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@ SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

A\

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

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

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

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

Explanation Of Safety
Symbols

A\
®

43>
1Qb

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

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

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

Comprehending Safety
Precautions

A

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

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

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

« Use your machine in suitable working environments.

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

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

Electric Shocks
May Kill
=

Fa

Make certain that the installation procedures comply with national electrical standards

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

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

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

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

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

environment.

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

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

Never touch parts that carry electricity.

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

floor or another machine.

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

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

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

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

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

as practical.

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

condition. Always replace a damaged, worn torch.

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

open-circuit voltage will be present.

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

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

off the machine.

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

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

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

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

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

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

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

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

« in damp locations or while wearing wet clothing,

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

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

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

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

« DC manual MMA welding machine,

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

Procedures for
Electric Shock

VA &

o Turn off the electric power.

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

« Call for emergency services.

If you have first aid training;

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

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

breathing starts or until help arrives.

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

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

contamination, and cover with a clean, dry dressing.

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

SR |

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

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

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

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

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

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

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

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

4

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

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

®

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

Welding Wires Can
Cause Injuries

A

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

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

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

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

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

National and international special rules apply in these areas.

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

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

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

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

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

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

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

A

Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons.

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

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

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

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

A

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

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

A B

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

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

safety measures are taken when changing their places.

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

bearing limits.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Falling Parts May
Cause Injuries

A

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

§9%
[ ]

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

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

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

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

Excessive Use Of The
Machine Causes
Overheating

DA

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

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

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

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

belongs to the user.

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

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

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

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

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

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

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

b) Radio and television transmitters and receivers,

c) Computer and other control hardware,

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

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

f) Equipment used for measuring or calibration,

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

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

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

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

used to confirm the efficiency of mitigation measures.

(Source: IEC 60974-9).

Electromagnetic
Interferance
Reduction Methods

DA

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

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

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

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

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

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

Electromagnetic Field
(EMF)

9

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

(EMF).

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

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

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

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

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

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

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

@ @ pressurized steam.

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

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

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

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

your used machines.

WARRANTY FORM

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

1.1 General Information

ID 800E, provides high performance with 800 Ampere power for a single user with its power blocks
consisting of 400 Amperes. It offers welding up to 400 amps with separate parameters for 2 users at the
same time. It is a powerful welding machine that has superior carbon gouging and rutile/basic electrodes
welding performance.

1.2 Machine Components

-
oy

=
5

©°

= =

Figure 1:ID 800E

1- Left Block Current Display 8- Right Block Earth Cable and Welding Cable Socket (-)
2- Left Block Voltage Display 9- Right Block Current Adjustment Pot

3- User Selection Button 10- Right Block Voltage Display

4- Left Block Current Adjustment Pot 11- Right Block Current Display

5- Left Block Earth Cable and Welding Cable Socket (+) 12- Mains Cabla Inlet
6- Left Block Earth Cable and Welding Cable Socket () 13- Handle
7- Right Block Earth Cable and Welding Cable Socket (+) 14- On / Off Switch

www.magmaweld.com USER MANUAL
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m 1.3 Product Label

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 800E (s
ESHIHCO He = EN 60974-1/-10 CI. A

E —_ 20A/20.8V - 800A / 44V
- X “ 25% 60% 100%
(5] |ueonv | Toonv T srav
32}%'“ U,=400V Limax= 76.5A l,es= 42A
IP23 ce Il @8
E=BHIHCO HPI= Three Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
E MMA Welding Uo Open Circuit Voltage
== Direct Current Us Mains Voltage and Frequency
DD Mains Input 3-Phase Alternating Current Uz Rated Welding Voltage
E %ﬂi\f?rzlﬁ r&)(;‘norsperation at Hazardous I Rated Mains Current
S/N Serial Number Iz Rated Welding Current
S1 Rated Power
P23 Protection Class

¢ S /N (Serial Number) Description

Machine ID Y‘l:;:.) duc;l\;:l;k Sequence Number

|X|X|X|X X|X|X|X X|X|X|X|X|

Machine Model Sequence number of
Group Order the machine produced
within that year
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Duty Cycle
Temperature (C°)
A

Time (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

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

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

1.4 Technical Data

TECHNICAL DATA UNIT ID 800E
Mains Voltage (3-phase 50-60 Hz) \Y 400
Rated Power kVA 52.58
Power Source Efficiency % MMA 87,41
IDLE State Power Consumption w 47
Welding Current Range ADC 60 - 800
Rated Welding Current ADC 800 (%30)
Open Circuit Voltage VDC 90
Stick Electrode Diameter Range mm 2.00-6.00
Dimensions (1x w x h) mm 638x290x467
Weight kg 40
Protection Class IP 23

1.5 Accessories

STANDARD ACCESSORIES QTY ID 800E
* Workpiece Clamp and Cable 1 7905203503 (35 mm?-3m) 7905509503 (95 mm? - 3 m)
* Electrode Clamp and Cable 1 7906203503 (35 mm?-3m) 7906509503 (95 mm? - 3 m)
* Parallel Cable 1 7904359002
* It varies depending on the models. Please contact us for more information.
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 800E
Transport Trolley 1 7900000600
Carbon Pliers 1 7908201000
Lava TIG 20V (4 m) TIG Torch 1 7111020004
Lava TIG 20V (8 m) TIG Torch 1 7111020008

www.magmaweld.com USER MANUAL
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% INSTALLATION
2.1 Delivery Control

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

» Welding machine and connected mains cable « Warranty certificate
» Workpiece clamp and cable » User manual
» Electrode clamps and cable e Paralleling apparatus

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

Symbols and their meanings on the device

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

- =1 This device is not compatible with IEC 61000-3-12. 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

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

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

* Avoid welding outdoors in windy and rainy weather circumstances. If welding is necessary in such cases,
protect the welding area and the welding machine with a curtain and canopy. If you weld indoors, use a
suitable fume extraction system. Use breathing apparatus if there is a risk of inhaling welding fumes and gas
in confined spaces.

» 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.

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

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

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

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

2.4 Connection to Mains

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

¢ Check the 3-phase with a voltmeter before connecting the machine to Emza
the mains. After detecting that each phase is 400V (+ 40V), attach the
plug into the wall outlet.

o Start the machine with the on / off switch.

¢ Turn the machine off by turning the switch back to the “0” position
after hearing the fan sound and seeing the ammeter and voltmeter
lights are on.

2.5 Connection for Welding

ID 800E offers 800 Ampere performance with 400 Ampere
power blocks. Two users can work simultaneously with different
parameters up to 400 Amperes. Both welders work
independently of each other. The user utilizing the right block can
connect to the + and - outputs on the right block and start
welding with the determined parameters. The user utilizing the
left block can connect to the + and - outputs on the left block and
start welding with the determined parameters.

Figure 3

A single user can weld/ carbon gouging at 800 Amps.. To obtain
800 Amps, the user must select the single-user mode and
parallel the + and - outputs on the front of the machine.
Special adapters that come with the machine are required for
this. The adapter to parallel the + sockets should be connected to
the + outputs on the front of the machine, and the adapter to
parallel the - sockets should be connected to the - outputs on the
front of the machine. This configuration provides the user with
asingle + and a single - output, allowing them to work up to 800
Amps. All menu, amperage, and voltage settings are controlled
through the left block.

Figure 4 : Connections for welding (A single user)
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m 2.5.1 Connections for MMA Welding

* According to the polarity of the electrode to be used, insert
welding cables into the appropriate outlet and tighten them by
turning clockwise.

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

Figure 5 : MMA Welding Connections

2.5.2 TIG Welding Connections

« TIG torch with a valve should be used. e
¢ Connect the TIG torch power cable to the negative outlet and the —

earth cable to the positive outlet of the machine. )
« Install the Argon gas regulator onto the Argon gas cylinder.
« Connect the gas hose of the torch to the gas regulator. — ¥

p

\ _
Figure 6 : Connecting Gas Cylinder Figure 7 : TIG Welding Connections
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A OPERATION

3.1 User Interface

Left Block Current Indicator

A Displays the welding current of the left block. Welding mode settings (typ) can be viewed
on this screen.
Left Block Voltage Indicator
Displays the voltage value of the left block. When the current adjustment potentiometer is
pressed, the welding modes appear on the voltage display. Modes include rutile, gouging,
VRD, and spot welding.
Rutile Mode (rut)
Rutile mode should be selected when performing rutile or basic electrode welding.
Gouging Mode (GAU)
Gouging mode should be selected when performing carbon arc cutting.

V] Spot Welding Mode (Pnt)
Should be selected when performing short-interval electrode welding. Allows the

electrode to break off in a short time. The setting range is on/off.

VRD Mode (Voltage Reduction Device) (Vrd)

When the machine is powered on but not welding, this mode reduces the open-circuit
voltage (between output terminals) to below 12V. It may be required in accordance with
occupational health and safety (OHS) regulations.

VRD mode can be activated or deactivated by turning the current adjustment
potentiometer left or right. The setting range is on/off.

Cellulosic Mode (Cel)
Select cellulosic mode for welding applications that require cellulosic-coated electrodes.

www.magmaweld.com
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Arc Force (ArF)

Arc Force increases the welding current based on the reference welding voltage when the
electrode tends to stick to the workpiece, preventing arc interruption. It can be adjusted
between 0-100% using the potentiometer. The adjusted value cannot exceed the
machine’s maximum current.

Hot Start (HoS)

When initiating electrode welding, the Hot Start function provides a high current—up to
twice the set welding current—for 1 second to make arc ignition easier. At the moment
of arc striking, the Hot Start value is added as a percentage of the main current. It can be
adjusted between 0-100% using the potentiometer. The adjusted value cannot exceed the
machine’s maximum current.

Left Block Current Adjustment Potentiometer

The current adjustment potentiometer is turned left or right to adjust the welding
current. Pressing the potentiometer allows selection between welding current, welding
mode, VRD, Hot Start, and Arc Force. Each press cycles to the next mode

Right Block Current Indicator
Displays the welding current of the right block. Welding mode settings (typ) can be
viewed on this screen.

Right Block Voltage Indicator
Displays the voltage value of the right block. When the current adjustment potentiometer
is pressed, the welding modes appear on the voltage display. Modes include rutile,
gouging, VRD, and spot welding.

Rutile Mode (rut)
Rutile mode should be selected when performing rutile or basic electrode welding.

Gouging Mode (GAU)
Gouging mode should be selected when carbon gouging is desired. VRD must be closed.

Spot Welding Mode (Pnt)
Should be selected when performing short-interval electrode welding. Ensures the
electrode breaks off quickly. The setting is on/off.

VRD Mode (Voltage Reduction Device) (Vrd)

When the machine is powered on but not welding, this mode reduces the open-circuit
voltage (between output terminals) to below 12V. It may be required in compliance with
occupational health and safety (OHS) regulations. The current adjustment potentiometer
is turned left or right to activate or deactivate the mode. The setting is on/off.

Cellulosic Mode (Cel)
Cellulosic mode should be selected when performing welding with cellulosic electrodes.

Arc Force (ArF)

Arc Force increases the welding current based on the reference welding voltage when the
electrode tends to stick, preventing arc interruption. It can be adjusted between 0-100%
using the potentiometer. The adjusted value cannot exceed the machine’s maximum
current.

Hot Start (HoS)

When starting electrode welding, the Hot Start function provides a high current—up to
twice the set welding current—for 1 second to facilitate easier arc ignition. At the initial
welding moment, the Hot Start value is added as a percentage of the main current. It can
be adjusted between 0-100% using the potentiometer. The adjusted value cannot exceed
the machine’s maximum current.

USER MANUAL

www.magmaweld.com




ID 800E

Operation 19

Right Block Current Adjustment Potentiometer

The current adjustment potentiometer is turned left or right to adjust the current.
Pressing the potentiometer allows selection between welding current, welding mode,
VRD, Hot Start, and Arc Force. Each press cycles to the next mode.

User Selection Button

Pressing the button allows selection of either single or dual user mode.

When the LED lights up as a pair, two users can operate simultaneously with different
parameters up to 400 Amperes each. Both welders work independently.

The user working on the right block connects to the + and - outputs of the right block and
can start welding with their selected parameters.

The user working on the left block connects to the + and - outputs of the left block and
can start welding with their selected parameters.

When a single LED lights up, one user can weld up to 800 Amperes. To achieve 800
Amperes output, the + and - outputs on the front of the machine must be paralleled. (See
section 2.5 Connections for Welding.)

When a single LED is lit, the right block will be inactive. If two users want to weld
simultaneously while the single LED is on, the user using the right block must connect to
the + and - outputs of the right block, and the user using the left block must connect to
the + and - outputs of the left block.

In this case, the menu parameters on the left block will be active, and the output power
will be split equally between the left and right blocks.

For example:

If the rutile mode is selected on the left block and the current is set to 700 Amperes, the
user on the left block can weld rutile/basic electrodes at 350 Amperes, and the user on
the right block can weld rutile/basic electrodes at 350 Amperes.

3.2 Machine Features

Smart Fan Control

The Smart Fan function provides intelligent control of temperature and the fan. The internal
temperature of the machine is continuously measured, and the fan speed is adjusted accordingly,
reducing energy consumption. The Smart Fan technology operates only when needed, reducing noise and dust
accumulation inside the machine. This minimizes maintenance costs and extends the machine’s lifespan.

Short Circuit Protection

In case the output terminals on the front of the machine are short-circuited, the machine protects itself against
incorrect connection. In this way, possible malfunctions are prevented and machine life is extended.

Anti Stick

Anti-Stick for preventing electrode sticking during welding.

www.magmaweld.com
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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

ré Daily Maintenance

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

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

« Ensure adequate space for ventilation.

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

E('.'_) Every 6 Months

« Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts.
o Check the electrode clamp and grounding clamp cables. A
* Open the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not 46/
apply compressed air to electronic components at close distance. 7/
o Check the socket to which the power supply plug of the machine is connected. If
there is any looseness in the power cable connection points of the socket, remove o=~ ég
such looseness. If there is an arc or expansion in the socket slots, replace them with
new ones. ‘,ﬁ/
o Check the power supply plug of the machine. If there is any looseness in the power or_
cable connection points in the electricity plug, remove such looseness. If there is an H:\®
arc or deformation at the ends of the plug, replace it with a new one.

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

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

A Never operate the machine when covers are open.
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. 4.2 Error Codes

brorcode Jl_pror Jcase | sowion
¢ Allow the machine to cool down by
waiting for a while. If the fault
¢ The uptime of your machine may have | disappears, try to use the machine at
been exceeded lower amperage values
o If the problem continues, contact the
authorized service
¢ Check visually whether the fan is
¢ Fan may not be workin, working or not
Thermal y g « Ifthe problem continues, contact the
E01 Protection authorized service
(Primary) 0 he fi f the air d
« The front of the air inlet-outlet ducts | ° - Po the front of ¢ \€ alr ucts
may be blocked « [fthe problem continues, contact the
authorized service
» Make sure that the working
. . . environment of the machine is not
* The machine working environment .
may be too hot or stuffy excessively hot or stuffy
o If the problem continues, contact the
authorized service
E04 Curren.t / Voltage | | There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
Reading Error
E07
E08 System Error « There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
E09
E14 System Error ¢ There may be a hardware error « Contact the authorized service

www.magmaweld.com
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E3 M annex

5.1 Spare Parts List

NO DEFINITION ID 800E
1 Electronic Card E121A-3 V1.4 Y504000115
2 Electronic Card E308A-5 V1.2 Y504000117
3 Potency Button A229500005
4 Welding Socket A377900106
5 Electronic Card E308A-9 V1.1 Y504000116
6 Electronic Card E308A-6 V2.1 Y504000113
7 Electronic Card E308A-7 V3.3 Y504000112
8 Electronic Card E202A-FLT6A V1.1 Y504000119
9 Electronic Card E202A-FLT6 V1.2 Y504000118
10 Plastic Connector A376400021
11 Pacco Switch A308033117
12 Electronic Card E309A-4 V1.1 Y504000114
Electronic Card E308A-8 V1.0 K405070411
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5.2 Connection Diagrams
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) CONSIGNES DE SECURITE

Informations sur la
Sécurité

A\

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

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

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

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

Pictogrammes de
Sécurité

A
®

4>
1Qi-

ATTENTION

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

REMARQUE

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

DANGER

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

Prise de connaissance
des consignes de sécurité

A

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

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

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

Utilisez votre machine dans des environnements de travail appropriés.

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

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

L'électrisation peut
entrainer la mort

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

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

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

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

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

Ne touchez aucun composant électrique.

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

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

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

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

MANUEL D’UTILISATION
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o Vérifiez la torche avant d’utiliser la machine. Assurez-vous que la torche et ses cables sont en

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

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

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

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

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

connecteurs ou éteignez la machine.

Soyez prudent lorsque vous utilisez un long cable secteur.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses

ci-dessous existe :

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

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

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

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

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

présentation :

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

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

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

Procédures a suivre en
cas de I'électrocution

A2

« Arrétez le courant électrique.

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

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

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

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

la victime respire de nouveau ou les secours arrivent.,

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

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

stériles et froides.

Les piéces mobiles
peuvent causer des
blessures

~

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

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

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

La fumée et les
gaz peuvent étre nocifs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ry

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

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

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

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

I'arc et métaux chauds.

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

explosion, un incendie ou des dommages a votre installation.

Les étincelles et les
protections de piéeces
peuvent blesser vos
yeux

2 |

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

Les surfaces chaudes
peuvent causer de
briilures graves

W,

« Ne touchez pas les pieces chaudes a mains nues.

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

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

Le bruit peut altérer
votre capacité d’ouie

e

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

Le fil de soudage peut
causer des blessures

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

A

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

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

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

prendre les précautions
nécessaires lors du
transport peut

causer des accidents

A B

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

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

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

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

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

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

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

La chute de piéces
peut causer des
blessures

A

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

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

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

Une utilisation excessive
provoque la surchauffe
de la machine”

§9%
[ ]

Laissez la machine refroidir en fonction des cycles de fonctionnement.

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

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

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

DA

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

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

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

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

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

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

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

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

9

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

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

I'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

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

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire
les interférences

DA

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

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

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

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

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

Magnétique
électromagnétique
(CEM)

D 4

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Protection

DY

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

Efficacité Energétique

@f

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

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

Procédure relative
aux déchets

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

ORMULAIRE DE GARANTIE

i

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

www.magmaweld.com
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 Explications Générales

Ce puissant appareil de soudage est composé de blocs de puissance de 400 ampeéres, offrant une
performance élevée de 800 ampéres pour un utilisateur seul. Avec deux utilisateurs, il permet de souder
séparément avec des parameétres différents allant jusqu’a 400 ampéres chacun. Il s’agit d’'un poste a souder
robuste avec une excellente performance de coupe arc-air, capable de souder avec des électrodes enrobées
rutile/basique. Elle offre une facilité de réglage et de surveillance avec un écran numérique pour les deux

utilisateurs.

1.2 Composants
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Figure 1: ID 800E

1- Indicateur de courant du bloc gauche

2- Indicateur de tension du bloc gauche

3- Bouton de sélection de I'utilisateur

4- Potentiometre de réglage du courant du bloc gauche

5- Prise de cable de soudage et de mise a la terre (+) du bloc gauche
6- Prise de cable de soudage et de mise a la terre (-) du bloc gauche
7- Prise de cable de soudage et de mise a la terre (+) du bloc droit
8- Prise de cable de soudage et de mise a la terre (-) du bloc droit
9- Potentiometre de réglage du courant du bloc droit

10- Indicateur de tension du bloc droit

11- Indicateur de courant du bloc droit

12- Entrée du cable d’alimentation

13- Poignée

14- Bouton d’alimentation
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1.3 Etiquette du Produit

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 800E (s
ESHIHCO He = EN 60974-1/-10 CI. A

E - 20A/20.8V - 800A / 44V
- " X “ 25% 60% 100%
1
IEI U,=90V 2 800A 516A 438A
U, 44V 40.7V 37.5V
J> U,=400V Limax= 76.5A l,es= 42A
3~50-60Hz
IP23 ce [ &
cA
EBHIHO HPI= Transformateur Redresseur Triphasé X Cycle de Fonctionnement
Z Soudage MMA Uo Tension de Fonctionnement a Vide
== Courant Continu Us Tension et Fréquence du Secteur
> Eg\tl];ien?icl%g%z;ﬁf Triphasé U2 Tension Nominale de Soudage
Compatible Pour Travailler dans des , . ..
E Environnements Dangereux I Courant d’entrée Assigné
S/N Numéro de Série Iz Courant d’entrée Nominal
* S /N Description du (Numéro de Série) S1 Tension d’entrée Assignée
. Production . .
ID delaMachine [ 4,146 |Semaine| Numéro de Séquence P23 Classe de Protection
X|X|X|XXXXXX|X|X|X|X
Groupe de Commande| Numéro de séquence
Machines deModéle de la machine produite
dans I'année

Cycle de Fonctionnement
Température (9]
4

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

Le taux de cycle de fonctionnement comprend une période de 10 minutes, telle que définie dans 'EN
60974-1. Par exemple, si vous souhaitez travailler a 250 A sur un poste spécifié a 250 A a 60%, le poste peut
soudage / coupage sans arrét (zone 1) pendant les 6 premieres minutes de la période de 10 minutes.
Cependant, doit rester inactive pendant les 4 minutes suivantes pour se refroidir.
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1.4 Caractéristiques Techniques

SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 800E
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Tension d’entrée Assignée kVA 52.58
Efficacité de la Source d’Alimentation % MMA 87,41
Consommation d’Energie en Veille W 47
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 60 - 800
Courant d’entrée Nominal ADC 800 (%30)
Tension de Fonctionnement a Vide VDC 90
Gamme de diamétre d’électrode de soudage mm 2.00-6.00
Dimensions (1x1xh) mm 638x290x 467
Poids kg 40
Classe de Protection IP 23

1.5 Accessories
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE

ID 800E

* Pince et cable de piece a usiner 1 7905203503 (35 mm?-3m) 7905509503 (95 mm? - 3 m)

* Pince et Cable de Masse 1 7906203503 (35 mm?-3m) 7906509503 (95 mm? - 3 m)

* Cable parallele 1

7904359002

* Cela varie en fonction des modeéles. Veuillez nous contacter pour plus d’informations.

ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 800E
Chariot de Transport 1 7900000600
Karbon Pensesi 1 7908201000
Torche TIG Lava 20V (4 m) 1 7111020004
Torche TIG Lava 20V (8 m) 1 7111020008

MANUEL D’UTILISATION
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% INSTALLATION

2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage

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

» Poste principale et cable secteur connecté o Certificat de Garantie
« Pince et Cable de Masse * Manuel d'Utilisation
» Pince et Cable d’Electrode o Accessoires de parallélisation

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

Symboles se trouvant sur le poste de soudage et leur signification

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

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

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

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

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

2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

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

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

« Eviter de souder a I'extérieur en présence de vent et de pluie. Si le soudage est nécessaire dans de tels cas,
protégez la zone de soudage et la poste a souder avec des rideaux et des auvents.

« Lors du positionnement de la poste, assurez-vous que les matériaux tels que les murs, les rideaux et les
panneaux n’empéchent pas un acces facile aux commandes et aux connexions de la poste.

« Si vous soudez a l'intérieur, utilisez un systéme d’extraction de fumée approprié. S'il y a un risque de
respirer des fumées et des gaz de soudage a l'intérieur, utiliser un appareil respiratoire.

« Suivez les taux de cycle de service spécifiés sur I'étiquette du produit. Le dépassement fréquent des taux de
cycle de service peut endommager la poste et annuler la garantie.

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

» Raccordez fermement le fil de terre aussi pres que possible de la zone de soudure. Ne laissez pas le courant
de soudage circuler sur des équipements autres que les cables de soudage.

» Les cdbles de soudage et le cable d’alimentation ne doivent pas étre enroulés autour du corps de la
poste pendant le fonctionnement.
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2.3 Branchements Electriques

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

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

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

2.4 Branchement au Réseau

Lorsque vous branchez la fiche d’alimentation dans la prise, assurez-vous que
I'interrupteur d’alimentation est réglé sur « 0 ».

« Vérifier le triphasé avec un voltmetre avant de brancher la poste sur le
secteur. Apres avoir détecté que chaque phase est de 400 V (£ 40 V),
branchez la fiche dans la prise murale.

» Démarrez la poste avec l'interrupteur marche/arrét.

« Eteignezlaposte enremettant!'interrupteur en position « 0 » aprésavoir
entendulebruitduventilateur etvuquelesvoyantsdel’ampeéremetreet
du voltmeétre sont allumés.

2.5 Connexions pour le Soudage

« ID 800E offre une performance de 800 ampéres avec des blocs
de puissance de 400 ampeéres. Deux utilisateurs peuvent
travailler simultanément avec des parametres différents allant
jusqu’a 400 ampeéres chacun. Les deux soudeurs fonctionnent de
maniére indépendante. L'utilisateur du bloc droit peut connecter
les sorties + et - du bloc droit et commencer a souder avec les
parametres définis. L'utilisateur du bloc gauche peut faire de
méme avec les sorties + et - du bloc gauche.

¢ Un seul utilisateur peut souder/couper jusqua 800 ampéres.
Pour que [l'utilisateur bénéficie de 800 amperes, il doit
sélectionner le mode utilisateur unique et paralléliser les sorties
+ et - situées a I'avant de la machine. Des accessoires spéciaux
fournis avec la machine permettent de paralléliser les prises + et
-. L'accessoire pour les prises + doit étre connecté aux sorties + a
I'avant de la machine, et 'accessoire pour les prises - doit étre
connecté aux sorties -. Cela permet a l'utilisateur d’obtenir une
seule sortie + et une seule sortie - et de travailler jusqu'a 800
amperes. Tous les réglages du menu, du courant et de la tension
se font a partir du bloc gauche.

Figure 4 : Connexions pour le soudage (Un Utilisateur)
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2.5.1 Connexions pour le Soudage A I'Arc
« En fonction de la polarité de I'électrode a utiliser, insérer les cables
de soudage dans la prise appropriée et les serrer en tournant dans
le sens des aiguilles d'une montre.
» Raccordez fermement la pince de mise a la terre a la piece a
travailler aussi prés que possible de la zone de soudage.

2.5.2 Connexions pour le Soudage TIG

* Une torche TIG a valve doit étre utilisée.

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

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

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

B

\

Figure 6 : Connexion de la bouteille de gaz

~

Figure 7 : Connexions de soudage TIG

www.magmaweld.com
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¢ UTILISATION

3.1 Interface Utilisateur

Indicateur de courant du bloc gauche
Affiche le courant de soudage du bloc gauche. Les parametres du mode de soudage sont
visibles sur cet écran.

Indicateur de tension du bloc gauche

Affiche la valeur de la tension du bloc gauche. En appuyant sur le potentiomeétre de réglage
du courant, les modes de soudage apparaissent sur I'écran de tension. Les modes
disponibles sont rutile, gouging, VRD et point.

Mode Rutile
Ce mode doit étre sélectionné lorsque 1'on souhaite souder avec des électrodes de type
rutile/basique.

Mode Gougeage
Ce mode doit étre sélectionné pour la coupe arc-air.

Mode Soudure par Point
Ce mode est utilisé pour le soudage a électrode courte. Il permet de déconnecter
rapidement I'électrode. La plage de réglage est de type on/off.

Mode VRD (Réduction de Tension)

Permet de réduire la tension a vide (entre les sorties) en dessous de 12V lorsque le poste
est allumé mais sans soudage. Ce mode peut étre nécessaire pour respecter les régles de
sécurité et de santé au travail. Il est activé ou désactivé en tournant le potentiomeétre de
réglage du courant. La plage de réglage est de type on/off.

Potentiomeétre de réglage du courant du bloc gauche
Permet de régler le courant en tournant le potentiométre. Pour sélectionner le mode de
soudage, il faut appuyer sur le potentiometre. Chaque appui change le mode.
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Indicateur de courant du bloc droit
Affiche le courant de soudage du bloc droit. Les parameétres du mode de soudage sont
visibles sur cet écran.

Indicateur de tension du bloc droit

Affiche la valeur de la tension du bloc droit. En appuyant sur le potentiometre de réglage
du courant, les modes de soudage apparaissent sur l'écran de tension. Les modes
disponibles sont rutile, gougeage, VRD et soudure par point.

Mode Rutile
Ce mode doit étre sélectionné lorsque 1'on souhaite souder avec des électrodes de type
rutile/basique.

Mode Gougeage
Ce mode doit étre sélectionné pour la coupe arc-air.

Mode Soudure par Point
Ce mode est utilisé pour le soudage a électrode courte. Il permet de déconnecter
rapidement I'électrode. La plage de réglage est de type on/off.

Mode VRD (Réduction de Tension)

Permet de réduire la tension a vide (entre les sorties) en dessous de 12V lorsque le poste
est allumé mais sans soudage. Ce mode peut étre nécessaire pour respecter les regles de
sécurité et de santé au travail. Il est activé ou désactivé en tournant le potentiométre de
réglage du courant. La plage de réglage est de type on/off.

Potentiometre de réglage du courant du bloc droit
Permet de régler le courant en tournant le potentiometre. Pour sélectionner le mode de
soudage, il faut appuyer sur le potentiométre. Chaque appui change le mode.

Bouton de sélection de I'utilisateur

Permet de choisir entre un ou deux utilisateurs. Lorsque la LED est allumée en
double, deux utilisateurs peuvent travailler simultanément avec des parametres
différents jusqu’a 400 amperes chacun, indépendamment.

Lorsque la LED est allumée en simple, un seul utilisateur peut souder jusqu'a 800
ampéres. Pour obtenir 800 ampéres, il faut paralléliser les sorties + et - situées a 'avant
du poste (voir section 2.5 Connexions pour le soudage). Lorsque la LED est allumée en
simple, le bloc droit sera inactif. Si deux utilisateurs souhaitent souder simultanément
avec la LED allumée en simple, l'utilisateur du bloc droit devra se connecter aux sorties +
et - du bloc droit, tandis que I'utilisateur du bloc gauche devra se connecter aux sorties +
et - du bloc gauche. Dans ce cas, les parametres du menu du bloc gauche seront actifs, et
la puissance sera divisée en deux, avec la moitié venant du bloc gauche et I'autre moitié
du bloc droit.

Par exemple :

Si le mode rutile est sélectionné sur le bloc gauche et que le courant est réglé a 700
amperes, I'utilisateur du bloc gauche pourra souder avec des électrodes rutile/basique a
350 ampéres, et I'utilisateur du bloc droit pourra faire de méme a 350 amperes.

www.magmaweld.com
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3.2 Caractéristiques de la Machine

Controle Intelligent du Ventilateur

La fonction Smart Fan permet un contréle intelligent de la température et du ventilateur. La température
interne de la machine est mesurée en continu et la vitesse du ventilateur est ajustée en conséquence, réduisant
ainsi la consommation d’énergie. Grace a la technologie Smart Fan, qui fonctionne uniquement en cas de
besoin, le bruit et 'accumulation de poussiére a I'intérieur de la machine sont réduits, diminuant ainsi les cofits
de maintenance et prolongeant la durée de vie de la machine.

Protection contre les Courts-Circuits

En cas de court-circuit des sorties a 'avant de la machine, celle-ci se protége contre les connexions incorrectes.
Cela permet de prévenir les pannes éventuelles et de prolonger la durée de vie de la machine.
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@ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

« Lentretien et les réparations de la poste doivent étre effectués par des personnes qualifiées. Magmaweld
n’est pas responsable des accidents pouvant survenir a la suite d’interventions de personnes non autorisées.

¢ Vous pouvez vous procurer les piéces a utiliser pour les réparations aupres de nos services agréés.
Lutilisation de pieces de rechange d’origine prolongera la durée de vie de votre poste et évitera les pertes
de performances.

» Contactez toujours Magmaweld ou un service autorisé spécifié par Magmaweld.

« Toutes les dispositions de la garantie deviendront nulles en raison de toute interférence non autorisée par
Magmaweld pendant la période de garantie.

¢ Assurez-vous de respecter les regles de sécurité applicables lors des travaux d’entretien et de réparation.

» Débranchez les fiches de la poste du secteur avant d’effectuer toute réparation et attendez 10 secondes
que les condensateurs se déchargent.

4.1 Maintenance

EC:) Maintenance Journaliere

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

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

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

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

Eé 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 poste et nettoyez-les a I'air sec a basse pression. ML}
N’appliquez pas d’air comprimé sur des composants électroniques a courte distance.

« Vérifiez la prise a laquelle la fiche d’alimentation du poste est connectée. Supprimez %éj;
le jeu éventuel dans les points de connexion du cable d’alimentation de la prise. En
cas d’arc ou d’expansion au niveau des connecteurs, remplacez la prise. ‘5?/

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

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

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

A Ne jamais procéder au soudage lorsque les couvercles du poste de soudage sont ouverts.
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ID 800E

. 4.2 Codes d’incident

code dincidend]] _ncident | Cause [ sowin
e Laissez la machine refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
¢ Le temps de fonctionnement de votre disparatit, essayez de l'utiliser a des
machine a peut-étre été dépassé valeurs d’ampérage inférieures
« Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
e Vérifiez visuellement si le ventilateur
i « Le ventilateur peut ne pas fonctionner fonctionne ou non
Pmtec?‘o“ P P « Sile probléme persiste, contactez le
E01 The'rml.que service agréé
(Primaire) . P
oy . . * Ouvrez les conduits d’aération
¢ Avant des conduits d’entrée-sortie ) | ]
dai A 4 e Sile probléme persiste, contactez le
air peut étre fermé h i
service agréé
» Assurez-vous que l'environnement
e Lenvironnement de travail de la de travail de la machine n’est pas
machine peut étre extrémement excessivement chaud ou étouffant
chaud ou étouffant « Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
Erreur de Lecture de . P . i
E04 Courant / Tension e Il peuty avoir une erreur d’équipement| « Contactez le service agréé
E07
E08 Erreur Systéme | Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
E09
E14 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| ¢ Contactez le service agréé
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M ANNEXE

5.1 Listes des Pieces Détachées

N° DESCRIPTION ID 800E
1 Carte électronique E121A-3 V1.4 Y504000115
2 Carte électronique E308A-5 V1.2 Y504000117
3 Bouton d’alimentation A229500005
4 Prise de soudage A377900106
5 Carte électronique E308A-9 V1.1 Y504000116
6 Carte électronique E308A-6 V2.1 Y504000113
7 Carte électronique E308A-7 V3.3 Y504000112
8 Carte électronique E202A-FLT6A V1.1 Y504000119
9 Carte électronique E202A-FLT6 V1.2 Y504000118
10 Glande En Plastique A376400021
11 Commutateur Pako A308033117
12 Carte électronique E309A-4 V1.1 Y504000114
Carte électronique E308A-8 V1.0 K405070411
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5.2 Schémas de connexion
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Modéle

@ magmaweld

INFORMATION PRODUIT

FORMULAIRE DE GARANTIE

Numéro de série
FABRICANT

Nom

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Téléphone / Courriel
INFORMATIONS D'ACHA

Nom du revendeur

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

T

Ville / Pays

Téléphone / Courriel

Date d'achat

Nom de I'entreprise

INFORMATIONS CLIENT

Ville / Pays

Téléphone / Courriel

Nom du contact

Nom de I'entreprise de la
mise en route

INFORMATIONS SUR LA MISE EN ROUTE (le cas échéant)

Nom du technicien

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

Veuillez visiter notre site web www.magmaweld.fr/conditions-de-garantie/wt
pour les conditions de garantie.
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52 IIpaBW/Ia TEXHUKH 6€30MacCHOCTH ID 800E

@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

CoG.1odaiime 6ce npasu.1a mexHuUKu 6e30nacHocmu, ykasaHHvle 8 3mom pykogodcmee!

OnucaHue ceedeHuli no « 3HaKH M0 TeEXHHUKe 6e30MaCHOCTH, YyKa3aHHbI€ B PYKOBOZACTBE, UCIIOJIb3YOTCA A
- mexHuKe 6e3onacHocmu ornpezeJieHrs MNOTEHUAIbHbIX HCTOYHUKOB OITACHOCTH.
RU

IIpu pa3MelieHUH KaKOro-1M60 3HaKa 110 TEXHHKe 6e30MaCHOCTH B 3TOM PYKOBO/ICTBE €ro

A c/le/lyeT IOHUMATD KaK yKa3aHWe Ha HaJIM4YKe PUCKA TeJeCHbIX IOBPEXK/AEHUN U BO
n36exaHue MOTEHIUATbHOM 0MIACHOCTH BHUMATEIbHO 03HAKOMUTBCS C IPE0CTABIEHHBIMU

Jiasiee MOsICHEHUSIMH.

Biiagesier; 060py/joBaHKsI HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a MPEAOTBPALeHHE JOCTYyNa

[OCTOPOHHUX JIUL, K 060PYA0BAHUIO.

Jlnua, ocyLiecTBISAIOLIME IKCIIYaTAL U0 060PYA0BaHMUS, JO/KHBI UMETb ONBIT UK NPOATH

OJIHYIO TOATOTOBKY 10 BONPOCY BBINOJHEHHUS CBAPOYHBIX CBapKa / pe3Ka; nepej paGoToii Ha

060pPy/I0BaHUH 03HAKOMBTECH C PYKOBO/CTBOM I10 IKCILIyaTallu1 U COBJIIOAalTe UHCTPYKIUU

10 TEXHHKe 6€30MaCHOCTH.

Onucanue 3HaK08 no
mexHuKe 6ezonacHocmu
BHUMAHHUE
A YKkasplBaeT Ha MOTEHIMAJbHO ONACHYI0 CHUTYallMI0, KOTOpas MOXeT MPUBECTH K TpaBMe WU
nospexzeHuIo. Heco6ioieH1e 3T0i Mephbl IPe0CTOPOXKHOCTH MOXKET NPUBECTH K TPaBMe HJIH
noTepe/NOBPeX/eHUI0 UMYyLIeCTBA.

@ BAYKHO
YKaBI)IBaeT Ha l/IHd)OpMaL[I/l}O U npeAynpex/aeHus, Kacarouiyecs 3Kcnnya‘rauuu.
ONACHOCTb

4>
‘Q’ YkasbiBaeT Ha CepbE3HYI0 ONACHOCTD. B cJlyyae HENIPpUHATUA MeP MOXET NIPUBECTU K CMEPTHU
WU Cepbé3HbIM TpaBMaM.

IoHumaHue + BHMMaTeJIbHO IPOYUTANTE PYKOBOACTBO MO SKCIIyaTallHH1, @ TAKXKe 03HAKOMBTECH C
npedynpesicdeHuli  MapKUPOBKOH (IpJIBIKOM) U IpeyNpexJeHUAMH 10 TEXHHKe 6e30I1aCHOCTH, Pa3Mel|éHHbIMU
no mexHuke 6e30nacHOCmMu  Ha 060py/I0BaHHH.
e Y6enuTech, 4TO NpeAynpesxaarias MapKUPOBKa HAXOAUThCSA B Ha/JIeXKallleM COCTOSTHHUH.
A 3aMeHHTe OTCYTCTBYIOLIME U HOBPEXAEHHbIE SIPJIBIKU.
03HAKOMbTECh CO CMIOCOGOM IKCIIyaTaliuK 060pyJ0BaHUS U NPAaBUIbHBIMU METOAAMU

yIpaBJieHUus: 060pyAOBaHUEM.
OcylecTBIIsAHTE SKCILIyaTaLMIO Balllero 060pyA0BaHUsS B COOTBETCTBYIOLIEN OfeXKe.
HecooTBeTcTByloOLIMe H3MeHeHHs, TPOBOJMMbIe Ha BalleM 060py/J0BaHHH, HETaTUBHO
CKaXXyTcs Ha 6€30IacHOM 3KCILTyaTalluu U CPOKe CIYX6bI 060pyA0BaHUA.
[Ipor3BoANTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 33 KaKHe-JM60 0C/Ie/JCTBUS, BO3HUKAIOLIME B
pesy/bTaTe 3KCIUIyaTalMH yCTPORCTBA 3a peJie/laMHU BbllleyKa3aHHbIX yCI0BUM.

I opajiceHue 3/1eKmpomoKom
Modicem npusecmu K

Y6edumecs, Umo npoyedypel ycnaHo8KU cO0maencmaylonm HayuoHa1bHbIM

J/1eKmpu4ecKum cmaHdapma.M U UHbIM coomeemcmey oujuM HOpMam, a makKice

LI LSl o Gecnensme yemaHoeKy 060pydoeanus KomMnemeHmHbLMU AUYaML.
- o To/b3yiiTeCh CyXMMHU H HETOBPEXAEHHBIMU H30JMPOBAHHBIMH lePYaTKaMH M PaGOuMM
dapTykoM. 3anpelaeTcs KCMONB30BaTh MOKpPBIE I TOBPEX/IEHHbIE IIepYaTKH U paGoune
dapTyku.

¢ HocuTe orHecToiKy0 3alUTHYIO OJleXk/y, YUTOObI H36eKaTh 03k0roB. e/, HCIo/Ib3yeMast
onepaTopoM, 0JKHA 3alUIATh OT UCKD, GPBI3T U U3/TyYeHUs AYTH.

¢ He pa6oTaiiTe B 0AUHOYKY. B ciiyyae onacHOCTH y6eJUTeCh, UTO y BacC eCTb IOMOLIHUK Ha
paboueM MecTe.

¢ He KacaiiTech 3/1eKTpo/ja TOJIBIMU pyKaMu. He lonyckaiiTe KOHTaKTa JiepKaTeisl 3J1eKTPoAa
WJIK 3JIEKTPOJia C APYTUMHU JIIObMH MM 3a3eMJIEHHBIMU NpeiMeTaMHU.

« Hukorsa He mpHKacalTeCh K YaCTAM, KOTOPbIe Pa3HOCAT 3JIEKTPUYECTBO.

« He npukacaiiTechb K 3/1eKTpO/y IPH KOHTAKTe C 3J1€KTPO/IOM, NOAKJII0YEHHBIM K paGoyer
MOBEPXHOCTH, MOJIY UJIK APYroMy 060pyJ0BaHHUIO.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALLUU www.magmaweld.com
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IIpaBuia TeXHUKM 6Ge3omacHocTH 53

BBl MOXKeTe 3aIUTUTB ce6s1 OT BO3MOXHBIX TOPAXKEHUH 31eKTPUIECKHM TOKOM,

H30JIMPOBAB ce6s1 OT paboyeil IOBEPXHOCTH U noJia. Mcnosnb3yiTe cyxoi, HenoBpeXAEHHbIH,
HeBOCIJIaMeHAUMICS 3/1eKTPOU30JIALMOHHBIN MaTepras TAKUX Pa3MepoB, YTOGHI OH GbLI
HPUTOJHBIM [/ TPeJJOTBPAllleHNs] KOHTAKTa ollepaTopa ¢ paGoyel MOBEPXHOCTHIO.

He nogx.oyaiiTe 60s1ee 0JHOT0 3/1EKTPO/A K JlepKaTeII0 3IeKTPOAA.

IMoacoefMHUTE 32XKMM 3a3eMJIEHHs K 3aTOTOBKe MJIM paGoyeMy CTOJIY KaK MOXHO GJIKe,
YTOGBI 06€CIeYHUTh XOPOLIMH KOHTAKT MeTa/ljla C MEeTaJlJIoM.

[IpoBepbTe ropesiKy nepeJ paGoTON CO CBAPOYHBIM ANNapaToM. Y 6e AUTECh, YTO FOPEJIKA U ero
KabeJsiy B XopolueM cocTOSTHUU. 06s13aTe/IbHO 3aMeHHTe MOBPEX/IeHHYI0 U3HOIIEHHYO
rOpeJIKy.

He kacaiiTechb fep:xaTesieil 3J1eKTPO/0B, HOAKIIOYEHHBIX K IByM CBAPOUHBIM allapaTaM
0/IHOBPEMEHHO, TaK KaK 6y/eT IPUCYTCTBOBATb ABOHHOE HANPsHKeHHe X0JI0CTOr0 X0/a.
Jlep>kUTe annapar BBIK/IIOYEHHBIM U OTCOEeJUHUTE KaGeJlu, KOr/la OHa He MCI0JIb3yeTcs.
I[lepes peMOHTOM MaUIMHBI OTK/IIOUUTE BCE 3JIEKTPUYECKUE COeJUHEHUsI U / UM pa3’beMbl
WJIY BBIKJIIOYHUTE MalllMHa.

ByzAbTe 0CTOPOXKHBI TPY UCIO/Ib30BaHUHU AJIMHHOTO CETEBOro Kabes.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHHS YUCThIE U CYyXHe.

CnepuTe 3a TeM, YTO6bI KaGesv GbIIM CYXHUMH, YUCTBIMU U 06€3)KUPEHHBIMH, a TAKXKE
3allMIeHHBIMH OT rops4ero MeTasia U UCKP.

OroJieHHast TPOBOAKA MOXeET YOUTb. YacTo mpoBepsiiiTe Bce KaGesin Ha IpejMeT BO3MOXHBIX
noBpexaeHu. Ecii o6Hapy»eH MoBpex/JeHHbIH WM HeM30IMPOBAHHBIN KabeJlb,
HeMe/IJIeHHO OTPEeMOHTHUPYHTe UK 3aMeHHTe ero.

Ec/v 3ax1M 3a3eMJIeHUs He O/KJII04Y€eH K 3ar0TOBKe, U30JIMPYHTe ero, 4To6bI IPeJOTBPAaTUTh
KOHTAKT C JIIDObIM MeTa/JInYeCKUM npejMeToM.

Y6enuTecn, 4TO 3a3eMJIeHHe IMHUU NUTAHHS TI0JJK/II04Y€HO IPaBHJIBHO.

He ucnosb3yiiTe HCTOYHHUK [IEPEMEHHOI0 TOKA BO BJIQXKHBIX, ChIPBIX HJIM I€PErpy>KeHHbIX
MeCTax, a TaKXe B MeCTax, I'/ie CylieCTByeT OIIaCHOCTD MaJjeHUuA.

HUcnosb3yiiTe ucTOuHUK epeMeHHoro Toka TOJIBKO, eciv 3To He06X0JUMO [JIsl TpoLecca
CBapKH.

Ecnmn Tpe6yeTc91 HCTOYHUK IIEPEMEHHOr0 TOKa, HCHOJlb3yl>JITe AUCTAaHIIMOHHOE yIIpaBJIEHHE
HCTOYHUKOM, €C/TU OHO UMeeTCs Ha yCTPOUCTBe.

Jono/IHUTE/IbHbIE Mepbl NPeJOCTOPOXKHOCTH TPeGYITCA NPH HAJIUYUU JII0OGOro M3
C/IeyI0IIMX 3/IeKTPUYeCKH ONACHBIX yCI0BMIi:

BO BJIQXKHBIX MeCTaX HJIM B MOKPOH oJiex/e,

Ha MeTa/l/IMYeCKUX KOHCTPYKLUSAX, TAKUX KaK M0JIbI, PEIeTKH HJIU CTPOUTE/IbHBIE JIeca,
KOT/la BbI HAXOJAUTECh B CTECHEHHOM I10JIOKeHHH, HAalIPUMep, CU/id, Ha KOJIeHAX MJIH JIeXa,
KOT/la CYI|eCTBYET BLICOKHH PUCK HEM3GeKHOTO0 UJIU CIy4aifHOTO0 KOHTAKTa C 3arOTOBKON MK
3eMJIel.

[l 3THX yCI0BUI UCIIONIB3YHTe Cllefiytoliee 060pyA0BaHHe:

[TosiyaBTOMaTHYeCKUH annapat AJsi cBapku MIG noctosiHHoro HanpsikeHus (CV),

Py4Ho¥i cBapouHbIi annapaT MMA nocTostHHOI'O TOKa,

CBapoyHBIH anmapaT NOCTOSHHOTO U/ TepeMeHHOT0 TOKa C MOHWKeHHBIM HalpsKeHneM
xosioctoro xoza (VRD), eciu umeercsl.

IIpoyedyput npu
nopasceHuu
/1eKmpuyecKumM mokom

VA +

o OTK/IIOYUTE 3JIEKTPUUECTBO.

¢ Mcnosb3yiiTe HeNPOBOJAIMH MaTepHaJl, HAMPUMEp CYXyI0 JpeBecHHY, YTO6bl 0CBOGOJUTh

HOCTPAa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEAYIIMMH YaCTAMH HJIU IIPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH IOMOILY.

Ecnm y Bac ecTb 06y4YyeHHe OKa3aHHIO epBoii MOMOIH;

o Ec/i1 mocTpa/iaBlIMi He JIbILIUT, IPOBEJUTE CEPAEYHO-/IeroyHyo peanuManuio (CJIP) cpasy
ocJIe pa3pblBa KOHTAKTa C UCTOYHUKOM 3JieKTpuyecTBa. [Ipogonkaiite CJIP (Maccax cepaua)
A0 TeX MMop, IOKa He HAYHEeTCHA AbIXaHHe HUJIU II0Ka He npuﬁyaeT MOMOIIb.

o Ec/i1 ©MeeTcs aBTOMaTH4eCKUH 3/1eKTPOoHHbIHN AedubpusisaTop (AED), ncnosib3yiiTe ero B
COOTBETCTBUU C UHCTPYKLUSMU.

e OTHOCHUTECH K 3JIEKTPUYECKOMY 0KOTr'y KaK K TEpMUYECKOMY 0KOry, IpUKJIa[blBasd
CTepUJIbHbIE XOJIOAHBIE (JIeJisiHbIe) KoMIpecchl. 36eraliTe 3arpsA3HeHHs ¥ HAKPOHTe YUCTOH
CyXO# NOBSI3KOM.

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/siecHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He mpubimkxaiTech K ABHXYIUMMCA 06'beKTaM.

¢ 3akpbIBaliTe ¥ 3aNMpalTe BCe KPBIIIKY, TaHEJH, ABEPIbI U T.II. 3alUTHbIE IPUCIOCOGIEHUS
060pyI0BaHUS U YyCTPOMCTB.

¢ HocuTe 60TMHKH ¢ MeTa/l/IN4eCKMM HOCKOM Ha CJIy4al Mma/ileHHs TAKEIbIX pe/IMeTOB.
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AoiM u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
eautemy 300p06bi0

EE
e AN

2K>xeHue U pasapaxkeHUe IJ1a3, HOCA ¥ FOpJia YKa3bIBAIOT HA HEOCTATOYHOCTb BEHTHJISILIUH.
B 3TOM C/1y4ae HEO6X0AMMO He3aMe/LJIUTe/IbHO YIyYIIUTh yPOBeHb BEHTUIALUH H, eCTU
npo6JieMa He yCTpaHeHa, OCTAHOBUTB CBapKa / peska.

[IpeaycMoTpUTe Ha paGo4eM yuacTKe CUCTEMY eCTECTBEHHON WM UCKYCCTBEHHON
BEHTUJIALIUMHA.

Ha yyacTkax BbINOJIHEHHUS CBapKa / pe3Ka HJIM Pe3KH UCI0/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO
cucTeMynabiMoyaneHust. [Ipy He0GX0AMMOCTH YCTAaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpasi 06eCeuuT
BBIBO/J| /lbIMa U Ia30B, HaKaIJIMBAIOILMXCS B Liexe B 1ieJIoM. Bo u3bexxaHue 3arps3HeHust
OKpY»Kalollel cpe/ibl BO BpeMs BbIGpOCca ra30B HCIOJIb3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO CUCTEMY
dunbTpanuu.

le/l npoBeJeHUH paGOT B OTPaHUYE€HHOM IIPOCTPAHCTBE UJIU IIPU BBINIOJIHEHUH CBapKa /
pes3Ka MaTepuasioB C HOKPBITHEM U3 CBUHIA, GePUJIINSA, Ka/IMUs, [IMHKA, a TAK)Ke OKPaIleHHbIX
MaTepHasoB, IOMUMO BblllleyKa3aHHbIX Mep NPe0CTOPOXKHOCTH, UCIIO/Ib3YHTe MacKy,
obecreynBallye MoJady CBeKero Bo3/jyxa.

Ec/v rasoBble 6aJIIOHBI CTPYNIIMPOBaHbI B OT/AEJbHOH 30He y6e[UTeCh B HATUUUH
XOpolel BEeHTHJISALIMY B 9TOM IIOMellleHNH; 3aKPbIBalTe IJIaBHbIe KJIANaHbl 10 OKOHYAaHUH
HCIOJIb30BAHHUA Ira30BbIX 6aJ'IJ'IOHOB, HpOBepﬂﬁTe 6GaJIJIoHBbI Ha npegMeT yTedKH rasa.
3aluTHbIE rasbl (AproH M T.I1.) IVIOTHee BO3/JyXa U IIPH HCI0Jb30BAHUH B IIOMEIlleHUH MOTYT
[ONAaJATh B JibIXaTeJbHble IyTH BMECTO BO3/yXa. ITO ONACHO [JIs1 BAIlero 3/[0POBbSI.

He npoBoauTe cBapouHble pPaGOThI IPH HAJTMYHMHU NAPOB XJIOPUPOBAHHBIX YT/I€BOJ0OPO/IOB,
BBI/Ie/IAIONIMXCSA BO BPeMs CMa304HBIX U OKPACOYHBIX PaGoT.

HexoTopble cBapHbIe / BbIpe3aHHbIe JeTaIM TPeGYIOT ClelualbHON BeHTHasAnuH. CiefyeT
BHUMAaTeJIbHO IPOYHUTATh NpaBHJIa 6€30MaCHOCTH NPOAYKTOB, TPeOYIOLIMX CllelHalbHON
BEHTHJIALMU. B ciyyasx, korja TpeGyeTcsl MpoTUBOras, cJieflyeT HaJleTh MOAXO0/AIIH
IPOTHBOras.

H3znyueHnue e
ceapoy4Holi dyau

Modicem HaHecmu  »
eped eawum 21a3am

L=

Jl14 3aLMTHI T/1a3 U JIMIA UCTIO/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO 3al{UTHYIO MAacKy M TPUTOJHBIN
JUIst MACKM CTEKJITHHBIN QUIIBTD.

3alMuaiTe OT 3TOr0 U3J1yYyeHH s TaKKe Ipyrue 4acTu Teja (pyKH, 1elo, yIu U T.A4,)
COOTBETCTBYIOILEH 3aLIUTHON 0JeX /01,

Jlnst mpefynpex/eHus: BOSHUKHOBEHUS Y OKPY>KaIOIUX IOBPEXAEeHUH OT BO3/efCcTBUSA
CBAapOYHOM AyTH U rOpsYMX METAJIJIOB, OTPaZUTeE Ball paGouyUi y4acTOK OrHECTOHKUMU
3KpaHaMHM BBICOTOM Ha yPOBHE IJIa3 U OBeChTe NMpe/ynpex/aoliie 3HaKH.

O6opy/joBaHMe He NIpeJHA3HAYEHO AJIs1 HarpeBaHHs 3aMép3Iuux Tpy6. [IpoBeeHNe TaKUX
paboT CBapOYHBIM aniapaToM MOXKET IPUBECTH K B3PbIBY, 0XKapy HJIH

MOBPEX/EHHIO Ballero o60pyj0BaHuUs.

Hckporu »
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

[Ipu BEINOJIHEHUH TAKUX PAaGOT, KaK CBapKa, LJIK(OBKA UM 3a4UCTKA HOBEPXHOCTH,
MOryT 06p33OBaTbCﬂ HCKPBI U IPOUCXOAUTH pa36pr3Fl/lBaHI/le MeTa/I/IMYeCKUX 4YaCTHLL.
Jlns mpeaynpex/eHus TeJeCHBIX MOBPEXAeHUH HaZleBaliTe 10/ MacKy yTBepK/AEHHbIE K
NpUMEHEHHIO 3all[UTHbIEe Paboure OUKU C 60KOBBIMU IUTKAMHU.

Topsauue demanu
Mo2ym npueecmu K e
MANHCENBIM 02HC02AM ©

¢ of

He npukacaiiTech K rOpsiuUM JIeTaJIsIM FOJILIMUA PyKaMH.

I[epes paGoTo¥ ¢ ieTaNAMH 060PYAOBAHUA MIOJ0KANTE HEKOTOPOE BpeMs, I0Ka OHU OCTBIHYT.
[Ipu HeO6XOAUMOCTH KOHTAKTA C FOPSYUMH JeTalsIMU, UCIIOJIb3YITe COOTBETCTBYIOLINE
HHCTPYMEHTBI, TEIJIOU30JISI{IHOHHbIE CBAPOYHbIE [IEPYATKH 1 OTHEYIIOPHYIO OAEXKAY.

IoevlweHHblll

Yposens lllyma
Mooicem Hanecmu
Bped Cayxy

5

Illym, BeIAe/IsIeMbI HEKOTOPBIM 0GOPY/J0BaHHEM U paGOTaMH, MOXKET HAaHECTH Bpe/, CIyXY.
I[Ipy NOBBIILIEHHOM YPOBHE IIyMa UCIOJIb3YHTe YTBEPXKAEHHbIE K IPUMEHEHHIO 3alUTHbIe
HayIIHUKH.
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CeapouHas e Ilpy pa3MaTbIBaHWHU KaTYLIKH CBAPOYHOH MPOBOJIOKH He HANIPABJISANTE ropesKy Ha
nposo/ioka mModicem  Kakyro-J160 4acTb TeJa, a TAKXKe Ha JPYTHX JIIJeH WK KaKue-JI160 MeTa/uIndecKue
HaHecmu mesiecHble  TIpPeAMETHI.

noepesicdeHus e Ipu pasMaTbIBaHUU BPYYHYIO KaTYLIKH CBApPOYHON MPOBOJIOKH, 0COGEHHO, HEGOIBIIOTO0
JUaMeTpa, IPOBOJIOKA MOXKeT BBICKOYMTDb U3 BaLMX PYK, KaK NPYKHUHA, U TPABMUPOBATh
A BacC WX OKPY»KaIILIHUX, I0O3TOMY IIPH BBINIOJIHEHUH 3TUX pa60T 0co6eHHOEe BHUMaHHe yaesute
3alllMTe IJ1a3 U JIMIa.
Ceapka modicem ¢ 3anpeliaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BOJIM3H JIETKOBOCIIAMEHSIOLIUXCSA MaTepHAJIOB. ITO
npueecmu K  MOXeT IPUBECTH K I10XKapy UJIH B3PbIBY.
noxcapam u e Ilepes NpoBeJieHHEM CBAPOUHBIX PAGOT y/Ja/luTe 3TH NPeIMETHI C y9acTKa UM HAaKPoiTe nx
83pbleaM  3aIUTHBIMU NOKPBITUAMH AJIS NpeAyNpeXxKJeHNs BO3TOPaHHUH.

‘W

Ha aTux y4acTKax MIPpUMEHATCA Clieljia/ibHble HAllUOHAJIbHbIE U MeXAYyHapOoJHble IpaBUJIa.

He npousBoJuTe CBapKy U Pe3Ky MOJHOCTBIO 3aKPBIThIX TPY6 MJIK TPYGOK.

Ilepes BbIMOIHEHHEM CBapKa / pe3Ka TPyG M 3aKPBITBIX eMKOCTeH OTKPOHTe HX, IOJTHOCTBIO
OIOPOXXHUTE, NPOBETPUTE U 04UCcTHUTE. COBIII0AaliTe MAKCHMA/IbHYIO OCTOPOXXHOCTD MPH
BBLINOJITHEHUH CBapKa / pe3Ka Ha TaKMX yyacTKax.

He npousBoauTe CBapKy ONOPOKHEHHBIX TPY6 ¥ TPYyOOK, KOTOpBIE paHee CoJiepiKaju
BellleCTBa, ClIOCOGHbIe BbI3BATh B3PIB, 0Xap HJIH ipyrue peakiiuu.

CBapo4Hoe 060py/ioBaHHe UMeeT CBOMCTBO HarpeBaThcs. [103TOMy He pasMeljaiiTe ero Ha
JIETKO BOCIJIAMEHSIeMBIX MJIM JIETKO MOBPeX/jaeMbIX II0BEPXHOCTAX!

CBapO‘{HbIE HCKPbI MOTYT NPUBECTHU K BOSBHUKHOBEHUIO MOXKapa. Io aTou NpUIrHE obecrneybTe
HaJ/In4yve B JIErKO JOCTYIIHBIX 1/Ig BaC MeCTaX TAaKMX MaTepHaJIOB, KaK OTHEeTYLINTeJIH, BOJa U
TecoK.

HCHOJIbSyﬁTe OﬁpaTHbIE KJIallaHbl, Fa30Bbl€ PETYJIATOPBI U KJIAlIAHbI B CETAX FOPHOYHUX,
B3PbIBOOIACHBIX I'A30B M CXKATOI'0 rasa.

BbinosiHeHue mexHu4eckozo
o6cayscueaHus

AU Y me
HeKoMnemeHMHbIMU
Auyamu modxcem
npueecmu K me/ecHoIM
noepesicoeHuAM

A

3
(44

3anpenaeTcs NpyUBJIeKaTb HEKOMIETEHTHBIX JIUIL K PeMOHTY 060py/joBaHHA. OIHGKH,
KOTOpbIe MOTYT GbITh AOMNYILeHbI IPY HapYyIIeHUH 3TOT0 TpeGOBaHUsA, MOTYT IPUBECTH K
CepbE3HBIM TPAaBMaM HJIH JIETAIbHOMY HCXOJY.

JJIeMeHTBI Fa30BOM CETH PabOTAIOT N0/ JaBJeHHeM; B pe3y/ibTaTe MaHUIMYIALUH,
POM3BOUMBIX HEKOMIIETEHTHBIMU JIMLJAMH, MOT'YT BO3HUKHYTb B3DBIBbI, U 10JIb30BATE/IH
MOTYT HOJIyYUThb CEPbE3HbIE TPABMBbI.

PexoMeH/lyeTcs MPOU3BOAUTE 06C/TyKMBaHHe 060PYA0BAHMUSA U €ro nepupeprHHbIX
YCTPOWCTB He pexke 0JHOr0 pasa B roj,.

Ceapka / Pe3ka Ha

BrinmosiHANRTe cBapKy/pe3Ky Ha He6GOJIbIINX yYacTKaxX M y4acTKax C OTPaHUYeHHbIM

HeGOo/1bWUX yHacmKax  IPOCTPAHCTBOM B IPHCYTCTBHUH ellé OJHOTO YesIoBeKa.
uyyacmkax ¢ * Ilo Mepe BO3MOXXHOCTH U36eraiTe NpoBe/ieHHsI CBAPOYHBIX pabOT/Pe3KH B OTPAHUYEHHBIX
02PAHUYEeHHbIM  TIPOCTPAHCTBAX.
npocmpaxHcmeom
Heco6.100eHue « Tlpu nepeMeleHHH 060pyJ0BaHUsA COOII0JaliTe BCe HEOGXOANMBIE MepBI TPeJOCTOPOKHOCTH.
Heo6x00umbIXx Mep  Y4acTKH, Ha KOTOPBIX GY/leT TPOU3BOAUTBCS epeMelleHHe, YaCTH, HoAIexalue
npedocmopoxcHocmu  TNepeMelleHHI0, a TaKXKe GU3MIeCcKoe COCTOSTHHE U 3[J0POBbe JII0/lel, BOBIEUEHHBIX B
npu nepemeujeHuu  Tpolecc nepeMeleHn 060pyAOBaHUA, JOKHBI COOTBETCTBOBATh TPeGOBAHUAM NPOIIeAYPhI
060pyd0eaHusi  NepeMellleHUs] U TPAHCIOPTUPOBKU.

Modicem npueecmu K
Hec4acmHbIM CcayHaam

A B

HexoTopoe o6opy/joBaHie HMeeT GOJIbLIYIO MAacCy, HO3TOMY NPH NepeMeleHHH y6eUTech B
NPUHATHH BCEX Mep NPeI0oCTOPOXKHOCTH 10 OXpaHe OKPY»arollel cpeJibl.

Ec/iM cBapo4HBIN anmapat npeJIoiaraeTcsi HCI0/Ib30BaTh Ha I1IaTGopMe, HE06X0LUMO
y6eAuTbCsl B TOM, YTO TaKasi laTGopMa UMeeT COOTBETCTBYIOLIME MTPe/iesIbl Harpy3KH.
I[Ipu nepeMenieHUH 060py/J0BaHMS IPH MOMOIIM KAaKOT0-IMG0 MeXaHU3Ma (TesIexKa,
BUJIOYHBIH IOIPY34MK U 1p.) y6eJUTeCh B HA/JIeXKallleM COCTOSIHUU TOY€eK KpeIlJIeHUs
MexaHH3Ma ¥ 060py/j0BaHuUs (KpelieHHe TOABECOK, peMHel [Jis nepeMelleHus1, 60JITOB,
raek, KoJiéc ¥ T.IL.).

[Ipu BBINOIHEHUHU IlepeMellieHUs] BpY4YHYI0 YOeAUTEeCh B HalJIeXalleM COCTOSTHUU
npucrnoco6eHnit 060pyAoBaHus (MOABECKH, PEMHHU /ISl TepeMeILeHHs U T.I1.) U UX
KpemnJieHuH.
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¢ C nesbio o6ecnedeHHs He06X0/JUMBIX Tpe6OBaHUM AJIs epeMellieHUs Co6.I0laiTe MpaBUIa
MesxAiyHapOAHOM OpraHU3alKy TPY/AA B OTHOLIEHUH Beca IepeMelaeMoro 060pyA0BaHus, a
TaK)Xe HOPMaTHBBI 110 NlepeMelleHHI0 000PyJ0BaHHUs, AeHCTBYIOLIee B Ballel CTpaHe.

IIpu nepeMenieHUH MCTOYHHUKA MUTAHUSA UCIIO/IB3YHTe CrlenHaibHble IPUCIOCO6IeHHs
(mep>kaTeJu MU IPOYLIMHEI). 3alpellaeTcs NepeMeliaTb 060pyAOBaHuUe, YAePKUBas ero 3a
ropeJiky, kabesb WM 11aHT Y. [lepeMelieHne ra3oBbIX 6a/lJIOHOB OCYILECTB/IANTe OT/ebHO
OT Bcero 060py0BaHuUA.

I[lepes nepeMellieHHEM CBAPOYHOTO U PEXKYLIEro 060pyL0BaHHs AEMOHTUPYHTE BCe
NPOMEXYyTOYHbIE COEJUHEHMUH, OCyU_leCTBJlﬂﬁTe NOJHATHE U IIEpeMellieHre HEeBO0JIbIIHUX
YyacTel MOCPeJICTBOM py4YekK, a 60siee KPYNHBIX YacTeH ¢ OMOIIbIO COOTBETCTBYOIIMX
MPUCNOCOGJIEeHUH (MPOYILMHBI) UM BUJIOYHbIX IOTPY34YHKOB.

IMadeHue uacmeii
060pydosaHus Modcem
npusecmu K meJ/ieCHbIM
nospescdeHuAM

A\

¢ Bo u3GexxaHHe NaJileHUH 1 ONIPOKU/BIBAHUSA Balllero 060pyA0BaHUe ero Heo6GX0AUMO
pa3MecTUTb Ha 0CHOBaHUHU (1oJ1y) wiu miatpopme ¢ MaKCUMaslbHbIM YKI0HOM 10°. 3TO
npeaynpesuT BOCIPENATCTBOBaHHE I0OJa4Ye MaTepHhasa U PUCK 3aCTOIOPHBAHUA B Kabessx
U IIUIaHTaX; IpeANoYUTalTe Ui yCTAaHOBKU 060py/J0BaHUs HENIO/|BUKHbIE IMPOKHeE, He
3alNblIEHHBIE, JIETKO BEHTH/IMPYeMble y4acTKH. Bo 36exaHue ompoKK/ibIBaHHsI Ta30BbIX
6a/IJIOHOB 3aKpeNtTe UX, TP HaJIMYMH, Ha TPUTO/HOH /1A 6a/IJIOHOB IIaTpopMme,
Haxo/iflelics Ha 060py/J0BaHUH, @ NP CTAllMOHAPHOM HCI0Jb30BaHUH, 3aQUKCUPYHTe
6aJIJIOH Ha/I&XKHBIM CIIOCOGOM, IPUKPENHUB €ro K CTEHE.

O6ecnedbTe onepaTopaM JIETKUH AOCTYI K HACTPOHKaM U NOAKIIOYEHUAM Ha 060py0BaHUH.

YpeamepHas
JKkcnayamayus

K nepezpeey
o6opydoeaHus

A

« OGecnevybTe OCTbIBaHKE 060PY/0BAHUS B COOTBETCTBUH C PA6OYUM L{UKJIOM.

« [lepe/ MOBTOPHBIM HAYAJIOM CBAPOYHBIX PA6OT yMEHbIIUTE KO3 UIUEHT TOKA UK 3arPY3Ky
paboyero LuKIIa.

» He 3akpbiBaiiTe BEHTHUISLMOHHbBIE OTBEPCTHS 060PYA0BAHUSI.

He ycranasiiiBaiiTe GUIbTPbI B BEHTUIISALMOHHbIE OTBEPCTHUS 060PY/I0BaHUsA 6€3 pa3pelleHns

HpOI/l3BOAl/ITeJ'lH.

Jlyz20eas ceapka
Modicem 8bl38amb
J/1eKmpomMazHUmMHble
nomexu

DA

L4 L[HHHOE yCTpOﬁCTBO OTHOCHUTCA K rpyInime 2, KJIacC A B UCTIBITAaHUSX BJTEKTpOMaFHHTHOﬁ
coBMecTUMOCTH (AMC) B cooTBeTcTBUH co ctaHAapToM TS EN 55011.

« JlaHHOe yCcTpoiicTBa K/1acca A He peJjHa3HAY€HO AJIs SKCIUIYATALUH B KHJIbIX OMEILeHUSIX
C Ho;(a'-leﬁ 3JIEKTPO3HEPT'HUHU OT HU3KOBOJIbTHOM CeTH. BO3MOXHBI 3aTPyAHEHHUA B JOCTUXKEHUHN
3/IEKTPOMAarHUTHON COBMECTUMOCTH B CBA3H C PaJJMOYaCTOTHBIMU [IOMeXaMHy, lepejjada 1
pacnpocTpaHeHHe KOTOPbIX UMEIOT MECTO Ha TaKUX y4acTKaXx.

JToycTpoiCcTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3-12. [Tp1 HE06X0AMMOCTH

K s1| moAK/IOYEHNS] K HU3KOBOJIBTHOM CETH, HCIOJIb3yeMOH B ObITOBBIX YC/IOBHSX,

CreLUauCT, KOTOPbIH OyJeT OCyLecTBJASATb 3JIeKTPUYecKoe TNOAK/II0YeHHE,

WM JIMIO, KOTOpoe GyZAeT 3KCIyaTHpoBaTb 06OpYAOBaHHE, [JODKHBI GBITH

! M| ocBefOMIIEHBI B BONpOCe OCOGEHHOCTEH MOJAKJIIOYEHHs 0GOpYyJOBaHMsA, B 3TOM

cJly4ae 10JIb30BaTeb HeCET OTBETCTBEHHOCTD 3a IPOBe/leHHe TAKUX PaboT.

* Y6eauTech, 4TO paGoyasi 30Ha COOTBETCTBYET 3JIEKTPOMAarHUTHON coBMecTUMOCTH (IMC).
JJIeKTPOMAarHUTHbIE IOMEXU BO BpeMsl CBapkKa / pe3Ka WJIM pe3KU MOTYT BbI3BaTh
HeXkeJlaTeJIbHble BO3/IeHCTBUSA Ha BalllM 3JIeKTPOHHbBIE YCTPOICTBA B Ballel ceTH, U
0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKHe-IM60 TOMeXH, KOTOpble MOTYT BO3HHUKHYTh
BO BpeMsl IPOBeJieHUs paGoT.

le/I BO3HUKHOBEHUH KaKUX-JTUO0 noMex, MoryT 6ObITh TIPAHATBI JONOJIHUTEJ/IbHbIE Mepbl JJis
obecreyeHHs COBMECTHMOCTH B BU/Ie MCII0JIb30BaHUA KOPOTKUX Kabesiel, 3KpaHMPOBaHHBIX
KabeJsiel, mepeMelleHHsl CBAPOYHOro alnmapara B Jpyroe MecTo, OTAAJeHHs KaGes OT
060pyA0BaHUs U/WIM yyacTKa, IIONaBLIEro MoJj Bo3jeicTBUe UCN0/Ib30BaHUs GUIBTPOB MU
3alMThl pa6oyero yyacTka B acnekte IMC.

Bo n36exxaHre BO3MOXHBIX IIOBpeX/IeHUH B CBA3U ¢ HapyleHHeM IMC BbINoOJHANTE
CBapoYyHble paGoThl Kak MOXkHO Aajblue (100M) oT Balero 4yBCTBUTEIbHOTO 3JIEKTPOHHOTO
060pyA0OBaHUS.

Y6enuTech B yCTAHOBKe U pa3MellleHUH Balllero CBAPOYHOTo annapaTa U1 ra3oBOro pesaka B
COOTBETCTBUMH C PyKOBOJCTBOM I10 3KCILJIyaTaLMH.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUHA www.magmaweld.com
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IIpaBua TeXHUKM Ge3omacHocTH 57

OyeHka
3/1eKMpPOMAZHUMHOL
coemecmumocmu
pa6oyezo

yuacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTa IEC 60974-9,

[lepes, yCTAaHOBKOW CBAapOYHOrO M peXyllero o6GOpyJOBaHMs YIOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpuaTusa M/ WU 110JIb30BaTeJb AOJDKHBI MPOMW3BECTH OCMOTP ydyacTKa Ha IpeaMeT

BO3MOXHBIX 3/IeKTPOMarHUTHBIX IOMeX Ha puJeramlei Tepputopuy. Heo6xoAnmMo o6paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJlylolie BOIPOCHI:

a) Ha/lM4Me JPYrux Kabesei NMTaHuA, KaGesel ynpaBjeH s, CATHaJIbHbBIX U TeJleQOHHBIX
KabeJiel cBepXy, CHM3Y U PsJJOM CO CBAPOYHBIM allllapaToM U 060pyA0BaHUEM;

b) Hasnuue pasuo- U TeJleBUSHOHHBIX I€PeJATYUKOB ¥ IPHEMHUKOB;

€) Ha/M4Me KOMIbIOTEPHOT0 U MHOr0 060py/10BaHH, UCII0/Ib3yeMOro /i yIpaBJieHus;

d) Ha/M4YMe KPUTHYECKOTO 060py/J0BaHMe JJisl obecredyeHHs 6€30MacHOCTH, HampuMep /s
3aLIMThI TPOMBIIIJIEHHOTO 060Dy JOBaHMUS;

€) Ha/IM4Me MeJJULMHCKHUX alapaToB (HanpuMep, KapAHOCTUMYIATOPOB U CJYXOBbIX
annapaToB), UCIOJIb3yeMbIX HaceJeHHeM Ha NpUJlerarwllell TeppUTOPHH;

f) Hasnuue 060pyOBaHMUS, UCIIOJIb3YEMOT0 AJIsl H3MePEeHUsT UM KaTuGPOBKY;

g) HeBOCIPUMMYMBOCTb MHOTO 060PY/10BaHHA, HAXOALIErocsl Ha NpuJlerawiiedl TeppuTOPHH.
[Tos1b30BaTe b JO/KEH y6eJUThCS, YTO HHOe 060py/J0BaHHe, HCII0/Ib3yeMoe Ha TPUJIeraolei
TEePPUTOPUH, SIBJISIETCS] COBMECTUMBIM. ITO MOXKET IOTPe6OBATb JONOJHUTENbHBIX MEp
3alUThI;

h) 'paHuLBI paccMaTpPUBaeMOro y4acTKa MOTYT GBITh PAaCIIMPEHbI B COOTBETCTBUH C pa3MepaMHU
MpHUJeramoled TEpPUTOPUH, KOHCTPYKLUeH 3JaH1H U HHBIMU Pab0TaMH, BbINOJIHSIEMbIMU
B 3/jJaHUH, C y‘-léTOM BPEMEHH, B TE€Y€HHEe KOTOPOro IpeAnoaraeTca Npou3BoAUTb CBAPOYHbIE
WJIM MHBIE PaGOTHI B TeUEHHE JHS.

B JonosHeHHe K OLieHKe y4yacTKa TaKXe MOXeT HOTPeGOBATbCS OLEeHKAa MeCT YCTaHOBKH

YCTPOHCTB C LeJbl0 YCTPaHeHHMs HapyUaloLlero COBMECTUMOCTb Bo3feicTBus. Ilpu

HeoGXOAUMOCTH, AJISl HOATBEPXk/eHUs 3 PEeKTUBHOCTH Mep 110 CHIDKEHHIO BO3/IeHCTBUSA TaKXKe

MOHO IIPOBeCTH U3MepeHus Ha Mecte. (McTouynuk: MK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

L4 YCTpoﬁCTBO AOJIDKHO 6bITh NOJKJIIOYEHO K UCTOYHUKY NUTAaHUA KOMIIETEHTHbIM
CIeNMajucTOM B COOTBETCTBHH C peKOMeH/jallusAMH. [Ipy BOSHUKHOBEHUH IIOMeX MOTYT
PUMEHSThCS JOIOJHUTENbHbIE MePbI, TaKHe KaK GUIbTPALUS CETH. JNEKTPONUTAHHUE
060py0BaHuUsA JJis yroBOM cBapKa / pe3ka ¢ GUKCUPOBAHHBIM KpelleHHeM JJ0/DKHO
OCyILIeCTBJATHCA MTPH MOMOIIM KabeJis], IPOJIOKEHHOTO Yepe3 MeTa/InYecKylo TpyOy HJIH
5KBHMBAJIEHTHOT0 9KPAaHUPOBAHHOTO Kabesisi. Heo6X0AMMO NOAKIII0YHUTB SKPAH U KOPIYC
HUCTOYHHUKA MUTAHUA, U MEX/Y 3TUMHU JBYMS KOHCTPYKLIHUAMHU JO/KEH 6bITh 06ecrneyeH
XOPOUIMH 3/IeKTPUYECKUI KOHTAKT.

Heo6xoa1Mo BBINONIHATb PeKOMeH/AyeMoe IIJIaHOBOe 06C/1yKUBaHue ycTpoiicTBa. [Ipu
JKCIJIyaTalluu yCTpOFICTBa A OJIXKHBI 6bITh 3aKpbIThI ]/l/l/l}'ll/l 3arnepThl BCe KPBILIKH KopIyca
o6opynoBaHus. bes muceMeHHOT0 paspelleHHs MPOU3BOAUTEIS B YCTPOMCTBO 3aNpeliaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-/TM60 U3MeHEeHH s WM MOAUPUKALIMHY, OTJIMYHbIE OT CTAHJAPTHBIX HACTPOEK.
B npoTHBHOM c/ly4ae BCA OTBETCTBEHHOCTh 3a KaKHe-JIM60 N0C/1eCTBUA BO3/laraeTcs Ha
0JIb30BaTe .

CBapo4Hble KaGe/1 JO/DKHBI 6bITh MAKCUMaIbHO KOPOTKUMU. KaGesn 0/IKHBI BBIXOJUTD U3
noJsia paboyero y4acTka 60k o 60k. HaMaTbiBaHHe cBapO4HBIX KabeJiel 3ampeleHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060pyZ0BaHUH TeHepUPYeTCsl MarHUTHOE 1oJie. ITO MOXeT
HPUBECTH K IPUTATHBAHUIO 060PYAOBAHUEM MeTA/UINUECKUX IPEMETOB.

Jlna npesoTBpalleHus 3TOro yb6eauTech B pa3MellleHUH MeTalJIM4eCKHX MaTepHaJioB Ha
6e3011aCHOM PaCCTOSTHUM WJIM B HAZLEKHON QpUKCcallUK TaKHX MaTepHasoB. OmepaTop JonKeH
6bITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKHX B3aMMOCBSI3aHHBIX META/UINYECKUX MATEPUAJIOB.

B ciyyae oTcyTcTBUA 3a3eM/IeHHA 06paGaThiBaeMOro 06'beKTa MU U3/1e/11s, 10 COO6pakeHUsAM
3/JIEKTPHUYECKON 6e30I1aCHOCTH UJIM B CBA3H C €r0 rabapUTHBIMU Pa3MepaMHt U MOJI0XKeHHeM
(HanpuMep, IpU U3rOTOBJIEHUH KOPIIyca Cy/JHA UM CTAIbHOH KOHCTPYKLUH), TOAK/IIOYEHHE
Mex/ly 06pabaTbiBaeMbIM 06'b€KTOM WM U3/ieJIMeM U 3eMJIEN B HEKOTOPBIX C/Iydasx MOXKeT
CHU3UTB BBIGPOCH], 1 HEOGXOMMO IOMHHUTB, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06’beKTa HJIH
M3JieJIUsi MOXKET IPUBECTH K TeJIECHBIM TOBPEX/eHHUSIM 110J1b30BATE/IsI MJIM HEUCIIPABHOCTSAM
HHOTO 3/IEKTPHUYECKOr0 060py10BaHH, HAXOALIErocs Ha NpuJlerawieil TeppuTOPHH.

IIpu Heo6X0AUMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06paGaThIBaeMOr0 00bEeKTa UJIH U3/Ie/IUSl MOXKET GBITh
BBINOJIHEHO HPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPAHAX, B KOTOPBIX IPsIMOE 3a3eMJIeHHe
3anpenieHo, NOoAKIYeHHe MOXeT ObITh CO3JaHO MPU MOMOLIM COOTBETCTBYIOLIUX
3/IeMEHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBHMHU C MECTHBIMH HOPMaMH U NTPAaBUJIAMH.

IJKpaHUPOBAHHUeE U 3alUTa IPYTUX YCTPOHUCTB U Kabesiel Ha paboyeM yyacTKe MOXKeT
NpefOoTBPAaTUTb BOSHUKHOBEHUE BO3A€FICTBHFI, Hapylmamlunux COBMECTUMOCTb. [[J'lﬂ
HEKOTOPBIX CIy4aeB MOXKET pacCMaTPUBAThCS OJIHOE 3KPaHUPOBaHHE y4acTKa

CBapKH / pe3KHu.
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58 IIpaBu/a TeXHUKH 6€30MaCHOCTH ID 800E

Jyzo0eas ceapka
Modicem cozdasamsv

/1eKmpoMazHuUmHoe
nose (IMF)

J/IeKTPUYECKHH TOK, NPOXOJAIMA dYepe3 KaKOW-IM60 NPOBOJHMK, CO3JAéT JIOKAJbHBIE
3JIeKTPUYECKHe U MarHuTHble noJs (3MII). Bce cBapLivKy JOKHBI IPUMEHATD CleAyloliye
NpoLeAypbI C LleJIbI0 MUHUMHU3aL MK pUcKa Bo3aedcTBUs IMII oT cBapo4HOi nenu:

¢ /g yMeHblLIeHUA MarHUTHOTO MOJISl CBAPOYHbIe KabeJH J0/KHBI GbITh 06'beINHEHBI M KaK
MO>KHO G0JIee Ha/IeXKHO 3aKpeIlJIeHbI C TIOMOLbI0 KPENEXKHbIX MATEPUAIOB (JIEHTBI,
KabeJIbHbIe CTSKKHU U T.IL.).

Tes10 1 ros10Ba cBapIyKa/paboyero JOKHbBI HAXOAUThCSA KaK MOXHO Jla/ibllle OT CBAPOYHOTO
annapara 1 KabeJsei.

CBBpO‘{HbIe U 3JIEKTPUYIECKUEe KabeJid HU B KOeM CcJy4yae HeJlb3d HaMaTbIBaTbh HA KOPIyC
ammapara.

TeJ10 cBapIMKa He JO/DKHO HAXOAUThCSI MEXAY CBAPOYHBIMU KabesisiMu. 06a CBApOUHBIX
KabeJisl J0/KHBI HAXOJUThCA BJQIM OT TeJla CBapLIMKa, PAJOM JPYT C IPyroM.

OGpaTHbIH Kabeslb J0IKEH ObITh MOAK/II0UEH K 00pabaThiBaeMOMY 00bEKTY UJIU U3/IEJIHI0
MaKCHUMaJIbHO 6JIM3KO0 K y4aCTKy CBapKHU / pe3Ku.

3ampelaeTcs OMUPAThCs, CAAUTHCS HAa UCTOYHHMK NMUTAHUS CBAPOYHOTO ammapara, a TaKkxKe
pa6oTaTh B HENOCPeCTBEHHOH 6/IM30CTH K HEMY.

3anpelaeTcst NPOM3BOAUTD CBAPKHU / Pe3KH BO BpeMsi llepeMellleHUs1 YCTPOICTBA oJauu
CBapO'-lHOﬁ TMPOBOJIOKH MJIM UCTOYHHUKA MUTAHUA CBAPOYHOTIO anmnapara.

IMII Takke MOXKeT HapyllaTb paGoTy MeAMLUHCKHX MMILIAHTATOB (KapAHOCTHMYJIATOPBI
U T.IL). B Buay sToro Ajs Jiofeil ¢ MeANIMHCKUMH MUMILIAHTATaMU JOJDKHBI GbITh HIPUHSATBI
OT/JeJIbHbIe Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTH. Hanpnmep, BBeJieHHEe orpan-leHnﬁ Ha JOoCTyn AJd
nepeceKawIUX JOPOTy JIIoJeH, a TakXKe OlleHKa MHAMBUAYAJbHBIX PUCKOA JJIS CBApIIUKOB.
OLeHKa PUCKOB U BblIa4a PeKOMeHJal Uil ISl T0JIb30BaTesel ¢ MeJULIMHCKUMHU UMILIAaHTaTaM1
AOJIKHA BBINOJHATHCA MEAULITMHCKUM pa60THI/lKOM.

* He nozaBepraiiTe o6opyoBaHue BO3JeHCTBUIO AOXKAS, U36eraiTe MonafaHus Ha
060pyZoBaHUe GPBI3T BOAbI UJIH Iapa M0/, AaBJE€HUEM.

* BriGepuTe MeTO/| CBapKa / pe3Ka M CBapOUHbIH annapaT, COOTBETCTBYIOIHUN
3aNJJaHUPOBAHHBIM CBapPOYHBIM PaboTaM.

YcTaHOBHTE IapaMeTPbl CBAPOYHOTO TOKA U/HUJIM HANPSKEHUs, COOTBETCTBYIOLIME
MaTepuaJy, ojJiexalleMy CBapKy / pe3KH, a TaKKe ero TOJILIMHe.

I[Ipu AMUTEIBHOM IPOCTOE CBAPOYHOT'0 060PYAOBAHHUSA BBIK/IIOUUTE 060py/J0BaHHE MOC/IE €T0
OXJIQK/AEHUS BEHTUIATOpOM. Halte o6opysioBaHMe (Halla NpogyKIus),

OCHBU.LéHHOe BEHTUJIATOPOM C MHTEJIJIEKTYaJIbHBIM YIIpaBJIEHHUEM, OTK/II0YaeTCA
aBTOMAaTHYECKH.

Ipoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ JTO yCTPOHCTBO He SABJSAETCS GBITOBBIM MyCOPOM. Y THJIU3aLMs yCTPONUCTBA JOJIKHA
OCyILLeCTBJIATHCA B paMKaX HAllMOHAJIbHOT O 3aKOHO1ATE/IbCTBA B COOTBETCTBUHU C Al/lpeKTMBOﬁ
EBponeiickoro Coro3za.

Iony4rTte nHOpMaLHUIO 06 YTUIM3ALUH OTXO/0B Ballero UCI0Ib30BAHHOI'0 0G0PYA0BAHUSA Y
Balllero Aujiepa U KOMIETEeHTHbIX JIMII.

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

weld.ru/zap [iHbIl-ma/1oH/wr 1151 GOpMbl
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TexHn4eckasd uHopmanus 59

% TEXHUYECKAA UH®OPMALIUA

1.1 O6uee onucaHue

ID 800E o6s1aiaeT BBHICOKOH MPOU3BOAUTENLHOCTBIO: MOLUHOCTb OJHOTO MOJIb30BaTess cocTaBiseT 800
Awmrnep, a 60k nuTaHusa coctosAT U3 400 Amnep. OH npegiaraeTt cBapky o 400 ammnep c OT/e/IbHbIMU
napamMeTpaMu JJisi 2 MoJIb30BaTeJled 0JHOBPEMEHHO. DTO MOLIHBIA CBAapOYHBIA anmapar, o6JsaJaoiui
PeBOCXOJHBIMU XapaKTepUCTUKAMU pe3KHU YI/eposa U CIOCOGHBIM CXKUraTh 3JIEeKTPOJbl C PyTUIOBbIM/
OCHOBHBIM MOKpbITHEM. OH MpejJaraeT JIErKyl0 HAacTPOHKY M MOHHUTOPHHT C MOMOILBIO LH(pPOBOTo

IUCILIes IJist 060UX M0JIb30BaTesIeN.

1.2 Komnaekmyowue ceapo4Ho20 annapama

-
oy

=
5

©°

\\
|
E
)
E
g
)
A
g

Pucynox 1: ID 800E

1- UHaMKaTop TOKa JIeBOTo GJI0Ka

2- UHAMKaTOP HaNpsKEHUS JIEBOTO 6JI0KA

3- KHonka BpIGOpa MoJ1b30BaTe st

4- PerysisiTOp TOKa JIEBOTO GJI0Ka

5- JleBbI# 610K, THE3/0 KabeJist UCTOYHHUKA U 3a3eMJIeHus (+)

6- JleBbI¥ 6JIOK, THE3/0 /151 KabeJsisl UCTOYHMKA U 3a3eMJieHus (-)
7- llpaBhlii 6JI0K, THE3/10 KabeJisl ICTOYHHKA U 3a3eMJIeHu (+)
8- PazbeM UCTOYHMKA MUTAHUS U 3a3eMJIEHHUS NTPaBoro 6Joka (-)
9- PerysnaTop ToKa npaBoro 60ka

10- UHAMKaTOp HANPSXKEHHUS TPABOro 6J0Ka

11- UuauKaTop ToKa MpaBoro 6J0Ka

12- Bxo/; kabeJist TUTaHUs

13- Pyuka

14- KHonKa BK/II0UYeHUSs1/BbIK/IIOYEHUS

www.magmaweld.com
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60 TexHuyeckass HHpopManusa

ID 800E

1.3 3Imukemka npodykma

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 800E

S/N:

=HeH-( Q=

EN 60974-1/-10 CI. A

E —_ 20A/20.8V - 800A / 44V
- " X4 25% 60% 100%
|
Iz‘ U,=90V 2 800A 516A 438A
U, 44V 40.7V 37.5V
DD U,=400V Limax= 76.5A l,es= 42A
3~50-60Hz
IP23 ce [ &
cA
=IO B= TpexdasHsiit TpancpopmaTop - "
W2 BeinpsMuTenb X PaGounit ke
z MMA - CBapka Uo HanpsixkeHne paGoThl 6€3 Harpy3Ku
== MocTosiHHbIM Tok Us Hanpskenue v yacrora cetu
DD CereBoii Bxog-3-®PasHbiit U HomuHanbHOe HanpsbkeHHe
TepemeHnHbIx ToOK 2 CBapOYHOIO TOKA
E Mpurozen [insa Pa6otel B OmacHbIx I HomuHanbHOe noTpe6ieHue
Yonosusx 1 TOKa CeTH
S/N CepuitHbIH HOMep I2 HoMuHa/bHBIHN cBapo4HbBIN TOK
S1 [ToTpe6sieMast MOLLIHOCTb CETH
P23 KJIacC 3alIUThl
* S / N (Cepwmiinbiit Homep) Onucanue
Tpoaykuys TopsaaxoBbIiia
ID anmapara Ton, |Hepens HOMEp
|X|X|X|X XlXXXXleX X|X|
Ipymma  TopsaKoBbIi TopsAAKoBbIH HOMeEp
anmaparos Homep MallMHbI, IPOU3BEAEHHOH
annapaTos

B 3TOM roay

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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ID 800E TexHnyeckasg uHopmanus 61

PaGouunii UK
TemnepaTypa (°C)

Bpewms (MUH.)

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

CorsiacHo ctanzgapty EN 60974-1, npofo/KUTENbHOCTb pabovyero LMKJIA BK/IKOYAET nepuoj BpeMeHd 10
MuHyT. Hanpumep, ecin MamnHa, ykasaHHast kak 250A npu% 60, fo/pkHa paboTtaTh npu 2504, MamuyHa
MOXXET BBINOJIHATb CBapKy / pe3Ky 6e3 nepepblBa B nepBble 6 MUHYT U3 10-MHHYTHOrO neproja (3oHa 1).
OpHako cienyouiye /115 oX1axaeHusl MalllMHbI HE00X0AUMMO 4 MUHYThI IpocTos (30Ha 2).

1.4 TexHu4ecKue xapaKkmepucmuku

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU Ej. usm. ID 800E
CeTeBoe HanpsikeHue (3 ¢pasa - 50-60 I'ny) B 400
Cusia ToKa ceTH KBA 52.58
JbPeKTUBHOCTb UCTOUHUKA TUTAHUS % MMA 87,41
[loTpe6ysieMasi MOLHOCTb B PEeXXUMe 0XXKUJaHHUs w 47
Jlnana3oH peryJiMpoBKHU CBApOYHOI'0 TOKa A nocrt.TOKa 60 - 800
HomuHanbHBIN CBapOYHBIN TOK A mocT.TOKa 800 (%30)
HanpsikeHue OTKPBITOr0 KOHTYPa CBapKU B mocT.TOKa 90
/luana3oH AAMaMeTpPOB CBAPOYHBIX 3JIEKTPOJ,0B MM 2.00-6.00
Pasmeps! (JxI1IxB) MM 638x290x467
Bec KT 40
Knacc 3amuThl IP 23

1.5 lIpunadaezcHocmu

CTAHJAAPTHBIE
NPUHAAJEXHOCTH KOJI-BO ID 800E
* KnieMMa 1 kabesib 3a3eMJIeHHUsT 1 7905203503 (35 Mm% -3 M) 7905509503 (95 Mm? - 3 M)
* 3a)KUM 3JIeKTPOJia U KabeJb 1 7906203503 (35 Mm% -3 M) 7906509503 (95 MM? - 3 M)
* mapaJiieJIbHbIH Kabesb 1 7904359002

* 9To 3aBUCHUT OT MoAesieit. [ToxxasyiicTa, CBSXKUTECh C HAMU JJ1s1 TTOJIy4YeHUsl OTIOJIHUTeIbHOH HHPOPMaLUH.

JONOJIHUTE/IbHBIE
AKCECCYAPbBI KO0JI-BO ID 800E
TpaHcrnopTHas TeJsiexKa 1 7900000600
YriiepoaHble MJI0CKOIYOL{bI 1 7908201000
Topenka TIG Lava TIG 20 B (4 M) 1 7111020004
I'opesika TIG Lava TIG 20 B (8 m) 1 7111020008
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62 MHHpopmanus no ycTaHOBKe U HACTPOHKe ID 800E

'x MHPOPMAILIUA 10 YCTAHOBKE U HACTPOHKE

2.1 Konmpoaws docmaeku

Y6enuTech, YTO BMeCTe CO CBAPOYHBIM allllapaToOM JOCTaBJIEHbI BCe 3aKa3aHHble MaTepuanbl. B ciydae
OTCYTCTBHS MJIM IOBPEX/EHHUST KAaKOro-1M60 MaTeprasa, HeMe/JIEHHO CBSDKMTECh C KOMIIAaHHUEH, ¥ KOTOpoi
6bLT MPUOGPETEH CBAPOYHBIH anmapar.

CTaHjapTHasi KOMIJIEKTALMsI CBAPOYHOTO alapaTa COAEPXKUT CIeAyollee:

* ['1aBHBIN KOpIyC CBAPOYHOTrO annapaTa ¥ CeTeBOH KabeJlb, OAK/II0YeHHbIH K annapary

e [apaHTHUIHBINI TaJOH ¢ KiemMa u kabeJb 3a3eMJIEHUS

* PyKoBO/ICTBO 1O 3KCIIyaTaluu » Topeska « [lapasesibHBIE YCTPOHCTBA

B ciyuyae ecnu BO BpeMs MOJIyueHHs ammnapata GyAyT BbIsIBJEHbI NMOBPEX/AEHHs, COCTaBbTE MPOTOKOJI
u cotorpadpupyiite nospexenus. [Ipunoxure nmpotokos U pororpaduu K GpOTOKONMUHM HAKIAZHOH U
M3BECTHUTE TPAHCIOPTHYIO KOMIAHHUIO. B ciyyae oTcyTCTBHs OTBeTa Ha Ballle 06pallieHHe B TPAHCIOPTHYO
KOMITaHHI0, 00paTHTECh B CJYXKOY MOAJEPKKH KIUEHTOB.

Cumeotvl U 0603Hﬂ‘leHllﬂ,yCmaHOB./leHHble Ha ceadpo4YHOM annapame:

Hpouecc CBapKHU NpeACTaBJ/AeT ONACHOCTb [Jid YeJIOBEKa U OKPYKallUX NpeIMeTOB. BeinosiHeHue
? CBAPKH [OIKHO OCYLIEeCTBJIATbCA B COOTBETCTBYHIIHWX YCJIOBUAX C IPUHATHEM HeOﬁXOAI/IMbIX Mep
T,

..5 E

6esonacHocT. OTBETCTBEHHOCTD 3a COXPAHHOCTb M HCIIPAaBHOCTb CBAPOYHOTO aMIapara, obecrneyeHue
Heo6X0AXMOr0 OCHallleHUs BO3/IaraeTcsl Ha ClellMaancToB. [IpefynpeyTe HaxoxAeHe IOCTOPOHHUX
JIIo/iel B6/IM3K CBApOYHOT 0 anmnapara.

JlaHHbBII cBapOYHbIH anmnapaT He cooTBeTcTBYyeT cTanAapTy IEC 61000-3-12. B ciyyae eci cBapoyHbIit
anmapaT GyZeT NOAKJIIOYEH K CeTH HU3KOTO HANPSHKEHMs], HCIOJIb3yeMOro JyIsl 3JIeKTPOCHAGKEHUsT

KHJIBIX l'[OMe].LLeHP[ﬁ, M0JIb30BaTeJIb HECET TIOJIHyI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a oGecrieyeHre BbITOJHEHUS
p360T NOAK/IIOYEHHA 3JIEKTPUYECKHUX COEZLI/IHEHI/Iﬂ CBAapO4HOro arrapaTta 3JIEKTPOTEXHUKOM WU

T0JIb30BaTEJIEM allapaTa, UMEKILIUM 3HAaHUA W HABBIKK 110 BOIIPOCAaM IIOAKJ/IFOYEHHUA CBAPOYHOIO
arrmapara.
ByAbTe BHUMATEJIbHbI W CTPOro C06ﬂmﬂaﬁTe BC€ CHUMBOJIbI U IpeaynpexaAeHus 6e3OHaCHOCTI/I,
YCTaHOBJIEHHbIE HAa CBAPOYHOM allapaTe U YyKa3aHHbI€ B PyKOBOZLCTBe T10 3KCIJIyaTallhuX. Bal'lpEIJ_laETCﬂ
YAAIATb STUKETKH, yCTAHOBJIEHHbIE Ha CBAPOYHOM allrapare.

]
4
)y PewéTku npeHa3Ha4YeHbl 1A 06ecredyeH!s] BeHTUIALMN BHYTPEHHNX 4acTel CBAPOYHOTrO armapara.
)( C peJbio 06ecriedeHuUs1 XOPOLLIEro OXJIaXK/eHus, 3aMpellaeTcs 3aKpbIBaTh JAOCTYI K OTKPBITBIM YacTAM
annapara 4 pa3MelljaTb HHOPO/HbIE IpeJMeThl BHYTPb KOpIyca yCTPOHCcTBa.

2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke U 3kchjiyamayuu

e /151 nepeMellleHHs1 MallKHBI CJleflyeT UCII0JIb30BaTh 0 /beMHbIe KOJIbLia UJIM BUJIOUHBIe IOrpy3urKy. He
[O0JHUMaNTe MalIMHY Cra30BbIM 6a/110HOM. [Ipy IepeHOCKe TOPTaTUBHbIX CBAPOUYHBIX alllIapaTOB BPYYHYIO
Heo6X0AMMO COOJIIOIaTh NPAaBUJIa TEXHUKHU 6€301aCHOCTH M 0XpaHbI Tpyia. Hapa6ouyeM MecTe 0/KHBI ObITH
NPUHATBI HEOOXOAMMBbIe MepHI J/IS1 06ecliedyeHHs TOro, YTO6bI NPOLeCC TPAHCIIOPTHPOBKH OCYILECTBIIAIC
B MaKCHMa/IbHO BO3MOXXHOM COOTBETCTBHUHU C YCJIOBUSIMU OXPaHbl TPyJa U TeXHUKU 6e30MaCHOCTHU.
Meps! pef0CTOPOXKHOCTH CJIe[lyeT NPUHHUMATh B COOTBETCTBHM C XapaKTepPHUCTHKAaMHU pabodel cpejibl
Y Tpe6OBaHHUAMH PabOThI. YCTAaHOBUTE MAIIHWHY HA TBEP/YIO, POBHYIO U IVIa[IKYIO TIOBEPXHOCTD, Tle OHA He
ynaJeT U He ONIPOKUHETCS.

¢ He BBINOJIHANTE SKCILTyaTalMIo CBAPOYHOTO allliapaTa [oJ, IpsIMbIMHU COJTHEYHBIMH Jy4aMH. [Ipu paGoTe
B CpeJie C TeMIlepaTypoi Bo3ayxa Bbile 40°C, BbIMOJIHSANTE paboThl HA CBAPOYHOM alnmapare npu 6osee
HU3KOM CBapOYHOM TOKe WJIM IPU 60Jiee HUSKOM YPOBHE NIPOJ0/DKUTEbHOCTH BKIIOUEHUS.

o M306eraiiTe BbINIOJHEHHS CBAPOYHBIX PAGOT BHE NIOMeLeHUH TPU BeTpe WK Aoxae. Eciv Heo6xoaumo
BBINOJIHEHHE CBAPOYHBIX PAOOT IIPH TaKUX MOTOAHBIX YCIOBUAX, 06ecredbTe 3alUTy CBAPOYHOU 30HBI U
CBapOYHOTr0 anmapaTa 3aBecoi uin TeHToM. Ec/ii cBapka BbINOJIHSIETCS BHYTPU NOMellleHus], o6ecrnedybTe
JIOCTATOYHYIO CUCTEMY BBITSPKKHM CBAPOYHOTO AAbIMa. [Ipy BBINOJITHEHUH CBAPKH B 3aKPBITHIX IOMEIIEHHUSIX,
B CBfI3U C PUCKOM B/IbIXaHHSl CBAPOYHOI'0 bIMa U ra30B, UCM0JIb3YHTe peCIMPaTOPHbIe CUCTEMBI.

¢ CobJiroiaiiTe ypoBeHb IPOAO/KUTENBHOCTH BK/IIOYEHUsI CBAPOUHOIO aNapaTa, yKa3aHHOT0 Ha 3aBOJCKOM
TabM4YKe ycTpoicTBa. YacToe npeBbllieHHe BpeMeHH paboThl 10/ HArPy3KOH MOXKeT CTaTh IPUYUHON
NOBpEX/,eHHs CBapOYHOr0 annapaTa U aHHYJIMPOBaHHsA rapaHTUHHOIO CPOKa.

¢ Vcnosb3yiiTe npefj0XpaHUTEIb C XapaKTePUCTHKAMH, TOAXOASMMH JJIS1 Ballled CUCTeMBbL.
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o [loax1I04KTE 3a3eMJISIIOLIME KaGeJsIb 10 MEPe BO3MOXKHOCTH GJIHIKE K 30He CBaPKH.

« He fonyckaiiTe npoxoxaeHue CBapOYHOr0 TOKA [0 060PYA0BaHHUIO, 33 UCKJIHYEHHUEM CBAPOYHbBIX KabeJsiei.
3akpenuTe ra30Bblil 6a/IJIOH Ha CTEHE C TOMOILbIO IIEMH.

 Bo BpeMst paboThI CBAPOYHOTrO annapara He HaMaThIBalTe CBApPOYHbIE KabeJsH 1 CETEBOM Kabesb Ha KOPITyC
CBapOYHOrO anmnapara.

2.3 [lodcoeduHeHue 31eKmpu4eckoll pozemku

C uesbi0 o6GecnevyeHus Balleid 6e30MacHOCTH, KaTeropu4ecku 3amnpeuniaercsa
HMCNOJIb30BaHHUE CETEBOT0 KaGeJisi 6e3 BUJIKH.

e B cBsI3u ¢ TeM, YTO Ha 3aBOJAX, CTPOMILIOLIAJKAX U B L[eXaX MOTYT GbITb YCTAHOBJIEHBbI Pa3J/IMYHbIE
BU/Ibl PO3ETOK JIJIS1 TO/ICOeIMHEHUS K CETEBOMY 3JIEKTPOCHAGKEHUIO, CETEBOM KabeJsib MOCTaBJseTcs 6e3
BUJIKH. YCTAaHOBKA BUJIKH Ha CETEBOM KabGeJib JO/IKHA BBIMOJHATHCS KBAJIU(GUIPOBaHHBIM 3JIEKTPUKOM
B 3aBMCHMOCTH OT UMEIOLIENCs] PO3ETKH CETEBOTO 3JIEKTPOCHAGKEHUSL. Y GeINTECh, YTO UMEETCS Kabellb
3a3eMJIeHHs] HKeJToro/3eseroro ngeta@.

» Ha aToM 3Tane, He MoJK/II04YalTe KaGesIb K PO3ETKE CETEBOr0 3JIEKTPOCHA6KEeHHS HEIIOCPEACTBEHHO Cpasy
HOCJIE TO/ICOEJMHEHHS BUJIKH K CETEBOMY Kabetto.

2.4 I[lodk104ueHue K cemu

Ilepes BcTaB/JIeHMEM BHUJIKHA CETEBOro KaGesisi B PO3€TKY CETEBOr0 3JIEKTPOCHAGKEeHMs
y6eanTech, YTO NEpPeK/IYaTe/]ib BK/I./BBIKJI. HAa CBApPOYHOM amnmapaTe YCTAHOBJIEH B
noJioxxeHuu “0”.

[lepes mojK/lOYeHHMEM CBApOYHOrO ammnapaTa K CeTH, B NEPBYI0 O4epesb, NMPH
MOMOIIM BOJIbTMETpA NpOBepbTe HampspkeHWe 3-x ¢a3. BcraBbTe BWIKY B
PO3€eTKY CETEBOT0 3JIEKTPONUTAHUS NOCJIE TOTO, KaK yOeJUTECh, YTO HANIPsDKEHHE
Mexay dasamu cocrasisieT 400B (+40B).

BksitourTe cBapOuYHBIN annapaT Npy NOMOLIY NepeK/IroyaTesst Bkitoy. /Beikiioy.
* [locsie TOro, KaK Bbl YCJIBIIINTE 3BYK BEHTUJISITOpA M YBUAMUTE, YTO 3aropesicst
CBETOAMO/ BOJIbTMETPA ¥ aMIIepMeTPa, IOBTOPHO NepeBe/IUTE epeKIoYaTeb B
nosioxkeHue “0” M OTK/IIOUUTE annapar.

PucyHox 2 : [loagcoejiHeHME K CETEBOMY
3/1IeKTPONUTAHHIO

2.5 Ccubl/IKU HA UCMOYHUK

ID 800E o6ecneynBaetr MouiHocTh 800 ammep ¢ GJoKaMu
nutaHus Ha 400 ammnep. /[Ba moJsib3oBaTessi MOTYT paboTaThb
O/IHOBpEMEHHO C pa3HbIMM mapameTrpamu Ao 400 Ammnep. O6a
cBaplMKa paboTalT He3aBUCUMO JpyT OT Apyra. [losb30BaTeb,
KOTOpbIA GyZileT HCNO/Ib30BaTb MNpPaBbl  6GJIOK, MOXET
NOAKJIOYUTh €ro K BbIXOJaM + U — NpPaBOro 6JI0Ka ¥ HayaTh
CBapKy C ompejieiIeHHbIMU UM napameTpaMu. TOT, KTo G6yaeT
HCI0J1b30BaTh JIEBbIH 6JIOK, MOXKET MOJK/JIKYUTD €ro K BbIX0IaM
+ U - Ha JIeBOM 6JIOKe ¥ HayaTb CBApKy IO ONpefieIeHHbIM UM
napamMeTpaM.

PucyHok 3 : Ccb/IKHM Ha pecypc (JBa 0Jib30BaTe i)
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ID 800E

e OfMH 4YeJIOBEK MOXET BBINOJHATL CBapKY/yr1epoAUCTYIO
pe3ky TokoM 0 800 ammep. UTo6b! MOyYuTh MOIIHOCTL 800
AMrniep,10/1b30BaTEJb JO/KEH BbIGPATh OJHOTI0JIb30BATEbCKU I
PeXUM M Mapa/lyieJIM3UPOBaThb BbIXOAbl + M — Ha INepejgHel
NMaHeJH yCTpoWcTBa. /lJI1 3TOro B KOMIUIEKT IOCTaBKH
MalIMHbl BXOJUT CIeljMajJbHOe 060pyAoBaHUe. YCTPOUCTBO
IIJIs1 TapaJlyIeJIbHOTO TOK/IIOYEHHST PO3ETOK «+» JOJDKHO GbITh
MOJAKJIDYEHO K BbIXOJIaM «+» Ha nepeaHel‘/i IMaHeJIM MalllMHBbI, a
YCTPOUCTBO AJ1s1 MapaJlJIeJIbHOTO MOJK/IIUYEHUSI Pa3beMOB «-»
JIOJDKHO OBITh MOJKJIKYEHO K BBIXOAM «-» Ha epejHel naHe
MalurHblL TakuM 06]3330M, I10JIb30BaTeJIb IOJIy4YaeT OJUH BbIXO/]
+ 1 OJiMH -. TakuM o6pa3oM, oH MOxKeT pa6oTaThb Z0 800 ammep.
Bce MeH10, HACTPOMKHU CHJIbI TOKA W HAIPSKEHUS BbIHECEHbI HA
JIeBbIH 6JIOK.

PucyHok 4 : CcplIkM Ha pecypc (OAMHOYHBIN 0/1Ib30BaTe/Ib)

2.5.1 CoeduHeHUs 015 c8APKU NOKPbIMbIM 3/1€KMpPoooM

B3aBUCUMOCTH OT THIIA KCII0/Ib3yEMOT0 3/IEKTPO/A U B COOTBETCTBUH
C MOJIIPHOCTBIO, PEKOMEH/J0BAaHHOH M3rOTOBHUTEJIEM 3JIEKTPO/A, B
rHe3Za JJisl CBapOYHOrO M 3a3eMJISIIOLEro KaGessi BCTaBbTe H
3adUKCUpYyITE MOBOPOTOM IO 4YAaCcOBOW CTpeJIKe IITeKep Kabesis
CBapOYHOro 3JIEKTPOJa U IUTeKep KabGessi KJIeMMbl 3a3eMJIEHMsI.
Knemmy 3a3eMm/ieHHs] IPOYHO NMOACOEAUHUTE K paboyel 3aroToBKe
KaK MOXHO 6JI>Ke K 30He CBapKH.

PﬂCyHOK 5: Moacoeaunenus aas CBAPKHU NOKPBITHIM 3JIEKTPOAOM

2.5.2 CoeduneHus 011 koHmakmuoli ceapku TIG
 Hcnosbsyiite ropesky Ass TIG-cBapKu ¢ ra30BbIM KJIalaHOM.

* BcraBbTe mmTeKkep Kabess ajnekTponuTaHust TIG-ropeskd B rHe3jo
C OTpHULaTe/bHBIM NOJIIOCOM U LITeKep KabeJis 3a3eMJIeHHs] B THe3/I0 C
TMOJIOXHUTE/IbHBIM TOJIIOCOM.

e PerynaTop pacxoja rasa NoACOeAHMHHTEe K Tra3oBOMy O0a/lIOHy C
aAproHOM.

¢ [lofgcoeuHUTE ra30BbIH LIJIAHT FOPEJIKHU K PeryJsTopy pacXo/a rasa.

~

PucyHok 6 : [logcoeuHeHHe ra3oBoro 6aioHa Pucynok 7 : llogcoeaunenns gaa TIG-ceapku

PYKOBO/CTBO 10 3KCIVIYATALIMU
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'x HH®OPMALIUA 110 3KCIVIYATALIUH

3.1 HHmepdbeiic nos1b3o8amens

WHAMKaTOp TOKa JIeBOro 6/10Ka

A B sieBoM 6J10Ke OTOGpa)kaeTcsl CBAapOYHbIA TOK. Ha 3TOM 3KpaHe OTOGpaKaroTCs
HaCTPOMKH pexHMa CBapKH.
HHaUKaTOp HaNpsHKeHMs JIeBOro 6/10Ka
OH mnokKasplBaeT 3Ha4yeHHe HaNpshDKeHHs B JieBOM 6Jsioke. [lpy HakaTHM pydKH
peryJIMpoBKH TOKA Ha 3KpaHe HalpshKeHUsI MOSIBJISIOTCS PeXXUMbI CBapKU. CyllecTBYIOT
peXUMbl PyTHUJIOBOH, CTPOXKKH, vrd U TOYEeYHOH 06pabOTKH.
PyTun/10BBIN pexum
PyTu/10BBIH pexHM cefyeT BbIOGUPATh, eC/IM TpebyeTcsl pyTUI0Basi/0CHOBHAs CBapKa.
PexKuUM CTPOKKH
Ecnu TpebGyeTcs yroJyibHasi pe3Ka, cJie[lyeT BbIOpaThb PEXUM CTPOXKKH.

\Y TOYe4HbIH peKuM
Ero cneayer BbIGMpaTh, Korja TpeGyeTcsli CBapKa 3JIEKTPOJOM C KOPOTKHUMH

UHTepBaJaMHi. JTO TapaHTHUPYeT, YTO 3JIEKTPOJ CJIOMaeTcs 3a KOPOTKOE BpeMs.
Jlvana3oH HACTPOMKHU: BKJI./BBIKJL.

Pexxum VRD (cHM>KeHUe HanpshKeHUs)

JTO rapaHTHPYET, YTO HANPs>KEHHE XOJIOCTOr0 X0/a (HanpshKeHHe MeXY BbIXOJHbIMU
KJeMMaMH) yMeHbLHUTC HWke 12 B, korja ammapar pa6oTaeT, a He CBapHBaeT.
JTO MOXKET MOoTPe6oBaThCsA NMPU HEOOXOJUMOCTU B paMKax NMpaBUJ OXpaHbl TPyAa U
TeXHUKH Ge3omacHocTH (OHS). OH aKTHBUpyeTCs W/IH [JeaKTUBHPYeTCsl OBOPOTOM
NOTEHIMOMEeTpA PeryJMPOBKH TOKA BJIEBO U BIPaBo. /[Mana30H HACTPOHKHU: BKJI./BbIKJL.

Perynsarop Toka JieBoro 6Ji0ka

PeI‘yJ'IPIpOBKa TOKa OCyLleCTBJIAETCA IIOBOPOTOM IMMOTEHIIMOMETpa peryjmpoBKHU TOKa
BJIEBO U BIpaBo. [ly1sl BBIGOpA peXUMa CBAPKH HEOOXOJMMO HaXKaThb Ha MOTEHIIMOMETP
peryJjiupoBKHU TOKa. Kam;{oe HaXaTue NNepeKarovdaeT Ha CJIeLlleLU,I/Il‘/‘I pexuM.

www.magmaweld.com
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HNHAMKATOP TOKA NpaBoro 6J10Ka
B mpaBoM 6Ji0Ke MOKa3blBaeT CBapOYHbIM TOK. Ha 3TOM 3KpaHe 0TO6GpakaroTcs
HACTPOMKH pPexrMa CBapKH.

HHAMKaTOp HanpsKeHUs NpaBoro 6/10Ka

OH mnokasbIBaeT 3HA4YeHHe HaNpsDKeHWs Ha IpaBoM O6Jioke. [Ipy HaXaTHM PydYKH
peryJIMpoBKHY TOKa Ha 9KpaHe HaNpshKeHUs MOsIBJISIOTCS PEXXUMbI CBapKH. CylLeCTBYIOT
PEXUMBI PYTUJIOBOH, CTPOXKKH, VI'd ¥ TOYeUHOH 06pabOTKH.

PyTH/10BBII pexumM
PyTuJI0BBIN pesxuM cileiyeT BLIGUPATB, eCJIM TpeGyeTcs pyTHI0Basi/OCHOBHAsA CBapKa.

PexxuM CTpOXKKH
Ecnm TpebyeTcs yrosbHas pesKa, cJie[yeT BEIGpaTh PeXHUM CTPOXKKH.

TOYEYHBIH PEeKUM

Ero crneayer BBIGMpaTh, KOrja TpebyeTcs cCBapKa 3JIEKTPOJOM C KOPOTKHMH
HMHTepBaJaMH. JJIEKTPOJ, B KOPOTKHE CPOKH MO3BOJIIET €My C/loMaThcsl. /luanasoH
HaCTPOMKH: BKJI./BBIKII.

Pexxum VRD (cHm:keHHe HanpsHKeHUs)

IJTO rapaHTHPYET, YTO HaNpPsHKEHHE X0JI0CTOr0 X0/1a (HanpshKeHUe MeXKAY BBIXOJHBIMHU
KJIeMMaMH{) yMeHbIIUTCS Hike 12 B, korja anmapaT paGoTaeT, a He CBapUBaeT. ITO
MOXXET NOTpe6OBaTbCS HMPHU HEO6XOAHMMOCTH B paMKax NpaBHJ OXpaHbl TPyAa H
TexHUKH Ge3omacHocTH (OHS). OH aKTHBHUpyeTCsl WM [eaKTHBUPYETCS NOBOPOTOM
MOTEHIIMOMETpPA PETyJMPOBKM TOKA BJEBO U BIpaBo. /lMamna3oH HAaCTPOMKH: BKIL/
BBIKJI.

PerynaTop Toka npaBoro 6;10Ka

PerJIHpOBKa TOKa OCYILIECTBJIAETCA IOBOPOTOM NOTEHHOMETPA PETYJIMPOBKH TOKa
BJIEBO U BIIpaBo. [lyisl BIGOpa peXXMMa CBapKH HE06X0AMMO HaXKaTh Ha MOTEHI[IOMETP
peryJimpoBKH TOKa. Ka}lc;[oe HaXaTue IIepeKk/IrodaeT Ha CJIe,Zly}OH.[I/II‘/‘I PeXxuM.

KHonka BbI60pa noJib30BaTesIst

HaxkaTveM KHONMKM MOXHO BBIGPAaTb OJHOTO MM JIByX IIOJb30BaTeJew.
Mpu apHOM CBeYeHUU CBETOMOAA JiBa 10/1b30BATEJIS MOTYT
0/IHOBPEMEHHO pa6oraTb c pasHBIMHU napaMeTpaMu Ji0 400
Awmnep. 06a  cBapuMka  paGoTalT  HE3aBUCUMO  Jpyr  OT  Jpyra.
[lonb30BaTesb, KOTOPBIM Gy/leT HCMOJb30BaTh MPABBIM GJIOK, MOXKET NMOJK/IIOYHUTD
€ro K BbIX0JaM + W - NpaBOro 0JIOKA M HayaTb CBApKy C ONpejesIeHHbIMH UM
napameTpaMu. TOT, KTO GyAeT UCIO/Ib30BATh JIEBBIH 6JIOK, MOXKET MOJKJIIOYUTD €ro K
BBIXOZIaM + U — Ha JIeBOM GJIOKe M HayaTb CBApKY 110 ONpe/eJIeHHbIM UM NTapaMeTpaM.
Korpa cBeTosMos ropuT, OAMH 4eJIOBEK MOXKeT cBapuBathb o 800 ammep. YTo6kbI
HOJIy4UTb MolHOCTb 800 aMIep, MoJIb30BaTe/ b JJOKEH COEANHUTD BBIXOABI + U — Ha
nepeHel nanesnu ycrpoicrsa. (CM. 2.5 «CCbUIKM HAa UCTOYHHUKY.)

Korpa cBeTonuof 3aropaeTcs WHAMBHAYAJbHO, NPAaBbl 0JIOK He GYyZeT aKTHBEH.
Ecsiu 1Ba mo/1b30BaTe ISl XOTST BBINOJHATH CBAPKY OJIHOBPEMEHHO, KOTAa TOPUT OJJUH
CBETOJMO/, M0JIb30BaTe/b, KOTOPLIM Oy/eT HCHOJIb30BaThb NpaBbIi OJIOK, JO/DKEH
MOJKJIIOYUTD €ro K BbIX0/IaM + U — Ha TPABOM 6JI0KE, a M0JIb30BaTe b, KOTOPbIN 6YAeT
HCI0JIb30BATh JIEBBIN GJIOK, JOJIKEH MOJK/IIOYUTD €r0 K BBIX0JaM + 1 — Ha JIEBOM 6JIOKe.
BaToMm ciiyvyae mapamMeTphbl MEHIO B JIEBOM 6JI0Ke GY/IyT aKTUBHBI U TOJIOBHHA MOI{HOCTH
B JIeBOM 0JIOKe GyJieT BHIBOJUTBLCS M3 JIEBOrO 6JIOKA, a OJIOBUHA U3 IPABOro OJIOKA.

Hanpumep;

JonycTum, B JieBOM 6JI0Ke BbIGpaH PyTU/IOBBIN PEXXUM U ycTaHOBJIeH Tok 700 amnep. B
3TOM CJIydyae 4esIoBeK, KOTOPBIH Gy/eT HCIO0JIb30BaTh JIEBBIH 610K, CMOXKET CBapHUBaTh
pyTH//0CHOBY npH cuiie Toka 350 Amnep, a 4esloBeK, KOTOPbIH Gy1eT UCN0/b30BaTh
IpaBbIX GJIOK, CMOXKET CBAPUBATh PYyTHJI/OCHOBY IpH cuJie Toka 350 AMmep.
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3.2 Xapakmepucmuku MawuHbsl

l/IHTeJlJleKTyaJIbHOC ynpaB/ieHHe BEHTUWIATOPOM

®ynkuua Smart Fan oGecneynBaeT HMHTesJIEKTya/lbHOE YHpaBJeHHE TEMIEPATypod M BEHTHUJIATOPOM.
TeMmnepaTypa BHYTPM MalIMHbI INOCTOSIHHO M3MepSIETCS W CKOPOCTb BEHTHJISITOpPA OINpeJesseTcs
COOTBETCTBYIOIMM 00pa3oM, YTO CHMXKaeT NoTpe6seHHe 3Hepruu. biarogapsa Texnosorum Smart Fan,
KOTOpasl cpabaThIBaeT TOJIBKO NPH HEOGXOAMMOCTH, YPOBEHD LIyMa U CKOIJIEHHE MbLIM BHYTPU MaLIUHBI
cHmkaeTcs. TakMM 06pa3oM, 3aTpaThl Ha TeXHHYECKOe OOCIyKHMBaHHe CBOAATCA K MUHHUMYMY, a CPOK
CJIy>KObI MaIMHbI IPO/}/I€BAETCS.

3amuTa ot KOPOTKOI0o 3aMbIKaHUSA

B ciyyae KOpOTKOro 3aMblKaHHs BBIXOAHBIX KJIEMM Ha NepefHed MaHeJd MallWHbl MallWMHA 3alUIAeT
ce6s1 OT HEMPaBUJIBLHOTO MOK/II0YeHus. TaKuM 06pa3oM MpeAoTBPalialoTCsl BO3MOXKHbIE HEUCITPABHOCTH U
MPOJJIEBAETCS CPOK CJIYKOBI MAIIKHBL.
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@ TEXOBC/IY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCIIPABHOCTE!

¢ Texo6cIyKMBaHHe M PEMOHT CBApOYHOTI0 allllapaTa JJ0/DKHBI BBITOJIHATHCSA TOJIbKO KBAIUQUIIUPOBAaHHBIMU
crnequanucraMy. KoMnaHusl He HECET OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBAPUIHBIMU CUTYaLUsIMY,
BO3HUKAIOUIMMU B pe3yJIbTaTe BbINOJHEHHUs TEX06CAYKUBAHUSI U PEMOHTA JINLAMH 6€3 COOTBETCTBYOLIEH
KBaJIMUKaLMH.

3amacHble 4acTH, UCI0JIb3yeMble BO BpeMsi pEMOHTA, MOXKHO IPUOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.
Hcnosib30BaHKe OPUTHHAIBbHBIX 3aMIACHBIX YaCTe 06eCIeyUT MPOAJIEHHE CPOKA IKCIIyaTALIMK K
npeJynpesuT CHIDKeHHe paboyrX IoKasaTe/iel CBapoyHOro annapara.

OGpalaiTech TOIbKO K IPOU3BOLUTEJIIO UJIH B aBTOPU30BaHHbIE TEXCJIY KO b, YKa3aHHbIe IPOU3BOJUTETIEM.
B TeyeHHe rapaHTHIHOTO CPOKA BbIMOJHEHUE JII06bIX BMELIATENbCTB B KOHCTPYKIMIO CBAPOYHOTO
anmnapara 6e3 npeiBapUTeJIbHOI0 COTJIacHsl IPOU3BOAUTEISI MOXKET CTAaTh IPUYMHOM aHHYJIMPOBaHUS BCeX
rapaHTUHHBIX 00513aTEJIbCTB IPOU3BOAUTEIIS.

Bo BpeMsl BbITNOJIHEHHS JIIOObIX IPOLEYP TEXOOCTYKUBAHUS U PEMOHTA 06513aTE/IbHO COBJII0IalTe
NpaBuJia TEXHUKU 6e30MaCHOCTH.

[lepe Haua/I0M BBIIOJTHEHUS JTIOGBIX BUJIOB IPOLEAYD TEXOOCTYKUBAHHS UM PEMOHTA OTCOEAUHUTE
BUJIKY CETEBOT0 KabeJisi CBApOYHOro annapara u BenkanuTe 10 cekyH[ [J1s1 pa3psiZia HanpshKeHUs Ha
KOH/IeHCaTOopax.

4.1 Texo6cayscusaHue

|::'G_)I EjcedHesHoe mexo6ceaydcusaHue

¢ 3ampeniaeTcs yJaasTh 3TUKETKH C IOBEPXHOCTH CBAPOYHOrO annapara.
W3HoleHHbIe /TIOBpEXAEHHBIE ITUKETKH 3aMEeHUTE Ha HOBbIE. JTHUKETKH MOXHO
NpUOOPECTH B aBTOPH30BAHHBIX TEXCITYXKOAX. i

 [IpoBepbTe ropeJIKy, 3aKUMbl U Kabeu. O6paTHUTe BHUMaHUe Ha COCTOSTHUE U —
MPOYHOCTh COeJUHeHuH yacTell. [loBpexxaéHHbIe/HenCIpaBHbIe YaCTH 3aMeHUTe
Ha HoBble. KaTeropuuecky 3anpeliaeTcsi BLIIOJHATb PEMOHT/YAJMHEHHe Kabes.

* Y6eauTech, YTO UMeeTCsl A0CTaTOYHas IJIOWA/b JJ1s 06ecrieyeHUsl BeHTUIISALUU.

e [lepesi Ha4aJI0M CBapKHM NTPOBePbTE PacX00METPOM CKOPOCTh Pacxo/a rasa Ha
KoHIle ropesikd. Eciu pacxof rasa BbICOKHUH UM HU3KUH, yCTaHOBUTE YPOBEHb
pacxo/ia B COOTBETCTBUH CO CBAPOYHBIM MPOLIECCOM.

EC?-) OduH pa3 e 6 mecsiyes

¢ OYUCTHTE U 3AKMUTE COeIUHUTEIbHbIE 3JIEMEHTbI, TAKHe Kak FaliKu U GO/ThI.
« [IpoBepbTe Kaben 3JIEKTPOA0AepKaTes U KIeMMBbI 3a3eMJIeHHs.
¢ OTKpOHTE GOKOBBIE KPBIIIKHA CBAPOYHOT0 aNnapara U 04UCTUTE BHYTPEHHIOO

4acTb NP NOMOLIY CYXOro BO3/lyXa 0/, HUSKUM JaBjeHueM. He ucnosb3yiite A
BO3/lyX IO/, laBJIeHHeM Ha GJIM3KOM PacCTOSTHUH OT 3JIEKTPUYECKHX COeJUHEHU . AC/
[IpoBepbTe PO3ETKY NOACOEJUHEHHUS BUJIKHU 3JIEKTPUYECKOTO KabeJIsl MTUTaHUs
CBapoOYHOro anmnapara. B Toukax noscoejuHeHHs 371eKTPUYECKOT0 Kabes

MUTAHUSA K PO3eTKe YCTPAHUTE MeCTa 0C/1abIeHNsI COeANHEHHH, eCJIM UMEeIOTCH. B éﬁ

Ecv B rHE3Z1aX PO3€TKU UMEIOTCA CJIe/bl BO3J,EHCTBUS 3JIEKTPUIECKOHN AYTH UK

pacuIMpeHre rHE3/|, 3aMeHUTE PO3ETKY Ha HOBYIO. @
« [IpoBepbTe BUJIKY 3JIEKTPUYECKOTO KabesIs MUTAHUsA CBAPOYHOro anmnapaTa. B or 7=

TOYKaX I10/[COe/JUHEHUS 3IEKTPUYECKOT0 KabeJsIsl IUTaHUs K BUJIKE YCTPaHUTE "

MecTa 0CJ1ab/IeHUs COGLLI/IHEHI/II‘;I, ecau umerotcs. Ecau Ha LITBIPAX BUJIKU UMEKTCA

cJie/ibl BO3/IeHCTBUSA 3/1IeKTPUYECKON AyTH WK AedopMaliy, 3aMeHUTe BUJIKY Ha

HOBYIO.
IIPUMEYAHHE: Bviweyka3zaHHble nepuodsl s181510mcsi MAKCUMA/AbHbIMU Nepuodamu 0as
8bIN0/IHEHUSI MeX06C/IyHCUBAHUS 8 C/Iy4asiX, ec/IU C8apOoYHbIl annapam pa6omaem 6e3 KaKux-1u6o

c60es. B3asucumocmu om uHmeHcugHocmu paéom u 3a2psi3HeHus1 pa6oueii cpedsl, npoyeadypbl
mexo6c/1yHCU8aHusl, yKa3aHHule 8blule, 00/1)CHbI 8bINOIHAMYBCA € 60./1€e Yacmoii NnepuodUYHOCMbI0

KaTeropnqecxn 3anpeuaeTcs BbINO/JIHATD CBApOYHbIe paﬁOTbl npHu JEMOHTHPOBAHHBIX
KPBILIKAaX KOpnyca CBapoO4YHOro anmnapara.
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. 4.2 Kodvl HeucnpagHocmeli

Kop
HEUCIPaBHOC

EO1

TeruioBas 3amura
(HayasnbHEIi)

* Bpems 6e30Tka3HOi paboThI Ballei

MalIMHbI MOTJIO ObITh NnpeBbIIIEHO

JlaifTe MalivHe OCTHITh, HEMHOI'O
nojox/as. Ecin HeucrpaBHOCTb
HCYEe3HET, oNpobyHTe
HCII0JIb30BAThb €ro NpH Gosiee
HU3KUX 3HAYEHUSX CUJIbI TOKA
Ecsu mpoGJieMa He UCYE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEPBUCHBIN LIEHTP

BeHTUIATOD MOXeET He paGOTaTb

BusyasbHO NpoBepbTe, paboTaeT
BEHTHJISITOP WJIM HET

Ecn npo6sieMa He HCYE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEPBHUCHBI LIEHTP

[lepeAHsisi YacTb KaHAJIOB BIIyCKa
U BBINyCKa BO3/lyXa MOXeT ObITh
3a6JIOKMpOBaHa

e OTKpOMHTE BO3AYXOBO/bI

Ecsiu mpoGJieMa He UCYE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEPBUCHBIN LIEHTP

Pa6oyas cpesia MallIMHbI MOXKET ObITh

OuY€eHb )KapKOH MJIU AyLTHON

Y6enuTecs, 4To paboyas cpeaa
MalMHbI He CJIMLIKOM jKapKasi UJIU
JlylHast

Ecsu mpoGJieMa He UCYE3HET,
06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbBIN
CepBUCHBIH LIeHTP

E04

Omubka
YTEHUsI ToKa /
HaNpspKeHUs

Bo3moxkHa anmnaparHas owmun6Ka

OGpaTuTech B aBTOPU30BaHHbIN
CepBHUCHBIN LIEHTP

E07

E08

E09

CucreMHas
ourbKa

Bo3moxHa anmnapartHas omunbKa

O6paTuTech B aBTOPU30BAHHbIN
CepBHCHBIN LIEHTP

E14

CucreMHas
owmur6Ka

Bo3MoxHa anmnapaTHasi ol16Ka

OGpaTuTech B aBTOPU30BaHHBIN
CEePBHUCHBI LEHTP

www.magmaweld.com
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ID 800E

M neuiokeEHUA

5.1 Cnucok 3anacHuix yacmeii

Ne ONUCAHUE ID 800E
1 JnexTpoHHas kapta E121A-3 V1.4 Y504000115
2 JnekTpoHHas kapta E308A-5V1.2 Y504000117
3 Pyuka noTeHuuu A229500005
4 CBapouHast MydTa A377900106
5 JnexTpoHHas kapta E308A-9 V1.1 Y504000116
6 duekTpoHHas kapTa E308A-6 V2.1 Y504000113
7 JnekTpoHHas kapta E308A-7 V3.3 Y504000112
8 dnexktpoHHas Kapta E2Z02A-FLT6A V1.1 Y504000119
9 JnektpoHHast kapta E202A-FLT6 V1.2 Y504000118
10 [11acTUKOBBIH CaTbHUK A376400021
11 MMaxo CBuTY A308033117
12 dnekTpoHHas kapta E309A-4 V1.1 Y504000114
dnekTpoHHas kapTa E308A-8 V1.0 K405070411
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@Mdgmaweld FAPAHTUIHBIA TAIOH

HH®OPMAILIUA O TOBAPE

CepHuiiHblif HOMep

NPOU3BOAUTE/Ib

HUmsa

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.

Anpec

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANiSA

Tenedon / IneKTpoHHAs moYTa
HNHPOPMAILIUA O IIOKY

Hwmsa agunepa

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

KE

Topopa / Crpana

TesiedpoH / INeKTPOHHAA NOYTA

JlaTa noOKynku

HasBaHue KOMNIAaHUU

HH®OPMALIMSA O K/IMEHTE

Topopa / CTpana

TenedoH / INeKTpOHHAA MOYTa

HMs KoHTaKTa
CEPBUCHAA UH®OPMA

HasBaHue KOMNAaHUU

HUA (ecnn npumenumo)

HMs TexHMKa

JlaTta caaum
(naTa Havasa rapaHTHH)

[ToxasyicTa, MoceTUTE Hall Be6-cakT www.magmaweld.ru/ycaoeus-zapanmuu/wt
4TO6GbI 03HAKOMHUThLCS C YC/I0BUAMHU rapaHTHH.
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) GUVENLIiK KURALLARI

Giivenlik Bilgilerinin
Tanimlanmasi

A\

« Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.

« Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii gériildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu
anlagilmali ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.

« Makine sahibi, yetkisiz kigilerin ekipmana erismesini engellemekten sorumludur.

« Makineyi kullanan kisiler kaynak / kesme konusunda deneyimli veya tam egitimli kisiler olup;
¢alisma dncesinde kullanma kilavuzunu okumali ve giivenlik uyarilarina uymalidir.

Giivenlik Sembollerinin
Tanimlanmasi

A
D

Bt

DIKKAT

Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir.

Onlem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara / hasarlara neden olabilir.
ONEMLI

Kullanima ydnelik bilgilendirmeleri ve uyarilar: belirtir.

TEHLIKE

Ciddi tehlike oldugunu gosterir. Kaginilmamasi durumunda 8liim veya agir yaralanmalar
meydana gelebilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

o Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde
okuyunuz.

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

Makinenin nasil ¢alistirildiginy, kontrollerinin dogru bir sekilde nasil yapilacagini 6greniniz.
Makinenizi uygun ¢alisma ortamlarinda kullaniniz.

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

Cihazin belirtilen kosullar disinda ¢alistirlmasindan dogan sonuglardan iiretici sorumlu
degildir.

Elektrik Carpmalari
Oldiirebilir
=

Fa

Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nliigi giyin. Islak ya da hasar gormiis eldiven ve is
onliklerini kesinlikle kullanmayin.

Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatoriin kullandig: kiyafetler
kivilcim, sigranti ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

Yalniz basiniza ¢alismayin. Bir tehlike durumunda, ¢alistiginiz ortamda haber verebileceginiz
birinin oldugundan emin olun.

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

Elektrik tasiyan pargalara kesinlikle dokunmayin.

Eger ¢alisma yiizeyine, zemine ya da bagka bir makineye bagh elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

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

Elektrod pensesine birden fazla elektrod baglamayin.

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

Makineyi ¢alistirmadan énce torcu kontrol edin. Torcun ve kablolarinin iyi durumda
oldugundan emin olun. Hasarly, yipranmis torcu mutlaka degistirin.

Cift agik devre voltaji olacagl i¢in 2 farkli makinaya bagh elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.
Makineyi tamir etmeden 6nce tiim gii¢ baglantilarini ve/veya baglanti figlerini ¢ikartin ya da
makineyi kapatin.

Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

« Tiim baglantilarin siki, temiz ve kuru oldugundan emin olun.

KULLANIM KILAVUZU
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Kablolarin kuru, temiz olmasina ve yaglanmamasina 6zen gosterin. Sicak metal pargalardan ve
kivileimlardan koruyun.

izolasyonsuz, ¢iplak kablolar 8liimciil tehlike yaratir. Tiim kablolari olasi hasarlara karst sik stk
kontrol edin. Hasarli ya da izolasyonsuz bir kablo tespit edildiginde derhal tamir edin veya
degistirin.

Topraklama pensesi is par¢asina bagh degil ise herhangi bir metal nesneyle temasini 6nlemek
icin izole edin.

Elektrik hattinin topraklamasinin dogru yapildigindan emin olun.

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

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

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

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

» Nemli yerlerdeyken veya 1slak kiyafetler giyerken,

¢ Metal zemin, 1zgara veya iskele yapilarinda iken,

» Oturma, diz ¢okme veya yatma gibi sikisik konumlarda iken,

« I parcasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda agagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

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

 DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

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

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A2

 Elektrik giiciinii kapatin.

« Elektrik sokuna kapilmis kazazedeyi elektrik tasiyan kablo veya pargalardan kurtarmak igin
kuru odun gibi iletken olmayan malzemeler kullanin.

¢ Acil servisi arayin.

ilk yardim egitiminiz var ise;

« Kazazede nefes alamiyorsa elektrik kaynagi ile temasi kesildikten hemen sonra kalp masaji
(CPR) uygulayin. Solunum baslayana veya yardim gelene kadar kalp masajina devam edin.

« Otomatik bir elektronik defibrilatoriin (AED) mevcut oldugu durumlarda talimatlara uygun

sekilde kullanin.

Elektrik yanigini termal yanik gibi soguk kompres uygulayarak tedavi edin.

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

Hareketli Pargalar
Yaralanmalara
Yol Acabilir

LS o

« Hareket halinde olan nesnelerden uzak durun.
* Makine ve cihazlara ait tiim kapak, panel, kap1 vb. koruyucular1 kapali ve kilitli tutun.
o Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyin.

Duman ve Gazlar
Saghginiz Igin
Zararh Olabilir

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

Calisma alaninda dogal ya da suni bir havalandirma sistemi olusturun.

Kaynak / kesme islemi yapilan yerlerde uygun bir duman emme sistemi kullanin.

Gerekiyorsa tiim atolyede biriken duman ve gazlari disariya atabilecek bir sistem kurun. Desarj
esnasinda ¢evreyi kirletmemek i¢in uygun bir filtrasyon sistemi kullanin.

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

Gaz tiipleri ayr1 bir bolgede gruplandirilmissa buralarin iyi havalanmasini saglayin, gaz tiipleri
kullanimda degilken ana vanalarini kapali tutun, gaz kagaklarina dikkat edin.

Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda kullanildiklari takdirde
havanin yerine solunabilirler. Bu da saghginiz i¢in tehlikelidir.

Kaynak / kesme islemlerini yaglama veya boyama islemlerinde a¢iga ¢ikan klorlu hidrokarbon
buharlarinin oldugu ortamlarda yapmayin.

Bazi kaynak / kesim yapilan pargalar igin 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren iriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmalhdir.

www.magmaweld.com
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Sigranti ve Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

=4

Gozlerinizi ve yiiziintizi korumak i¢in standarda uygun koruyucu maske ile ona uygun cam
filtre kullanin.

Viicudunuzun diger ¢iplak kalan yerlerini (kollar, boyun, kulaklar, vb) uygun koruyucu giysilerle
sigranti ve ark isinlarindan koruyun.

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in ¢alisma
alanimzi géz hizasindan yiiksek, aleve dayanikli paravanlarla ¢evirin ve uyari levhalari asin.
Buz tutmus borularin isitilmasinda kullanilmaz. Kaynak / kesme makinesiyle yapilan bu islem
tesisatinizda patlama, yangin veya hasara neden olur.

Kivilctmlar ve Sigrayan

Kaynak / kesme yapmak, ylizey taglamak, fircalamak gibi islemler kivilcimlara ve metal

Pargalar Gézlerinizi  pargaciklarinin sigramasina neden olur. Olusabilecek yaralanmalari 6nlemek i¢in koruyucu
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
4
Sicak Pargalar « Sicak pargalara ¢iplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari Gizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

e,

Sicak pargalar1 tutmaniz gerektiginde, uygun alet, 1s1l izolasyonu yiiksek kaynak / kesme
eldiveni ve yanmaz giysiler kullanin.

Giiriilti, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

®

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag giiriiltii, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi yiliksek ise onaylanmigs kulak koruyucularini takin.

Kaynak Teli « Kaynak teli sargisini bosaltirken torcu viicudun herhangi bir béliimiine, diger kisilere ya da
Yaralanmalara herhangi bir metale dogru tutmayn.
Yol Acabilir « Kaynak telini makaradan elle acarken 6zellikle ince ¢aplarda tel, bir yay gibi elinizden firlayabilir,
size veya ¢evrenizdeki diger kisilere zarar verebilir, bu islemi yaparken 6zellikle gozlerinizi ve
A yiiziiniizii koruyun.
Kaynak / Kesme Islemi « Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayn. Yangin cikabilir veya
Yanginlarave patlamalar olabilir.
Patlamalara « Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
Yol Acabilir ~ yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle tistlerini ortiin.
L ¢ Bu alanlarda ulusal ve uluslararasi 6zel kurallar gegerlidir.
/)

Tamamen kapali tiiplere ya da borulara kaynak / kesme islemi uygulamayin.

Tiip ve kapali konteynerlere kaynak / kesme yapmadan 6nce bunlari agin,

tamamiyla bosaltip, havalandirip temizleyin. Bu tip yerlerde yapacaginiz kaynak / kesme
islemlerinde miimkiin olan en biiyiik dikkati gosterin.

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

Kaynak / kesme islemi esnasinda yiiksek sicaklik olusur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek ytizeylerin tizerine yerlestirmeyin !

Kivilcimlar ve sigrayan pargalar yangina sebep olabilir. Bu nedenle yangin séndiiriicii tiip, su,
kum gibi malzemeleri kolay ulasabileceginiz yerlerde bulundurun.

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

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

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

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

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

KULLANIM KILAVUZU
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Kiiciik Hacimli
Kapali Alanlarda
Kaynak / Kesme

A

o Kiiglik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir baska kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
yapin.
e Mimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

Tasima Esnasinda
Gerekli Onlemlerin
Alinmamasi Kazalara
Neden Olabilir

A B

« Makinenin tasginmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
kullanilacak pargalar ile tagimayi gerceklestirecek kisinin fiziki kogullar1 ve sagligi tasima
islemine uygun olmahdir.

« Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

Makine bir platform tizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina

sahip oldugu kontrol edilmelidir.

Bir vasita yardimi ile (tasima arabasy, forklift vb.) tasinacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya

baglayan baglanti noktalarinin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamhigindan

emin olunuz.

Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tasima askisi, kayis vb.) ve

baglantilarinin saglamhigindan emin olunuz.

Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararas: Galisma Orgiitiiniin tagima agirig ile

ilgili kurallarin ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.

Gii¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tasima halkalarini kullanin.

Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tasiyn.

Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan énce tiim ara baglantilarini sékiin, ayr1 ayr1 olmak

uizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytikleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun

kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

Diisen Pargalar
Yaralanmalara Sebep
Olabilir

A

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

Asirt Kullanim Makinenin
Asir1 Isitnmasina
Neden Olur

§9%
[ ]

e Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.

« Akimi veya ¢alisma gevrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan once diigiirtin.
¢ Makinenin havalandirma girislerinin 6niinii kapamayin.

« Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi
Elektromanyetik
Parazitlere
Neden Olabilir

DA

e Bucihaz TS EN 55011 standardina gore EMC testlerinde grup 2, class A dir.

* Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandig1 meskun mahallerde
kullanim amaciyla tiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya
makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmas1

I'; E'|
L )

gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

« Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.
Kaynak / kesme islemi esnasinda olugabilecek elektromanyetik parazitler, elektronik
cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir. Islem sirasinda olusabilecek
bu parazitlerin neden olabilecegi etkiler kullanicinin sorumlulugu altindadir.

o Eger herhangi bir parazit olusuyorsa, uygunlugu saglamak i¢in; kisa kablo kullanimi, korumali
(zirhl1) kablo kullanimi, makinenin bagka bir yere taginmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasy, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.

¢ Olas1 EMC hasarlarini engellemek i¢in kaynak / kesme islemlerinizi hassas elektronik
cihazlarimizdan miimkiin oldugunca uzakta (100 m) gergeklestirin.

* Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.

www.magmaweld.com
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

Kaynak / kesme donanimi tesis etmeden 6nce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, gevredeki olasi

elektromanyetik parazitler hakkinda bir inceleme yapmahdir. Asagida belirtilen haller géz 6niin-

de bulundurulmalidir;

a) Kaynak / kesme makinesi ve donaniminin iistiinde, altinda ve yanindaki diger besleme
kablolari, kontrol kablolars, sinyal ve telefon kablolari,

b) Radyo ve televizyon vericileri ve alicilari,

c) Bilgisayar ve diger kontrol donanimi,

d) Kritik giivenlik donanimi, érnegin endiistriyel donanimin korunmass,

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

f) Olgme veya kalibrasyon i¢in kullanilan donanim,

g) Ortamdaki diger donanimin bagisikligi. Kullanicy, cevrede kullanilmakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. By, ilave koruma onlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gergeklestirilecegi zaman, géz 6niine alinarak ¢evrenin
biiytikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢cin gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde dlgiimler azaltict dnlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

 Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. Eger
parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek 6nlemler uygulanabilir. Sabit montajh ark kaynag:
ekipmaninin beslemesi metal bir boru igerisinden veya esdeger ekranl bir kablo ile yapilmalidir.
Ekran ile gli¢ kaynaginin mahfazasi bagli olmali ve bu iki yap1 arasinda iyi bir elektriksel temas
saglanmalidir.

Cihazin tavsiye edilen rutin bakimlari yapilmalidir. Cihaz kullanimdayken, kaportanin tiim
kapaklari kapali ve / veya Kkilitli olmalidir. Cihaz lizerinde lireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolar1 miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan olugsmaktadir. Bu durum makinenin metal
pargalar1 kendi tizerine cekmeye sebebiyet verebilir. Bu ¢ekimi engellemek adina metal
malzemelerin giivenli mesafede veya sabitlenmis oldugundan emin olunuz. Operatér, biitiin bu
birbirine baglanmis metal malzemelerden yalitilmalidir.

Is parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is pargasi

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is parcasinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargast ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglant1 yerel diizenleme ve yonetmeliklere uygun olarak, uygun kapasite elemanlari
kullanilarak olusturulabilir.

Calisma alanindaki diger cihazlarin ve kablolarin ekranlanmasi ve muhafazasi bozucu etkilerin
ontine gecilmesini saglayabilir. Kaynak / kesme bélgesinin tamaminin ekranlanmasi bazi 6zel
uygulamalar i¢in degerlendirilebilir.

Elektronmanyetik Alan
(EMF)

9

Herhangi bir iletken iizerinden gegen elektrik akimi, bolgesel elektrik ve manyetik alanlar (EMF)

olusturur.

Operatorler EMF’ye maruz kalmanin sebep oldugu riski en aza indirmek i¢in agagidaki prosediirleri

uygulamalidir;

¢ Manyetik alani azaltmak adina kaynak / kesme kablolar1 bir araya getirilmeli, miimkiin oldugunca
birlestirici malzemelerle (bant, kablo bagi vb.) emniyet altina ahmmahdir.

« Operatoriin gévdesi ve basi, kaynak / kesme makine ve kablolarindan miimkiin oldugunca uzakta
tutulmahdir,

» Kaynak / kesme ve elektrik kablolar1 viicudun etrafina higbir sekilde sarilmamalidir,

 Viicut, kaynak / kesme kablolarinin arasinda kalmamalidir. Kaynak / kesme kablolarinin her ikisi
yan yana olmak iizere viicudun uzaginda tutulmahdur,

« Doniis kablosu is par¢asina, kaynak / kesme yapilan bélgeye miimkiin oldugunca yakin bir sekilde
baglanmalidir,

 Gli¢ linitesine yaslanmamaly, lizerine oturmamali ve ¢ok yakininda ¢alisiimamalidir,

« Gii¢ iinitesini veya tel besleme tinitesini tagirken kaynak / kesme islemi yapilmamalidir.

KULLANIM KILAVUZU
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EMF ayrica, kalp pilleri gibi tibbi implantlarin (viicut i¢ine yerlestirilen madde) ¢alismasini bozabi-
lir. Tibbi implantlari olan kisiler i¢cin koruyucu énlemler ahnmalidir. Ornegin, yoldan gegenler icin
erisim sinirlamasi koyulabilir veya operatérler igin bireysel risk degerlendirmeleri yapilabilir. Bir
tip uzman tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmahdir.

Koruma

OlY

¢ Makineyi yagmura maruz birakmayin, lizerine su sicramasina veya basingli buhar gelmesine
engel olun.

Enerji Verimliligi

@f

¢ Yapacaginiz kaynak / kesme islemine uygun yontem ve makine tercihinde bulunun.

Kaynak / kesme yapacaginiz malzemeye ve kalinligina uygun akim ve / veya gerilimi segin.
Kaynak / kesme yapmadan uzun siire beklenilecekse, fan makineyi soguttuktan sonra makineyi
kapatin. Akilli fan kontrolii olan makinelerimiz kendi kendine duracaktir.

Atik Prosediirii

A

e Sahip oldugunuz kaynak makinesi evsel kullanim i¢in tasarlanmamigtir. Bu iiriin Atik
Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolii Yonetmeligi kapsaminda degerlendirilmekte
olup Magmaweld s6z konusu yonetmeligin 15.maddesinde belirtilen toplama hedeflerinden
muaftir.

Magmaweld Urettigi kaynak makinelerinin AEEE yonetmeligi hiikiimlerine uygun olarak
tiretilmis oldugunu taahhiit eder.

GARANTI FORMU

www.magmaweld.com
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[© TEKNIK BIiLGILER

1.1 Genel A¢iklamalar

ID 800E, 400 Amperden olusan gii¢ bloklar1 ile tek kullanici 800 Amper giicinde yiiksek performansa
sahiptir. 2 Kullanici ile ayn1 anda ayr1 ayr1 parametreler ile 400 ampere kadar kaynak imkani sunar. Ustiin
karbon kesme performansi olan, rutil/ bazik ortiilii elektrod yakabilen giiglii bir kaynak makinesidir. Her 2
kullanici i¢in de dijital ekran ile kolay ayar ve izlenebilirlik sunar.

1.2 Makine Bilesenleri

-
oy

=
5

©°

= =

Sekil 1: 1D 800E

1- Sol Blok Akim Goéstergesi 8- Sag Blok Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (-)
2- Sol Blok Voltaj Gostergesi 9- Sag Blok Akim Ayar Potu

3- Kullanici Se¢im Butonu 10- Sag Blok Voltaj Gostergesi

4- Sol Blok Akim Ayar Potu 11- Sag Blok Akim Gostergesi

5- Sol Blok Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+) 12- Besleme Kablosu Girisi
6- Sol Blok Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (-) 13- Tutamak
7- Sag Blok Kaynak ve Toprak Kablosu Soketi (+) 14- Agma / Kapama Diigmesi

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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1.3 Uriin Etiketi

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

Organize Sanayi Bolgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 800E

S/N:

=HeH-( Q=

EN 60974-1/-10 CI. A

E 20A/20.8V - 800A / 44V
- " X “ 25% 60% 100%
1
IEI U,=90V 2 800A 516A 438A
U, 44V 40.7V 37.5V
DD U,=400V Limax= 76.5A l,es= 42A
3~50-60Hz
IP23 ce [ &
cA
PO HB= ¢ Fazh Transformator Dogrultucu X Calisma Cevrimi
z Ortiilii Elektrod Kaynag Uo Bosta Calisma Gerilimi
== Dogru Akim Ui Sebeke Gerilimi ve Frekansi
DD Sebeke Girisi - 3 Fazli Alternatif Akim Uz Anma Kaynak Gerilimi
E Tehlikeli Ortamlarda Caligmaya Uygun I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
S/N Seri Numarasi Iz Anma Kaynak Akimi
S1 Sebekeden Cekilen Giig
P23 Koruma Sinifi
¢ S /N (Seri Numara) Aciklamasi
Makine ID Y lurem;;aﬂa Sira No
|X|X|X|X X|X XTX XIX|X|X|X|
Makine Model 0 y1l igerisinde iiretilen
Grubu  Siras1 makine sira numarasi
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Calisma Cevrimi
Sicaklik (C°)
A

Zaman (dak.)

6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak.

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

1.4 Teknik Ozellikler
TEKNIK OZELLIKLER BIRIM ID 800E
Sebeke Gerilimi (3 - Faz 50-60 Hz) \% 400
Sebekeden Cekilen Gii¢ kVA 52.58
Gii¢ Kaynagi Verimliligi % MMA 87,41
Islevsiz Durum Giig Tiiketimi w 47
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 60 - 800
Anma Kaynak Akimi ADC 800 (%30)
Acik Devre Gerilimi VvDC 90
Kaynak Elektrod Cap1 Araligi mm 2.00 - 6.00
Boyutlar (uxgxy) mm 638x290x467
Agirhik kg 40
Koruma Sinifi IP 23
1.5 Aksesuarlar
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 800E
* Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905203503 (35 mm?-3m) 7905509503 (95 mm? - 3 m)
* Elektrod Pensesi ve Kablosu 1 7906203503 (35 mm?-3m) 7906509503 (95 mm? - 3 m)
* Paralel Kablosu 1 7904359002

* Modellere gore degisiklik gostermektedir, bilgi almak i¢in iletisime geciniz.

OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET ID 800E
Tasima Arabasi 1 7900000600
Karbon Pensesi 1 7908201000

Lava TIG 20V (4 m) TIG Torcu 1 7111020004

Lava TIG 20V (8 m) TIG Torcu 1 7111020008

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

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

* Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu  Garanti belgesi

« Topraklama pensesi ve kablosu « Kullanim kilavuzu

« Elektrod pensesi ve kablosu « Paralelleme aparatlari

Hasarl teslimat halinde tutanak tutun, hasarin resmini ¢ekin, irsaliyenin fotokopisi ile birlikte nakliyeci

firmaya bildirin. Sorunun devam etmesi halinde miisteri hizmetleri ile irtibata gecin.

Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlari

Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun c¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli 6nlemler
j\ alinmahdir. Uzman Kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlar saglamalidir. ilgili olmayan
kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmalidir.

—— Bu cihaz IEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan algak gerilim sebekesine baglanmak is-
& tenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, ma-

kinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya
aittir.

Cihaz tizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyari notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokiilmemelidir.

%’? Izgaralar havalandirma amaghdir. Agikliklarin tizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla ortiilmemeli ve
* iceriye yabanci cisim sokulmamalidir.

2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

» Makineyi tasimak i¢in kaldirma halkalari ya da forklift kullanilmalidir: Makineyi gaz tiipiiyle birlikte kaldirmayin.
Canta tipi tasmabilir kaynak makinelerinde elle tasima yapilirken is Saghg ve Giivenligi yénetmeligine uygun
sekilde hareket edilmelidir. Tasima isleminin miimkiin oldugu kadar saghk ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi i¢in isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmaldir. Calisma ortaminin 6zellikleri ve yapilan isin
gereklerine uygun onlemler alinmaldir. Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

« Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayin. Ortam sicakhiginin 40 °C’ yi astigl durumlarda, makineyi
daha dusiik akimda ya da daha diistik ¢alisma ¢evrim oraninda ¢alistirin.

» Di1s mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun. iceride kaynak yapiyorsaniz,
uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve gazi soluma riski varsa,
solunum aparatlari kullanin.

« Uriin etiketinde belirtilen calisma cevrimi oranlarina uyun. Calisma cevrimi oranlarim sikhkla asmak,
makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi gegersiz kilabilir.

o Sisteminize uygun sigortayi kullanin.

» Toprak kablosunu kaynak bolgesinin olabildigince yakinina, sikica baglayin.

« Kaynak akiminin kaynak kablolar1 disindaki ekipmanlar tizerinden gegmesine izin vermeyin.

« Gaz tlpinii zincirle duvara sabitleyin.

¢ Calisma sirasinda kaynak kablolari ve sebeke kablosu makine govdesine sarili olmamalidir.
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2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

« Fabrika, santiye ve atolyelerde farkli prizler bulunabilecegi i¢in sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir.
Prize uygun bir fis, Kalifiye bir elektrikgi tarafindan baglanmaldir. Sar1 / Yesil renkte ve @ ile isaretlenmis
olan toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun.

« Fisi kabloya bagladiktan sonra, bu agsamada prize takmayin.

2.4 Sebekeye Baglama

A Fisi prize takarken, makinenin agma kapama anahtarinin “0” konumunda oldugundan
emin olun.

=

Casas

» Makineyi sebekeye baglamadan 6nce 3 fazi bir voltmetre ile kontrol
edin. Her faz arasinin 400V (¥40V) oldugunu tespit ettikten sonra fisi
prize takin.

¢ A¢gma / kapama anahtari ile makineyi ¢alistirin.

« Fan sesini duyduktan ve voltmere ile ampermetrenin 1s1g1nin
yandigini gordiikten sonra anahtari tekrar “0” konumuna getirerek
makineyi kapatin.

2.5 Kaynak Icin Baglantilar

ID 800E, 400 Amperden olusan gii¢ bloklar1 ile 800 Amper
giiciinde performans sunar. Iki kullanici ayni anda farkli
parametreler ile 400 Ampere kadar calisabilir Her iki
kaynakel birbirinden bagimsiz olarak  ¢alisir Sag blogu
kullanacak kullanici sag bloktaki + ve - g¢ikisa baglantisini
yapip belirledigi parametrelerde kaynaga baslayabilir. Sol
blogu kullanacak Kkisi sol bloktaki + ve - ¢ikisa baglantilarini
yapip belirledigi parametrelerde kaynaga baslayabilir.

Tek kisi 800 ampere kaynak/karbon kesme yapabilir.
Kullanicinin 800 Amper giicli almasi i¢in tek kullanici modunu
se¢mesi, makinenin 6n tarafindaki+ ve - ¢ikislar1 paralellemesi
gerekir. Bunun i¢in makine beraberinde gelen 6zel aparatlar
bulunmaktadir. + soketleri paralelleyecek aparatmakinenin
oniindeki + ¢ikislara, - soketleri paralelleyecek aparat makinenin
oniindeki - ¢ikislara baglanmalidir. Bu sekilde kullanici tek bir +
ve tek bir - c¢ikis elde eder. Bu sayede 800 ampere kadar
calisabilir. Tiim ment, amper, voltaj ayarlar1 sol blok iizerinden
yapilir.

Sekil 4 : Kaynak i¢in Baglantilar (Tek Kullanici)
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2.5.1 Ortiilii Elektrod Kaynagi icin Baglantilar

e Kaynak ve topraklama Kkablolarin1 kullanilacak elektroda ve
elektrodun lreticisinin tavsiye ettigi kutuplara gore kaynak ve toprak
kablosu soketlerine takip saat yoniinde gevirerek sikilayin.

Toprak pensesini kaynak bélgesine olabildigince yakin olacak sekilde
is pargasina baglayn.

sekil 5 : Ortiilii Elektrod Kaynag icin Baglantilar

2.5.2 Temash TIG Kaynagh Icin Baglantilar

« Gaz valfli bir TIG torcu kullanilmahdir.

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

¢ Argon gaz regiilatoriinii argon gaz tiipiine baglayin.

« Torcun gaz hortumunu gaz regiilatoriine baglayin.

Sekil 6 : Gaz Tiipii Baglantilar:

N

[ |
Il -
— X
— XX
— X

p

Sekil 7: TIG Kaynag1 Baglantilar1
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% KULLANIM BiLGILERI

3.1 Kullanici Arayiizii

Sol Blok Akim Gostergesi

A Sol bloktaki kaynak akimini gosterir. Kaynak modu ayarlar1 (typ) bu ekran ilizerinden
gorilir.

Sol Blok Voltaj Gostergesi

Sol bloktaki voltaj degerini gosterir. Akim ayar potuna basildiginda voltaj ekraninda
kaynak modlari goriiliir. Rutil, gouging, vrd ve punta modlari bulunur.

Rutil Modu (rut)

Rutil/bazik kaynag) yapilmak istenildiginde rutil modu se¢ilmelidir.
Gouging Modu (GAU)

Karbon kesme yapilmak istenildiginde gouging modu secilmelidir.
Punta Modu (Pnt)

Kisa aralikli elektrod kaynag1 yapilmak istenildiginde secilmelidir. Elektrodun kisa stirede
kopmasini saglar. Ayar araligi on/off seklindedir.

VRD modu (Gerilim Azaltma) (Vrd)

Makine ¢alisir durumda ve kaynak yapilmiyor iken bosta ¢alisma geriliminin (¢ikis
uglari arasi gerilim) 12V altina diisiiriilmesini saglar. Is saghg ve giivenligi (ISG) kurallar
cercevesinde gerektigi durumlarda ihtiya¢ duyulabilir. Akim ayar potunu saga sola
cevirerek aktif ya da devre disi hale getirilir. Ayar araligi on/off seklindedir.

Seliilozik Modu (Cel)
Seliilozik kaynapi yapilmak istenilgiginde seliilozik modu segilmelidir.

Arc Force (ArF)

Arc Force kaynak yapilan elektrodun yapisma egilimine gitmesi durumunda kaynak
voltajini referans alarak kaynak akimini ytikseltir ve ark kesintisini engeller. Pot yardimi
ile 0 - 100 % arasinda ayarlanir. Ayarlanan deger makinenin maksimum akimini gecemez.
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Hot Start ( HoS)

Elektrod kaynagina baslarken, elektrodun daha kolay tutusturulmasi istenildiginde Hot
Start fonksiyonu ile ayarlanan kaynak akiminin 2 katina kadar 1 sn. boyunca ytiksek akim
verilir. {Ik kaynak aninda ayarlanan Hot start degeri ana akimin yiizdesi kadar ana akim
lizerine eklenir. Pot yardimi ile 0 - 100 % arasinda ayarlanir. Ayarlanan deger makinenin
maksimum akimini gegemez.

Sol Blok Akim Ayar Potu

Akim ayar potu saga sola cevrilerek ayar yapilir. Kaynak akimi, kaynak modu, Vrd, Hot
Start, Arc Force se¢imi i¢cin akim ayar potuna basmak gerekir. Her basista bir sonraki
moda gegis yapilir.

Sag Blok Akim Gostergesi
Sag bloktaki kaynak akimini gosterir. Kaynak modu ayarlar (typ) bu ekran tizerinden
gorulir.

Sag blok voltaj gostergesi
Sag bloktaki voltaj degerini gosterir. Akim ayar potuna basildiginda voltaj ekraninda
kaynak modlar1 goriiliir. Rutil, gouging, vrd ve punta modlar1 bulunur.

Rutil Modu (rut)
Rutil/bazik kaynag) yapilmak istenildiginde rutil modu se¢ilmelidir.

Gouging Modu (GAU)
Karbon kesme yapilmak istenildiginde gouging modu secilmelidir. VRD kapali olmalidir:

Punta Modu (Pnt)
Kisa aralikli elektrod kaynag1 yapilmak istenildiginde secilmelidir. Elektrodun kisa stirede
kopmasini saglar. Ayar araligi on/off seklindedir.

VRD modu (Gerilim Azaltma) (Vrd)

Makine ¢alisir durumda ve kaynak yapilmiyor iken bosta calisma geriliminin (gikis
uglari arasi gerilim) 12V altina diisiiriilmesini saglar. Is saghg ve giivenligi (ISG) kurallar1
cercevesinde gerektigi durumlarda ihtiya¢ duyulabilir. Akim ayar potunu saga sola
cevirerek aktif ya da devre dis1 hale getirilir. Ayar araligi on/off seklindedir.

Seliilozik Modu (Cel)
Seltilozik kaynapi yapilmak istenilgiginde seliilozik modu se¢ilmelidir.

Arc Force (ArF)

Arc Force kaynak yapilan elektrodun yapisma egilimine gitmesi durumunda kaynak
voltajini referans alarak kaynak akimini yiikseltir ve ark kesintisini engeller. Pot yardimi
ile 0 - 100 % arasinda ayarlanir. Ayarlanan deger makinenin maksimum akimini gecemez.

Hot Start ( HoS)

Elektrod kaynagina baslarken, elektrodun daha kolay tutusturulmas: istenildiginde Hot
Start fonksiyonu ile ayarlanan kaynak akiminin 2 katina kadar 1 sn. boyunca ytiksek akim
verilir. ilk kaynak aninda ayarlanan Hot start degeri ana akimin yiizdesi kadar ana akim
iizerine eklenir. Pot yardimi ile 0 - 100 % arasinda ayarlanir. Ayarlanan deger makinenin
maksimum akimini gecemez.

Sag Blok Akim Ayar Potu

Akim ayar potu saga sola gevrilerek akim ayar1 yapilir. Kaynak akimi, kaynak modu, Vrd,
Hot Start, Arc Force se¢imi i¢cin akim ayar potuna basmak gerekir. Her basista bir sonraki
moda gegis yapilir.

www.magmaweld.com
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Kullanic1 Se¢im Butonu

Butona basarak tek ya da iki kullanici se¢imi yapilir.

Led ¢ift olarak yandiginda iki kullanici ayn1 anda farkli parametreler ile 400 Ampere
kadar calisabilir. Her iki kaynake1 birbirinden bagimsiz olarak ¢alisir.

Sag blogu kullanacak kullanic sag bloktaki + ve - ¢ikisa baglantisini yapip belirledigi
parametrelerde kaynaga baslayabilir. Sol blogu kullanacak kisi sol bloktaki + ve - ¢ikisa
baglantilarini yapip belirledigi parametrelerde kaynaga baslayabilir.

Led tek yandiginda tek kisi 800 ampere kadar kaynak yapabilir. Kullanicinin 800 Amper
giicli almasi i¢in makinenin 6n tarafindaki + ve - c¢ikislar1 paralellemesi gerekir. (2.5

Kaynak icin Baglantilart boliimiine bakiniz.)
Led tek olarak yandiginda sag blok aktif olmayacaktir. Eger led tek yaniyorken iki

kullanici ayni anda kaynak yapmak isterse sag blogu kullanacak kullanici sag bloktaki +
ve - ¢ikisa baglantisini yapmaly, sol blogu kullanacak kullanici sol bloktaki + ve - ¢ikisa
baglantisin1 yapmalidir. Bu durumda sol bloktaki menii parametreleri aktif olacak ve sol
bloktaki giiciin yarisi sol bloktan yarisi sag bloktan olmak tizere ¢ikis alinacaktir.

Ornegin;
Sol blokta rutil modu se¢ilmis ve akim 700 amper olarak ayarlanmis olsun. Bu durumda
sol blogu kullanacak kisi 350 Amperde rutil/bazik kaynagi, sag blogu kullanacak kisi 350

Amperde rutil/bazik kaynag1 yapabilecektir.

3.2 Makine Ozellikleri

Smart Fan Kontrolii

Smart Fan fonksiyonu ile sicaklik ve fanin akilli kontrolii saglanir. Makine igi 1s1s1 siirekli dl¢iiliir ve buna gore
fan hiz1 belirlenir, enerji tiikketimi azalir. Sadece ihtiyag halinde ¢alisan Smart Fan teknolojisi sayesinde giirtilti
ve makine igerisine toz birikmesi azaltilmis olur. Bu sayede bakim maliyetleri en aza iner ve makine 6émrii uzar.

Kisa Devre Korumasi

Makine oniindeki ¢ikis uclarinin kisa devre edilmesi durumunda makine yanls baglamaya karsi kendini
korumaya alir. Bu sayede olasi arizalar engellenir, makine 6mrii uzar.

Anti Stick
Elektrodun yapismasini engelleyen Anti-Stick 6zelligine sahiptir.
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERI

¢ Makineye yapilacak bakim ve onarimlarin mutlaka yetkin Kisiler tarafindan yapilmasi gerekmektedir.
Yetkisiz kisiler tarafindan yapilacak miidahaleler sonucu olusacak kazalardan firmamiz sorumlu degildir.
¢ Onarim esnasinda kullanilacak pargalari yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orjinal yedek par¢a
kullanimi makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.
¢ Her zaman lireticiye veya iiretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.
» Garanti siiresi igerisinde tUretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
htikiimleri gegersiz olacaktir.
» Gegerli givenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.
¢ Tamir i¢in makinenin herhangi bir islem yapilmadan dnce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi i¢in 10 saniye bekleyiniz.

4.1 Bakim

L-C:) Giinliik Bakim

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

» Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz.Par¢alarin baglantilarina ve Al ’4
saglamligina dikkat ediniz. Hasar gormiis / arizali pargalari yenisi ile degistiriniz. é
Kablolara ek / onarim kesinlikle yapmayiniz.

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

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

'E(I?.) 6 Ayda Bir

« Civata, somun gibi birlestirici parcalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz.

« Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz. A

« Makinenin yan kapaklarini agarak diistik basin¢h kuru hava ile temizleyiniz. M
Elektronik pargalara yakin mesafeden basingh hava uygulamayiniz.

¢ Makinenin elektrik besleme fisinin baglandig prizi kontrol ediniz. Prizin enerji s Z
kablosu baglanti noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Prizin yuvalarinda ark veya
genisleme var ise yenisi ile degistiriniz. %/

» Makinenin elektrik besleme fisini kontrol ediniz. Elektrik fisinin igindeki kablo “yeya @
baglant1 noktalarinda gevseklik var ise gideriniz. Figin u¢larinda ark veya te ~

deformasyon var ise yenisi ile degistiriniz.

NOT: Yukarida belirtilen siireler, cihazinizda hi¢bir sorunla karsilasilmamasi durumunda uygulanmasi|

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

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acitkken kaynak yapmayin.
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. 4.2 Hata Kodlari

« Bir siire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz . Ariza ortadan
« Makinenizin devrede kalma orani kalkiyor ise daha diigiik amper
asilmis olabilir degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
» Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz
o Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
« Fan calismiyor olabilir kontrol ediniz
Termal Koruma galigmuy! ¢ Sorun devam ediyorsa yetkili servis
E01 A O e
(Birincil) ile iletisime ge¢iniz
. - « Hava kanallarinin 6niinii aginiz
« Hava giris-¢ikis kanallarinin 6ni . . .
- ¢ Sorun devam ediyorsa yetkili servis
kapanmis olabilir Do e
ile iletisime ge¢iniz
* Makine ¢alisma ortaminin asir1 sicak
« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak y;l da havasiz olmadigindan emin
a da havasiz olabilir olunuz
M » Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geginiz
E04 Akim / Voltaj « Donanimsal hata olabilir o Yetkili servis ile iletisime ge¢iniz
Okuma Hatas1
E07
E08 Sistem Hatasi « Donanimsal hata olabilir « Yetkili servis ile iletisime geginiz
E09
E14 Sistem Hatasi « Donanimsal hata olabilir o Yetkili servis ile iletisime geginiz
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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M ExiER
5.1 Yedek Parga Listesi

NO TANIM ID 800E
1 Elektronik Kart E121A-3 V1.4 Y504000115
2 Elektronik Kart E308A-5 V1.2 Y504000117
3 Potans Diigmesi A229500005
4 Kaynak Prizi A377900106
5 Elektronik Kart E308A-9 V1.1 Y504000116
6 Elektronik Kart E308A-6 V2.1 Y504000113
7 Elektronik Kart E308A-7 V3.3 Y504000112
8 Elektronik Kart E202A-FLT6A V1.1 Y504000119
9 Elektronik Kart E202A-FLT6 V1.2 Y504000118
10 Plastik Rakor A376400021
11 Pako Salter A308033117
12 Elektronik Kart E309A-4 V1.1 Y504000114
Elektronik Kart E308A-8 V1.0 K405070411
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

Unvam MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET AS.
Adresi Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefonu / E - Postasi +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Unvam

Adresi

Telefonu / E-Postasi

Fatura Tarihi ve No.

ALICININ

Unvam

Adresi

Telefonu / E - Postasi

Teslim Alanin Adi1 Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIN

Unvam

Teknisyenin Ad1 Soyadi

Devreye Alma Tarihi
(Garanti Baglama Tarihi)

Garanti Sartlar1 icin www.magmaweld.com.tr/garanti-sartlari/wt web sitemizi
ziyaret ediniz.







MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY / AB UYGUNLUK BEYANI

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs

to the following product: / Bu belgede asagidaki tirtiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:
Product brand / Uriin markas : MAGMAWELD
Product designation / Uriin ad :ID800E

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu bevan ile

iligkili olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlar: yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS . 2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi : (EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yinetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / yinetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standard : ENIEC 60974-1:2022
EMC standard / EMC standardi :ENIEC 60974-10:2021

Signed on behalf of / Adina imzalandi  : Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.$. Fabrika
MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Turkiye

Date / Zaman : Mar-2024 / Mart-2024

Name&Signature / [sim&Imza : Barig Ozgiir Tuggan

C€

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 lstanbul, Tiirkiye T: +-90 212 411 1400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com
Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019




EBPA3WACKWI 3KOHOMWUYECKUI COKO3
OEKNAPALIMA O COOTBETCTBMH

3ansuTenn O6LIeCTRO ¢ orpaHnyeHHOM oTBeTcTBeHHOCTRIO "MATMAB3II] CITB"

MecTo HaxOAACHUA H aIPeC MECTA OCYLICCTBNCHUA AeATebHOCTH: 191124, Poccna, ropon Cankr-IletepGypr,
yiuua Craspononeckas, lom 10, Jlutepa A, [ToMemenune 217

OcHOBHO# rocyIapcTBEHHBIH perncTpaunoHHelii Homep 1187847141503,

Tenedon: +78123317470 Anpec snexrponnoli noutsl: magmaweld@inbox.ru

snuue leHepaneroro Anpextopa I'aBmuuckoro Anjpes JIbBosHYa

3aABASET, YTO Oﬁnp:umﬁmmc JUTA CEAPKH M ra3oTePMHYECKOTO HANBIMCHHA: annapaTel i ,CI}’TOBU;'I CBAPKH MOOCTH:
MINISTICK, MINISTICK DELUXE, MEGASTICK, MEGASTICK DELUXE, 1D 800E, MONOSTICK 165i,
MONOSTICK 200i, PROSTICK 200i, ID 250 E, ID 300 E, ID 350 E, ID 400 E, RD 500 E, RD 650 E, GL 451, TD 355, GL
600, ID 250E BASIC, MONOTIG 160i BASIC, MONOTIG 160i, MONOTIG 200i, MONOTIG 160ip, MONOTIG 220ip,
MONOTIG 220ip AC/DC, ID 250 T DC, ID 300 T DC, ID 250 T DC PULSE, ID 300 T DC PULSE, ID 250 TW DC, ID
300 TW DC, ID 250 TW DC PULSE, ID 300 TW DC PULSE, ID 300 T AC/DC PULSE, ID 300 TW AC/DC PULSE, ID
500TW DC PULSE, ID 500TW AC/DC PULSE, MONOMIG 200ik, ID 300 M, MEGAMIG, ID 65 PCA, ID 65 PCB, [D
300 M SMART, ID 300 M PULSE SMART, ID 300 M EXPERT, ID 300 M PULSE EXPERT, ID 300 MW SMART, ID
300 MW PULSE SMART, ID 300 MW EXPERT, ID 300 MW PULSE EXPERT, ID 400 M SMART, ID 400 M PULSE
SMART, ID 400 M EXPERT, ID 400 M PULSE EXPERT, ID 400 MW SMART, ID 400 MW PULSE SMART, ID 400
MW EXPERT, ID 400 MW PULSE EXPERT, ID 500 M SMART, ID 500 M PULSE SMART, ID 500 M EXPERT, ID 500
M PULSE EXPERT, ID 500 MW SMART, ID 500 MW PULSE SMART, ID 500 MW EXPERT, ID 500 MW PULSE
EXPERT, ID 300 MK SMART, ID 300 MK PULSE SMART, ID 300 MK EXPERT, ID 300 MK PULSE EXPERT, ID 300
MKW SMART, ID 300 MKW PULSE SMART, ID 300 MKW EXPERT, ID 300 MKW PULSE EXPERT, ID 400 MK
SMART, ID 400 MK PULSE SMART, ID 400 MK EXPERT, ID 400 MK PULSE EXPERT, ID 400 MKW SMART, ID
400 MKW PULSE SMART, ID 400 MKW EXPERT, ID 400 MKW PULSE EXPERT, RS 200 MK, RS 250 M, RS 250
MK, RS 300 M, RS 300 MK, RS 350 M, RS 350 M PRO, RS 350MK PRO, RS 350MW PRO, RS 350 MW, RS 350 MK,
RS 400 M, RS 400 MW, RS 400 MK, RS 450M PRO, RS 450 MW PRO, RS 500 M, RS 500 MW,RS 550 M PRO, RS 550
MW PRO, RD 650 MW.

Harorosurens "Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S8."

MecTo Haxo/ACHHS ¥ ajIpec MECTa OCYLIECTBIICHHA JEATENIBHOCTH 10 H3rOTOBJIEHHIO npoaykiuu: Typuus,
Organize Sanayi Bélgesi, 5.Kisim, 45030 Manisa

Ouman: "MAGMAWELD ULUSLARARASI TICARET A.S." Typuus, Dereboyu Cad. Bilim Sok. Sun Plaza
5/7 Maslak, 34398 Istanbul TTpofykUNA HArOTOBJEHA B COOTBETCTBHH ¢ JInpexTnBoit 2014/35/EU

"HuskosoneTHOE obopynosanue”, Jupextusoii 2014/30/EU "DnexrpomarHHTHas COBMECTHMOCTE",
Jinpextneoit 2006/42/EC "BesonacHocTs MalliH W obopynosaHua”.

Kox (xomer) TH BOJT EADC: 8515391800
CepuiitHblit BBITYCK,

COOTBRTCTBYET TpeGoBaAHHAM

Texuuyeckoro pernamenta Tamoxensoro cotoza TP TC 004/2011 "O 6e30macHOCTH HU3KOBONLTHOIO
obopynoranns"

Texnuueckoro pernamenta Tamoskernoro cooza TP TC 010/2011 "O 6esonackocTH MaulkH # oGopynosaHus"
Texnudeckoro pernamenta TamoxenHoro cotoza TP TC 020/2011 "3nexTpoMarHHTHASA COBMECTHMOCTE
TEXHHYECKHX cpeficTB"

Jexaapanusi 0 cOOTBETCTBHH NPHHATA HA OCHOBAHHH

TMpotokona ncneiranuii Ne 00501/TC/072021 ot 07.07.2021 rona, seigankoro HemeitatensHoit nabopatopuet
000 «TEXHOCHH» (perucrpausoHHseiii HomMep attectara akkpeantauuy RU.SSK4.04EJIKO)

CxeMa JeKIapHpoBaHHi COOTBRTCTBHA: 111

JononHuTeILHAS HHOpMaNHS

YenmoBus XpaHEeHHs: NPOAYKLHA XPAHUTCA B CYXHX, MPOBETPHBACMBIX CKNAACKHX MOMEIUSHHAX MPH
temneparype ot 0 °C 110 +30 °C, npH OTHOCHTENEHOM BIAKHOCTH Bo3ayxa He Gonee 80 %. Cpok xpaHeHHA:
M3rOTOBHTENEM He yetanosned. Cpok cayaiGer: S.er.

JleKJIapATHS O COOTBETCT!

B @menm’a\@:gm‘u perserpauny no 11.07.2024 BrawunTeaLHO

laBumHckui Aunpeif JIeBoBHY

| ML

(Romcs) OHO. sawien)

PerncrpauMoHHbIii HoMep JeKIapalHH o coo'msefé"rauﬂ: EA3C N RU I-TR.PA01.B.00558/21
JlaTa perHcTPALHH JeK/IaPALHH O qooTBefﬂ?ﬂ'ﬁ: 14.07.2021



YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

Organize Sanayi Bélgesi, 5. Kisim 45030 MANISA
Telefon : 444 93 53
E-Posta : info@magmaweld.com

YETKILI SERVISLER
= Ly

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com.tr/servis-listesi
web sitemizi ziyaret ediniz.
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