (BapKN. PerynupoBKa BLIMONHAETCA MYTEM NOBOPOTA BPaBO U BNIEBO, YCTaHOBMICHHbIE 3HaUeHNA 0TOOPaXaI0TCA Ha LUGPOBOM
kN & 3KpaHe.

ennuns®

2- KpuBaa U3menenus (BapouHoro Toka B Mpouecce TIG-CBapku

A ® A
- @ @ J
@ [pv nomoLLM KNaBMLL MOXHO BbINOAHIUTL NEpexos 0T 0/HOro NapameTpa K Apyromy Ha kpuoii TIG-ceapkn. B 3aBucumocty ot
BbIOPaHHOrO NapameTpa, 3aropuTca CBETOAUOS COOTBETCTBYHLLEr0 NapameTpa.

Npoayska lasa lMepen (Bapkoi

If B cnyuasx, Korpia 3aLumTHIiA ra3 0T ropenki AOCTUTAeT 30HbI CBApKY HECKOMBKO M03XKe MO (PaBHEHMI0 CO CKOPOCTbHO
/ BO3HIKHOBEHNA Jlyry, B 30He CBAPKYN MOrYT BO3HUKATb NOTeMHeHMe 11 sepopmauna. Kpome Toro, COKpaLLAeTca cpok
“sec CyX0bl BONb(PAMOBOTO HakoHeuHuKa. 0becreunBaeT BO3MOXHOCTb YCTaHOBKY 3HaueHuii B Auanasote 0-20 cek.
bBnaropapa 370it HacTpoiike 06eCneunBaeTCA rapaHTIAA TOro, YTo ra3 A0CTUTAET 30HbI CBAPKY Nepejl Hauanom CBapKMu.

HauanbHbiii Tok
-/K (BapoyHaa fyra BO3HUKAET MU YCTAHOBNEHHOM 3HAUeHM HAuyaNbHOrO TOKA. 3HaueHue yCTaHaBAMBaeTcA B %
0T OCHOBHOTO 3HAUeHUA (BAPOYHOrO ToKa. HauanbHblil TOK yCTaHABAMBAETCA B %6 HIDKE 3HAUeHUA OCHOBHOTO

(BapOYHOro Toka. 0becneynBaeT BOIMOXKHOCTb YCTaHOBKIN 3HaUeHHiA B nana3oHe 3 A - %100
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Bpems Hapacranus Toka
YcTaHaBNMBaeT BpemaA Nepexoja 0T HaYaNbHOro K 0CHOBHOMY 3HaueHIio (BAPOYHOTO TOKa.
[llnanazon Hactpoiiku 0-10 cek.

® 5

OcHoBHoI (BapouHbiii Tok
YcTaHaBnMBaeT GakTiueckoe 3HaueHue ToKa, MU KOTOPOM BbIMONHAETCA CBapKa.
Hactpolika B Ananasone 3-220 amnep.

%ON

AmnnuTtyaa yacroTbl

AKTMBU3VpPYeTCA NpU BbIGOPEe UMMYALCHOTO pexima cBapkit. OnpefenaeT COOTHOLLEHUE aMMNUTYA MEXY HIZKUM
11 BbICOKIM TOKOM B LuKnie Mnynbca. Moka3biBaeT Bpema akTUBHOCTY YCTAHOBNEHHOTO BbICOKOTO TOKa B TeueHue 1
nepuopa umnynbea. Mapametp 3aBoACKoIt HAaCTPOiiky o ymonyaruio 50%. 06ecneynBaeT BO3MOXHOCTb YCTaHOBK
3HaueHuii B auanasoHe 1-99%. Huskve 3HaueHus Toka - TOK 3aBapky kpaTepa, BbICOKie 3HaueHuA TOKa - 0CHOBHOI
TOK.

Hanpumep, korsa paboumii uukn yctaHoBneH Ha ypoBHe 1%, 370 03HauaeT, o 0CHOBHOIA Tok cocTanAet 100 A, a Tok
3aBapKu Kpatepa coctasnaet 50 A, B Teuenune 100 Mcek. cBapka BbinonHAetca npu Toke 100 A B TeyeHue 1 mcek. U
npu Toke 50 A B TeueHne 99 mcek.

f[1IHz

Yacrora umnynbcos

AKTMBUM3VpYeTCA Npyu BbiGOpe MMNYMbCHOTO pexima CBapku. B MMNyNbCHOM pexume onpepender yactory
UMMYNbCHOTO LMKN, COCTOALLETO W3 MepUOZOB MaKCUMAbHOTO M MUHMMAINbHOTO Toka uMnynbea. Apyrumn
CNI0BAMMU 3T0 KONMYECTBO MNYNbCOB B CeKYHAY. 06ecneunBaeT BOIMOXHOCTb YCTaHOBKM 3HaueHMii B AManasoHe
0,1- 2000 Kfu. MapameTp 3aBOACKOI HACTpoiiku No ymonuaHuio 5 fu. Perynupyetcs B 3aBUCUMOCTY OT TONLUMHbI
pabouyeii 3aroTOBKM WY N0 XeNaxuko Nonb3oBaTens.

THA

Tok 3aBapku Kpatepa

YcTaHasnuBaetca B %. YCTaHaBMMBaeTcA B % HUXKE YCTAHOBMEHHOTO 3HAUYeHWA OCHOBHOTO CBAPOYHOrO TOKA.
Vcnonb3yeTca pnA ycTpaHeHus OWWMOOK, BO3HMKAKOLMX BO BpemA (BapouHoro mpouecca.  ObecneunBaet
BO3MOXHOCTb YCTAHOBKI 3HaueHuii B AuanasoHe 1-99%. cnonb3yeTca ToNbKo ¢ MHOTOGYHKLIMOHaNbHOI ropenkoil.
B umnynbcHom pexume onpefensieT 3HaueHue HI3Koro ToKa.

Npumeyanue

Tok 3aBapKi Kpatepa UCnoNb3yeTcs TONbKO B 4-TaKTOBOM pexume paboTbi Tpurrepa. [pin HaxaTiu v oTrycke KHOMKM
TPUTTepa HaunHaeTcA cBapKa, Ul MOBTOPHO HaXaTb W YAEPXKMBATb B HAKATOM COCTOAHUM KHOMKY TpUrrepa, B
TeueHue 3TOrO Mepuofa UCMOMb3YeTCA 3HaueHne Toka 3aBapku Kpatepa. [locie OTMyCKaHWUA KHOMKM TpUrrepa,
BOCCTaHaBNNBAETCA HOPMalbHOE 3HaUeHUe CBAPOUHOTO TOKA 1 MOXKHO NPOJONIKATH CBapKy. B cnyyae ecnn 6bicTpo
HaXaTb 1 OTMYCTUTb KHOMKY TPUTTEpa, NPOLeCC CBAPKM 3aKOHUUTCA.

Spot Bpems ToueuHoii cBapku
. B pexvme “ToueuHas ceapka” ceapka byaeT npofomkaTbea B TeUeHMe yKa3aHHOr0 BpeMeH! 1 B KOHLE 3TOro BpemeHN
time (Bapka 3aKoHuNTCA. [luanasoH Hactpoiiku 0-20 cek.
_\E Bpems nepexofa k KOHeuHOMY TOKY
YcTaHaBNNBaeTCA BpeMA NEPexoa 0T OCHOBHOTO 3HaUYeHA (BaPOYHOTO TOKA K KOHEYHOIA BENNYMHE TOKA B KOHLe
sec cBapku. ObecneynBaeT BO3MOXHOCT YCTaHOBKY 3HaueHwii B Auanasoe 0-10 cek.

A\

3aBapka KpaTepa (KOHeuHblil TOK)

B KOHLie cBapKM BbINONHAETCA NNABHbIl NEPEXOA OT 0CHOBHOTO 3HaUeHIA (BaPOYHOTO TOKA K KOHEYHOI BeNnnumHe
T0Ka. [1pu 370M TOKe BbINONHAETCA KOPPEKTUPOBKA CBAPHOTO LUBA 11 (BAPKA 3aBEPLIALTCA.

Npumeyanue

MyckoBoii Tok - Bpems HapacTaHusa Toka - OCHOBHOI TOK: YCTaHOBNEHHbII NYCKOBOI TOK MOAZEPXKUBAETCA HilKe
3HaYeHWA OCHOBHOTO TOKA. PO3XWT Ayrin BbINONHAETCA NPU MYCKOBOM TOKe ! B TeYeHUe YCTaHOBMEHHOT0 BpemeHu
HapacTaHuA TOK MOCTENEHHO YBENMUMBAETCA [0 3HAUEHNil OCHOBHOTO ToKa. JTo obecneunBaeT npoaneHue cpoka
Cny6bl BObGPaMOBOro HaKOHEUHIKa v 06ecneunBaet bonee CrabunbHoe pasxuratue pyru.

i

>
sec

MpopyBka rasa B KoHLe (BapKu

lMocne 3aBepLueHna (Bapku NPOAOMKAETCA MOJAYA 3ALUUTHOTO Fa3a B TeyeHue yCTaHOBNEHHOTO BpemMeHH. Takiim
06pa3om, 06ecneunBaeTca oxnaxkaeHue U NPoAneHue Cpoka Cyx6bl BoNbGPaMOBOT0 HAKOHEYHIKA, KpoMe Toro,
obecneynBaeTca 3alyuTa CBAPOYHON BaHHbI A0 eé oxnaxaeHna. 0becneynBaeT BOIMOXKHOCTb YCTaHOBKY 3HaueHHil
B AuanasoHe 0-20 cek.
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3- Bbi6op MeTopa (Bapku

o
@ ¢ Mpy nOMOLLM ceHCOPHOI KHOMKM MOXHO BbI6PaTb TN 3neKTpoza U MeToAbl cBapku TIG.
@ <oc  B3aBucumocTy 0T BbiGopa MeToga (BapKM 3aropaeTcs COOTBETCTBYIOLIMI CBETOAMOA.

L JZat
= Obecneunsaet BO3MOXHOCTb BLIMONHEHNA CBAPKM PYTUNOBBIMIA 1 OCHOBHBIMY INeKTPOAAMM.
= cel ObecneunBaet BO3MOXHOCT BbIMOMHEHIA CBAPKY LIETTIONIO3HBIMY INEKTPOAAMY.
K e Obecneunaet BO3MOXHOCTb BbIMONHeHNA TIG-CBapKy NPy NOCTOAHHOM TOKe.
& ac Obecneunsaet BO3MOXHOCT BbINoNHeHus TIG-cBapKi Npy nepemMeHHOM Toke.

NMPUMEYAHUE

B pexumax 3nekTposoB perynupoBKa Toka BbinonHAeTca B AuanasoHe ot 3 fo 180 A. Pexum VRD (noHuxexna
HanpaxeHua) OyfeT akTUBEH B pexiMax dNeKTPOAO0B. B pexvimax anekTposioB He akTuBHa kpueaa TIG-capku. B
pexumax TIG-cBapKu perynupoBka Toka BbIN0AHAETCA B Auanasote 3-220 A. Kpusan TIG-cBapKu akTvBI3UpYeTCA B
cnyyae Bbibopa pexnmo TIG-capky.

4- Pexxumbl Tpurrepa / Boi6op Pexxumos lopauuii Crapt (Hot Start) - ®opcax lyru (Arc Force)

@ !t 2/4-taktHbiit pexum paBoTbi TpUrTepa ropenku W ToueuHas cBapkw; B lyyae e BblOpaHbl PeXuMbl 3NeKTPOOB,
@ === 1103B0NAET U3MeEHSATb HaCTpoiiku “Topaunit cTapr (Hot Start)” u“®opcax ayru (Arc Force)".

Ht

Mpu nepBom 3axraHuu neKTposa obecneynBaeT NETKOCTb PO3XKMra, BbIMONHAA MOAAUY Toka B 2 pasa bonee
BbICOKOT0 3HaYeHNA.

« [pv nomotwy pyyki perynatopa Toka, cvuna Toka B pexume “fopaunii crapr (Hot Start)” ycraHanusaetca B
nuana3oHe 0-100%.

Ecnu ycTanoBneHo 3HaueHue “0%, npu nepBoM po3xure 3HaueHue Ciibl TOKa He YBENMUMBAETCA BbiLLI 0CHOBHOIO
(BapOYHOTO TOKA, C/IM YCTaHOBAEHO 3HaueHue “100", BbINONHAETCA NOBbILLEHNe Cunbl ToKa Ha 100% BbiLue
3HaYeHMA 0CHOBHOO TOKa.

Po3xur BbINONHAETCA NPy COOTBETCTBYI0LLEM 3HaUeH!N amnep (CUMbl TOKa) B 3aBUCUMOCTH OT NapamMeTpoB
“lopauero cTapTa (Hot Start)” 1 nocne noBbiLLeHNA Cubl TOK B TeYeHMe onpe/ieNieHHOro BpeMeHU (Bapka
MPOA0MKAETCA NPU 3HAYEHNM OCHOBHOrO TOKA.

“TopAaunii cTapr (Hot Start)” umeeT napameTp 3aBOACKOI HACTPOIiK No ymonuaruto 20.

Ar

Mpn cBapKe MOKPbITbIM HNEKTPOAOM, e/ Jiyra MMEeT TEHAEHLMIO K MPepbIBaHINI0, BLIMOMHAET MOBbILLEHME CUTbI
TOKa /10 3HaUeHWA, B Ba Pa3a NPEBbILLAIOLLEr0 3HAYEHIe OCHOBHOIO (BAPOYHOTO TOKA, TeM CamMbiM NpeAoTBpaLLas
tt npepbiBaHme ayru.
« Hactpoiika “Oopcaxa ayry (Arc Force)” 8 ananasoe 0-100.
« Pexum “Oopcax ayru (Arc Force)” obecneunsaet perynmpoBKy Toka 11 npeaynpexaaeT npununatme snekTpoaa B
Cnyyan, KOrAa NeKTPOZ MMeeT TEHACHLMIO K NpUAMNaHMI.
« “Oopcax pyru (Arc Force)” umeeT napameTp 3aBOACKOI HACTPOIIKI M0 ymonyaHmto 0.

L |

l T Hamute Ha Tpurrep Ynepxugaiite Tpurrep B Haxatom Cocroamun Ornycrure Tpurrep“

2-TaKTOBbIii peXum paboTbl TpUrrepa ropenku;

« Npu HaxxaTuy TpUrrepa HauMHAETCA (Bapka, BLIMONHAETCA Oaua rasa NpozyBKIA Nepes; CBapKOiA, pOur Zyr
MY MUHUMANbHOM TOKe, HapacTaHue Toka 1 3aTem cBapka NPOA0MKMTCA NPU 3HYeHMM OCHOBHOTO CBAPOYHOTO TOKA.

c o ! Mpu momoLuy ceHcopHOIi KHOMKM Mpu BbiGpaHHoM pexxime TIG-cBapku obecreunBaeTcA nepexos Mexay pexumami

I
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B 2-TakToBOM pexume paboTbl TpUrrepa ropenku KpuBas U3MeHeHUs (BapoYHOro ToKa B npoecce

TIG-cBapku paGoTaet cnepylowwym o6pasom;

+ Bpemsa nopauv rasa nepe/ Hauanom cBapky ycTaHaBuBaeTcA B Auanasone 0-20 cek. MapameTp 3aBOACKOIA HACTPOIAK MO
ymonyanmio T cek.

« HauanbHblil ToK (Tok nepBoro po3»wra) coctaBnaet 30% 3HaueHwA 0CHOBHOIO TOKa.

« Bpema HapacTanua Toka B aana3oHe 0-10 cek. OnpezenseT Bpema HapacTaHuA Cubl TOKa 0T 3HaYeHNA Toka
PO33Mra Ayru 40 3HauYeHA 0CHOBHOTO TOKA.

+ Bpems nepexoza K koHeuHoMy TOKY OnpezendeT BpemMa CHUXeHIA TOKa 0T 3HaUeHUii 0CHOBHOrO TOKa 40 3HaueHMil
KOHEYHOro TOKa. 3HaueHue KOHeuHoro Toka coctanAet 30% OCHOBHOTO TOKa.

J * PrG :Bpema npoayBKy rasa B Hauarne cBapkut
! I :(BapouHblii Tk
PoG : Bpema npoayBKi ra3a B KoHLie CBapKm

PrG | Po t

Hanpumep :

Ecnu HauanbHbiii Tok 100 A, Tok 3anonHeHus kpaTtepa (KoHeuwblii Tok) paeH 30 A. Ecnu yctaHosneHo Bpema

nepexoAa K KOHeyHoMy Toky 1 Cek., NOKa3blBaeT, YT CUNa TOKA CHUKAETCA OT 3HAYEHUA OCHOBHOIO TOKA K TOKY

3anoNHeHuA Kpatepa B TeyeHne 1 cekyHabl.

+ [locne cHKEHUA CUbl TOKA A0 TOKA 3aN0NHERIA KpaTepa HauNHaeTcA Bpems NPo/yBKY ra3a B KOHLe CBapKM.
Bpema npopyBKu rasa nocne cBapku ycTaHaBnuBaetca B Auanasone 0-20 cek. o xenaHuto nonb3oBaTtens MOXHO
13MeHUTb BPeMs KOHeYHOI NPoAYBKIA rasa.

« Ecnu B KoHLe cBapKH, BLINONHAEMO B OHOM 13 pexumoB TIG-CBapKy MMeI0TCA TaKue xanobbl, kak noyepHeHue

nn 6bICTPO HapyLLeHie 1 oyepHeHe BONbGPaMOBOr0 HAKOHEUHIKa, He0OX0ANMO yBeNMYUTL BpeMsA NPoAYBKi

ra3a B KOHLie CBapKky.

i

4-TaKTOBbIIi peXum pa6oTbl TpUrrepa ropenku:

« [lpu HaxaTui Ha TpUrrep HauHET NOCTYNaTb ra3 NPOAYBKI Nepes Hauanom ceapky. locne npeasaputenbHoi

NPOZYBKWM ra3a (Bapka HaUVHaeTCA NPU 3HaUeHNAX ToKa po3xura Ayru. Ecav npopomkatb yaepxuBath B HaxaTom

COCTOAHWM KHOMKY TPUrTepa, CBapouHblii annapar NpoAouUT BbINOAHEHNe CBApKM NPY 3HAYEHUN TOKA PO3XHra

pfyru. Ecm kHonka Tpurrepa 6yaeT oTnylieHa, annapat BbINOAHUT MOBbILLEHME CUAbI TOKA B TeUeHUe

YCTAHOB/IEHHOr0 BPEMeHY v MPOAOIKUT CBApKY NPI 3HAYEHNI OCHOBHOTO TOKA.

Ecnu Tpebyetca 3aBepLumTb cBapky, He06X0AMMO MOBTOPHO HAXaTb Ha TPUITep, aKTUBM3MPYETCA BPeMA CHINKEHUA

TOKa 10 3HAYeHMIi KOHEYHOTO TOKA 1, €CM TPUTTEP YAEPXKVBAETCA B HAXKATOM COCTOAHIM, BYZeT BbINONHEHO

CHVKeHVe 3HaueHNA 0CHOBHOTO TOKA /10 3HAUEHNA KOHEYHOT0 TOKa.

locne OKOHUAHUA BPEMeHN CHIKEHMA 3HaYEHIA [0 KOHEUHOTO TOKa, ciucTema ByAeT BbRKIAATD NPU cune ToKa

3anoNHeHuA Kpatepa i 06ecneynt BOIMOXKHOCTb 3aN0NHeHNA KpaTepa.

[Tocne 3aBepLueHyA 3aMoNHeHNA KpaTepa, 0TNYCTUTE KHOMKY TpUrrepa.

B TeueHue BpemeHI NposyBKY rasa B KOHLie CBApKI Oy/ieT BbINOMHEHO oxnax/eHue paboyeil 3aroToBKku 1

3aBepLUeHue NpoLecca cBapky.

B 4-TaKkTOBOM pexcume pa6oTbl TpUrrepa ropenku KpuBas M3MeHeHNsa (Bapo4Horo Toka B npouecce TIG-

cBapKu pabotaeT cnepylowum o6pasom :

« [lpu pabote Kak B 4-TaKTOBOM, TaK 11 B 2-TaKTOBOM PeXxiMe TpUrrepa ropenki, Bce MeHt 1 HacTpoiikin
paboTatoT COrNacHo ycTaHoBMEHHbIM NapameTpam. B oTauume ot 2-TakToBOr0 pexuma paboTbl TpUrrepa ropenku,
npy 4-TaKTOBOM pexume aKTUBY3MPYeTCA TOK 3aBapKu KpaTepa Ha Kpusoii TIG-ceapki. Tok 3aBapKu Kpatepa
11CNONb3YeTCA TONbKO B 4-TAaKTOBOM pe3ume paboTbl Tpurrepa.

« Tok 3aBapky KpaTepa UCNonb3yeTca ANA yCTpaHeHaA oLLNB0K, BO3HUKAHLLVX BO BPeMSA (BAPOYHOT0 NPoLiecca.

« Tok 3aBapku kpaTepa yCTaHaBNMBAETCA B % OT 3HaueHUA OCHOBHOrO ToKa. [lnana3oH HacTpoiiku 1-100%. Ecan
3HaueHue 0CHOBHOTO cBapoyHoro Toka 100 A v ycTaHOBEeH napameTp Toka 3aBapky kpatepa 50%, 370 03Hauaer,
4T0 TOK 3aBapKMI kpatepa cocTaBnaet 50% 0T 3HaueHnA 0CHOBHOTO Toka U cocTaBaAeT 50 A. YcTaHaBnnBatoTca
YPOBHY BbICOKOT0 11 HU3KOTO TOKA.

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Undopmauna Mo Ikcnnyatauun 89

PrG :Bpems npoayBky ra3a B Havane cBapku
I :(BapouHblii TOK
PoG : Bpema npozyBKWY ra3a B KOHLie (Bapki

1 t PrG I pog| t

Hanpumep :

YcTaHoBneHbI 3HaUEHA OCHOBHOTO cBapouHoro Toka 100 A 1 Toka 3aBapky kpaTepa 50 A, eCiv B (BapouHOM annapare
1CNONb3YeTCA MHOTOGYHKLMOHaNbHAA FopeNika, eCIM HaxaTb Ha KHOMKY TOKa 3aBapKky KpaTepa Ha ropenike Bo Bpema
BbINONHEHUA CBAPKYU NPU 3HayeHum cubl Toka 100 A, CBapouHblit annapaT aBTOMATUYeCKM BbIMOMHUT NEPEXos K
paboTe B pexime Toka 3aBapKi kpaTepa.

Takm 00pasom, B Cnyyae ecnin B CBapHOM LUBE UMEHTCA BO3MOXHblE HApYLIeHUs, ANA npeaynpexaeHna
06pa30BaHuA 0TBepCTUA B 06N1aCTI HarpeBa CBAPOYHbIT annapat nepeksiyaeTca B pexum paboTbl Npu HUKOI cune
TOKa 1, eCN MOBTOPHO HAXaTb HA KHOMKY OCHOBHOTO TOKA Ha ropenike nocie BbINOAHEHUA UCNPaBAeHNa OLWN60K
(BapKy, annapat BepHETCA B pexuM paboTbl npu cune Toka 100 A 1 nob30BaTh CMOXET MPOAOMKUTD CBAPKY.

Pexum “ToueyHas cBapka”

AxTuBu3upyetca npy Bbibope pexuma TIG-cBapki. Haxas ofNH pa3 Ha KHOMKY Tpurrepa, MPOU3BOAUTCA PO3XKUT

JYrv NPy 3HaYeHNI 0CHOBHOTO TOKA, B TeYeHMe YCTaHOBAEHHOr0 BpemeHH 6yeT NpoJoMmKkaTbea NpoLece cBapkil 1 B

KOHL|e YCTaHOBNEHHOT0 BpeMeHU (BapKa aBTOMATUYecki NpeKpaLLaeTca.

« [locne Bbibopa pexiuma “ToueyHas ceapka” 60NbLUIMHCTBO GYHKLMI Ha KpuBOIA TIG-CBapKI OTKNIOYATCA U ANA
YCTAHOBKY 3HaueHMii 0CTaHYTCA AOCTYMHBIMYU TONbKO 3 GyHKLMU. Bpema NpoayBKM ra3a B KOHLIE CBAPKY, OCHOBHOI

eoeoe TOK ¥ BpeMA TOYeuHOI CBapKy.

« Spot time (Bpems ToueuHoii cBapky) - Bpems, B TeueHIe KOTOPOro BbINOMHAETCA ToueuHad cBapka. Obecneunsaet
BO3MOXHOCTb YCTaHOBKI 3HaueHui B nana3oHe 0-20 cek.

Hanpumep :

Ecnn yctaoBneHo 3HaueHue 2 ceK. MPU HaXaTuW Ha KHOMKY TPUITEPa HauHeTca Mpouecc (Bapku v (Bapka

OyzeT BbINONHATLCA B TeUeHMe 2 CeKYHA; MOCIe MCTeYeHNA 2 CeKyHJ BpeMeHU TOYeYHoil CBapKky, (BapKa bynet

aBTOMATIYeCKM NpeKpaLLeHa 6e3 HeobXoAMMOCTY 0TNyCKa KHOMKM Tpurrepa.

5- Bbi6op Pexxuma UmnynbcHoii (Bapku

Mpu BbIOpaHHOM pexume TIG-cBapka obecneynBaeT nepexos K GyHKUMM MNYNbCHas (Bapka. HaxaTuem Ha KHOMKY oAuH

pa3 BbINONHAETCA BKMKOUEHIe U BbIKMIoueHe GYHKLMN. DYHKLVMA aKTUBI3NPYeTCA BMeCTe C 3aropakuem ceetoanoaa. Mocne

aKTMBU3ALMM pexmMa “VMnynbcHas CBapKa” akTUBU3NPYHOTCA Apyrie GYHKLMY (paboumii LMK, aMnaNTYAQ YacToTbl, YacToTa
PULSE MIMMYNbCOB ¥ T.N.), UMetLLMe HenocpeiCTBEHHOE OTHOLLIEHME K paboTe annapata B JaHHOM pexume.

bnaropapa GyHKuMM “UMnynbcHan (Bapka” 00ecneynBaeTca CHIXKeHNe TepMUYECKOro BO3AIACTBUA Ayrv HA MaTepuan u,

TaKuM 06pa30M, CHIXEHMe (BapOYHbIX edopmaLyii Matepuana.

6- Bbi6op pexxumoB “BbicokouactotHbiin nomkur pyru (HF)” n “Chnkenue nanpsxenus (VRD)”

. HF Haxatiem Ha KHOMKY OAWH pa3 BbINONHAETCA NEPEKNIOYEHNE B NONOXKEHNE BKNKOYEHNA U BbIKNIOYEHNA PEXNMOB. ®yHKL|VIﬂ
. VRD AKTUBU3MPYETCA BMECTE C 3aropaHnemM COOTBETCTBYIOLLEr0 CBETOAMOAA.

BblcoOKOYACTOTHBII NOAMMT AYTH

Mpu BbI6paHHOM pesxume TIG-cBapka obecneunBaet o306y aeHme ayrv 6€3 kacaHuA BoNbGPAMOBLIM SN1EKTPOAOM
HF (BapuBaeMoil oBEPXHOCTY paboyeii 3aroToBKK. Takim 06pa3om, NpeaynpexaaeTca noBpexzeHie HakoHeUHNKa
BONbOPAMOBOT0 INEKTPOLA.

AkTuBuU3VpYeTca npu Bbl6ope pexima TIG-cBapKu.
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HF

« Ecnu Bbl enaete oTKNOUMTL pexxum “BbicokouacToTHbIA nogxur ayrut (HF)” v BbINOAHUTL CBapKY C 3aXuraHuem
[Ayrv TOYeYHbIM KacaHueM 3N1eKTPOAA (BaPOUHOIl NOBEPXHOCTH, HaXMUTe Ha KHOMKY “HF” 1 0TKMounTe akTUBHbIi
pexkum “HF”.

VRD

CHkeHne Hanpsikenua

Ecnn Bo Bpema paboTbl cBapoyHOro annapata (Bapka He BbIMOMHAETCA, 00ecneynBaeT CHIKeHMe HanpsAxeHna fo
HanpAXeHNA B PeXIME X0NMOCTOro X0 (HaNpAXeHuA Mexy BbIXOAHbIMM 3axuMamu) Hinke 12B.

ObecneuvBaet 6e30nacHblii ypoBeHb HaNPAXKEHNA B COOTBETCTBUM C NPABUNAMM TeXHUKM 6E30MaCHOCTY 1 OXpaHbl
Tpyna.

AKTUBU3UPYETCA NI BbIGOPE pexxima CBapKY MOKPbITLIMU 3N1eKTPOAAMM.

HaxxaTuem Ha KHOMKY BbINONHAETCA BKIIOUEHUE U BbIKMIOUeHMe pexiuma. [ocrie akTvBU3aLMM pexuMa 3aropaetca
COOTBETCTBYHLLMIA CBETOAUOA.
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AC BALANCE

7- Hacrpoiika Yactotbi U bananca Monaproctu Toka Mpu C(Bapke AC (Ha llepemenHom Toke)

Haxatuem Ha KHOMKy OAuH pa3 obecrieunBaeTca BO3MOXKHOCTb Nepexosia 0T OZHOTO NapameTpa K Apyromy. [laHHas
KHOMKa NpezlycCMOTPeHa TONbKO B MOAENAX, NPeHa3HaueHHbIX ANA (BapKM Ha NepeMEHHOM U NOCTOAHHOM Tokax (AC/
DC). Hactpoiika BbINONHAETCA NPY NOMOLLY PYYKM perynatopa.

f v

AC Hz

Yacrora AC (llepemeHHoro Toka)

« B pexume TIG-cBapku npu akTuBMpoBaHHoM pexume cBapki AC (Ha nepemeHHoM Toke) obecnieunBaet
BO3MOXHOCTb YCTaHOBKI 4ACTOTbI BLIXOAALLETO TOKA HA BbIXOAHBIX MOMOCAX NepeMeHHOro Toka.

+ 06ecneynBaeT BO3MOXHOCTb YCTaHOBKY 3HaueHuil B Ananasote 5-150 u.

« [lapameTp 3aBOACKOI1 HACTPOIIKI NO ymMonyaHmio 60 M.

« bnaropapa 310/ GyHKLWMK 06neryaeTca paspyLueHue OKCUAHOI TYronnaBKoil NEHKIn Ha NoBEPXHOCTYH paboyeit
3aroToBKM.

=]
AC BALANCE

PerynupoBka banaHca llepemenHoro Toka

« AC onpezienser, HaCKoNbKO BbICTPO Npou30iiaeT CMeHa nontca.

« [o3BonAeT perynupoBatb aMnANTyAYy Npu aKTUBHOM PexvMe nepemeHHOro Toka npu capke TIG.

+ imeeT guanazon Hactpoitku 10-90%.

bnaropapa 3T0i GyHKLWK B 3aBUCUMOCTI OT TONLUMHBI Paboyeli 3aroToOBKY 1 AnameTpa BoAbGpPamoBoro
3NeKTPOAA 06eCneunBaeTCA TOUHas PerynupoBka, obecneunBaiolLas paspyLueHine OKCUAHON TYronnaBKoil NNEHKN
Ha NoBEpPXHOCTYH paboyei 3aroToBKI, IPPEKTUBHOMY 0UMLLIEHIIO NOBEPXHOCTI 11 NOBBILLEHNI0 KaYeCTBa CBAPHOr0
LBa.

[TapameTp 3aBO/CKOI! HACTPOIIKI MO yMONYaHMt0 35%.

YcTaHOBKa NapaMeTpoB BbIMONHAETCA B 3aBUCMOCTY OT TOAILLMHbI paboyeil 3aroToBKM 1 N0 KenaHuio
nonb3oBarens.

Hanpumep :

Ecnn napametp 6ananca nonapHocTu nepemenHoro Toka (AC) yctaHoBneH B 3HaueHun 35%, 3T0 03Hauaert, uto
NONOKEHHBII NONYNepUoz (BaPOYHOTO ToKA cocTaBAAeT 35%, B TeueHUe KOTOPOro BbIMONHAETCA NpeBapUTeNbHad
04MCTKA NOBEPXHOCTU ANIOMUHMA OT OKCUAHON NNEHKK, OTPULLATENbHbIA NONYNEPUOZ CBAPOYHOTO TOKA COCTABNAET
65%, B TeueHue KOTOPOrO BbIMONHAETCA (Bapka W MepeHOC PacniaBieHHOro NMpUCajoYHOrO MeTanna B 30HY
(BaPOYHOI BaHHbI.
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8- Mamarb Mporpamm

B Pexxume TIG-CBapku:
« ObecneuvaeT BO3MOXHOCTb COXpaHeHuA B namaATi napameTpos 100 HaCTpoeK, N03BONAET YCTaHOBUTD paHee COXpaHEHHble
C] napameTpbl B 3aBUCUMOCTY OT BIAA BbINONHAEMbIX paboT. bnarogaps 3Toil yHKLMN NpU CMeHe TNa CBapoYHbIX paboT He TpebyeTca
NOBTOPHAA YCTaHOBKA NapaMeTPOB CBAPOYHOTO MPOLeCca i 0becneunBaeTca cobniofieHue CTaHAapTOB NPOM3BOACTBA (BAPOUHBIX
pabot. Bce HacTpoiiku npoLecca cBapKM aBTOMATUYECKH COXPAHAIOTCA B NAMATY MO BbIGPaHHbIM HOMepPOM nporpammbl (job)

B NaMATH.
[Ins coxpaHeHna n3MeHeHuil napameTpa BblbepuTe COOTBETCTBYHLLMIA HOMEP NPOrPaMMbI.
Ha 3kpaHe, HaxopALeMy CBepXy KHOMKY NPOrpamm, NOKa3blBAETCA Kakoil NapameTp U3MeHEH B Kakoil nporpamme.
llamaTb npeflycmaTpuBaeT BOIMOXHOCTL coxpaHeHna 100 nporpamm B auanasoHe 0-99.
Haxartuem Ha KHONKy NporpaMm OAuH pa3 BbINONHAETCA Nepexoz K ApYrium nporpamman. bbicTpbiii nepexo; Mexay nporpammami
BbINONHAETCA NPY yAepAaHNM KHOMKM NPOrPaMM B HaXaTom COCTOAHMM.
B Pexxume dnexTpopa:
« [lpn HacTpoiike 3HaueHWA TOKa, BHauane Ha KpaHe NoABUTCA CMMBOA “A” - BbIXOZAHOE HampsAXeHUe (BApOYHOrO TOKA U 3aTeM
3HaueHue “U”. Ecnu Bbl KenaeTe yBUAETb BLIXOAHOE HAaNpAXeHUe (BapOYHOTO TOKA, HaXaTheM Ha KHOMKY OAUH pa3 - Bbl CMOXeTe
YBUZAETb 3HaUeHMe HaNPAXeHNs TOKa B BONIbTAX, NPU NOBTOPHOM HaxaTiu ByieT BLINONHEH NEPEXOA K 3HAYEHMH0 TOKa B amnepax.

9- Liudpposoit UHaukaTop

:I LindpoBoii KkpaH 0becneunBaeT BO3IMOXHOCTb HabMOAATb 32 YCTAHOBMEHHbIMI NapameTpami (BapoOYHOTO TOKa M Kopamu
HencnpaBHoCTeil.

10- 3awura Ot Huskoro/Bbicokoro Hanpsxenus

+ 0cobblit KOHTYp 0becneyrBaeT 3aLuTy CBAPOYHOTO annapata oT Gu3nyeckix NoBPexAeHiA NpU Nepenazax ceTeBoro HanpMAKeHNA.

« 06ecneynBaeT KOHTPOSb CETEBOTO HANPAKEHNA.

+ B cnyyanx noBbiLLeHyA ceTeBOro HanpaxeHuA Bbilue 250 B unn cHinkerua Hixe 185 B, cpabaTbiBaeT Kop HencnpaBHoCTY “c6oit
HanpsKeHA CeTu” 1 3aropaeTca CBETOANOA CUTHANM3ALMM.

11- Tepmuyeckas 3awura Ot Meperpesa

« Cuenblo npeaynpexaeHns NOBPEXEHMI, BbI3BAHHbIX IEPETPEBOM, B (BAPOUHOM annaparte NpeaycMoTpeHa ABOHAA 3aLuuTa.
Tepmuyeckas 3awyuTa oT neperpesa obecneunBaeTca UydpoBbIM CUrHaNbHbIM MUKPONPOLIECCOPOM, BbIMONHAKLLIM KOHTPONb
TeMnepaTypbl HarpeBa annapara, 1 MeXaHueckoil 3aLUuToii oT Neperpesa.

« lmeeTca KoHTPONb TeMNepaTypbl HarpeBa annapara.

« Ecw emneparypa 61oka |gbt nobicuTcs Bbitwe 80 rpajycoB, Ha SKpaHe 3aropyuTcs KPacHblii CBETOANOA U NOSBUTCS KO
HencnpaBHOCTH. YKa3biBaeT o c6oe B pe3ynbTaTe NeperpeBa (BapouyHoro annapara.
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**Bpems TouyeyHo CBapKu

. 3.2 Kpueas Wzmenenus Ceapourozo Toka B lpoyecce TIG-Ceapku
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TapameTps1

Monotig 220ip

3aBojckas

2-TaKTHBIA
pexxum TIG

4-TaKTHBIH
pexxum TIG

Toyeuynas TIG

S
Bpewms npeBapuTeIbHOM MPOYBKH rasa 0-20 cex. 1 cek. v v v v
HavanbHbli TOK 3A-%100 %70 v v v v
BpeMst HapacTaHHsl TOKa 0.0-10 cex. 1 cek. v v v v
MaKcHMa/IbHBIH TOK 3-220A 85A v v v v v v
MHHUMAaJIbHBIA TOK 3A-%100 40A NG v NG v
CoOTHOIIEHHE IePHO/I0B HMITYJTbCa H Nay3bI %1-%99 %50 v v v
YacToTa MMIY/ILCOB 0.1-2000 I'y, 5T v v v
Bpewms nepexo/a K KOHEYHOMY TOKY 0.0-10 cek. 1 cek. v v v v
KoHeYHbI TOK 3A-%100 %30 v NG v v
Bpems KOHE4HOI MPOAYBKH rasa 0-20 cek. 5 cek. v v v v
BpeMsi TOYeYHOM CBapKH 0-20 cex. 2 cek. v v
. : e 2-TaKTHBIH 4-TaKTHbIH
TapameTpbt Monotig 220ip T pexum TIG pexum TIG
Bpemsi npeiBapHUTe/IbHOM MPOYBKH rasa 0-20 cek. 1 cex. v v v v
Hava/ibHbIi TOK 3A-%100 %70 v v v v
BpeMs HapacTaHHs ToKa 0.0-10 cek. 1 cek. v v v v
MakcHMabHbIi TOK 3-220A 85A v v v v v v
MHUHMMa/IbHBIN TOK 3A-%100 40A v v v v
CooTHolIEHHE IePHO/0B UMIY.IbCA H Iay3bl %1-%99 %50 v v v
YacroTa UMNy/IbCOB 0.1-2000 I'y, 5T v v v
Bpems nepexoa K KOHeYHOMY TOKY 0.0-10 cek. 1 cek. v v v v
KoHeuHblii TOK 3A-%100 %30 v v v v
Bpems KOHe4HOIi IPOAYBKH rasa 0-20 cek. 5 cex. v v v v
Bpems Toue4yHOi CBapKH 0-20 cek. 2 cek. v v
Banauc n((:;ﬂpnocm TOKa :g:egnapke AC 9%1-%90 %35 v v v v v v
YacroTa AC (mepeMeHHOro ToKa) 5-150 I'g 60 I'y v v v v v v
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. 3.3 Texnuyeckue Xapakmepucmuku Annapama

Tepmuueckas 3awwmra Ot leperpeBa

« Cuenblo npeynpexzaeHua NOBPeXeHHii, BbI3BaHHbIX NeperpeBom, B (BapoyHOM annapate NpeaycMOTpeHa ABOIHaA 3aluyTa. Tepmuyeckas
3Ly O neperpeBa 06ecneynBaeTca LdpPOBLIM CUTHANbHBIM MUKPOMPOLECCOPOM, BbIMOMHAIOLMM KOHTPOIb TeMMepaTypbl HarpeBa
annapata, 1 MexaHuYecKoil 3aLLuToii oT neperpesa.

Ecnn temnepatypa 6n0Ka lght noBbicutca Bbiwe 80 rpaaycos, Ha KpaHe 3aroputca KpacHblit CBETOANOL U NOABUTCA KO, HEUCTIPABHOCTH.

Namsarb Mporpamm
« 06bEm namaTi no3BonseT coxpaHuTb 100 nporpamm. MamaTb NpesycvMaTpUBAET BO3MOXKHOCTb coxpaHeHua 100 nporpamm B Ananasoe 0-99.
« B03MOXHOCTb COXpaHeHA U3MeHeHHbIX NapameTpoB. [1pu NOMOLLM KHOMKY “P” BLINONHAETCA NEPEXOs 0T 0/HOI NPOrpamMMbl K ApYroii.

3axuranue Jlyru Toueunbim KacaHnem Inektpopa CBapouHoii lloepxnoctu (Lift TIG)
« Tlpu nomowum dyHkumm “Lift TIG” 06ecneunsaetca BbinonHeHme TIG-CBAKIA € 3aXKNraHUEM Lyrv TOYEYHbIM KacaHuem SNeKTPoAa (BapoyHoit
MOBEPXHOCTY.

3awura Ot lepenapoB Hanpsaxenus

« BbinonHseT BbipaBHUBaHIE KoneOaHHil eTeBOTO HanpsXeHNs.

« 06ecneynBaeT 3alLUTy CBAPOYHOTO annapara oT paboTbl NPy HECOOTBETCTBYHOLLEM HaMPAXEHNH, KoNeOaHAX BXOAALLETO HaNpAXKeHNA.
« [locne Bo3Bpata HanpsxeHa B HOPMasbHOe COCTOAHME, aKTUBI3NPYIOTCA GYHKLUN CBAPOYHOTO annapara.

Pa6ota Ot [enepatopa Toka
- (BapouHblil annapar NpuroeH Ans paboTbl oT reHepaTopa Toka. Paboune napameTpbl KBA onpesensioTca B COOTBETCTBUM € TEXHUYECKMM
XapaKTepUCTUKaMU.

3awwmra 0T 06pbiBa @a3bi MuTatowero Hanpaxenna

+ B cnyyanx noBblLLeHuA ceTeBOro HanpaxeHua Bbille 250 B uan cHinkerua ke 185 B, cpabaTbiBaeT Kop HencnpaBHOCTY “c6oil HanpsxeHua
CeT" 1 3aropaeTca CBETOANO/ CUTHANU3ALMM.

« [locne BoccTaHoBReHMA (a3 NOBTOPHO aKTUBM3UPYHOTCA GYHKLIMM CBapOUHOTO annapara.

UnTenneKTyanbHblii KOHTPONb BEHTUAATOPA

- OnpepennTb paboTaeT uin He PaBoTaeT BEHTUAATOP MOXKHO 110 3BYKY, CO3AaBAEMOMY PaBOTAIOLLMM BEHTUAIATOPOM NPH NIEPBOM BKITIOUEHMM
(BAPOYHOTO annapara.

- EC/v npu BKII0YEHIM CBAPOYHOO annapata CbILIMTCA 3BYK PabOTAIOLLEro BEHTUNATOPA, BEHTUNATOP paboTaer. W cBapouHblii annapat
NEPEKAIOYAETCA U3 PEXIMA TECTUPOBAHNA.

- BentunaTop He paBoTaert 1 0CTaETCA B peXMe 0XugaHNA Npu TemnepaType okpyxKatowueii cpesbl Hke 30 rpaaycos. Takum o6pazom,
NPeAyNPEXAAETCA CKOMIEHIE MbUIN W METAINMYECKIX YaCTUL BHYTPU CBAPOUHOrO annapara.

AHTU-NpUnUNaHue
« OyHKuuA “AHTU-NpUnUNaHre” NpeayCMOTPEHa ANA NpeAyNpex AeHns NPUNMNaHNA 3NeKTpoga.
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@ TEXOBCNYXXUBAHUE N YCTPAHEHUE HEUCTIPABHOCTEN

Texo6cnyxuMBaHIe 1 PEMOHT (BaPOYHOTO annapaTa AOMKHbI BLINONHATLCA TONbKO KBaNUOULMPOBAHHBIMI cneLuanucTamin. Komnaxua He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B (BA3I C aBAPHIAHBIMYU CUTYALIMAMM, BO3HUKAIOLLMIA B pe3y/bTaTe BbINOSHEHNA TEX0OCNYKMBAHINA 11 peMOHTa nLamu 6e3
COOTBETCTBYHOLLEH KBANMUKALMM.

3anacHble YacTu, UCNonb3yemble BO BPEMA PEMOHTA, MOXHO NPUOBPeCTI B aBTOPU30BAHHbIX TeXCNyx6ax. cnonb30BaHme OpUriHanbHbIX
3anacHbIX YacTeit 06eCneynT NPoAeHNe CPOKA SKCMNYyaTaLM U NpesynpPeAUT CHNKeHe pabounx nokasateneil CBAPOYHOro annapara.
06paLuaiitecb TONbKO K NPOU3BOAMTENH UK B aBTOPU30BAHHbIE TEXCUNYX0bI, yKa3aHHble Npon3BoguTeNnem.

B TeueHue rapaHTUiiHOro cpoka BbINOAHeHMe NHo6bIX BMELLATeNbCTB B KOHCTPYKLMIO (BapOYHOT0 annapata 6e3 npeaiBapuTeNbHoro cornacus
NPOM3BOAUTENA MOXKET CTaTb NPUYNHOIA AHHYNMPOBAHNA BCEX FapaHTUIHBIX 06A3aTeNbCTB NPOU3BOANTENA.

Bo Bpema BbInonHeHNA Ntobbix npoweayp TexobCnyXuBaHUA U peMOHTa 06s3aTeNbHO C0bMtoAaIATe NpaBuna TEXHIKIA Ge3onacHoCTy.

lepe Hauanom BbINONHEHA NOLIX BIAOB NpoLieayp TeXoBCNYKUBAHUA UM PEMOHTA OTCOEAMHITE BINKY CETEBOTO kabens (BapouHoro
annaparta 1 BbhxauTe 10 CeKyHA ANA pa3paja HANPAXKEHUA Ha KOHAEHCATOpaX.

.

.

.

.

.

.

. 4.1 Texo6cnyxuearue

EC?-) ExedHesHoe Texo6cnyxuearue

.

3anpeLyaeTca yAanatb STUKETKM C NOBEPXHOCTM CBAPOYHOTO annapata. W3HoweHHble/noBpex AEHHbIe STUKETKN
3aMeHuTe Ha HoBble. ITUKETKI MOXHO NPUoBpecTin B aBTOPU30BaHHbIX TeXcyxbax.

lpoBepbTe ropenky, 3axumbl v kabenn. 06paTuTe BHUMaHue Ha COCTOAHME 1 MPOYHOCTb CORANHEHNIA YacTeil.
MoBpex/aéHHble/HeucnpaBHble YacTy 3aMeHNTe Ha HoBble. KaTeropuuecku 3anpeLyaercs BbiNONHATb PEMOHT/ \
yANMHeHue Kabena.

Y6enuTech, 4T MMeeTCA FOCTaTOYHAA NNOLLIAAb ANA 06ecneyeHna BEHTURALMM. /
PerynapHo BbINONHAITE 0UNCTKY PAacXoaHbIX AeTaneii TIG-ropenkn. Ecin Heobxopumo, 3amerute. [ina

obecneyeHia NPOROMKUTENBHOTO CPOKA CNYKObl PACXOAHBIX AeTaneii, 06paTiTe BHUMaHWe, 4T0ObI

CNO/b30BANNCb OPUTMHANbHbIE PACXOAHBIE MaTepUanbl.

llepen Hauyanom ceapku npoBepbTe PACcXoOMETPOM CKOPOCTb PACX0A ra3a Ha KOHLe ropenku. Ecin pacxog rasa
BbICOKVI U HU3KMWIA, YCTAHOBYUTE YPOBEHb PAacX0/a B COOTBETCTBIM CO CBAPOYHbIM NPOLIECCOM.

.

.

.

.

® 00uH Pa3 B 6 Mecayes

0yuCTUTE U 33KMUTE CORANHUTENbHbIE INEMEHTDI, TaKUe KaK raiikin 1 60nTbl.
lpoBepbre Kabenu 3N1eKTpojoepKaTeNa 1 KNnemmbl 3a3emMneHuna.

Orkpoiite 60K0BblE KPbILLKW CBAPOYHOr0 annapata 1 04NCTUTE BHYTPEHHIOK YacCTb MPU NOMOLLN CyX0ro Bo3ayXxa %&

M0/} HU3KUM JiaBneHneM. He ncnonb3yiite Bo3AyX Nog AaBneHem Ha 61M3KOM PacCTOAHMN OT INEKTPUYECKHUX
COeIMHEHMWIA.

« [lpoBepbTe po3eTky NOACOLANHEHNA BUKI INEKTPUYECKOro kabens nutaHua (BapoyHOro annapara. B Toukax ﬁ\ g
NoACoeANHEHNA 3NeKTpuYeckoro Kkabens nuTanua K PO3eTKe yCTpaHuTe mecTa ocnabnexna coeuHeHuii, ecm
nmeloTcA. Ecnu B rHE3ax po3eTku MMeroTCA Cnefibl BO3AICTBINA INEKTPUUECKOl Ayrit Unu paclumpenme rHésg, %
3aMeHUTEe PO3ETKY Ha HOBY!H0. “ ‘”@
« [lpoBepbTe BUKY IneKTpuyeckoro Kkabens nutaHua (BapOYHOro annaparta. B Toukax noacoeanHexna : & 7

AMeKTpuyeckoro kabens nuTaHuA K BUnKe yCTpaHuTe mecta ocnabnexna coefiuHeHuii, ecn umelotca. Ecnm Ha
LUTBIPAX BUKN MMEIOTCA CNlefibl BO3AEICTBIA INEKTPUYECKOi Ayrin unm ne¢0pmauvm, 3aMeHUTE BUJKY Ha HOBYIO.

MPUMEYAHUE: Yka3aHHasa ebiuie nepuodu4HoCme 03Ha4yaem MaxkcumasnbHble nepuodbl, Komopeie cedyem co6nodame 6
CIyyae eciu aauie ycmpolicmeo He umeem Kakux-au6o npo6nem. BoiuienepeyucieHHole npoyedypel mexo6c1yKueaHus 00/mKHs!

8bINOHAMbCA Yepe3 6os1ee KOpomKue Nepuodsbl 8pemMeHU, 8 3a8UCUMOCMU OM UHMECUBHOCMU pexxuma pabomel annapama
U cmeneHu 3azpA3HeHus paboyeli cpedsi.

KaTteropuuecku 3anpewaeTca BbINONHATb CBapoYHble pa6oTbl NPU AeMOHTUPOBAHHbIX KPbILKaX Kopnyca cBapo4Horo
annapara.
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. 4.2 Yempanenue HeucnpasHocmeli

B Tabnuue Huxe YKa3aHbl BO3MOXHbIE HENCNPaBHOCTU U PEKOMEHAYeMble nocobbl YCTpaHeHus.

Hencnpasroctb

(BapoyHblii annapar He BK0YeTCA

Ybeautech, 4T0 B KOHTYpe NUTaHUA CBAPOUHOTO annapaTa MeeTCa HanpsxeHue

lpoBepbTe NpaBuMbHOE NOAKIYEHIE CeTeBOr0 Kabens

lpoBepbTe NpejoXpaHUTENM HA KM NOJAYM CETEBOTO INEKTPONUTAHIA, CeTeBOi kabenb 1
LuTeKep ceTeBoro kabena

lpoBepbTe Nepekioyatesb BKMOYEHO/BbIKIHUEHO

Ecnn nocne 3aBepLueHns Bcex KOHTPOTbHBIX NPOBEPOK HEUCIPABHOCTb OCTAETCA HEU3MEHHON,
(BAXMTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCTYKO0iA

(CBapoyHblil annapar He BbINOAHAET
(BapKy/nnoxo BbINONHAET (BapKy

.

.

.

.

.

.

YbeauTech, uTo KNeMma 3a3eMseHuA CBAPOUHOTO annapara nopcoeAnHeHa K paboueit
3ar0ToBKe

Y6eauTech, uTo Bce Kabenu MCIPaBHbI 1 B TOUKAX COBAMHEHMA OTCYTCTBYET U3HOC

YbeauTech, uTo BbIOPaHbI MPaBUIbHbIE MapaMeTpbl 1 MPoLieccbl cBapkyl. B 3aBucumocty ot
BbI6PAHHOTO NPOLIECCa CBApKY BbINOMHUTE HIDKECTIEAYHOLLE LWary

MpoBepbTe NOMIOC NOAKIOUEHNS SNEKTPOAA U 3HAUEHNS TOKA, YCTAHOBIIEHHbIE HA (BAPOUHOM
annapare

Y6eauTech, 4To OTKPHIT BEHTUb MOAAYM ra3a v NPOBEPLTE NPABHIbHYH YCTAaHOBKY pacxoaa
rasa

YbeauTech, UTo HaKOHEUHIK BONIbOPAMOBOTO INEKTPOAA UNCTbIiA

Y6eauTec B MCNPaBHOCTI CBAPOYHOIA FOPENKM

Ecnm nocne 3aBepLUeHIs BCeX KOHTPOMbHbIX NPOBEPOK HEUCMPABHOCTb OCTAETCH HEUZMEHHOI,
CBAXMTECH C ABTOPU30BAHHOIA TEXCTYKG0ii

BonbdpamoBbiii aneKTpos nnasutca
1NN JIOMAeTCsA conno

Mposepbre, uTobbl TIG-ropenka bbina noaknioyeHa K otpuLatensHomy (-) nomocy. Ecm
ropenka He NofCOeAMHeHa K 0TpULLaTeNbHOMY (-) MOMIOCY, BbIMONHUTE NOACOEANHEHE

Ecnn nocne 3aBepLueHna Bcex KOHTPObHbIX MPOBEPOK HENCNPABHOCTb OCTAETCA HEU3MEHHOIA,
(BAXMTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCY KOOI

Ipu BbInonHeHuu TIG-cBapKu
BO3HVKAET BCMeHUBaHue uim
noTeMHeHue

.

[IpoBepbTe pacxof0MeTPOM NapamMeTpbl PAcXofa rasa BbIXOAALLETo U3 CONNA ropenkm
Ecnin noBepxHOCTb paboyeii 3aroToBKI rpA3Has, 04MCTUTE NOBEPXHOCTb

YbepuTecs, 4To MCNONb3yeTCA NPaBUbHDIA CBAPOUHDIIA ra3

Y6epuTech, uto BbIOPaH NPaBUNbHbIiA BONbGPaMOBBIil 3NEKTPOZ

Ecnu nocne 3aBepLueHis Bcex KOHTPONbHbIX NPOBEPOK HEMCNPaBHOCTb 0CTaETCA
He3MeHHOI, CBAXUTECH C aBTOPIU30BAHHOI Texcny 60t

BblcokouacToTHbIN nogur ayrv
(HF) npou3BoamTCA, HO C TPYAOM
HauMHaeTCA cBapka.

.

[TpoBepbTe HauanbHblii TOK. Ecnn HauanbHbIl TOK 0YeHb HU3KMIA, yBeNuybTe 3HaueHue
HauanbHOro Toka

Ecnin nocrie 3aBepLueHns Bcex KOHTPONbHBIX POBEPOK HENCTIPABHOCT OCTAETCA HEU3MEHHON,
CBAXUTECH C ABTOPU30BaHHOI Texcy00ii

BbicoKouacToTHbII noaxur ayrv
(HF) npou3BoauTCa, HO CBapKa He
HaumMHaeTca

Mposepbre, uo6bl TIG-ropenka 6bina noaknioyeHa K otpuLatensHomy (-) nomocy. Ecm
ropenka He MofCOeAMHeHa K oTpULiaTeNbHOMY (-) MOMICY, BbIMONHUTE NOACOEANHEHE
lpoBepbTe NoACOeAMHEHNE KNeMMbl 3a3eMeHNs K paboueil 3aroToBke

Ecnu nocne 3aBepuueHins BCex KOHTPOMbHbBIX POBEPOK HEUCMPABHOCTb OCTAETCA
Heu3MeHHoIi, CBSXXUTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCIYX 60l

BblcokouacToTHbI noAXwr Ayrv
(HF) He npouzBoauTca

.

MpoBepbTe Bpems NPOAYBKM rasa nepes (Bapkoit. Eciiv Bpema npeaBapuTenbHoil NpoayBsKi
ra3a oyeHb 60/IbLIOE, yMeHbLUUTE BPEMA MPOAYBKIA

Ecm nocne 3aBepLueHita BCex KOHTPObHBIX NPOBEPOK HEUCMPABHOCTb OCTAETCA
HEM3MeHHOIA, CBAXUTEC C aBTOPIU30BaHHOIA TeXCyKGoit
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. 4.3 Kodol Heucnpagrocmeii

B Tabnuue Huxe YKa3aHbl BO3MOXHbIE HENCNPaBHOCTU U PEKOMEHAYeMble nocobbl YCTpaHeHus.

Kop HencnpaBHOCTH

Hencnpasnoctb

« Bobhxaute HekoTopoe Bpems, N03BOANB
« Bo3moxHo npeBblLleHa NPoA0IKNTENBHOCTD 0XNaAnTbLCA (BaPOYHOMY annapary. Ecn
pa6oTbl N Harpy3Koii HeUCnpaBHOCTb Mcye3na, nonpobyiire
pabotatb npyu Gonee HU3KoI cune Toka
« Bu3yanbHo npoBepbTe paboTy BeHTURATOpA.
« B03MOXHO He paboTaeT BEHTUNATOP B cnyuae ecin BeHTUNATOp He paboTaer,
£ TepmanbHad 3awyuta (BAXUTECH C ABTOPU30BAHHON CNYXO0i
(nepBuyHas)
« Ynanute nperpagbl, 3aKpbiBatoLLMe KaHanbl
« Bo3MoXHO MMeloTcA nperpaabl nepes
KaHanamu Nogauy v Bblxoaa Bo3ayxa ANA LUPKYNALIA BO3AYXa BERTWIATOPA
(BapOYHOTo annapata
+ BosmorkHo emneparypa paGoueii + 0becneybTe pa3meLLeHVe (BAPOYHOTO
Cpefbl CIMLLKOM BbICOKasA W OTCYTCTBYeT annapara & 6ofiee NOAXOAALLET cpefie
[0CTaTOYHAA BEHTUNALMA NOMeLLEHNA
« [lpoBepbTe coeMHeHus ceTeoro kabena u
HanpsxeHue cetn. Yoeauteco, uto
) Hu3koe ceteBoe + BO3MOXHO NPOM30LLNO CHIXKEHUE CeTeBOro 00ecneyeHo NpaBubHOE BXOAALLEE
HanpsxeHne Hanps)eHua HanpsxeHue. Ecnm ceteoe HanpsxeHue
HOPManbHOe, CBAXKUTECH C ABTOPU30BAHHON
Texcyx60i
« [IpoBepbTe coefnHeHNA CeTeBOro kabens u
HanpsxeHue ceTn. Yoeauteco, uto
E03 Bbicokoe ceTeBoe + B03M0XHO Npon30LLN0 NOBbILLEHUE obecneyeHo npaBunbHoe BXoaAlLee
HanpsxeHue CETeBOTO HanpAKeHUs HanpsxeHue. Eciu ceteBoe HanpsxeHue
HOpManbHOe, CBAXMUTECH C aBTOPU30BAHHOI
Texanyx60i
HencnpasHocTb « Bo3moXHO HeuncnpaBeH TemnepaTypHbIi
E05 TeMnepaTypHoro [JaTunK unu npobnema B INeKTpUYeCKiX « (BAXUTECH C aBTOPU30BAHHOI TeXcnyx6oit
JaTunka COeaMHEHUAX
Bbicokoe BbIxoaHOe |+ Bo3MOXHO UMeeTcA npobnema B M M
E07 o « (BAXWTECb C aBTOPU30BAHHOIA TEXCNYKO0I
HanpaxeHue 3NEKTPUYECKOI YacTi CBAPOYHOTO annapara P y
Bbicokoe nepsuyHoe . o
E09 P « B03MOXHO HU3KOe HanpaxeHIe ceTi « (BAXUTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCNYXO0i
HanpsxeHne
HencnpasHocTb
E12 YCTOiiCTBA CHIKEHUS! | Eﬁ:ﬂomg (w;i;c;;‘igg"gm oBr oannapata | (BAXUTECH C aBTOPU30BAHHOI TEXCNYXO0i
HanpsxeHua (VRD) P P P
HencnpasHocTb « Bo3moxHo umeetca npobnema B o .
E4 nepesauu JaHHbiX. MEKTPUYECKOVE YaCTit CBAPOYHOrO annapata | CBAiTeCh C 2BTOpU30BAHHOM TeXCYGoi
« Bobhxaute HekoTopoe Bpema,
T03BO/INB OXNAANTBLCA CBAPOUHOM
F19 TepmanbHad 3awuTa |+ Bo3MoXHO npeBbllleHa NPoAOMKUTENbHOCTD annapary, cnmﬂu e cnpam? oCTh 1 c):l e3na
BTOpUYHasA 60Tl 07 Harpy3Koii ” &
(BTop ) P AHarpy nonpobyiite pabotatb Npy 6onee HU3Ko
NPOZOMIKUTENLHOCTI BKAIOYEHUA
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! NPUNOMEHME 1 - CTUCOK 3AMACHDBIX YACTEH

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




98  Mpunoxenne 1- Cnucok 3anacHbix Yacreit

MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

!

NPUNOMEHME 1 - CTUCOK 3AMACHDBIX YACTEH

KOZ1 MATEPMANA KOJI MATEPMANA

Ne ONUCAHUE MONOTIG 220ip MONOTIG 220ip AC/DC
1 Mepekniovatens a3 A308030011 A308030011
2 [a30Bblil Bextunb (4w)t-gm1210 A253006019 A253006019
3 Pyuka loteHumnometpa A229500001 A229500001
4 THe3n0 (BapouHoro Kabens (T) A377900106 A377900106
5 InekTpoHHas Mnara E202A-CN2 K405000202 K405000202
6 bbictpopasbémHoe CoepnHenne A245700006 A245700006
7 InekTpoHHas lMnata E202A-CN1 k405000283 405000283
8 CunoBoit TpaHchopmatop A470200008 A470200008
9 InekTpoHHas Mnata E220A-6 K405000271 K405000271
10 InekTpoHHaA Mnata E220A-7A DC k405000276 k405000292
n InekTponHan Mnata E220A-78 k405000273 k405000273
12 InekTpoHHas lnata E220A-5A K405000269 K405000269
13 InekTpoHHas lnata E220A-58 k405000270 k405000270
14 Bentunatop OnHodazHblit A250001026 A250001026
15 InekTpoHHas Mnata E220A-1 K405000265 K405000265
16 IneKTpoHHaA Mnata E220A-4 DC k405000277 k405000293
17 InekTpoHHas Mnata E220A-3 K405000267 k405000294
18 TpaHchopmarop Toka Bbicokoit YacToTbl A336700016 A366700020
[Jlatunk Xonna A834000001 A834000001
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! MPUNOMEHME 2 - SNEKTPUYECKASI CXEMA MONOTIG 2201P DC
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! MPUNOMEHME 2 - SNEKTPUYECKASI CXEMA MONOTIG 2201P DC
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! MPUNOMEHMUE 3 - SNEKTPUYECKASI CXEMA MONOTIG 2201P AC/DC
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! MPUNOMEHMUE 3 - SNEKTPUYECKASI CXEMA MONOTIG 2201P AC/DC
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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tamimlanmasi

A

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

« Bukilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu anlagiimali ve
takip eden aciklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kisilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup; ¢alisma
oncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyanlarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tamimlanmasi

A
®

4>

4Qb-

DIKKAT
Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir. Onlem alinmamasi

durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara/hasarlara neden olabilir.

ONEMLI

Kullanima ynelik bilgilendirmeleri ve uyanlar belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gdsterir. Kaginilmamasi durumunda 6lim veya agir yaralanmalar meydana
gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

Kullanim kilavuzunu, makine iizerindeki etiket ve giivenlik uyarilanini dikkatli bir sekilde okuyunuz.
Makine iizerindeki uyan etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli etiketleri
degistiriniz.

Makinenin nasil calistinldigini, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6reniniz.
Makinenizi uygun calisma ortamlarinda kullaniniz.

Makinenizde yapilabilecek uygunsuz degisiklikler makinenizin giivenli calismasina ve kullanim
omriine olumsuz etki eder.

Cihazin belirtilen kosullar disinda calistinimasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu degildir.

Elektrik Carpmalan
Oldiirebilir

AT

I e

9 X

Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere

uygun oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kisiler tarafindan kurulmasini saglayin.

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is nliigii giyin. Islak ya da hasar gérmiis eldiven ve is onliiklerini
kesinlikle kullanmayin.

Yanliz basiniza calismayin. Bir tehlike durumunda, calistiginiz ortamda haber verebileceginiz birinin
oldugundan emin olun.

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

Elektrik tastyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagli elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

(alisma yiizeyinden ve zeminden kendinizi izole ederek olasi muhtemel elektrik soklarindan koruna
bilirsiniz.Calisma yiizeyiyle operatdriin temasini kesecek kadar bilyiik, yanmaz, elektriksel agidan
yalitkan, kuru ve hasarsiz izolasyon malzemesi kullanin.

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

Topraklama pensesini calisma parcasi ya da calisma masasina metal metale iyi bir temas saglayacak
sekilde olabildigince yakin baglayin.

« Cift acik devre voltaji olacagi icin 2 farkl makinaya bagli elektrod penselerine ayni anda dokunmayin.

USER MANUAL | MANUEL D'UTILISATION | PYKOBOACTBO 110 SKCT/TYATALIY | KULLANIM KILAVUZU

www.magmaweld.com




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC

Giivenlik Kurallan 105

+ Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini skiin.

« Makineyi tamir etmeden dnce tiim giic baglantilarini ve/veya baglanti fislerini ¢ikartin ya da
makineyi kapatin.

« Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

« Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

« Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina dzen gosterin. Sicak metal parcalardan ve
kivilamlardan koruyun.

+ izolasyonsuz, giplak kablolar 6liimcill tehlike yaratir. Tim kablolari olasi hasarlara kargi sik sik kontrol
edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya degistirin.

- Topraklama pensesi is parcasina bagl degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini 6nlemek icin izole
edin.

« Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

« ACkaynak cikisiniislak, nemli ya da sikisik alanlarda ve diisme tehlikesi bulunan yerlerde kullanmayin.

« ACgikisi yanlizca kaynak prosesi icin gerekli oldugu durumlarda kullanin.

« ACgikis gerekli oldugu durumlarda eger makinenizde mevcut ise uzaktan kontrol iinitesini kullanin.

Asagidaki elektriksel agidan tehlike iceren durumlardan biri mevcut oldugunda ekstra

giivenlik onlemleri alin;

« Nemli yerlerdeyken veya islak kiyafetler giyerken,

+ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

« Oturma, diz ¢okme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« I parcasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda asagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

« Yari otomatik DC sabit gerilim (CV) MIG kaynak makinesi,

« DCmanuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

- Varise diisiik acik devre gerilimine (VRD) sahip DC veya AC kaynak makinesi.

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi Gerekenler

A2

« Elektrik giiciinii kapatin.

« Elektrik sokuna kapilmig kazazedeyi elektrik tasiyan kablo veya parcalardan kurtarmak iin kuru odun
gibi iletken olmayan malzemeler kullanin.

« Acil servisi arayin.

ik yardim egitiminiz var ise;

- Kazazede nefes alamiyorsa elektrik kaynag ile temasi kesildikten hemen sonra kalp masaji (CPR)
uygulaymn. Solunum baslayana veya yardim gelene kadar kalp masajina (CPR) devam edin.

« Otomatik bir elektronik defibrilatoriin (AED) mevcut oldugu durumlarda talimatlara uygun sekilde
kullanin.

« Elektrik yamgini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin. Enfeksiyon kapmasini
onleyin ve temiz, kuru bir orti ile drtiin.
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Hareketli Parcalar Yaralanmalara
Yol Acabilir

A

« Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
« Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kapi, vb. koruyuculari kapali ve kilitli tutun.
« Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghgimz igin
Zararli Olabilir

ARS

@,

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢tkan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.

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

(alisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

Kaynak ve kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin. Gerekiyorsa tim
atdlyede biriken duman ve gazlar disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj esnasinda cevreyi
kirletmemek icin uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

Dar ve kapali alanlarda calisiyorsaniz veya kursun, berilyum, kadmiyum, cinko, kapli ya da boyali
malzemelerin kaynagini yapiyorsaniz, yukaridaki dnlemlere ilave olarak temiz hava saglayan maskeler
kullanin.

Gaz tiipleri ayri bir bélgede gruplandinimissa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri

KO kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kacaklarina dikkat edin.
gl @ « Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklan takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da sagliginiz icin tehlikelidir.
gﬁ « Kaynak islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde agiga ikan klorlu hidrokarbon buharlarinin
KO oldugu ortamlarda yapmayin.
Arklsigi - Gozlerinizi ve yiiziiniizii korumak icin uygun koruyucu maske ile ona uygun ( EN 379a gore 4 ila13)
Gozlerinize ve Cildinize  cam filtre kullanin.
Zarar Verebilir - Viicudunuzun diger ciplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle bu

isinlardan koruyun.

« Cevrenizdeki kisilerin ark isinlarindan ve sicak metallerden zarar gormemeleri icin calisma alaninizi
g0z hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla gevirin ve uyari levhalari asin.

« Buz tutmus borularin isitiimasinda kullaniimaz. Kaynak makinesiyle yapilan bu islem tesisatinizda
patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilcimlar ve Sigrayan

- Kaynak yapmak, yiizey taslamak, fircalamak gibi islemler kivilamlara ve metal parcaciklarinin

Pargalar Gozlerinizi  sicramasina neden olur. Olugabilecek yaralanmalan dnlemek icin kaynak maskesinin altina, kenar
Yaralayabilir ~ korumaliklar olan onaylanmis koruyucu is gozliikleri takin.
Sicak Pargalar Agir - Sicak parcalara giplak el ile dokunmayin.

Yaniklara Neden Olabilir

AN

« Makinenin parcalari iizerinde calismadan dnce sogumalari icin gerekli siirenin gegmesini bekleyin.
« Sicak parcalan tutmaniz gerektiginde, uygun alet, isil izolasyonu yiiksek kaynak eldiveni ve yanmaz
giysiler kullanin.

Giiriiltii, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

AO

« Bazi ekipman ve islemlerin olusturacadi giiriiltdi, duyma yeteneginize zarar verebilir.
« Eger giiriiltii seviyesi yiiksek ise onaylanmig kulak koruyucularini takin.
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Kaynak Teli Yaralanmalara - Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir béliimiine, diger kisilere ya da herhangi
Yol Agabilir  bir metale dogru tutmayn.
A O . Kaynak telini makaradan elle acarken Gzellikle ince caplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,
'gl size veya cevrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve yiiziiniizii
koruyun.

Kaynak islemi - Yania maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak yapmayin. Yangin cikabilir veya patlamalar olabilir.
Yanginlarave - Kaynak islemine baglamadan dnce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya yanmalarini ve harlama-
Patlamalara Yol Aabilir larini onlemek icin koruyucu drtiilerle iistlerini ortiin.
« Bualanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gecerlidir.

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

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak yapmadan dnce bunlari agin, tamamiyla bosaltip, havalandinp
temizleyin.

Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

iinde daha 6nce, patlama, yangin ya da dier tepkimelere neden olabilecek maddeler bulunan tiip
ve borulara bog dahi olsalar kaynak yapmayin.

Kaynak ekipmanlari isinirlar. Bu nedenle kolay yanabilecek veya hasar gorebilecek yiizeylerin iizerine
yerlestirmeyin!

« Kaynak kivilamlart yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndiiriicii tiip, su, kum gibi malzemeleri
kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

- Yania, patlayici ve basingl gaz devreleri iizerinde geri tepme ventilleri, gaz regiilatdrleri ve vanalarini
kullanin. Bunlarin periyodik kontrollerinin yapilip saglikli calismasina dikkat edin.

Makine ve Aparatlara - Elektrikli cihazlar yetkisiz kisilere tamir ettiriimemelidir. Burada yapilabilecek hatalar kullanimda
Yetkisiz Kisiler Tarafindan  ciddi yaralanmalara veya dliimlere neden olabilir.
Bakim Yapilmasi - Gaz devresi elemanlan basing altinda calismaktadir; yetkisiz kisiler tarafindan verilen servisler
Yaralanmalara  sonucunda patlamalar olabilir, kullaniailar ciddi sekilde yaralanabilir.
Neden Olabilir * Makinanin ve yan birimlerinin her yil en az bir kez teknik bakiminin yaptinlmasi tavsiye edilir.

AKX

Kiigiik Hacimli - Kiiciik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak ve kesme islemlerini yapin.
Kapali Alanlarda Kaynak - Miimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak ve kesme islemleri yapmaktan kaginin.

A

Tasima Esnasinda - Makinenin taginmasinda gerekli tiim onlemleri aliniz. Tasima yapilacak alanlar, tasimada kullanilacak
Gerekli Onlemlerin  parcalar ile tasimay! gerceklestirecek kisinin fiziki kosullar ve sagligi tasima islemine uygun olmalidr.
Alinmamasi . Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik
Kazalara Neden Olabilir  gnlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

c -lQO- 'E « Kaynak makinesi bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
L g J

sahip oldugu kontrol edilmelidir.
Bir vasita yardimi ile (tagima arabasl, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisi, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhgindan
emin olunuz.

« Elle tagima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tagima askisi, kayis vb.) ve
baglantilarinin saglamhidindan emin olunuz.
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« Gerekli tagima kogullarinin saglanmasi icin Uluslararasi Calisma Orgiitiiniin tasima agirlig ile ilgili
kurallarini ve iilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini g6z 6niinde bulundurunuz .

« Giig kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin. Asla torc,
kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayn tastyin.

« Kaynak ve kesme ekipmanlarini tagimadan nce tiim ara baglantilarini sékiin, ayn ayn olmak iizere,
kiiciik olanlan saplarindan, biiyiikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun kaldirma
ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tagiyin.

Diisen Parcalar Yaralanmalara
Sebep Olabilir

ADuy

Gii¢ kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandirilmamas, kisilerde ciddi

yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.

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

« Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulagmasini saglayin.

Asin Kullanim Makinenin

(alisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

Asini Issnmasina - Akimi veya calisma cevrimi oranini tekrar kaynaga baglamadan énce disiiriin.
Neden Olur - Makinenin havalandirma girislerinin oniinii kapamayin.
=+ Makinenin havalandirma girilerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.
D&
Ark Kaynagr -+ Bu cihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.
Elektromanyetik Parazitlere - Bu class A cihaz elektriksel giiciin alcak gerilim sebekeden saglandigi meskun mahallerde kullanim
Neden Olabilir ~ amacyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans parazitlerinden dolayi

OA

elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan alcak gerilim sebekesine
baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

« (alisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun. Kaynak veya
kesme islemi esnasinda olusabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik cihazlarinizda ve
sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. islem sirasinda olusabilecek bu parazitlerin neden
olabilecegi etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadir.

« Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak icin; kisa kablo kullanimi, korumali (zirhlr)
kablo kullanimi, kaynak makinesinin baska bir yere tasinmasl, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bélgeden uzaklastirmasl, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya alinmasi
gibi ekstra onlemler alinabilir.

« Olasi EMChasarlarini engellemek icin kaynak islemlerinizi hassas elektronik cihazlarinizdan miimkiin
oldugunca uzakta (100m) gerceklestirin.

« Kaynak kesme makinenizin kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

=
-
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Calisma Alaninin

Elektromanyetik Uygunlugunun

Degerlendirilmesi

D&

IEC 60974-9 madde 5.2ye gore;

Kaynak ve Kesme donanimi tesis etmeden dnce, isletme yetkilisi ve/veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmalidir. Asagida belirtilen haller gz 6niinde

bulundurulmalidir;

a)Kaynak makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme kablolari, kontrol
kablolan, sinyal ve telefon kablolar,

b)Radyo ve televizyon vericileri ve alicilan,

¢) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d)Kritik giivenlik donanimi, Grnegin endiistriyel donanimin korunmasi,

) Cevredeki insanlarin tibbi aparatlan, drnegin kalp pilleri ve isitme cihazlari,

f) Olcme veya kalibrasyon iin kullanilan donanim,

g)Ortamdaki diger donanimin bagisikhidr. Kullanici, cevrede kullaniimakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ilave koruma énlemleri gerektirebilir,

h)Kaynak isleminin ya da diger faaliyetlerin giin icindeki gerceklestirilecedi zaman, gz oniine alinarak
cevrenin bilyiikligd, binanin yapisina ve binada yapiimakta olan diger faaliyetlere gore inceleme
alani sinirlan genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin ¢oziimii

icin gerekli olabilir.

Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltici nlemlerin verimliliklerini onaylamak icin de

kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

OA

(ihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. EGer
parazit olugursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek Gnlemler uygulanabilir. Sabit montajli ark kaynag
ekipmaninin beslemesi metal bir boru icerisinden veya esdeger ekranli bir kablo ile yapiimalidir.
Ekran ile gii¢ kaynaginin mahfazasi bagl olmali ve bu iki yapi arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlan yapiimalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim kapaklari
kapali ve/veya kilitli olmalidir. Cihaz iizerinde iireticinin yazili onay olmadan standart ayarlan diginda
herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda olusabilecek her tiirlii
sonugtan kullanict sorumludur.

Kaynak kablolan miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Calisma alaninin zemininden yan yana olacak
sekilde ilerlemelidirler. Kaynak kablolan hicbir sekilde sariimamalidir.

Kaynak esnasinda makinede manyetik alan olusmaktadir. Bu durum makinenin metal parcalan kendi
lizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu gekimi engellemek adina metal malzemelerin giivenli
mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatdr, hiitiin bu birbirine baglanmis metal
malzemelerden yalitiimalidir.

is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga baglanmadign
durumlarda (6rnegin gemi gdvdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is parcasi ile toprak arasinda
yapilacak bir baglanti bazi durumlarda emisyonlan diisirebilir. is parcasinin topraklanmasinin
kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin ariza yapmasina neden
olabilecedi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is parcasi ile toprak baglantisi dogrudan baglanti
seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi iilkelerde baglanti yerel
diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlari kullanilarak olusturulabilir.
(alisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin oniine
gecilmesini saglayabilir. Kaynak bolgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel uygulamalar icin
degerlendirilebilir.
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Ark Kaynagi
Elektronmanyetik
Alana (EMF) Neden Olabilir

D&

Herhangi bir iletken iizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)

olusturur.

Biitiin kaynakgilar, kaynak devresinden gelen EMF'ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza

indirmek icin asagidaki prosediirleri uygulamalidir;

+ Manyetik alani azaltmak adina kaynak kablolan bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca birlestirici
malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina alinmalidir.

« Kaynakginin/calisanin gévdesi ve basl, kaynak makine ve kablolarindan miimkin oldugunca uzakta
tutulmalidir,

« Kaynak ve elektrik kablolan viicudun etrafina hicbir sekilde sarimamalidir,

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

« Doniis kablosu i parcasina, kaynak yapilan bolgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde
baglanmalidir,

- Kaynak giic tinitesine yaslanmamal, iizerine oturmamali ve ¢ok yakininda alisiimamalidr,

« Kaynak teli besleme birimi veya kaynak giic tinitesini tasirken kaynak yapiimamalidir.

EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut icine yerlestirilen madde) calismasini bozabilir.

Tibbi implantlart olan kisiler igin koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin erisim

siirlamas koyulabilir veya kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir tip uzmani

tarafindan, tibbi implantlari olan kullaniclar icin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride bulunulmalidir.

Koruma -

LY

Makineyi yagmura maruz birakmayin, izerine su sicramasina veya basingli buhar gelmesine engel
olun.

Enerji Verimliligi

@f

« Yapacaginiz kaynaga uygun kaynak yontemi ve kaynak makinesi tercihinde bulunun.

- Kaynak yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun kaynak akimi ve/veya gerilimi segin.

« Kaynak yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi kapatin. Akilli
fan kontrolii olan makinelerimiz (iiriinlerimiz) kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

@

« Bu cihaz evsel atik degildir. Avrupa Birligi direktifi ile ulusal yasa ercevesinde geri doniisime
yonlendirilmek zorundadir.
« Kullanilmis makinenizin atik yonetimi hakkinda saticinizdan ve yetkili kisilerden bilgi edinin.
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[ TEKNIK BiLGILER

1.1 Genel Agiklamalar

Monotig 220 ip ve Monotig 220 ip AC/DC invertr tipi, Pulse’li TIG ve Ortiilii Elektrod kaynak makinesidir. Aliminyum* ve diger metallerin TIG kaynagi
ve 4mm ye kadar olan elektrodlan yakmak icin tasarlanmistir. Kontrol paneli izerinden tiim kaynak parametreleri ayarlanabilir ve dijital gdstergeler
araciligiyla izlenebilir. Uygun giig ve frekansi saglayacak jeneratorlerle galismaya uygundur. (Detayl bilgi icin makine ozelliklerine bakiniz.)

Monotig 220 ip ve Monotig 200 ip AC/DC, 25 metre uzunluga kadar kaynak kablolariyla kullanilabilir.

*Sadece Monotig 220 ip AC/DC kullanimi igin gegerlidir.

1.2 Makine Bilesenleri

@Magmuweld MONOTIG 220ip AC/DC

Sekil 1: On ve Arka Goriiniim

1- Dijital Gosterge 8- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+)
2- Dijital Gosterge 9- Parametre Ayar Diigmesi

3- Kontrol Paneli 10- Gaz Girisi

4- Gaz Cikisi 11- Besleme Kablosu Girisi

5- Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (-) 12- Aqma/Kapama Salteri

6- Tetik Kontrol Soketi 13-Fan

7- Pedal Kontrol Soketi
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B 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 Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
. MONOTIG
MONOTIG 220i Seri No: . Seri No:
P 220ip AC/DC
1~ — | EN 60974-1/EN 60974-10 1~ -F | EN 60974-1/EN 60974-10
E % (.) E Class A E % (.) E E Class A
3A/10.12V - 220A / 18.8V 3A/10.12V - 220A / 18.8V
# jrp—— X 20% 60% 100% # ~_ X 20% 60% 100%
— , 220A 127A 98A — , 220A 127A 98A
U, 18.8V | 15.1V | 13.9v U, 18.8V | 15.1V | 13.9v
D U,=87v I, 35A 17.4A 13A D U,=87v I, 35A 17.4A 13A
S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA S, 8.05kVA| 4kVA |2.99kVA
Lima=35A 1,~15.66A Limax=35A 1,~15.66A
3A/20.12V - 180A/ 27.2V 3A/20.12V - 180A/ 27.2V
2 jp— X 15% 60% 100% 2 jp— X 15% 60% 100%
, 180A 90A 70A l, 180A 90A 70A
U, 27.2V | 23.6V | 22.8V U, 27.2V | 23.6V | 22.8V
D U,=87v 1, 40A 18.8A | 14.5A D U,=87v I, 40A 18.8A | 14.5A
S, 9.2kVA [4.32kVA | 3.34kVA S, 9.2kVA [4.32kVA | 3.34kVA
DD U,= 230V Lima= 40A L+~ 15.53A DD U,= 230V Lima= 40A L~ 15.53A
1~50-60Hz 1~50-60Hz
5] 1P21S ce€ & 1P21S ce€
BHZ-COOBI= Tek Fazli Transformatdr Dogrultucu X Caligma Cevrimi
% TIG Kaynagi Uo Bosta Calisma Gerilimi
E Ot Elektrod Kaynag U Sebeke Gerilimi ve Frekansi
= Dogru Akim Uz Anma Kaynak Gerilimi
D Dilsey Karakteristik h Sebekeden Cekilen Anma Akimi
> Sebeke Girisi-1 Fazli Alternatif Akim l2 Anma Kaynak Akimi
E Tehlikeli Ortamlarda Calismaya 1P21S Koruma Sinifi
Uygun
S1 Sebekeden Cekilen Giig

Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)

6 dak. 4dak. 6 dak. 4dak. 6 dak. 4dak. Zaman(dak.)

EN 60974-1 standardinda da tanimlandiq iizere calisma cevrim orani 10 dakikalik bir zaman periyodunu icerir. Ornek olarak %60'da 250A olarak
belirtilen bir makinede 250Ade calisiimak isteniyorsa, makine 10 dakikalik zaman periyodunun ilk 6 dakikasinda hi¢ durmadan kaynak yapabilir
(1 bdlgesi). Ancak bunu takip eden 4 dakika makine sogumasi icin bosta bekletilmelidir (2 bdlgesi).
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W 1.4Teknik Gzellikler

TEKNiK OZELLIKLER BiRIM MONOTIG 220IP AC/DC MONOTIG 220IP DC
Sebeke Gerilimi (1 faz - 50-60 Hz) v 230 230
Sebekeden Cekilen Gii¢ TIG kVA 8.05 (%20) 8.05 (%20)
Sebekeden Cekilen Giig Ortiilii Elektrod kVA 9.2 (%15) 9.2(%15)
Sebekeden Cekilen Akim TIG A 35 (%20) 35(%20)
Sebekeden Cekilen Akim Ortiilii Elektrod A 40 (%15) 40 (%15)
Gii¢ Faktorii 0.6507 0.6507
Agik Devre Gerilimi VDC 87 87
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 3-220 3-220
Anma Kaynak Akimi TIG ADC 220 (%20) 220 (%20)
Anma Kaynak Akimi Ortiilii Elektrod ADC 180 (%15) 180 (%15)
Koruma Sinifi IP21S IP21S
Sogutma Sistemi Hava Hava
Boyutlar (UxGxY) mm 524x221x395 474x221x395
Agurlik kg 16,5 15,5
Standart ve Onaylar CE, EN60974-1 EN60974-10 CE, EN60974-1 EN60974-10
. 1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET MONOTIG 220IP AC/DC MONOTIG 2201P DC
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905201603 7905201603
Gaz Hortumu 1 7907000002 7907000002
Tor (Hava Sogutmali 4m) 1 7011040180 7011040180
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET MONOTIG 220IP AC/DC MONOTIG 220IP DC
Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906201603 7906201603
Gaz Regiilatorii 1 7020001004 7020001004
Su Sogutma Unitesi (CSP 40) 1 7910005200 7910005200
Lava TIG 20 (8m) Hava Sogutmali TIG Torcu 1 7011080180 7011080180
LavaTIG 40W (4m) Su Sogutmal TIG Torcu 1 7011040380 7011040380
LavaTIG 40W (8m) Su Sogutmali TIG Torcu 1 7011080380 7011080380
TIG Aksesuar Seti Hava Sogutmali (Tor¢ + Regiilatdr) 1 7910000510 7910000510
TIG Aksesuar Seti Su Sogutmali (Torg + Regiilator) 1 7910000530 7910000530
Ayak Pedali (On/0ff) 1 7910000120 7910000120
Ayak Pedali (Akim Ayarli) 1 7910000140 7910000140
Tasima Arabasl 1 7910000100 7910000100
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¢  KURULUM BiLGiLERi
. 2.1 Teslim Alirken Dikkat Edilecek Hususlar

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

Standart kutu sunlari icermektedir;

« Ana makine ve ona bagh sebeke kablosu « Topraklama pensesi ve kablosu

« Garanti belgesi « Torg

« Kullanma kilavuzu

Hasarli teslimat halinde tutanak tutun, hasarin resmini cekin, irsaliyenin fotokopisi ile birlikte nakliyeci firmaya bildirin. Sorunun devam etmesi
halinde miisteri hizmetleri ile irtibata gein.

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari;

7\ Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun calisma kosullari saglanmali ve gerekli nlemler alinmalidir. Uzman kisiler makinede
sorumlu olup, gerekli donanimlan saglamalidir. Ilgili olmayan kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmalidir,

B 7] Bu cihaz [EC61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan alcak gerilim sebekesine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglanti-
& sini yapacak tesisatcinin veya makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu
durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

m (ihaz iizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyar notlarina dikkat edilmeli, etiketleri sokiilmemelidir.

ﬁo’ﬂ* zgaralar havalandirma amaclidir. Agikliklarin iizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla drtiilmemeli ve iceriye yabanci cisim sokulmama-
) Iichr.

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

.

Dahaiyi performans icin, makineyi cevresindeki nesnelerden en az 30 cm uzaga yerlestirin. Makine cevresindeki asirt 1sinma, toz ve neme dikkat edin.
Makineyi direk giines 15131 altinda calistirmayin. Ortam sicakhdinin 40 °C'yi astigi durumlarda, makineyi daha diisiik akimda ya da daha diisiik
calisma ¢evrim oraninda calistirin.

Dig mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak zorunluysa, kaynak bdlgesini ve kaynak
makinesini perde ve tenteyle koruyun. iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve
gazi soluma riski varsa, solunum aparatlart kullanin.

Uriin etiketinde belirtilen calisma cevrimi oranlanina uyun. Calisma cevrimi oranlarini siklikla asmak, makineye hasar verebilir ve bu durum
garantiyi gegersiz kilabilir.

Sisteminize uygun sigortayi kullanin.

Toprak kablosunu kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina, sikica baglayin.

Kaynak akiminin kaynak kablolar disindaki ekipmanlar iizerinden ge¢mesine izin vermeyin.

Gaz tiipiinii zincirle duvara sabitleyin.

« (alisma sirasinda kaynak kablolari ve sebeke kablosu makine gdvdesine sarili olmamalidir.

.

.

.

.

.

.

.
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. 2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

Fabrika, santiye ve atdlyelerde farkli prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna bir fig 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

A Fisi prize takarken, makinenin agma/kapama salterinin “0” konumunda oldugundan emin olun.

Baglanti konusunda yetkili kisilerden (kalifiye elektrikgi vs.) destek alinmalidir. Makineyi sebekeye baglamadan dnce faz voltaji kontrol edilmelidir.
Dogru oldugu tespit edildikten sonra fis prize takilmalidir. Acma/Kapama salterini“1” konumuna getirerek makineyi calistirin. Kontrol panelindeki
gosterge ve LEDIerin yandigindan ve sogutma faninin calistigindan emin olun.

. 2.5 TIG Kaynagi igin Baglantilar

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

« Agma/Kapama salteri ile makineyi calistirin ve ledlerin yanip yanmadigini ve sogutma faninin calisip calismadigini kontrol edin.
Tungsten Elektrod Tavsiye Edilen TIG

Capi (mm) Kaynak Akimi
1.6 30-130
2.0 45-180
24 70-240

M 2.5.1Tor¢ Baglantilan

« TIG torcunun fisini eksi kutuplu kaynak soketine sokup saga cevirerek iyice sikin. Makineyle birlikte gelen tor tetik konnektoriinii torcun tetik
kontrol kablolarina takin. Ardindan konnektorii tetik kontrol soketine baglaymn.

« Torcun gaz hortumunu gaz ¢ikisina baglayin.

« Susogutma sistemi kullanilmasi durumunda su sogutmali torcun hortumlarini su sogutma iinitesine baglayin.
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W 2.5.2 Gaz Baglantilar

« Argon gaz tiipiinii (a) zincirle sabitleyin.

- Emniyetle calismak ve iyi sonular elde etmek icin standartlara uygun bir regiilator (b) kullanin.

« Gaz tiipii vanasini (c) bir siire agik tutarak, olasi tortu ve partikiillerin disar atilmasini saglayin.

« Gaz regiilatoriinii gaz tiipiine baglayin, gaz tiipiiniin gaz ¢ikisindaki vida disi ile regiilatoriin somununun ortiistiigiinden emin olun.
« Tiip hortumunun (d) bir ucunu gaz regiilatdriine, diger ucunu makinenin arkasindaki gaz girisine baglayip gaz tiipii vanasini agin.

- Basing ayar vanasi (e) ile gaz debisini ayarlayin

- Baglantilarda sizinti olmadigindan emin olun.

Elektrod Capi NozulCapi  Kaynak Akimi  Gaz Debisi

(mm) (mm) (ADC) (It/dak)
1.0 6.3 30-70 6-8
1.6 9.5 30-150 6-8

(1) Lehimleme yonii referans alinmigtir.
« TIG Torg Baglantisi; Tetik kontrol soketine 1-2-3-4-5 nolu uglar gelecek sekilde sekildeki gibi baglanmalidir.

N

4 b

lod

— \9

(2) Lehimleme yonii referans alinmistir.
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« Ayarli Pedal Baglantisi; Pedal soketine, 3-4-5-6 nolu uglar gelecek sekilde baglanmalidir.

O @
© & O\

(3) Lehimleme yonii referans alinmistir.

[ 2.5.4 Topraklama Pensesi Baglantilari

« Topraklama pensesi kablosunun fisini (21) arti kutuplu sokete sokup saga cevirerek iyice sikin.
« Kaynak kalitesini arttirmak icin, topraklama pensesini (22), kaynak yapilacak holgeye olabildigince yakin bir yerde, is parcasina sikica baglayin.

W 2.5.5 Tor¢ Sarflarinin Montaji

Seramik gaz nozulu (27) ve tungsten elektrod (23) calisma akimina ve is parcasinin sekline gdre secilmelidir. Buna bagh olarak, kiskag (25)
ve kiskag tutucunun (26) caplari tungsten elektrodun ¢apiyla drtiismelidir.

Sikistirma bashidini (24) ¢ikartin.

Mevcut elektrodu, elektrod kiskacindan gikartip yeni tungsten elektrodun capiyla ortiismelidir.

Elektrod kiskacini torca takin.

Sikistirma bashigini iyice sikistirin.

.

.

.

.

.

23

24

/% 25

26%
27

Sekil 2 : Tor¢ Sarflarinin Montaji
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. 2.6 Ortiilii Elektrod Kaynag igin Baglantilar

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

« Agmarkapama salteri ile makineyi calistinin ve ledlerin yanip yanmadigini ve sogutma faninin calisip calismadigini kontrol edin.
« Elektrod pensesi kablosunun fisini (25) ve topraklama pensesi kablosunun fisini (23), kullanilacak elektroda ve elektrodun iireticisinin tavsiye

ettigi kutuplara gore kaynak ve toprak kablosu soketlerine baglayin.

« Kaynak kalitesini arttirmak icin, topraklama pensesini (24), kaynak yapilacak bolgeye olabildigince yakin bir yerde, is parcasina sikica baglayin.

Ortiilii Elektrod

Tavsiye Edilen Kaynak Akimi

Cap1“mm” Seliilozik
20 40-60 A
25 60-90 A 60-100 A
3.25 100-140A 70-130A
4.0 140-180 A 120-170A
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¢ KULLANIM BiLGiLERi
. 3.1 Kullanici Arayiizii

3 . = Cel
® Lroc
® A
@magmaweld
- . 4 5 6 7
1- Ayar Diigmesi
Q“‘“."o
2 *
s ‘ % Ayar diigmesi ile tim kaynak y6ntemlerinde akim ayar ve tiim fonksiyonlarda parametre degisimi saglanir.
5‘ i. Saga sola cevrilerek ayar yapilir ve ayarlanan degerler dijital ekranda izlenir.

", >
Cennnns®

2-TIG Egrisi

oo

Tuglar yardimiyla TIG edrisindeki parametreler arasinda dolasabilirsiniz. Hangi parametre seili ise o parametreye ait led yanacaktir.

0On Gaz
}(? Torcun icinden gelen koruyucu gazin kaynak bélgesine ulasmasi, olusan ark hizi ile kiyaslandiginda daha geg olacagin-
dan, kaynak bdlgesinde kararma ve deformasyon olusabilir. Ayrica tungsten ucun omrii kisalir. 0-20 sn araliginda ayar

sec . ) . . .
imkani sunar. Bu ayar sayesinde kaynaga baslamadan dnce gazin kaynak alanina ulasmasi saglanir.

Baglangig Akimi
/ A Kaynak arki belirlenen akim degerinde olusacaktir. % dederi ile ayarlanir. Ana akimin belirlenen % degeri altinda bas-
langi¢ akimi olusur. 3 A- %7100 arasinda ayar imkani sunar.
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Rampa Siiresi
Belirlenen siire icerisinde baslangic akimindan kaynak akimina gegis gerceklesir. Ayar araligi 0-10 sn'dir.

® 5

Ana Akim
Kaynagin yapilacadi gercek akimdir. 3-220 Amper araliginda ayarlanabilir.

%ON

Frekans Genligi

Pulse modu segili oldugunda aktif olur. Bir darbe cevrimi icinde, diisiik akim ile yiiksek akim arasindaki genlik oranini
belirler. Ayarlanan yiiksek akimin 1 periyod icerisinde ne kadar devrede olacagini gdsterir. Fabrika ¢ikisi %50 seklinde
ayarlidir. %1-99 arasinda ayar imkani sunar. Diisiik akim cukur akimi olup, yiiksek akim ana akimdir.

Ornek; Duty cycle %7 olarak ayarlandiginda ana akim 100 A ve cukur akim 50 A olsun, 100 ms ierisinde 1 ms 100 A, 99
ms 50 Ain is yapacagini gosterir.

f[1IHz

Pulse Frekans

Pulse modu secili oldugunda aktif olur. Pulse modunda kaynak akimi ve diisiik akimdan olusan bir darbe cevriminin
frekansini belirler. Saniyede darbe sayisi olarak da belirtilebilir. 0,1- 2000 Hz arasi ayar imkani sunar. Fabrika ayan 5
Hzdir. Is parcasi kalinligina veya kullanicinin istedidine gore ayarlanir.

THA

Cukur Akimi ( Tamir Akimi)

% cinsinden ayarlanir. Ana akimin belirlenen % oraninda altinda olusur. Kaynak esnasinda olusan hatalar diizeltmek
icin kullanir. %71-99 arasinda ayar imkani sunar. Sadece cok fonksiyonlu torg ile kullaniimaktadir. Pulse modu aktif iken
diisiik akimi belirler.

Not

Cukur akim sadece 4 tetik modunda kullanilir. Tetige basip cekerek kaynak baslatilir, tekrar tetige basilir ve basili tutul-
dugu siire boyunca cukur akim degeri kullanilir. Tetikten parmaginizi cektiginizde normal akima geri dnerek kaynaga
devam edersiniz. Tetide kisa siireli basip cekmeniz durumunda kaynak sonlanacaktir.

Spot Spot Time
. Punta modunda belirlenen siire boyunca kaynaga devam edecek, siire sonunda kaynak sonlanacaktir. Ayar araligi
time - 20sdi
0-20 sn'dir.
\ t Bitis Rampa Siiresi
Kaynagi sonlandirirken, ana kaynak akimindan bitis akimina gegis siiresi ayarlanir. 0 - 10 sn araliinda ayar imkani
sec sunulur.

Krater Doldurma (Son Akim)

Kaynak sonlandinilirken, ana akimdan bitis akimina gecer. Bu akimda kaynak dikisi diizeltilerek kaynak sonlandirilir.
Not

Baslangi¢ Akimi - Rampa Siiresi - Ana Akim iliskisi: Ayarlanan baslangi¢ akimi ana akim degerinden diisiik tutulur. Ark
baslangic akimi ile gerceklesir ve ayarlanan rampa siiresi boyunca ana akima yavas yavas ikilir. Bu sayede tungsten
ucun dmrii uzar ve daha stabil bir ark baslangici elde edilir.

sec

Son Gaz

Kaynak sonlandirildiktan sonra ayarlanan siire boyunca koruyucu gaz gelmeye devam eder. Bu sayede tungsten ucun
sogutulmasi saglanarak mrii uzatilir ve ayni anda kaynak havuzu da soguyana kadar korunmus olur. 0 - 20 sn arali-
ginda ayar imkani sunar.
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3- Kaynak Yontem Segimi

o~
@ ™' Dokunmatik yapiya sahip buton ile elektrod tipleri ve TIG kaynagi yontemleri arasinda secim yapabilirsiniz.
@ Zoc  Hangikaynak yontemi segili ise o yonteme ait led yanacaktir.

L JZat
FE Rutil, Bazik Elektrodlar ile kaynak yapilma imkani sunar.

[=cel Seliilozik Elektrodlar ile kaynak yapma imkani sunar.

AL nc DCTIG kaynagi imkani sunar.

L ac ACTIG kaynadi imkani sunar.
NOT
Elektrod modlarinda 3 ile 180 A arasinda akim ayari yapilir. VRD modu elektrod modlarinda aktif olacaktir. Elektrod
modlarinda TIG Egrisi aktif olmayacaktir. TIG Modlarinda 3 ile 220 A arasinda akim ayari yapilir. TIG egrisi TIG modlan
secili oldugunda aktif olacaktur.

4-Tetik Modlari / Hot Start - Arc Force Se¢imi

j o !
c o i Dokunmatik yapiya sahip buton ile TIG modlari segili iken 2/4 Tetik ve Punta modlar arasinda gegis yapabilir, Elektrod modlari
. oe

secili iken de Hot Start ve Arc Force ayarlarini degistirebilirsiniz.
-

Ht

Elektrodun ilk tutusturulmasi esnasinda 2 katina kadar akim vererek tutusma kolayligi saglar.
l T « Akim ayar potu yardimiyla Hot Start 0-100 % arasinda ayarlanir.
+ Oayarlanirsa ilk tutusturmada ana akimin iistiine hicbir deger koymaz, 100 e ayarlanirsa ana akimin distiine 100%ii
kadar deger koyar.
« Tutusturmayr Hot Start degerine gdre ayarlanan amperle yapip, ¢ok kisa siire icinde tekrar ana kaynak akimina geri
doner.
« Hot Start fabrika ayarlarinda 20 olarak gelir.

Ar
t t Elektrod kaynagi yaparken, arkin kopma egilimine girmesi durumunda ana kaynak akiminin iki kati degere kadar akimi
yiikselterek ark kesintisini engeller.
+ ArcForce 0-100 arasindadir.
« ArcForce elektrodun yapisma egilimi gsterdigi durumlarda akimi ayarlayarak elektrodun yapismasini engeller
- Fabrika ayarlarinda Arc Force degeri 0'dir.
W

Tetige Basin Tetige Basili Tutun Tetigi Birakin :
2 Tetik Modunda;
« Tetige basildiginda kaynak baslar, 6n gazi verir minimum akimda tutusturur kalkis rampasini yapar ana akimda kay-
l T naga devam eder.

« Tetik birakildigr anda bitis rampasini yapar, krater doldurma akiminda krateri doldurur son gaz siiresini yapar ve
kaynagi tamamlar.

2 Tetik Modunda TIG Egrisi su sekilde caligir;

- On gaz siiresi 0 snile 20 sn arasinda ayarlanabilir. Fabrika ayan 1 sndir.

+ Baslangic akimi (ilk tutusturma akimi) ana akimin %30 u seklindedir.
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« Yukan rampa siiresi 0-10 sn arasindadir. Bu tutusturma akimindan ana akima ¢ikacaginiz rampay belirler.
« Bitis rampasi kalkis rampasinda oldugu gibi ana akimdan bitis akimina ulasacak siireyi belirler. Bitis akimi ana akimin
%30 u seklindedir.

_+d
mBCE=
Wl t
==y ——— )
e M peG < On GazSiiesi
! | :Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi
o6 |, I JPogl t
Ornek;

100 A baglangi¢ akiminiz var ise krater akimi (bitig akimi) 30 Adir. Bitis rampa siiresi 1 sn olarak ayarlandiysa ana akim-

dan krater akimina 1sn de diisecegini gosterir.

« Krater akimindan sonra son gaz siiresi vardir. Son gaz siiresi 0-20 sn arasinda ayarlanir. Kullanicinin istegine gore bu
siire degigebilir.

« TIG kaynaklarinda kaynak sonlarinda kararma ya da Tungsten ugta cabuk bozulma kararma gibi sikayetler aliniyor ise
son gaz siiresini arttirmak gerekmektedir.

i

4 Tetik Modunda;

« Tetige bastiginizda 6n gaz gelir. On gazdan sonra tutusturma akiminda kaynagi baslatir. Tetik birakimadid siirece
tutusturma akiminda makine kaynak yapmaya devam eder, tetik birakildidinda 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.

« Rampassiiresi bittiginde krater doldurmada bekler ve krater doldurmanizi saglar.

« Krater bittikten sonra elinizi tetikten cekersiniz.

« Son gaz siiresinde parcayi sogutur ve boylelikle kaynak islemini tamamlarsiniz.

4Tetik Modunda TIG Egrisi su sekilde calisir;

« 4 tetik modunda 2 tetik modundaki tiim meniiler ve ayarlari ayni sekilde gecerlidir. 4 tetik modunda 2 tetik modun-
dan farkli olarak TIG Egrisinde cukur akimi da aktiftir. Cukur akimi sadece ¢ok fonksiyonlu torg ile 4 tetik modunda
kullanilir.

« Cukur akim kaynak esnasinda olusan hatalan diizeltmek icin kullanilir.

+ Cukur akimi % olarak belirlenir. %1-100 araligindadir. Makine 100 A ve qukur akim 50 ise cukur akim ana akimin
9% 50 si olan 50 A ayarlanmis demektir. Burada yiiksek ve diisiik akimlarin seviyesi ayarlanir.

EXRY

B

* PrG : On Gaz Siiresi
I :Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi

PrG 1 poG| t

Ornek;

Ana akim 100 A qukur akimi 50 A ayarlanmis olsun, makinada cok fonksiyonlu torg kullaniliyor ise makine 100 A kaynak
yaplyor iken torg lizerinden cukur akimi tusuna basildiginda makine kendini 50 A ¢eker.

Baylelikle kaynak dikisinde olasi bir bozukluk var ise 1sinan bdlgede delmeyi engellemek icin makine diisiik akima eki-
lir ve tamir yapilir sonra torg iizerinden ana akim tusuna tekrar basildiginda makine 100 Ampere geri gelir ve kullanic
kaldigi yerden kaynagina devam eder.
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Punta Modu

TIG kaynag modlar secili oldugunda aktif olur. Tetige bir kez basilmasi ile ana akimda tutusturur, ayarlanan siire bo-

yunca kaynak devam eder ve siire sonunca kendiliginden kaynak biter.

« Punta modu secildigi oldugu anda TIG egrisinde cogu bolge bypass olur sadece 3 secenek ayarlanabilir. Son gaz siire-
si, ana akim ve spot time.

- Spot time puntadaki kaynak zamanidir. 0 - 20 sn arasinda ayar imkani sunar.

Ornek;

2 sn ayarlanmis olsun; Tetige bastiinizda kaynak yapmaya baglar 2 sn boyunca kaynak yapar ve tetigi birakmanizi

beklemeden 2 sn sonunda kaynagi otomatik olarak bitirirsiniz.

5- Pulse Modu Secimi

TIG konumunda pulse fonksiyonuna gecisi saglar. Butona Bir kez basilarak aktif ya da kapali konuma gegilecektir. Ledi yandi-
dinda aktif olacaktir. Pulse modu aktif oldugunda, iliskili diger fonksiyonlar (calisma cevrimi, frekans genligi, pulse frekansi vb.)
puLse  segilebilir hale gelecektir.

Pulse fonksiyonu sayesinde malzemeye is1 girdisi diisiiriilerek deformasyon azaltilir.

6- HF ve VRD Modu Secimi

@HF .
Butona bir kez basilarak acik ya da kapali konuma getirilir. llgili fonksiyonun ledi yandiginda aktif olacaktir.
O] ®VRD

HF

Yiiksek Frekans

« TIG kaynaginda, Tungsten elektrodu malzemeye degdirmeden kaynaga baslama saglar. Bu sayede tungsten elekt-
rodun ucu bozulmaz.

« TIG modunda aktifir.

- Eger makinedeki HF modunu kapatip lifttig ile kaynak yapmak istiyorsaniz HF tusuna basip aktif olan HF'i kapatabi-
lirsiniz.

VRD

Gerilim Azaltma

« Makine calisir durumda ve kaynak yapilmiyor iken boste calisma gerilimin (gikis uclari arasi gerilim) 12V altina diisii-
riilmesini saglar.

« Is saghgi ve giivenligi (iSG) kurallan cercevesinde gerektigi durumlarda ihtiyac duyulabilir.

« Elektrod kaynagi modlarinda geerlidir.

« Butona basilarak aktif ya da devre disi hale getirilir. Aktif oldugunda Led'i yanacaktir.

(A) e
® 5

AC BALANCE

7- AC Frekans ve Balans Ayari

Butona bir kez basilarak parametreler arasi gecis saglanir. Yanlizca AC/DC modelde bu tuglar bulunmaktadr. Ayar diigmesi
yardimiyla ayar yapilir.

f v

AC Hz

AC Frekans

« TIG kaynagi AC modu aktif iken, AC cikis kutuplarinin cikis frekansini ayarlamaya yarar.
« 5-150 Hz araliginda ayar imkani saglar.

« Fabrika ayari 60 Hzdir.

« Bu fonksiyon sayesinde malzemenin oksit tabakasinin kinlmasi kolaylasir.

AC BALANCE

ACBalans Ayan

« ACde kutup degisiminin ne kadar hizli olacagini belirler.

- TIG kaynaginda AC modu aktif iken genlik ayarinin yapilmasi imkani sunar.
« 10-90% ayar araligina sahiptir.
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« Bu fonksiyon sayesinde malzeme kalinligi ve tungsten capina gdre oksit tabakasinin kinlimi ve kirilim sonrasi kaynak
dikisinin diizgiinliigii hassas olarak ayarlanir.
- Fabrika ayari %357dir.

AC BALANCE - s parcasinin kalinligina ve kullanici istegine bag olarak degitirilir.
Ornek;
ACbalans %35 ayarlanmis olsun, %65'te kaynak yapip niifuziyet saglar, %35'te aliiminyum oksiti temizler.
8- Program Hafizasi
TIG Modunda;

« 100 adet hafiza dzelligi ile parametre ayarlarinizi kaydedebilir, isinizin tipine gore geri cadirabilirsiniz. Bu sayede her is degistirdiginizde
parametre ayar yapmak zorunda kalmaz, iiretim standardi korunmus olur. Hangi hafiza (job) numarasi segildi ise, yapilan tiim ayarlar o
numarada otomatik olarak kaydedilir.

« Farkli parametre kaydi icin program numarasini degistiriniz.

« Program butonunun Gistiinde bulunan ekran hangi programda parametre degistirdiginizi gosterir.

« 0-99 arasi 100 adet program vardir.
« Program butonuna birkez basarak diger programa gecebilirsiniz, eger basili tutarsaniz hizli bir sekilde programlar arasi ilerleyebilirsiniz.
Elektrod Modunda;
« Akim degeri ayarlanirken “A", kaynak cikis voltajinda ise “U” degerini goriirsiiniiz. Dijital panelde kaynak ¢ikis voltajini gormek istedigi-
nizde birkez butona basarak voltaj birimini, tekrar butona basarak amper birimini gorebilirsiniz.

9- Dijital Gosterge
D Ayarlanan kaynak akimi, parametre degerleri ve hata kodlari dijital ekran sayesinde grsel olarak izlenebilir.

10- Diisiik / Yiiksek Voltaj Korumasi

- Hatali sebeke voltajlarinda dzel devre sayesinde makinenizi fiziki arizalara karsi korur.
—@ « Sebeke voltaj kontrolii vardir.
« Sebeke voltaji 250V distii ya da 185 V'un altindaysa sistem uygunsuz sebeke diye hata kodu verir ve uyari LEDi goriiliir.

11- Termik Koruma

« Makinenizin asiri 1sinip zarar gormesini engellemek amacli cift korumaya sahiptir. Akilli islemiile dijital olarak ist kontrolii yapildigi gibi,
ikindi bir koruma mekanik olarak makinenizi korur.

« Termik kontrolii vardr.

« Igbt blogu 80 derece iistiine ¢ikarsa kirmizi led yanar ekranda hata kodu goriiniir. Termik arizasi verir.

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




MONOTIG 220ip - MONOTIG 220ip AC/DC Kullanim Bilgileri 125

B 321G Egrisi

** Punta Kaynak Siiresi
—>

1
1 Pulse
1 Frekansi
1

v

<&
<

—
Pulse |
(Genisligi)
—— — - I - _I —
|
£
E |
P “—>
i)
A Baslangi¢ | Baslangic |«—— Alt
On Gaz Akim Rampa Akim Son Gaz

Fonksiyonlarin modlara gére agik veya kapali olma durumlari asagidaki tablodaki gibidir.

2 Konumu TIG |4 Konumu TIG]|  Punta TiG
pc |puLsel]l pc Jputsell pc [purse]
On Gaz Siiresi 0-20 sn 1sn v v v v
Baslangic Akimi 3A-%100 %70 v v v v
Baslangic Rampa Siiresi 0.0-10 sn 1sn v v v v
Ust Akim 3-220A 85A v v v v v v
Alt Akim 3A-%100 40A v v v v
Pulse Cevrim Orani %1-%99 %50 v v v
Pulse Frekansi 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
Bitis Rampa Siiresi 0.0-10 sn 1sn v v v v
Bitis Akim1 3A-%100 %30 v v v v
Son Gaz Siiresi 0-20 sn 5sn v v v v
Punta Kaynak Siiresi 0-20 sn 2sn v v
2 Konumu TIG i} 4 Konumu TIG Punta TIG
-DC ac_|puLsell ac [ruLsel] ac [pursg|
On Gaz Siiresi 0-20 sn 1sn v v v v
Baslangig Akim 3A-%100 %70 v v v v
Baslangic Rampa Siiresi 0.0-10 sn 1sn v v v v
Ust Akim 3-220A 85A v v v v v v
Alt AKim 3A-%100 40A v v v v
Pulse Cevrim Oram %1-%99 %50 v v v
Pulse Frekansi 0.1-2000 Hz 5Hz v v v
Bitis Rampa Siiresi 0.0-10 sn 1sn v v v v
Bitis Akim1 3A-%100 %30 NG v v v
Son Gaz Siiresi 0-20 sn 5sn v v v v
Punta Kaynak Siiresi 0-20 sn 2sn v v
AC Balans %1-%90 %35 v v 4 4 v v
AC Frekans 5-150Hz 60 Hz v v v v v v
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B 3.3 Makine Gzellikleri

Termik Koruma

« Makinenizin agin isinip zarar gormesini engellemek amacli cift korumaya sahiptir. Akilli islemi ile dijital olarak ist kontrolii yapildigi gibi, ikinci bir
koruma mekanik olarak makinenizi korur.

« Igbt blogu 80 derece iistiine gikarsa ekranda kirmizi led yanar ve hata kodu gdriliir.

Program Hafizasi
« 100 adet program hafizasi mevcuttur. 0-99 arasinda 100 adet program kaydi yapabilirsiniz.
« Yapilan degisiklikler kaydedilir. P tusu ile programlar arasinda gegis yapilir.

Lift TIG
« Lift TIG fonksiyonu ile Tungsten ucunu bozmadan siirterek TIG yapilmasi imkani sunar.

Voltaj Koruma

« Voltaj dalgalanmalarini tolere eder.

« Yanli voltaj, salinimli giris voltajlarina karsi koruma 6zelligi vardir.

« Ortam kosullarinin normale donmesi sonrasi makine fonksiyonlan da devreye girer.

Jeneratérlerle Calisma
« Jeneratdrlerle calismaya uygundur. Kag kVA ile calisacadi teknik ozelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Faz Koruma
« Sebeke voltaji 250 V iistii ya da 185 V altidaysa hata kodu verir ve uyari ledi goriilir.
- Fazlar diizeltildiginde makine fonksiyonlari tekrar devreye girecektir.

Akilli Fan Kontrolii

« Fanin calisip calismadigini ilk agilistaki fan sesinden anlayabilirsiniz.

« Makine acildiginda fan sesi duyuluyor ise fanlar calisiyordur. Ve makine test modundan ¢ikar.

« Ortam sicakligi 30 derecenin altinda oldugu zaman fan calismaz ve bekleme konumunda olur. Bylelikle makine icerisine toz veya metal parcalan
almasini engellenir.

Antistick
« Elektrodun yapismasini dnlemek icin Antistick ozelligi vardir.
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{2 BAKIM VE ARIZA BILGILERI

.

Makineye yapilacak bakim ve onarimlarin mutlaka yetkin kisiler tarafindan yapiimasi gerekmektedir. Yetkisiz kisiler

tarafindan yapilacak miidahaleler sonucu olusacak kazalardan firmamiz sorumlu degildir.

.

Onarim esnasinda kullanilacak parcalart yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orjinal yedek parca kullanimi
makinenizin dmriinii uzatacadi gibi performans kayiplarini engeller.

Her zaman iireticiye veya iiretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise basvurun.

Garanti siiresi ierisinde retici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tim garanti hiikimleri
gegersiz olacaktir.

Gegerli giivenlik kurallarina bakim onarim iglemleri sirasinda mutlaka uyunuz. #

.

.

.

.

Tamir igin makinenin herhangi bir islem yapilmadan énce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayirniz ve kondansa-
torlerin bosalmasl icin 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1Bakim

-
5% Giinliik Bakim

Cihaz iizerindeki uyar etiketlerini sskmeyiniz. Yipranmus / yirtilmis etiketleri yenisi ile degistiriniz. Etiketleri yetkili

servisten temin edebilirsiniz.

Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz.Parcalarin baglantilarina ve saglamligina dikkat ediniz. Hasar gﬂm gd
gormiis / arizali parcalan yenisi ile degistiriniz. Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz. %

Havalandirma icin yeterli alan olduguna emin olunuz. “

TIG torcu iizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmelidir. Eger gerekiyorsa degistirilmelidir. Bu

malzemelerin uzun siireli kullanilmasi icin orjinal iiriinler olmasina dikkat edilmelidir.

Kaynaga baslamadan énce torcun ucundan ¢ikan gaz debisini debimetre ile kontrol ediniz. Gazin debisi yiiksek veya

diisiik ise yapilacak kaynaga uygun seviyeye getiriniz.

-
r('.'_) 6 Ayda Bir _#®
- (ivata, somun gibi birlestirici parcalar temizleyiniz ve sikistirnniz. A/L)

« Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz.

« Makinenin yan kapaklarini acarak diisiik basingli kuru hava ile temizleyiniz. Elektronik parcalara yakin mesafeden P N é;;
basingli hava uygulamayiniz.

« Makinenin elektrik besleme fisinin baglandigi prizi kontrol ediniz. Prizin enerji kablosu baglanti noktalarinda
gevseklik var ise gideriniz. Prizin yuvalarinda ark veya genisleme var ise yenisi ile degistiriniz. N

« Makinenin elektrik besleme fisini kontrol ediniz. Elektrik fisinin icindeki kablo baglanti noktalarinda gevseklik var 1
ise gideriniz. Figin uclarinda ark veya deformasyon var ise yenisi ile degistiriniz.

NOT: Yukanida belirtilen siireler, cihazinizda hicbir sorunla karsilasiimamasi durumunda uygulanmasi gereken maksimum

periyotlardir. Calisma ortaminizin yogunluguna ve kirliligine gore yukarda belirtilen islemleri daha sik araliklarla
tekrarlayabilirsiniz.

A Asla kaynak makinesinin kapaklari agikken kaynak yapmayin.
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. 4.2 Hata Giderme

Asagidaki tablolarda karsilagilan olasi hatalar ve ¢oziim dnerileri bulunmaktadir.

« Makineye bagl elektrik oldugundan emin olunuz

« Sebeke baglantilarinin dogru oldugunu kontrol ediniz

Makine hig agllmiyor. « Sebeke beslenme sigortalarini, sebeke kablosunu ve fisini kontrol ediniz

A¢ma / Kapama anahtarini kontrol ediniz

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

.

Makinenin topraklama pensesinin is parcasina bagli oldugundan emin olunuz

Kablolarin saglamhigindan ve baglanti noktalarinin aginmamis oldugundan emin olunuz
Parametre ve proses seciminin dogru oldugundan emin olunuz

Sectiginiz prosese gore asagidaki adimlari uygulayiniz

Makine kaynak yapmiyor / Elektrodun bagl olmasi gereken kutubu ve makinede ayarlanmasi gereken akim degerini
kotii kaynak yapryor. kontrol ediniz

Gaz akiginin agik oldugunu kontrol ediniz, akisin dogru oldugundan emin olunuz
Tungsten ucun temiz oldugundan emin olunuz

Kaynak torcunun saglamligindan emin olunuz

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

o e e e

TIG torcunun (-) kutba baglt olup olmadigini kontrol ediniz. Torg (-) kutba bagl degil ise
Tungsten eriyor veya nozul kirliyor. baglayiniz
Tiim kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile iletisime geciniz

.

Torcun ucundan ¢ikan gazin debisini debimetre ile kontrol ediniz

Kaynak yapilan parcanin yiizeyi kirli ise parcanin yiizeyini temizleyiniz

Dogru kaynak gazi kullandiginizdan emin olunuz

Dogru tungsten elektrot segtiginizden emin olunuz

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

TG kaynaginda kdpiirme veya
kararma yapiyor.

o e e s o

HF (Yiiksek Frekans) olusuyor
fakat kaynaga zor baslyor.

Baslangi¢ akimini kontrol ediniz. Baslangic akimi gok diisiik ise arttiriniz
Tiim kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile iletisime geciniz

TIG torcunun (-) kutba bagli olup olmadigini kontrol ediniz. Torg (-) kutba bagli degil ise
HF (Yiiksek Frekans) olusuyor baglayiniz

kaynaga baslamiyor. Topraklama pensesinin i parcasina bagl olup olmadigini kontrol ediniz

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

On gaz siiresini kontrol ediniz. On gaz siiresi cok yiiksek ise azaltiniz

HF (Yiksek Frekans) atlamiyor. Tiim kontrolleri yaptiginiz halde sorun devam ediyor ise yetkili servis ile iletisime geginiz
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W 4.3 Hata Kodlan

Asagidaki tablolarda karsilagilan olasi hatalar ve ¢oziim dnerileri bulunmaktadir.

N S
« Bir siire bekleyerek makinenin sogumasini
+ Makinenin devrede kalma orani agilmig saglayiniz. Ariza ortadan kalkiyor ise daha
olabilir diisik amper degerlerinde kullanmaya
calisiniz
« Fanin calisip calismadigini géz ile kontrol
Termal Koruma « Fan calismiyor olabilir ediniz. Calismamasi durumunda yetkili servis
E01 (Birincil) ile irtibata geginiz
. Eg\ﬁ“g:nygk@ kanallarinin 6nii kapanmig « Hava kanallaninin nini aginiz
+ Makine calisma ortami asin sicak yada + Makinenin daha rahat calisabilecegi bir
havasiz olabilir alana yerlestirilmesini saglayiniz
« Sebeke baglanti kablolarini ve voltajini kont-
Sebeke Voltaji . R - rol ediniz. dogru voltaj girisi saglandigindan
€02 Diisiik sebeke voltaji diismils olabili emin olunuz. sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ileiletisime geciniz
« Sebeke baglanti kablolarini ve voltajini
Sebeke Voltaji . - ) . kontrol ediniz. dogru voltaj girisi saglandi-
€03 Yiiksek sebeke voltajtyilkselmis olabilir gindan emin olunuz. sebeke voltaji normal
ise yetkili servis ile iletisime geginiz
Sicaklik Sensorii « Sicaklik sensorii bozulmus olabilir veya S .
£05 Hatasi elektriksel baglatisinda sorun olabilir - Yetkili servis le fletisime geginiz
Cikis Voltaji L ) - SN .
E07 Yiiksek « Makine icerisinde elektriksel sorun olabilir « Yetkili servis ile iletisime geciniz
Primer Akimi o - SN .
E09 Yiiksek « Sebeke voltaji dilisiik olabilir + Yetkili servis ile iletisime geciniz
E12 VRD Hatasi « Makine icerisinde elektriksel sorun olabilir « Yetkili servis ile iletisime geciniz
E14 Hallzleartlae;me « Makine ierisinde elektriksel sorun olabilir « Yetkili servis ile iletisime geciniz
« Birsiire bekleyerek makinenin sogumasini
Termal Koruma ’ o saglayiniz. Ariza ortadan kalkiyor ise daha
E19 (ikincil) « Makine devrede kalma orani asiimis olabilir diisik gevrim oraninda kullanmaya
calisiniz
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P EK1 - YEDEK PARGA LiSTES]
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P EK1 - YEDEK PARGA LiSTES]

MALZEME KODU MALZEME KODU
NO TANIM MONOTIG 220ip MONOTIG 220ip AC/DC
1 Pako Salter (0-1) A308030011 A308030011
2 Gaz Ventili(4w)t-gm1210 A253006019 253006019
3 Potans Diigmesi £229500001 A229500001
4 Kaynak Prizi (T) A377900106 A377900106
5 Elektronik Kart E202A-CN2 K405000202 K405000202
6 Quick Kaplin A245700006 A245700006
7 Elektronik Kart E202A-CN1 K405000283 k405000283
8 Gii¢ Trafosu 7470200008 470200008
9 Elektronik Kart E220A-6 K405000271 K405000271
10 Elektronik Kart E220A-7A DC K405000276 k405000292
1 Elektronik Kart E220A-78 K405000273 k405000273
2 Elektronik Kart E220A-5A K405000269 K405000269
13 Elektronik Kart E220A-58 K405000270 k405000270
14 Fan Monofaz A250001026 A250001026
15 Elektronik Kart E220A-1 K405000265 K405000265
16 Elektronik Kart E220A-4 DC k405000277 k405000293
17 Elektronik Kart E220A-3 K405000267 k405000294
18 HF Trafosu A336700016 A366700020
Hall Effect Sensér A834000001 2834000001
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MAGMA MEKATRONiK MAKiNE SANAYi VE TICARET A.S.

www.magmaweld.com

DECLARATION OF CONFORMITY c € )
UYGUNLUK DEKLARASYONU

Company/ Firma
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIVE

Factory/ Fabrika
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim Yalgin Ozaras Caddesi No:1 45030 Manisa / TURKIVE

The Product/ Uiriin

Appropriate for professional and industrial usage.
MONOTIG 220ip 220Amp (%20) TIG Welding Machine

Profesyonel ve endiistriyel kullanima uygun
MONOTIG 220ip 220Amp (%20) TIG Kaynak Makinesi

Date of assessment / Degerlendirme Tarihi
08.06.2020

European Standard / Avrupa Standarti

[EC60974-1:20174+-AMD1:2019, EN IEC 60974- 1:2018+A1:2019
EN 60974-10:20144-A1:2015

Meet the requirements of the European Directive
/

Gereklilikler Karsilanan Avrupa Direktifleri
EMC Directive 2014/30/EU - LVD Directive 2014/35/EU

Magma Mekatronik Makine Industry and Trade Co. We declare that the above mentioned
products comply with the standard. This declaration will loose its validity in case of
modification on the welding machine without our written authorization.

Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S. olarak yukanda gecen iiriiniin standartlara
uygun oldugunu beyan ederiz. Yazili iznimiz olmaksizin makine iizerinde yapilan degisiklikler
bu belgeyi gecersiz kilacaktr.

Date of issue/ Yayin Tarihi Sebahattin DEMIR

Manisa - 08.06.2020 Fabrika Miidiirii/ Plant Manager

SRV
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IMALATCI FIRMA
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim Yalcin Ozaras Caddesi No: 1
45030, MANISA, Tiirkiye

T: (490) 236 226 27 28

Made in TURKIYE

25.02.2021
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(+90) 44493 53

@ng mdweld magmaweld.com

info@magmaweld.com



