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All rights reserved. It is prohibited to reproduce this documentation, or any part thereof, without the prior written
authorisation of Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.

Magma Mekatronik may modify the information and the images without any prior notice.

Tiim haklari saklidir. Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.5.’nin yazili izni olmaksizin bu dokiimanin
tamaminin ya da bir béliimiiniin kopyalanmasi yasaktir.

Magma Mekatronik énceden haber vermeksizin bilgilerde ve resimlerde degisiklik yapilabilir.



COMPACT ECO SERIE / KOMPAKT ECO SERISi 3

MIG / MAG WELDING MACHINE [

POSTE A SOUDER MIG / MAG |[E3)

MIG / MAG-SCHWEISSMASCHINE |23

CBAPOYHBIiI ATIAPAT /LISl MIG / MAG-CBAPKH
MAQUINA DE SOLDAR MIG/MAG

MAQUINA DE SOLDADURA MiG / MAG [}
MIG/MAG-LASAPPARAAT

gl / glo plodd &uSls

MIG / MAG KAYNAK MAKINESi

D D CID @D



4 Contents COMPACT ECO SERIES
] ® CONTENTS

SAFETY PRECAUTIONS 5
1 TECHNICAL INFORMATION
1.1 General Information 11
1.2 Machine Components 11
1.3 Product Label 13
1.4 Technical Data 15
1.5 Accessories 16
2 INSTALLATION
2.1 Delivery Control 17
2.2 Installation and Operation Recommendations 17
2.3 Mains Plug Connection 18
2.4 Water Cooling Unit 18
2.5 Connecting the Gas Cylinder 19
3 OPERATION
3.1 User Interface 20
3.2 Connection to Mains 24
3.3 Placing The Wire Spool And Wire Feeding Process 24
3.4 Adjustment of Gas Flow 25
3.5 Remote Control 26
3.6 Starting and Ending the Welding Process 27
3.7 Welding Parameters 27
3.8 Machine Features 28
3.9 Consumption Values 29
4 MAINTENANCE AND SERVICE
4.1 Maintenance 30
4.2 Non-Periodic Maintenance 30
4.3 Troubleshooting 31
4.4 Error Codes 32
5 ANNEX
5.1 Spare Parts Lists 35
5.2 Connection Diagrams 37
USER MANUAL www.magmaweld.com




COMPACT ECO SERIE

Safety Precautions 5

@ SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety
Information

A\

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

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

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

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

Explanation Of Safety
Symbols

A\
®

4>
1Qi-

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

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

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

Comprehending Safety
Precautions

A\

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

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

¢ 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.

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

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

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

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

Never touch parts that carry electricity.

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

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

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

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

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

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

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

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

Be careful when using a long mains cable.

www.magmaweld.com
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6 Safety Precautions COMPACT ECO SERIES

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

or wires.
o Call for emergency services.

If you have first aid training;

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

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

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

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

Fumes and Gases | B e By L S
May Be Harmful To g f fu g fr g/ g Is very dang, 2

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

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

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

Ty

=
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Safety Precautions 7

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

4

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

Noise May Cause
Damage To Your
Hearing Ability

®

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

Welding Wires Can
Cause Injuries

A\

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

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

Welding Operations
May Cause Fire and
Explosion

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

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

National and international special rules apply in these areas.

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

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

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

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

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

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

Maintenance Work
Performed by Unauthorized
Persons To Machines

and Apparatus May

Cause Injuries

A\

Electrical equipment should not be repaired by unauthorized persons.

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

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

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

www.magmaweld.com
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COMPACT ECO SERIES

Welding / Cutting in
Small Sized and
Confined Spaces

A

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

Failure To Take
Precautions During
Transport May Cause
Accidents

A\ B

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

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

safety measures are taken when changing their places.

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

bearing limits.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Falling Parts May
Cause Injuries

A

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

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

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

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

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

your used machines.

WARRANTY FORM

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

USER MANUAL www.magmaweld.com
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% TECHNICAL INFORMATION

. 1.1 General Information

COMPACT ECO SERIES is an easy-to-use three to phase industrial inverter MIG/MAG welding machine
designed for heavy conditions. It provides fast and easy use with its user-friendly interface. It offers excellent
welding characteristics with all solid and flux-cored wires. Welding voltage, wire feed speed can be adjusted
from the panel in front of the wire feeder.

Welding voltage and current can be monitored through a digital display. Optimal welding parameters can be
selected from the table located inside the wire feeding unit. There is an integrated gas cylinder platform and
a 24V electrical socket for the CO2 gas heater. It is cooled by a fan and has protection against overheating.

. 1.2 Machine Components

1- Left Digital Display 9- Pole Connection (+)

2- Adjustment Pot 10- Gas Inlet

3- Torch Connection 11- Heater Socket Socket

4- Pole Connection (-) 12- Water Unit Energy Socket
5- Torch Pole Connection 13- Mains Cable

6- Right Digital Display ~ 14- Canister Wire Input

7- Adjustment Pot 15- Fan

8- On / Off Switch 16- Wheel

www.magmaweld.com USER MANUAL




12 Technical Information COMPACT ECO SERIES

Figure 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Front and Rear View

1- Left Digital Display 11- Water Unit Hot Water Inlet
2- Adjustment Pot 12- Water Unit Cold Water Outlet
3- Torch Connection 13- Gas Inlet

4- Pole Connection (-) 14- Heater Socket Socket

5- Torch Pole Connection 15- Cooling System Connection
6- Right Digital Display  16- Mains Cable

7- Adjustment Pot 17- Canister Wire Input

8- On / Off Switch 18- Fan

9- Pole Connection (+) 19- Wheel

10- Water Unit Led

USER MANUAL www.magmaweld.com
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. 1.3 Product Label

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 250 MK EC SIN:
EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A
50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
T X o 40% 60% 100%
U= 63V 1, 250A 204A 158A
° u, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U,= 400V L= 17.3A L= 10.9A
3~50-60Hz
IP23 ce EAL ch
CA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE
ID 250 MKW ECO SIN:
=IO EN 609741/ EN 60974-10 Class A
6: —_ 50A/16.5V - 250A / 26.5V
—_ - X o 40% 60% 100%
IEI U= 63V I, 250A 204A 158A
© U, 26.5V 24.2V 21.9V
D> U= 400V Lo 17.3A L= 10.9A
3-50.600z
UK
| IP23 C€E EAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A.S.

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V

43

X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
EAL ch
CA

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

SIN:

ID 350 MKW ECO

=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch

USER MANUAL

www.magmaweld.com




14 Technical Information COMPACT ECO SERIES

Three Phase Transformer Rectifier X Duty Cycle
j MIG/MAG Welding Uo Open Circuit Voltage
== Direct Current Us Mains Voltage and Frequency
DD gﬂlfgpgrlltrlput 3-Phase Alternating Uz Rated Welding Voltage
E %:1&;12)13 rg)gn(gsperation at Hazardous I Rated Mains Current
S/N Serial Number I Rated Welding Current
S1 Rated Power
P23 Protection Class

¢ S /N (Serial Number) Description

Production
Year | Week | Seduence Number

|X|X|X|X XI_X X|X X|X|X|X|X|

Machine ID

Machine Model Sequence number of
Group Order the machine produced
within that year
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).

USER MANUAL www.magmaweld.com
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Technical Information 15

. 1.4 Technical Data

ID 250 MK ECO
TECHNICAL DATA UNIT ID 250 MKW ECO
Mains Voltage (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Rated Power kVA 11.9 (%40)
Power Source Efficiency % 85,18
IDLE State Power Consumption w 23
Welding Current Range ADC 50-250
Rated Welding Current ADC 250
Open Circuit Voltage VDC 63
MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensions (L x W x H) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Weight kg
MKW 106
Protection Class IP 23
ID 350 MK ECO
TECHNICAL DATA UNIT ID 350 MKW ECO
Mains Voltage (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Rated Power kVA 18.9 (%40)
Power Source Efficiency % 85,21
IDLE State Power Consumption w 23
Welding Current Range ADC 50-350
Rated Welding Current ADC 350
Open Circuit Voltage VDC 62
. . MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensions (L x W x H) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Weight kg
MKW 106
Protection Class IP 23

www.magmaweld.com
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16 Technical Information COMPACT ECO SERIES
m . 1.5 Accessories
ID 250 MK ECO
STANDARD ACCESSORIES QTY ID 250 MKW ECO
Workpiece Clamp and Cable 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gas Hose 1 7907000002
MIG / MAG CO, Accessory Set* 1 -
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 -
ID 350 MK ECO
STANDARD ACCESSORIES QTY ID 350 MKW ECO
Workpiece Clamp and Cable 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gas Hose 1 7907000002
MIG / MAG CO, Accessory Set* 1 -
MIG/MAG Mix/Argon Accessory Set* 1 -
* Must be verified during order.
ID 250 MK ECO
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 250 MKW ECO
CO2 Heater 1 7020009003
Gas Regulator (COz) 1 7020001005
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
ID 350 MK ECO
OPTIONAL ACCESSORIES QTY ID 350 MKW ECO
COz Heater 1 7020009003
Gas Regulator (CO2) 1 7020001005
Gas Regulator (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W Water Cooled MIG Torch (3 m) 1 7120050003
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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 e Warranty certificate
* Workpiece clamp and cable o User manual
¢ Gas hose ¢ Welding Wire

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

. Symbols and their meanings on the device

Welding may be dangerous. For welding should ensure proper working conditions, and the authorized

j\ person should take necessary precautions. 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 must have the information on the machine’s connectivity. In this

case, the person who will perform the installation or the operator will assume responsibility.

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 to provide good cooling and no
* foreign objects should be inserted.

. 2.2 Installation and Operation Recommendations

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

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

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

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

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

 The supply cable must comply with the specified fuse value.

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

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

» The electrical outlet on the back of the machine is for the CO2 heater. Never connect a device to the C0z outlet
other than the C02 heater !

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

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

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

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

. 2.4 Water Cooling Unit

» Water cooling unit is used to cool the torch It is a closed circuit system consisting of radiator, fan, pump c

oolant reservoir.

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

water hose to the hot water inlet on the water cooling system.

Magmaweld welding machines come with Magmaweld coolant, which is produced to give the best

performance. In case of lack of coolant, open the coolant reservoir cap and add Magmaweld coolant suitable

for the temperature of the working environment. The coolant must be within the minimum and maximum

values shown on the front panel of the unit.

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

different problems.

Magmaweld is not responsible for the risks that may arise in case of adding different liquids. All warranty

provisions will be void if different coolant or water is added to the Magmaweld coolant.

If it is desired to use a different brand of coolant, the inside of the coolant tank should be completely empty

and there should be no residue or liquid in it.

It is not suitable to use the water-cooling units with welding machines other than manufactured by Magma

Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.§. Water cooling units cannot be operated with external supply.

There are 2 leds in front of the machine: The power led will light as soon as the machine is activated and the

water-cooling unit led will light when the water unit is activated.

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

c Dirty and lime (hard) waters reduce the operating life of the torch and the pump.

If the coolant is below the minimum value, there is a possibility of damage and malfunction
for the pump and torch.
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. 2.5 Connecting the Gas Cylinder m

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

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

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

o If the CO2 heater will not be used, connect the gas regulator directly to the gas cylinder.

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

 Open the gas cylinder valve to check that the tube is full and that there are no leaks in the gas flow path.

If you hear a noise and/or detect a smell of gas as a leak indicator, examine your connections and eliminate
leakage.

1- Gas Cylinder Valve 6- Gas Regulator

2- Gas Cylinder 7- Manometer

3- COz Heater 8- Flowmeter

4- Chain 9- Flow Adjustment Valve

5- COz Heater Energy Cable 10- Gas Hose

Figure 3 : Gas Cylinder - Heater - Regulator Connections
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2] % oPERATION

. 3.1 User Interface

ECO
ID 350 MK

8/A

Left Display

Enables monitoring of Current / Wire Feed Speed and Function settings. It displays
the wire feed speed when no welding is being performed. During welding, it indicates
the welding current.

Right Display

Enables monitoring of Voltage and Function settings. When the torch trigger is
pressed in idle position (without welding), the idle operating voltage is displayed.
During welding, it indicates the welding voltage.

Left Adjustment Pot

Adjustment is made by turning the pot left and right. Wire speed adjustment is made
when idle. When the menu button is pressed and the functions are opened, the left
adjustment pot can be used to switch between functions.

Right Adjustment Pot

Adjustment is made by turning the pot left and right. The voltage is adjusted. When
the menu button is pressed and the functions are opened, the setting of the related
function is made with the right adjustment pot.

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

USER MANUAL
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Gas Flow
As long as the button is held pressed, gas flow is enabled and wire feed does not run.
You can use this button to change the gas in the system after a gas change.

Menu Button
The menu is entered. The desired setting is selected with the adjustment pot.
The menu section includes the following functions:

Pre-Gas
Pre-gas time is set.

e 0.1-10sec.
The gas comes before the welding for the specified period and then the welding starts.
Provides protection of the welding pool at the start of the welding process.

Post-Gas
Post-gas time is set

Setting Range

e 0.1-10sec.
End of welding, gas continues to come and welding ends for the specified time.
Provides protection of the welding pool at the end of the welding process.

Arc On Time
When Spot (Method) is selected, the welding time is set.

Setting Range
e 0.1-10sec.

Arc Off Time
When Spot (Method) is selected, non-welding time is set.

e 0.1-10sec.

Soft Start
Soft start setting is made.

e On- Off
When the welding is first started, the wire speed rises slowly from the lowest speed
until reaching the set speed. By this means, backlash and spatters are prevented at the
beginning of the welding process.

Crater
Crater function setting is made.

e On- Off
It is the filling process to prevent cracks that will occur at the end of welding. When
the crater is active, the welding current is reduced with a certain linearity at the end
of the welding and the welding ends.

i 0 BREA Boe

Burn Back
Burn back adjustment is made.

e 01-1
With the burn-back function, the burning length of the welding wire is adjusted and
the clumping is reduced. This prevents the wire from sticking to the contact nozzle or
from sticking the wire to the material.

www.magmaweld.com
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Flow Control Sensor
With the Flow Control Sensor, the efficient and healthy operation of the cooling
system is controlled. If there is a problem in the water circulation, the user is warned
with an error code.

Setting Range

e On - Off
When the cooling unit is not used, the FLO setting should be in the OFF position.

Low Start
The Low Start setting is applied.

Setting Range
e On - Off
- When welding starts, the welding voltage begins at a low level and gradually incre-

ases. This ensures a smooth, impact-free weld, especially on thin materials and alu-
minum.

Trigger Mode Selection
Trigger mode selection will be made. Each time the button is pressed, the other
trigger mode is switched.

e 2 Trigger
e 4 Trigger
e Spot (Method)

—_

Press the Trigger Hold the Trigger Pressed Release Trigger
2 TRIGGER MODE : When the torch trigger is pressed, welding starts and the trigger
will be held pressed until the welding ends. Releasing the trigger will end the welding.
Welding Start;

e Press and hold the torch trigger.

« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period.

o At the end of the pre-gas period, the wire feed motor runs at a slow speed.

» Welding current increases when the workpiece is reached.

-*-E\Q ‘ﬁs

X

Welding Termination;
O « Release the pressed torch trigger.
tl » The wire feed motor will stop.

 The arc extinguishes after the set burn-back time.
» The process ends after the final gas period.

t o+
1 4 PrG : Initial Gas Time
I : Welding Current
PoG : Final Gas Time
PIG I Pog | t
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i

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

Welding Start;

e Press and hold the torch trigger.

« Shielding gas flow starts as long as the pre-gas period.

o At the end of the pre-gas period, the wire feed motor runs at a slow speed.

» Welding current increases when the workpiece is reached.

« Release the pressed torch trigger and the welding will continue.

Welding Termination;

« Release the pressed torch trigger.

» The wire feed motor will stop.

« The arc extinguishes after the set burn-back time.

 The process ends after the final gas period.

oy to o
—_ -
+ }

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

PrG 1 PoG| t

Spot (Method) Mode

Welding starts as soon as the trigger is pressed and welding continues for the specified
on-time period and stands by during of off-time; the process continues as long as the
button is pressed. Welding will also be terminated when the trigger is released. If spot
is selected in the Trigger mode, the On and Off times as well as the welding and standby
times are determined.

A It should be preferred when the same welding seam and penetration are desired

every time. The lengths of the welds made in Spot (Method) mode will be equal.

www.magmaweld.com
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m . 3.2 Connection to Mains

Check the mains voltage before connecting When “inserting the plug 1.nt0 .tl}e mamns
: . socket, ensure that on/off switch is in the “O
the machine to the mains.

position.

o Start the machine with the on/off switch.
¢ Turn the machine off by turning the on / off switch back to off after hearing the fan noise and seeing the mains
lamp is illuminated.

. 3.3 Placing The Wire Spool And Wire Feeding Process

o Unscrew the screw of the wire transport system by turning it. Slide the welding wire roller onto the wire
carrier system shaft and re-tighten the screw.

C

S\
&) A

Tightening the screw of the wire transport system prevents the
wire from being fed and may cause failures. If the screw has
not been tightened adequately this can cause the wire spool to
empty after a period of time when the wire feed has stopped.
For this reason, do not connect the screw too tightly or too
loosely.

Figure 4 : Placement of Wire Spool

 Pull and lower the pressure screw on the wire feed roller, which means bring the pressure rollers to idle
position.

¢ Find and open the welding wire end from the wire spool and cut off the end with
a side chisel.

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

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

Figure 5 : Feeding the Wire to Rollers
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o Pull the pressure adjustment screws towards you and release the pressure on the rollers . m
« Turn the on/off switch to position “1” to start the machine .
* Remove the nozzle and the contact nozzle and press the trigger until the wire comes out from the tip of the
torch, while observing that the welding wire roller rotates freely then push and release the trigger a few
times to check for any loosening of the windingEl.
« Re-attach the nozzle and contact nozzle to the torch when the wire comes out from the tip of the torchEl.
¢ Drive the wire on a non-insulating material B such as wood and make the appropriate wire pressure
adjustment B and cut the tip of the wire |@.

t Vo | dl
A 7

The following effects will occur if the pressure adjustment screw is overtightened, left loose
or if the wrong wire feed roller is used.

|
g
vl

]
2o
|

A: Suitable wire pressure and conduit dimensions.

B: The wire is distorted since the pressure lever is too tight.

C: The roller surface is deteriorated due to excessive pressure on the pressure lever.

D: The conduit length of the roller is small for the wire used. Wire form is distorted.

E: The conduit length of the roller is big for the wire used. The wire cannot be transmitted to the welding area.

A B D E
,—\,_T.V_.__— -VV\T-\/'— T T o~
L | | (T T e I 1
yF vF e yF

Figure 6 : Pressure Setting and Roller Selection Mistakes

. 3.4 Adjustment of Gas Flow

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

¢ Adjust the gas flow with the flow control valve.

e Practical gas flow rate (CO,, Ar, mixture) is 10 times of ----
wire diameter. . . . .
For example, if the wire diameter is 0.9 mm, the gas ::: g :zziz ; :zxiz g:zm:: g ;:;2::
flow rate can be adjusted as 10 x 0.9 =91/ min. 0110 lt/mir.l 5 lt/min- o lt/mil; o lt/mil‘.l

» You can use the table on the side for more precise flow 12 12 lt/min. T lt/mir; e lt/min' e lt/min'
adjustment. ! ! ’ ’

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

Diameter (mm)
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m . 3.5 Remote Control

Set Voltage - ---------- T
-—
Voltage 0.1 / 1 Slow Release|
ge 0.1/ om 4Nl
Crater Open ! Crater | BurnBack
Pre Gas Post Gas
Set Wire------------ ;
I
Wire 0.1/ 1 Slow Release,
Crater Closed E Burn Back
Pre Gas Post Gas
Pnt Mode
On
Pnt Mode|
Spot off
Pre-Gas Post Gas
Pre-Gas 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Post Gas 0.1-10 sec 0.1 sec v N
Burn Back 0.1-1sec 0.1 sec v v
Arc On Time 0.1-10 sec 0.1 sec v Ve
Arc Off Time 0.1-10 sec 0.1 sec v N
Crater On / Off Off v v
Flow Sensor (FLO) On / Off Off v v
Trigger Method /2 / 4 2 v v
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. 3.6 Starting and Ending the Welding Process

¢ Determine the Coarse Adjustment , Fine Adjustment” and Wire Feed Speed from the welding parameters
table of your machine according to the diameter of the wire you will use, the type of gas you will use and the
thickness of the material to be welded, and set your machine to these settings.

z Wire Diameter

‘:1’“’“ Material Thickness
@8.> Wire Feeding Speed

A Current
VvV Voltage

* You can start welding after making sure that you comply with all safety rules and take the necessary

precautions.

¢ During welding, instantaneous welding voltage will be displayed in voltmeter and instantaneous welding
current will be displayed in ammeter.

When not welding, leave the torch in such a way that it does not touch the workpiece, the welding
pliers, the hood of the machine and the trigger does not remain pressed.

e After you have finished working with the welding machine, allow the machine to cool down and turn the
on / off switch to “0”. Unplug the machine and close the gas cylinder

. 3.7 Welding Parameters

» The welding parameters were obtained by horizontal welding with solid wire in laboratory conditions.
Values may vary depending on the application and ambient conditions.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) CO: Ar/CO: (80/20)
g [E[o5] 1] 2 400512345 g [F051]2)3 05/1]2]3]4)|5
Eles| 4|67 95| 5|6 |7|11h45 21 5@8'6789-5 5]6|7[10]13]18
S Als0]60[70]80]90|50]60[70[100}120/140] | g [A]60|70|80]%0| [50|60]70]90[100/130
QV14 17 (19 (20| 21|14 |16 |17 |20 | 22|25 V]17]1e]20] 21 14)16]17 20122 | 24
T=-(05/1|2|3|5(05/1|2(3|5]|8 g 112131419 1]2]3]4)3
2%3545557134 e lesl 7 (12147 5%4.567.5912.566.578.515
© il Bl . S | Al 70|80 |90 |110[150]| 90 [100{110[120|170
g A [70|80|90 [110/160| 70 | 90 |[100/110[170[210| | & V| 19]2021(23] 26|17 |18 |19 21| 25
V |14|16|18|21|25(14 |16 |18 (19 (23|28 c =235 |10 2131451012
EEtm13581013581012 5%3.5469 5|6|7|10[14|15
g. @g| 3| 5(7|9(13[3.5/5.5(8.5{10(12|13 ; A 90 (100(|130(145 110{130|150|180|220|240
T. | AL 90 [130(160{180|240| 90 [140|180|210(230|250 V| 19]20|23|26 1920|2124 /29|31
QV1619242629161924262829 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E Qg 4 |4.5/6.5(9.5[105/ 4 [ 5|9 |10 |11
<. | A |100|140|190|220|250(140|170|230| 260|280
&VZO 21|25(29(30|19|21|25|29| 31
www.magmaweld.com USER MANUAL




28 Operation COMPACT ECO SERIES

. 3.8 Machine Features

24-V Heater Output
e With 24 Volt heater output, it ensures the prevention of the transformer failures whereas safety
requirements are met.

Smart Fan Control

o The fan will not operate when the machine is in idle position with the smart fan control. The fan is activated
when the machine reaches a certain temperature. This saves energy and reduces iron dust entering the
machine.

Smart Thermal Control
» Smart thermal control ensures digital thermal control and fan control accordingly.

Parameter Setting with Digital Interface
» The parameters such as the initial gas, final gas, burn back control are easily adjusted via the digital interface.

magNET Compatibility

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

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

Voltage Protection

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

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

Average Wire Electrode Consumption During MIG/MAG Welding

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

1 mm Wire Diameter

1,2 mm Wire Diameter

1,6 mm Wire Diameter

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

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

1 mm Wire Diameter

1,2 mm Wire Diameter

1,6 mm Wire Diameter

Steel Wire Electrode

3,5 (kg/hour)

4,95 (kg/hour)

9,3 (kg/hour)

Aluminium Wire Electrode

1,25 (kg/hour)

1,73 (kg/hour)

3,15 (kg/hour)

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

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

Average Consumption 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
www.magmaweld.com USER MANUAL




30 Maintenance and Service COMPACT ECO SERIES

@ MAINTENANCE AND SERVICE

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

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

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

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

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

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

. 4.1 Maintenance

r('.'_) Every 3 Months

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

(aryhc]
durableness of the parts. Replace the damaged/defective parts with the new ones. ¢ WARNI
Do not ever make additions to/repair the cables. %
» Ensure adequate space for ventilation. w

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

EC"‘-) Every 6 Months

e Clean and tighten fasteners such as bolts and nuts. : 4%

o Check the lead of the electrode pliers and earth pliers.

¢ Open the side covers of the machine and clean with low pressure dry air. Do not s g
apply compressed air to electronic components at close range.

o Periodically replace the water in the tank of the water cooling unit with fresh, hard ﬁ/
water and protect it against freezing with antifreeze. “or y@

NOTE: The above mentioned periods are the maximum ones that should be applied if no problems are
encountered in your device. Depending on the work load and contamination of your work environment,
you can repeat the above processes more frequently.

A Never operate the machine when covers are open.

. 4.2 Non-Periodic Maintenance
¢ The Wire Feeding Mechanism must be kept clean and the roller surfaces must not be :@F]

lubricated.
¢ Always remove any deposits on the mechanism with dry air each time you replace a

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

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

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

e Electronic card failure « Contact the authorized service
e The machine’s electrical o Make sure the machine is
connection is problematic connected to electricity

» The mains connections are not o Check whether the mains
Machine is not operating correct connections are correct

» The power supply fuses, mains | e Check the power supply fuses,
cable or plug are problematic mains cable and plug

» On/off switch not working
properly

« Electronic card / wire feeder
motor is faulty

Check the on/off switch

Contact the authorized service

Wire feed motor failure

¢ Wire feed rollers were not chosen| ¢ Select the appropriate wire feed
The wire feed motor is Operating' to fit the wire diameter roller

but the wire is not moving further |e The pressure on the wire feed
rollers is too minimal

Adjust the pressure roller

 The contact nozzle size is
incorrectly selected or damaged

Replace the contact nozzle

¢ The pressure adjustment of the Pressure roller settings must be

rollers is not correct made correctly
Welding quality is not good o ) o . Che_ck the gas us.ed and its

e Shielding gas is coming in too setting. If gas adjustment cannot

much or too little. be made, consult the authorized
service

» Welding parameters are not ¢ Change your voltage and wire
selected properly speed settings

e The machine’s grounding pliers | « Make sure that the machine
are not connected to the is connected to the part of the
workpiece grounding clamp

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

¢ Cables and connection points are
worn out

e Parameter and process selection Make sure that the parameter
are not correct and process selection are correct

Check the pole to which the

Unstable and / or non-adjustable

welding current .
& Electrode pole and amperage electrode should be connected

values are wrong and the current value to be
(in MMA welding) adjusted in the machine

» Tungsten tip worn * Make sure the tungsten tip is
(in TIG welding) clean

¢ Welding torch is damaged » Make sure that the welding
(in MIG, TIG welding) torch is solid

¢ Electronic card failure  Contact the authorized service
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Sl e T T

Fan is not operating e Electronic card / fan failure  Contact the authorized service

o All parameters such as wire

The value 0000 will be displayed | e The welding parameters have not | type, gas type, etc. must be

on the screen

been selected appropriately

selected according to your
welding method

. 4.4 Error Codes

EO1

Thermal
Protection
(Primary)

have been exceeded

Cause

¢ The duty cycle of your machine may

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

If the problem continues, contact the
authorized service

¢ Fan may not be working

Check visually whether the fan is
working or not

If the problem continues, contact the
authorized service

may be blocked

¢ The front of the air inlet-outlet ducts

» Open the front of the air ducts
e If the problem continues, contact the

authorized service

¢ The machine working environment
may be too hot

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

If the problem continues, contact the
authorized service

E02

Mains Voltage
Low

¢ Mains voltage may have decreased

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

E03

Mains Voltage
High

« Mains voltage may have increased

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

E04

Current / Voltage
Reading Error

¢ There may be a hardware error

Contact the authorized service

EO05

Temperature Sensor
Reading Error

» There may be a hardware error

Contact the authorized service

E06

Water Cooling
Unit Error

o There may be an error in the water
cooling unit

Check water cooling unit connector
and torch inlets/outlets

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

E07

E08

System Error

E09

« There may be a hardware error

Contact the authorized service

USER MANUAL
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Torch Connection | « The torch or torch connections * Check torch and tor'ch connections
E10 o If the problem continues, contact the
Error may be faulty . -
authorized service
E11 . .
E12 System Error ¢ There may be a hardware error  Contact the authorized service
¢ Check wire basket, reel / reel press
. - . and torch connections
E13 Wire Feeder Error | ¢ There may be an error in wire feeding « Ifthe problem continues, contact the
authorized service
E14 System Error * There may be a hardware error » Contact the authorized service
Remote Control . o Check remote control connections
o e There may be an error in the remote .
E15 Communication . « If the problem continues, contact the
control connections . .
Error authorized service
El6
E17 System Error ¢ There may be a hardware error ¢ Contact the authorized service
E18
¢ Allow the machine to cool down by
waiting for a while. If the fault
o The duty cycle of your machine may disappears, try to use the machine at
have been exceeded lower amperage values
e If the problem continues, contact the
authorized service
e Visually check if the fan is working
¢ Fan may not be working e If the problem continues, contact the
Thermal authorized service
E19 Protection -
(Secondary) « The front of the air inlet - outlet ducts | * Unblock the front O.f the air ducts
e If the problem continues, contact the
may be blocked . .
authorized service
¢ Make sure that the working
. . . environment of the machine is not
¢ The machine working environment .
may be too hot or stuffy excessively hot or stuffy
e If the problem continues, contact the
authorized service
E20
E21 . .
22 System Error » There may be a hardware error « Contact the authorized service
E23
¢ Check your air / gas connections,
make sure that the inlet pressure
Inlet Pressure . } ; .
E26 o Inlet pressure may be low is appropriate. If the inlet pressure is
Low .
normal, contact the authorized
service
o Make sure that the torch shield is
E27 Torch Shield Not | e Torch shield may not be installed or correctly fitted to the machine
Installed properly fitted e If the problem continues, contact the
authorized service
E28 System Error ¢ There may be a hardware error  Contact the authorized service

www.magmaweld.com
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S ot | e e i

o Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the
DC Busbar . . . ;
E29 ¢ Mains voltage may have decreased correct voltage input is providevd.
Voltage Low ) )
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service

Check the mains connection cables
and the voltage. Make sure the

E30 DC BUSb?r ¢ Mains voltage may have increased correct voltage input is provided.
Voltage High ) )
If the mains voltage is normal,
contact the authorized service
E31 System Error ¢ There may be a hardware error « Contact the authorized service
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. 5.1 Power Source Spare Parts List

19
18

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO DEFINITION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Panel Label K109900198 K109900198
2 Potential Button A229500006 A229500006
3 Torch Connector Y522000133 Y522000133
4 Switch Button A308900004 A308900004
5 Welding Plug A377900106 A377900106
6 Plastic Sleeve A376400016 A376400016
7 Electronic Card E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Electronic Card E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Filter Card Y524000107 Y524000107
10 Power Connector A378000050 A378000050
11 Connector (Complete) A378002002 A378002002
12 Quick Coupling A245700004 A245700004
13 Plastic Sleeve A376400016 A376400016
14 Fan K250200028 K250200028
15 Electronic Card E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Electronic Card E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Power Transformer A366000039 A366000039
18 Rotary Apparatus K090200002 K090200002
19 Wire Feeding Unit K309002210 K309002210
www.magmaweld.com USER MANUAL
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m Water Cooling Unit Spare Parts List

By,

A
&%
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i

=

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO DEFINITION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Glass Fuse Holder A300190001 A300190001
2 Radiator A260000010 A260000010
3 Water Tank A249000043 A249000043
4 Quick Coupling A245700004 A245700004
5 Quick Coupling A245700004 A245700004
6 Water Pump A240000006 A240000006
7 Fan A250001126 A250001126
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) CONSIGNES DE SECURITE

Respectez toutes les consignes de sécurité du manuel!

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

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 succes la formation requise, lire le présent manuel d’utilisation
avant de travailler et se conformer a tout moment aux consignes de sécurité.

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

@ REMARQUE

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

4 DANGER

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

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

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

VAL L WL Y 1l Veillez a ce que les procédures d'installation soient conformes aux normes nationales en
gl gl matiére d’électricité et aux autres réglements pertinents. L'installation de la machine doit
= étre effectuée par des personnes autorisées.
-,

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

« 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.

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

o Placez bien la pince de masse métal-sur-métal sur votre objet de travail ou sur la table a souder.
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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 cables de soudage. S'il y a des cables

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

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

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

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

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

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

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

pour régler votre poste.

Les précautions additionnelles sont nécessaires si une des conditions hasardeuses

ci-dessous 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

AN + |

o Arrétez le courant électrique.

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

« Appelez les services de secours.

Si vous avez suivi une formation aux premiers secours ;

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

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

la victime respire de nouveau ou les secours arrivent.,

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

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

stériles et froides.

Les piéces mobiles
peuvent causer des
blessures

~

« Eloignez-vous des objets en mouvement.

« Gardez tous les capots de protection tels que les portes, les panneaux, les portes des 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
pour votre santé

e
@7‘%‘9 SO

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

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

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

Utilisez un systeme 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 l'intérieur. Cela présente également un risque pour votre santé.

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

Certaines piéces soudées / coupées nécessitent une ventilation spéciale. Aération spéciale Les
regles 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
I'arc peut
endommager vos yeux
et votre peau

Lamst

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

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

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

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

I'arc et métaux chauds.

Cette 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

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

Le fil de soudage peut
causer des blessures

>

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

La maintenance des
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.

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

e [l 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  transporter, les équipements a utiliser pour le transport et les conditions physiques et la santé
nécessaires lors du  de la personne chargée de la manutention doivent étre conformes au processus de transport.
transport peut e Certaines machines étant extrémement lourdes, il est important de veiller a ce que les
causer des accidents  précautions nécessaires en matiére de sécurité environnementale soient prises pour la

VANV

manutention.

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 regles 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\

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

« 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

l'opérateur doit vérifier les interférences électromagnétiques éventuelles dans

I'environnement. Les conditions suivantes sont a considérer ;

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

b) Emetteurs et récepteurs de radio et de télévision,

c) Matériel informatique et autre matériel de controle,

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(Source: CEI 60974-9)

Moyens pour réduire
les interférences

DA

o 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 I'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)

9

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Protection

DY

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

Efficacité Energétique

@f

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

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

Procédure relative

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

aux déchets  agrée dans le cadre de la directive de I'Union Européenne et du droit national.
* Renseignez-vous aupres de votre revendeur et des personnes autorisées sur la gestion des
déchets de votre machine usagée.
FORMULAIRE DE GARANTIE

A

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

www.magmaweld.com
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% SPECIFICATIONS TECHNIQUES

. 1.1 Explications Générales

La SERIE ECO COMPACTE est une machine de soudage MIG/MAG a onduleur industriel triphasé facile a
utiliser, congue pour les conditions difficiles. Il offre une utilisation rapide et facile grace a son
interface conviviale. Il offre d’excellentes propriétés de soudage avec tous les fils pleins et fourrés.

La tension de soudage, la vitesse d’alimentation du fil peuvent étre réglées a partir du panneau devant le
dévidoir. La tension et le courant de soudage peuvent étre surveillés sur l'affichage numérique. Les
parametres de soudage optimaux peuvent étre sélectionnés dans le tableau a l'intérieur du dévidoir. Il y a
une plate-forme de bouteille de gaz intégrée et une prise électrique 24 V pour le chauffage au gaz CO2. Il est
refroidi par un ventilateur et dispose d’une protection contre la surchauffe.

. 1.2 Composants

107"%? E&—  BimEET

11
14

12 M%@@m e m—
0 8
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Figure 1:1ID 250 - 350 MK ECO Vue Avant et Arriere

1- Affichage Digital 9- Connexion des pdles (+)
2- Pot d’ajustement 10- Entrée de gaz
3- Connexion de la torche 11- Prise de courant pour chauffage
4- Connexion des poles (-) 12- Prise d’énergie de 'unité hydroélectrique
5- Connexion du poteau de la torche 13- Cable secteur
6- Affichage Digital 14- Entrée de fil de
7- Pot d’ajustement 15- Ventilateur
8- Interrupteur marche / arrét 16- Molette
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Figure 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Vue Avant et Arriere

1- Affichage Digital 11- Entrée d’eau chaude de I'unité d’eau

2- Pot d’ajustement 12- Sortie d’eau froide de 'unité d’eau

3- Connexion de la torche 13- Entrée de gaz

4- Connexion des poles (-) 14- Prise de courant pour chauffage

5- Connexion du poteau de la torche 15- Prise d’énergie de 'unité hydroélectrique
6- Affichage Digital 16- Cable secteur

7- Pot d’ajustement 17- Entrée de fil de

8- Interrupteur marche / arrét 18- Ventilateur

9- Connexion des poéles (+) 19- Molette

10- Unité d’eau led
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. 1.3 Etiquette du Produit

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 250 MK EC

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V.
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

ID 250 MKW ECO

SIN:

=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 250A / 26.5V

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

j - X 4 40% 60% 100%
[
5 U 63V X 250A 204A 158A
U, 265V 242V 21.V
D> U= 400V Lo 17.3A L= 10.9A
s-s0.ots
UK
| IP23 C€E EAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A'S.

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V

43

X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
EAL ch
CA

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

SIN:

ID 350 MKW ECO

=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch
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={oHIg-OHBH= Transformateur Redresseur Triphasé X Cycle de Fonctionnement
[? Soudage MIG / MAG Uo Tension de Fonctionnement a Vide
== Courant Continu Us Tension et Fréquence du Secteur
Entrée Secteur - : :
> Courant Alternatif Triphasé U2 Tension Nominale de Soudage

Compatible Pour Travailler dans des , 5 oA

E Environnements Dangereux I Courant d’entrée Assigné

S/N Numéro de Série Iz Courant d’entrée Nominal
S1 Tension d’entrée Assignée
P23 Classe de Protection
¢ S /N Description du (Numéro de Série)
Production
ID de la Machine [ 4,46 |Semaine| Numéro de Séquence
|X X|X|X X—|X X|X X|X|X|X|X|
Groupe de Commande Numéro de séquence
Machines  de Modéle de la machine produite
dansI'année
Cycle de Fonctionnement
Tempé{ature €
4
Temps (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

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

www.magmaweld.com
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SERIE ECO COMPACTE

. 1.4 Caractéristiques Techniques

ID 250 MK ECO
SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 250 MKW ECO
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Tension d’entrée Assignée kVA 11.9 (%40)
Efficacité de la Source d’Alimentation % 85,18
Consommation d’Energie en Veille w 23
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 50-250
Courant d’entrée Nominal ADC 250
Tension de Fonctionnement a Vide VDC 63
MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensions (1x1xh) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Poids kg
MKW 106
Classe de Protection IP 23
ID 350 MK ECO
SPECIFICATIONS TECHNIQUES UNITE ID 350 MKW ECO
Tension Réseau (3 phase - 50-60 Hz) \ 400
Tension d’entrée Assignée kVA 18.9 (%40)
Efficacité de la Source d’Alimentation % 85,21
Consommation d’Energie en Veille w 23
Zone d’ajustement de Courant de Soudage ADC 50-350
Courant d’entrée Nominal ADC 350
Tension de Fonctionnement a Vide VDC 62
. . MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensions (1x1xh) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Poids kg
MKW 106
Classe de Protection IP 23
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. 1.5 Accessories

] ID 250 MK ECO
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 250 MKW ECO
Pince et Cable de Masse 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Tuyau de Gaz 1 7907000002
MIG / MAG CO; Accessory Set * 1 -
MIG / MAG Mix / Argon Accessory Set * 1 -
) ID 350 MK ECO
ACCESSOIRES STANDARDS QUANTITE ID 350 MKW ECO
Pince et Cable de Masse 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Tuyau de Gaz 1 7907000002
MIG / MAG CO, Accessory Set * 1 -
MIG / MAG Mix / Argon Accessory Set * 1 -
* Doit étre spécifié lors de la commande.
) ID 250 MK ECO
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 250 MKW ECO
Réchauffeur CO2 1 7020009003
Régulateur de Gaz (CO2) 1 7020001005
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Refroidi A I'Eau MIG Flamme 1 7120050003
i ID 350 MK ECO
ACCESSOIRES EN OPTION QUANTITE ID 350 MKW ECO
Réchauffeur CO2 1 7020009003
Régulateur de Gaz (COz) 1 7020001005
Régulateur de Gaz (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Refroidi A 'Eau MIG Flamme 1 7120050003

www.magmaweld.com
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% INSTALLATION

. 2.1 Considérations Relatives a la Réception du Poste de Soudage

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

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

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

. Symboles se trouvant sur le poste de soudage et leur signification
j\ Le procédé de soudage est dangereux. Les conditions de travail appropriées doivent étre fournies et les

précautions nécessaires doivent étre prises. Les experts sont responsables de la machine et doivent fournir
le matériel nécessaire. Les personnes non concernées doivent étre tenues a I'écart de la zone de soudage.

T n

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

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

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

. 2.2 Conseils d’Installation et de Fonctionnement

» Desanneauxdelevage oudes chariots élévateurs 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.

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

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

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

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

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

« Connectez le fil de masse aussi pres que possible de la zone de soudage. Ne laissez pas le courant de soudage
traverser des éléments autres que les cdbles de soudage, tels que la machine elle-méme, la bouteille de gaz, la
chaine et le roulement.

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

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

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

« Puisqu'il peut y avoir différentes prises en fonction de '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 (2 est présent.

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

. 2.4 Unité de Refroidissement Par Eau

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

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

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

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

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

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

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

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

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

c Lutilisation d’eaux sales et calcaires (dures) raccourcira la durée de vie de la torche et de la pompe.

Si le niveau du liquide de refroidissement est en dessous de la valeur minimale, il existe un risque
de briilure et de dysfonctionnement du moteur et de la torche.
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. 2.5 Connexion de la Bouteille de Gaz

» Utilisez des régulateurs et des réchauffeurs conformes aux normes pour travailler en toute sécurité et obtenir
des résultats optimaux. Assurez-vous que le raccord du tuyau du régulateur de gaz a utiliser mesure 3/8.
 Ouvrez la valve de la bouteille de gaz en gardant la téte et le visage a I'écart de la sortie de la valve de la
bouteille et laissez-la ouverte pendant 5 secondes. De cette fagon, les éventuels sédiments et saletés seront

évacués.

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

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

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

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

connexions et remédier au probléme.

1- Vanne de la Bouteille de Gaz

2- Bouteille de Gaz

3- Réchauffeur de Gaz CO2

4- Chaine

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

7- Manomeétre

8- Débitmetre

9- Vanne de Régulation de Débit

10- Tuyau de gaz

Figure 3 : Raccordements de la Bouteille / du Réchauffeur / du Régulateur de Gaz
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% UTILISATION
. 3.1 Interface Utilisateur

ECO
ID 350 MK

Affichage Digital

Permet de surveiller les parametres Amp / Vitesse de dévidage et Fonctions, Indique
la vitesse de dévidage du fil si aucun soudage n’est en cours. Indique le courant de
soudage pendant le soudage.

Affichage Digital

Permet de surveiller les réglages de tension et de fonction, Indique la tension de
fonctionnement a vide lorsque la gachette de la torche est enfoncée a vide (sans
soudure). Indique la tension de soudage pendant le soudage.

8/A

Pot de réglage gauche

Le réglage s’effectue en tournant le pot a gauche et a droite. Le réglage de la vitesse du
fil s’effectue au repos. Lorsque le bouton de menu est enfoncé et que les fonctions sont
ouvertes, le pot de réglage gauche peut étre utilisé pour basculer entre les fonctions.

Pot de réglage droit

Le réglage s’effectue en tournant le pot a gauche et a droite. La tension est ajustée.
Lorsque le bouton de menu est enfoncé et que les fonctions sont ouvertes, le réglage
de la fonction correspondante est effectué avec le pot de réglage droit.

Fil libre
Le fil est entrainé tant que 'on maintien le bouton enfoncé et la vanne de gaz ne
fonctionne pas. Vous pouvez utiliser ce bouton pour enfoncer le fil dans la torche.
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Gaz libre
Le débit de gaz est assuré tant que le bouton est maintenu enfoncé, le dévidage du fil ne
fonctionne pas. Vous pouvez utiliser ce bouton apres le changement de gaz.

Bouton de Menu
Entre dans le menu. Le réglage souhaité est sélectionné a I'aide du pot de réglage. Les
fonctions suivantes sont disponibles dans le menu :

Gaz Avant
Réglage du gaz avant.
e 0.1-10sec.
Avant de commencer le soudage durant le temps spécifié, le gaz entre et le soudage
démarre. Assure la protection du bassin de soudage avant le démarrage du soudage.

Dernier Gaz
Réglage de la durée du dernier gaz.

e 0.1-10sec.
Entrée du gaz et fin du soudage apres la fin du soudage durant le temps spécifié.
Assure la préservation du bassin de soudage a la fin du soudage.

Durée de soudage
Le temps de soudage est réglé lorsque la Spot (Méthode) est choisie.

e 0.1-10sec.

Temps de vide
Le temps de soudage est réglé lorsque la Spot (Méthode) est choisie.

e 0.1-10sec.

Démarrage progressif
Réglage du démarrage progressif.

e On - Off
Lors du commencement du soudage, la vitesse du fil augmente progressivement et
lentement a la vitesse réglée. De cette maniére, on évite les coups et les éclaboussures
au début du soudage.

Cratere
Réglage de la fonction cratére.

-

e On- Off
C’est le processus de remplissage pour éviter les fissurations qui se produiront a la
fin du soudage. Lorsque le cratére est actif, le courant de soudage est réduit avec une
certaine linéarité en fin de soudage.

i 8 RERE Hoe

Allumage
Réglage de I'allumage

¢ 01-1
Si la valeur d’allumage affichée a I’écran est “+”, le fil s’avancera pendant le temps
spécifié et si la valeur a I'écran est “-”, le fil continuera a briler pendant le temps
spécifié. Lorsque le soudage est terminé, il empéche le fil de soudage de se coller a la

buse de contact.
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Capteur de controéle de flux

Avec le Flow Control Sensor, le fonctionnement efficace et sain du systeme de
refroidissement est contrdlé. En cas de probléme de circulation d’eau, I'utilisateur
est averti par un code d’erreur.

e On - Off
Lorsque 'unité de refroidissement n’est pas utilisée, le réglage FLO doit étre en
position OFF.

Démarrage Bas (Low Start)
Le réglage du Démarrage Bas est effectué.

e On - Off
Lors du démarrage du soudage, la tension de soudage commence a un niveau bas et
augmente progressivement. Cela permet de souder sans endommager les matériaux,
en particulier pour les matériaux fins et aluminium.

e
oS

Menu de sélection du mode de déclenchement
Utilisé pour la sélection du mode de déclenchement. Chaque fois que le bouton est
enfoncé, 'autre mode de déclenchement est commuté.

e 2 Gachettes
» 4 Gachettes
e Spot (Méthode)

-_~ -~ -~
N N N
Appuyez sur La Gichette = Maintenez La Gachette Reldchez La Gachette
MODE 2 GACHETTES : Le soudage commence lorsque la gichette de la torche est
enfoncée et la giachette est maintenue enfoncée jusqua la fin du soudage.
Le relachement de la gichette mettre fin au procédé de soudage.
Début du Soudage ;
¢ Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée.
e Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.
¢ Ala fin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.
e Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est atteinte.
Fin du Soudage ;
 Relachez la gachette

Le moteur du dévidoir s’arréte.
e L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme réglée.
e Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

t7+
tt T .
1 4 PrG : Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PIG I Pog | t
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i

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

Début du Soudage ;

» Appuyez sur la gachette de la torche et maintenez-la enfoncée.

* Le flux de gaz de protection commence aussi longtemps que la durée de pré-gaz.

¢ Alafin de la durée de pré-gaz, le moteur du dévidoir tourne a une vitesse lente.

e Le courant de soudage augmente lorsque la piéce est atteinte.

¢ Reldchez la gachette de la torche, le soudage continuera.

Fin du Soudage ;

» Appuyez sur la gachette de la torche et relachez-la.

¢ Le moteur du dévidoir s’arréte.

e L'arc s’éteint apres la durée du retour de flamme réglée.

e Le processus se termine a la fin de la durée de gaz final.

t + » t o+ >
' ‘
11 PrG : Temps de Pré-Gaz
I : Courant de Soudage
PoG : Temps de Gaz Final
PIG | pog| t
Mode Spot (Méthode)

Le soudage commence des que la gichette est enfoncée et le soudage se poursuit
pendant la période de temps de marche spécifiée et se met en veille pendant le temps
d’arrét ; le processus continue tant que le bouton est enfoncé. Le soudage sera
également terminé lorsque la gichette est relachée. Si le point est sélectionné en mode
Trigger, les temps de marche et d’arrét ainsi que les temps de soudage et de veille sont

L X J
déterminés.
11 doit étre préféré lorsque le méme cordon de soudure et la méme pénétration
sont souhaités a chaque fois. Les longueurs des soudures réalisées en mode Spot
(Method) seront égales.
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. 3.2 Branchement au Réseau

— . Lorsque vous insérez la fiche dans la prise secteur
Vérifiez la tension du secteur avant de ” s
. assurez-vous que l'interrupteur marche/arrét est en
brancher la machine sur le secteur.

position “0”.
o Allumez la poste a souder en utilisant I'interrupteur Marche / Arrét.
« Eteignez la machine en remettant l'interrupteur marche / arrét en position d’arrét aprés avoir entendu le
bruit du ventilateur et vu que la lampe principale est allumée.

. 3.3 Installation de la Bobine de Fil et Dévidage

o Dévissez et retirez la vis du systeme de support de fil. Insérez la bobine de fil a soude sur 'arbre du systeme
de transport de fil et resserrez la vis.

NE)
)
b 5 " @%\\A\‘§\ A

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

Figure 4 : Dévidage du Fil vers les Galets
e Tirez et abaissez le levier de pression sur les poulies, c’est-a-dire relachez les.

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

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

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

Figure 5 : Dévidage du Fil vers les Galets
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« Appuyez sur les galets presseurs et soulevez le levier de pression H.

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

» Appuyez sur la gachette jusqu’a ce que le fil sorte du bout de la torche tout en observant que la bobine de fil

a souder tourne librement, appuyez sur la gachette et relachez-la plusieurs fois pour vérifier que le bobinage

ne se desserre pas Bl . Si vous observez un desserrage et / ou un rembobinage, serrez un peu plus la vis du
systéme de transport de fil.

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

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

I'extrémité du fil .

x Y =\ |
3
N e

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

A : Pression de fil et dimensions de conduit appropriées

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

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

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

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

soudage.
A B D E
,ﬁ,TV___a _N\_r-\,-— 1 T o —~——
H 4+ [ T~ 1 7T H
vF vF Y yF

Figure 6 : Pression de réglage et la bobine de sélection erreurs

. 3.4 Ajustement du Débit de Gaz

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

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

ameétre du fil. Par exemple, si le diamétre du fil est g 08 8lt/ m?n. 71t/ min. 81t/ m?n. 81t/ min.
de 1,2 mm, le débit de gaz peut étre réglé a g 09 91t/min. 8lt/min. 9It/min. 9 It/min.
10x1,2=121/min 2=10 10Ilt/min. 9Ilt/min. 10Ilt/min. 10 lt/min.
» Vous pouvez vous référer au tableau ci-dessous & 12 121t/min. 11lt/min. 12 lt/min. 12 It/min.

pour un réglage plus précis du débit.
o Apres avoir réglé le débit de gaz, relevez le levier du
galet presseur et fermez le capot du dévidoir.
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. 3.5 Courbe de Soudage MIG

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

D —
Tension 0.1 / 1 Démarrage ,
LentAcivé | | N\{__________
Critére Activé ! Cratére | BurnBack
Pré-Gaz Gaz Final
Fil------------ T
-—
. Démarrage
Fil0.1/1 Lent Désncant
Cratére Désactivé ! Burn Back
Pré-Gaz Gaz Final
Soudage
par points
Activé Soudage
. par points
Points *Désactivé
Pré-Gaz Gaz Final
Plage de Valeurs il Réglage d’usine i}l 2- Position MIG J§ 4- Position MIG
Pré-Gaz 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Gaz Final 0.1-10 sec 0.1 sec v NS
Burn Back 0.1-1sec 0.1 sec v NG
Temps de Soudage 0.1-10sec 0.1 sec v v
Temps inactif 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Cratere Marche / Arrét Arrét v v
Capteur de débit (FLO) Marche / Arrét Arrét v v
Géichette Méthode /2 / 4 2 v v
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. 3.6 Début et Fin du Soudage

« En fonction du diameétre du fil, du type de gaz que vous utiliserez et de I'épaisseur du matériau a souder,
définissez les dans le tableau des parameétres de soudage de votre machine et configurez la machine selon ces
parametres.

z Diametre du Fil
‘:1’“’“ Epaisseur du Matériau

@8.> Vitesse de Dévidage

A Courant
V Tension

« Vous pouvez commencer a souder apres vous étre assuré de respecter toutes les regles de sécurité et de
prendre les précautions nécessaires.
« Pendant le soudage, la tension de soudage instantanée sera affichée sur le voltmetre et le courant de soudage
instantané sera affiché sur 'ampéremeétre.
Lorsque vous n'’effectuez pas de soudage, laissez la torche de sorte a ne pas toucher la piéce a
A travailler, la pince a souder, le capot de la machine et la gdchette ne restent pas enfoncés et de sorte
que sa gdchette ne reste pas enfoncée.

« Une fois que vous avez fini de travailler avec la poste a souder, attendez que la machine refroidisse et tournez
le commutateur marche / arrét sur la position “0”. Débranchez la machine et fermez la bouteille de gaz.

. 3.7 Parameétres de Soudage

* Les parameétres de soudage ont été définis par soudage horizontal avec fil solide dans des conditions de
laboratoire. Les valeurs peuvent varier en fonction de I'application et des conditions ambiantes.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
co; Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [T[05|1]2|3]4]05/1]2|3]|4)5 g [F05)1]2)3 05/1]2]3]4)|5
El®s| 4|6 |7 8955671114521 S®|6|7|8o5 |5|6]7|1013]18
q o
< |A|50|60|70 8090|5060 |70 10001201140 | g A[60|7080]90) |50]60)70]90100/130
Q V|17 (19|20 21 14 (16 |17 |20 (22|24
V|14 (17|19 |20 |21|14 |16 |17 |20 |22|25
- 1 (2 (3|4|5(1]2|3|4|5
o050 1|2 (3 |5(05(1]|2(3|5]8 E
E El®s|a5) 6 75| 9 125 6 65| 7 8515
3.5(4.5|5.5| 7 (13| 4 | 6 |6.5| 7 12|17 2
© i < A | 70]8090 [110[150( 90 [100(110[120|170
< A | 70|80 90 |110[160| 70 | 90 [100/110[170[210| | S [N/ 175 50 21( 23| 26|17 |18 | 19| 21| 25
S}
V|14 |16|18|21|25|14 (16|18 |19 |23 |28 o] 2 | 3| 5 |10 2131als5 1012
£
E:l:nm13581013581012 5@»3.5469 5|6|7|10[14|15
E Rg| 3 (5| 7|9 [13|3.5/5.5(8.5/10(|12 (13 < | Al 20 |100/130[145|  [110|130|150|180|220|240
. Q
T | A | 90 [130]160[180|240| 90 [140|180(210|230|250 V|19]20]23|26| |19]20|21|24|29|31
S}
V|16 (19|24 (26 (29|16 (19 |24 |26 |28 |29 c[®| 2|3|5(10)12]2 3510|112
E ®er| 4 |4.5(6.5(9.5(105/ 4 | 5| 9 (10|11
‘- A [100]|140{190(220|250(140|170|230(260|280
S V20212529301921252931
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. 3.8 Caractéristiques de la Machine

Sortie du Réchauffeur 24 Volts
o La sortie du réchauffeur 24 volts assure la prévention des pannes de transformateur et répond aux exigences
de sécurité.

Controéle du Ventilateur Intelligent

e Le ventilateur ne démarre pas lorsque la machine est inactive, il se met en marche lorsque la température de
la machine atteint une certaine valeur. Cela économise de I'énergie et réduit la poussiéere de fer pénétrant
dans la machine.

Controle Intelligent de la Température
o Le controle intelligent de la température permet le contrdle thermique numérique et le fonctionnement du
ventilateur.

Paramétrage via l'interface numérique
¢ Des parametres tels que le premier gaz, le dernier gaz et le contréle du retour de flamme sont facilement
réglés via une interface numérique.

Compatibilité avec Magnet

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

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

Protection Contre Tension

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

Les tableaux ci-dessous montrent les valeurs moyennes de consommation pendant le soudage dans des
conditions idéales. Ces valeurs peuvent varier en fonction de 'utilisation et des conditions ambiantes.

Consommation Moyenne de Fil Pendant le Soudage MIG/MAG

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

Diameétre de fil de

Diameétre de fil de

Diameétre de fil de

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

Diameétre de fil de
1,0 mm

Diameétre de fil de
1,2 mm

Diameétre de fil de
1,6 mm

Fil en acier

3,5 (kg/heure)

4,95 (kg/heure)

9,3 (kg/heure)

Fil en aluminium 1,25 (kg/heure) 1,73 (kg/heure) 3,15 (kg/heure)

Fil en CrNi 3,65 (kg/heure) 5,2 (kg/ heure) 9,4 (kg/heure)
Consommation Moyenne de Gaz de Protection Pendant le Soudage MIG/MAG

Diametre du Fil 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Consommation . . . . .

Moyenne 81/min. 10 1/min. 12 1/min. 16 1/min. 20 1/min.
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£ MAINTENANCE ET DEFAILLANCES

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

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

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

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

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

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

. 4.1 Maintenance

-}
té Tous les 3 Mois

o Ne retirez pas les étiquettes d’avertissement sur I'appareil. Remplacez les étiquettes usées
/ déchirées par des neuves. Vous pouvez obtenir les étiquettes aupres de votre revendeur.
 Vérifiez la torche, les pinces et les cables. Vérifiez le bon état et les fixations des composants. o
Remplacez les pieces endommagées ou défectueuses par des nouvelles. N'utilisez pas des  [3¢
rallonges pour les cables et n’essayez jamais réparer un cable. % %
o Assurez-vous qu'il y a suffisamment d’espace pour la ventilation. “
o Avant de commencer le soudage, vérifiez le débit de gaz de la pointe de la torche a I'aide
d’un débitmetre. Si le débit de gaz est élevé ou faible, amenez-le au niveau adapté pour le
soudage.

IE(I'.'_) Tous les 6 Mois %%M

* Nettoyez et serrez les fixations telles que les boulons et les écrous.
 Vérifiez la tresse de la pince porte électrode et de la pince de masse. ﬁé-—;
e Ouvrez les capots latéraux de la machine et nettoyez-les a I'air sec a basse pression.

N’appliquez pas d’air comprimé de pres sur des composants électroniques. ’<,5/
R

((C

* Remplacez périodiquement I'eau dans le réservoir de 'unité de refroidissement par it
de I'eau non dure et propre et protégez-la du gel avec de I'antigel.

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

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

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

o Le mécanisme du dévidoir doit étre toujours maintenu propre et les surfaces des /
bobines ne doivent jamais étre lubrifiées.

« Eliminez toujours les dépéts accumulés sur le mécanisme avec de l'air sec lors de @F]
chaque remplacement d’un fil de soudage.

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

. 4.3 Dépannage

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

La carte électronique est . p
‘ q » Contactez le service agréé

défectueuse

o Le raccordement électrique de | e Assurez-vous que la machine est
la machine est problématique connectée a I'électricité

) ) e Les connexions réseau sont e Vérifiez que les connexions
La machine nace fonctionne pas incorrectes secteur sont correctes

o Les fusibles d’alimentation o Vérifiez les fusibles
le cable secteur ou la fiche sont d’alimentation, le cible
défectueux d’alimentation et la fiche

« Linterrupteur marche/arrét o Vérifiez l'interrupteur
ne fonctionne pas correctement marche/arrét

Le moteur de la carte
électronique/du dévidoir est » Contactez le service agréé
défectueux

Le moteur du dévidoir ne
fonctionne pas

Les galets d’entrainement de fil
Le moteur d’alimentation de ne correspondent pas au

fil fonctionne mais le fil diamétre du fil

n'avance pas La pression appliquée sur les
galets est tres faible

¢ Choisissez des galets
d’alimentation de fil appropriées

o Ajustez le galet presseur

.

La taille du tube contact n’est pas
correctement sélectionnée ou est | ¢ Remplacer le tube contact

endommagée
o Le réglage de pression des » Les réglages des galets presseurs
presseurs bobines n’est pas doivent étre effectués
correct correctement
La soudure n'est pas bonne o Vérifiez le gaz utilisé et son
o Le flux de gaz n’est pas ouvert réglage. Si le réglage du gaz ne
ou défaillant peut pas étre effectué, consultez

le service agréé.

Les parametres de soudage ne
sont pas correctement
sélectionnés

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

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

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

e Les cables et les ports sont
endommagés

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

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

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

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

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

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

¢ Pointe en tungsténe usée
(en soudage TIG)

¢ Assurez-vous que la pointe en
tungsténe est propre

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

¢ Assurez-vous que la torche de
soudage est solide

e La carte électronique est
défectueuse

« Contactez le service agréé

Le ventilateur ne fonctionne pas

e Carte électronique/ventilateur
défectueux

» Contactez le service agréé

La valeur 0030 apparait a 'écran

o Les parametres de soudage ne
sont pas correctement choisis

« Tous les parameétres tels que le
type de fil, le type de gaz etc.
doivent étre sélectionnés en
fonction de votre méthode de
soudage

www.magmaweld.com
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. 4.4 Codes d’incident

Code d’incident

EO1

Cause

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

Laissez la poste refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
disparait, essayez de I'utiliser a des
valeurs d’ampérage inférieures
Sile probleme persiste, contactez le
service agréé

Protection
Thermique

Le ventilateur peut ne pas fonctionner

Vérifiez visuellement si le ventilateur
fonctionne ou non

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

(Primaire)

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

Ouvrez les conduits d’aération
Si le probléme persiste, contactez le
service agréé

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

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

E02

Tension Secteur
Basse

La tension secteur peut avoir chuté

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

E03

Tension Secteur
Elevée

La tension secteur peut avoir
augmenté

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

E04

Erreur de Lecture de|
Courant / Tension

e Il peuty avoir une erreur d’équipement

Contactez le service agréé

E05

Erreur de Lecture
du Capteur de
Température

1l peut y avoir une erreur d’équipement

Contactez le service agréé

E06

Erreur de L'unité
de Refroidissement
Par Eau

1l peut y avoir une erreur dans 'unité
de refroidissement par eau

Vérifier le connecteur du groupe de
refroidissement par eau et les
entrées/sorties de la torche

o Assurez-vous que la circulation d’eau

est assurée
Sile probleme persiste, contactez le
service agréé

E07
E08
E09

Erreur Systéme

1l peut y avoir une erreur d’équipement

Contactez le service agréé

Erreur de
Connexion de La
Torche

La torche et les connexions de la
torche peuvent étre défectueuses

Vérifier la torche et les connexions de
la torche

Si le probléme persiste, contactez le
service agréé
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E11 R . - . .
E12 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
o Vérifier les connexions du dévidoir,
Erreur de « Il peuty avoir une erreur dans le de la bobine/pression a bobine et de
E13 P P la torche
Dévidage dévidage . N .
e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
E14 Erreur Systéeme | » Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
Erreur de o Vérifiez les connexions de la
I « [l peut y avoir une erreur dans les télécommande
E15 Communication de ions d 4 d : N .
La Télécommande connexions de la télécommande o Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
El6
E17 Erreur Systéeme | » Il peuty avoir une erreur d’équipement| » Contactez le service agréé
E18
o Laissez la poste refroidir en
attendant un moment. Si le défaut
¢ Le temps de fonctionnement de votre disparait, essayez de l'utiliser a des
. poste a peut-étre été dépassé valeurs d’ampérage inférieures
19 Tl?}l;otecfaon « Sile probléme persiste, contactez le
ermique service agréé
(Secondaire) PP - -
 Vérifiez visuellement si le ventilateur
¢ Le ventilateur ne fonctionne fonctionne ou non
peut-étre pas e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
« Lavant de 'entrée d’air - les canaux de | qurez es\condu1ts‘ d'aération
sortie peuvent étre bloqués « Sile probléme persiste, contactez le
Protection service agréé
E19 Thermique e Assurez-vous que I'environnement de
(Secondaire) |« Lenvironnement de travail de la travail de la poste west pas
s A excessivement chaud ou étouffant
poste peut étre extrémement chaud ) N .
ou étouffant « Sile probleme persiste, contactez le
service agréé
E20
E21 N . 7 . . vl
522 Erreur Systéme | e Il peuty avoir une erreur d’équipement| « Contactez le service agréé
E23
« Vérifiez vos connexions air/gaz,
Pression assurez-vous que la pression d’entrée
E26 d’admission « La pression d’entrée peut étre faible est appropriée, si la pression d’entrée
basse est normale, contactez le service
agréé
Protection de * Assurez-vous que la protection de la
E27 Torche Non ¢ La protection de torche ne doit pas torche est correctement installée
Installé étre installé ou bien branché e Sile probléme persiste, contactez le
service agréé
E28 Erreur Systeme | o Il peuty avoir une erreur d’équipement| « Contactez le service agréé
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o Vérifiez les cables de raccordement
al'alimentation et la tension.
E29 Tension du Bus | » La tension d’alimentation peut étre Assurez-vous que la tension d’entrée
DC Faible faible correcte est fournie. Si la tension
secteur est normale, contactez le
service agréé
o Vérifiez les cables de raccordement au
. secteur et la tension. Assurez-vous
Tension du Bus . Ao 21 o ) ) .
E30 a . « La tension secteur peut étre élevé que la tension d’entrée correcte est
DC Elevée - ;
fournie. Si la tension secteur est
normale, contactez le service agréé
E31 Erreur Systéme | ¢ Il peuty avoir une erreur d’équipement| « Contactez le service agréé
MANUEL D’UTILISATION www.magmaweld.com
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M ANNEXE

. 5.1 Listes des Piéces Détachées

19
18

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
N° DESCRIPTION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Etiquette du panneau K109900198 K109900198
2 Bouton de Puissance A229500006 A229500006
3 Torche Connecteur Y522000133 Y522000133
4 Interrupteur Bouton A308900004 A308900004
5 Prise de Soudage A377900106 A377900106
6 Union plastique A376400016 A376400016
7 Carte Electronique E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Carte Electronique E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Carte Filtre Y524000107 Y524000107
10 Connecteur d’Alimentation A378000050 A378000050
11 Connecteur (intégral) A378002002 A378002002
12 Raccord Rapide A245700004 A245700004
13 Union plastique A376400016 A376400016
14 Ventilateur K250200028 K250200028
15 Carte Electronique E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Carte Electronique E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Transformateur d’alimentation A366000039 A366000039
18 Appareil rotatoire K090200002 K090200002
19 Dévidoir K309002210 K309002210
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Liste Des Pieces de Rechange pour Unité de Refroidissement par Eau

S\
5

&

4

)
i

\

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
N° DESCRIPTION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Verre Porte-Fusible A300190001 A300190001
2 Radiateur A260000010 A260000010
3 Réservoir d’eau A249000043 A249000043
4 Raccord Rapide A245700004 A245700004
5 Raccord Rapide A245700004 A245700004
6 Pompe a Eau A240000006 A240000006
7 Ventilateur A250001126 A250001126
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@ magmaweld

INFORMATION PRODUIT

FORMULAIRE DE GARANTIE

Numéro de série
FABRICANT

Nom

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Téléphone / Courriel
INFORMATIONS D'’ACHA

Nom du revendeur

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

T

Ville / Pays

Téléphone / Courriel

Date d'achat

Nom de I'entreprise

INFORMATIONS CLIENT

Ville / Pays

Téléphone / Courriel
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INFORMATIONS SUR LA MISE EN ROUTE (le cas échéant)

Nom du technicien
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Veuillez visiter notre site web www.magmaweld.fr/conditions-de-garantie/wt
pour les conditions de garantie.
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@ SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Befolgen Sie alle Sicherheitsvorschriften in dieser Bedienungsanleitung!

Sicherheitsinformationen

m Identifizierung

« Die Sicherheitssymbole in dieser Bedienungsanleitung werden verwendet, um potenzielle
Gefahren zu beschreiben.

Bei jedem Sicherheitssymbol in dieser Bedienungsanleitung miissen Sie beachten, dass ein
Verletzungsrisiko besteht und die folgenden Erlauterungen sorgfaltig lesen, um mogliche
Gefahren zu vermeiden.

Der Maschinenbesitzer ist dafiir verantwortlich, dass Unbefugte keinen Zugriff auf das Gerat
haben.

Personen, die diese Maschine benutzen, miissen im Schweiflen/Schneiden erfahren oder
geschult sein und miissen vor der Arbeit die Bedienungsanleitung lesen und die
Sicherheitshinweise beachten.

Sicherheitssymbole
Kennzeichnung

A\
®

4>
Bt

VORSICHT

Weist auf eine potenziell gefdhrliche Situation hin, die zu Verletzungen oder Schéaden fithren kann.
Die  Nichtbeachtung von  Vorsichtsmafnahmen kann zu  Verletzungen oder
Materialverlusten/-schdden fithren.

WICHTIG

Weist auf Informationen und Warnungen zur Verwendung hin.

GEFAHR

Zeigt eine ernste Gefahr an. Die Nichtbeachtung kann zum Tod oder zu schweren Verletzungen
fithren.

Sicherheitshinweise
begreifen

A\

« Lesen Sie die Bedienungsanleitung und die Kennzeichnungen und Sicherheitshinweise auf dem
Gerat sorgfaltig durch.

o Vergewissern Sie sich, dass die Warnschilder an der Maschine in gutem Zustand sind. Ersetzen
Sie fehlende oder beschadigte Etiketten.

« Lernen Sie, wie man die Maschine bedient und die Wartung durchfiihrt.

¢ Verwenden Sie Ihre Maschine in einer geeigneten Arbeitsumgebung.

« Unsachgemife Anderungen an der Maschine haben negative Auswirkungen auf den sicheren
Betrieb und die Lebensdauer der Maschine.

o Der Hersteller ist nicht verantwortlich fiir etwaige Folgen des Betriebs der Maschine auferhalb
der angegebenen Bedingungen.

Stromschlag
ist tédlich

Fa

Stellen Sie sicher, dass die Einrichtungen den nationalen elektrischen Normen und anderen|

relevanten Vorschriften entsprechen und dass die Maschine nur von autorisiertem Persona
in Betrieb genommen wird.

« Tragen Sie trockene, robuste und isolierende Handschuhe und Schutzkleidung. Verwenden Sie
niemals nasse oder beschidigte Handschuhe und Kleidung.

e Tragen Sie flammhemmende Schutzkleidung gegen die Gefahr von Verbrennungen. Die vom
Bediener getragene Kleidung muss gegen Funken, Spritzer und Lichtbogenstrahlung schiitzen.

o Arbeiten Sie nicht allein. Vergewissern Sie sich, dass sich jemand in Ihrer Ndhe aufhalt, an den
Sie sich im Falle einer Gefdhrdung wenden konnen.

o Berithren Sie die Elektrode/Draht nicht mit bloffen Handen. Achten Sie darauf, dass der
Elektrodenhalter/Brenner oder die Elektrode/Draht nicht mit einer Person oder einem
geerdeten Gegenstand in Bertihrung kommt.

¢ Beriihren Sie niemals stromfiihrende Teile.

o Beriihren Sie niemals die Elektrode/Draht, wenn Sie mit der Arbeitsfliche, dem Boden oder
einer anderen Maschine in Berithrung stehen.

o Schiitzen Sie sich vor moglichen elektrischen Schldgen, indem Sie sich von der Arbeitsfliche
und dem Boden isolieren. Verwenden Sie nicht brennbares, elektrisch isolierendes, trockenes
und unbeschadigtes Isoliermaterial, das grof genug ist, um den Kontakt des Bedieners mit der
Arbeitsflache zu verhindern.

o Schlieflen Sie nicht mehr als eine Elektrode an den Elektrodenhalter an.

o Schlief3en Sie die Massezange so nah wie moglich an das Werkstiick oder den Werktisch an, so
dass ein guter Metall-Metall-Kontakt besteht.
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Uberpriifen Sie den Brenner, bevor Sie die Maschine starten. Vergewissern Sie sich, dass der
Brenner und das Kabel in gutem Zustand sind. Ersetzen Sie immer einen beschadigten oder
abgenutzten Brenner.

Beriihren Sie keinen Elektrodenhalter, der an 2 verschiedene Gerate gleichzeitig angeschlossen
ist, da sonst eine doppelte Leerlaufspannung entsteht.

Schalten Sie die Maschine aus, wenn sie nicht benutzt wird, und stecken Sie die Kabel ab.
Stecken Sie alle Stromanschliisse und/oder Anschlussstecker ab und schalten Sie die Maschine
aus, bevor Sie sie reparieren.

Seien Sie vorsichtig, wenn Sie ein langes Netzkabel verwenden.

Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse fest, sauber und trocken sind.

Stellen Sie sicher, dass die Kabel trocken, sauber und fettfrei sind. Schiitzen Sie sie vor heifden
Metallteilen und Funken.

Unisolierte, blanke Kabel stellen eine todliche Gefahr dar. Uberpriifen Sie alle Kabel regelmaRig
auf mogliche Schaden. Wenn Sie ein beschadigtes oder nicht isoliertes Kabel finden, reparieren
oder ersetzen Sie es sofort.

Wenn die Masseklemme nicht mit dem Werkstiick verbunden ist, vermeiden Sie unbedingt den
Kontakt mit einem Metallgegenstand.

Stellen Sie sicher, dass die Stromleitung korrekt geerdet ist.

Verwenden Sie die AC-Schweifdsteckdose nicht in nassen, feuchten oder beengten
Gegebenheiten, oder bei Sturzgefahr.

Verwenden Sie den AC-Ausgang nur, wenn der Schweif3prozess UNBEDINGT erforderlich ist.
Wenn Sie einen Wechselstromausgang benétigen, verwenden Sie die Fernbedienung, falls Thre
Maschine mit einer solchen ausgestattet ist.

Treffen Sie besondere Sicherheitsvorkehrungen, wenn eine der folgenden elektrisch
gefahrlichen Bedingungen vorliegt:

¢ Wenn Sie sich an feuchten Orten aufhalten oder nasse Kleidung tragen,

Wenn Sie sich auf Metallboden, Gitterrosten oder Geriisten befinden,

In beengten Positionen wie dem Sitzen, Knien oder Liegen,

Wenn das Risiko eines Kontakts mit dem Werkstiick oder dem Boden hoch oder unvermeidbar
ist. Die folgenden Maschinen konnen in diesen Féllen verwendet werden:

Halbautomatische DC-Konstantspannungs (CV)- MIG - Schweifgerite,
DC-Elektroden-Handschweifdgerdte mit ummantelter Elektrode,

Gleich- oder Wechselstromschweifdgerate mit reduzierter Leerlaufspannung (VRD), falls
vorhanden.

Was Sie im Falle eines
Stromschlags tun
miissen

VA &

¢ Schalten Sie den Strom ab.

e Zur Rettung des Opfers vor einem Stromschlag durch stromfiihrende Kabel oder Teile
verwenden Sie nichtleitende Materialien wie trockenes Holz.

Rufen Sie den Notdienst an.

Wenn Sie eine Erste-Hilfe-Ausbildung haben;

e Wenn die Person nicht atmet, fithren Sie sofort eine Herz-Lungen-Wiederbelebung (HLW)
durch, nachdem der Kontakt mit der Stromquelle unterbrochen wurde. Setzen Sie die
Reanimation fort, bis die Atmung einsetzt oder Hilfe eintrifft.

Wenn ein automatischer elektronischer Defibrillator (AED) zur Verfiigung steht, verwenden Sie
ihn wie vorgeschrieben.

Behandeln Sie eine elektrische Verbrennung wie eine thermische Verbrennung, indem Sie eine
kalte Kompresse auflegen. Vermeiden Sie eine Infektion und decken Sie sie mit einem sauberen,
trockenen Tuch ab.

Bewegliche Teile kénnen
Verletzungen verursachen

WA

« Halten Sie sich von sich bewegenden Objekten fern.

e Halten Sie alle Abdeckungen, Verkleidungen, Tiiren usw. von Maschinen und Geriten
geschlossen und verriegelt.

Tragen Sie Schuhe mit Metallkappen, falls schwere Gegenstiande herunterfallen konnen.

Ddmpfe und Gase
kénnen schddlich fiir
Ihre Gesundheit sein

SR |
Q@w:&@

Gefahr droht durch Idngeres Einatmen von Ddmpfen und Gasen, die beim Schweifsen und
Schneiden entstehen

« Brennen und Reizungen der Augen, der Nase und des Rachens sind Symptome einer schlechten
Beliiftung. Erhéhen Sie in einem solchen Fall sofort die Beliiftung und stellen Sie das
Schweifden/Schneiden ein, wenn das Problem weiterhin besteht.

« Sorgen Sie fiir ein natirliches oder kiinstliches Beliiftungssystem im Arbeitsbereich.

www.magmaweld.com
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« Verwenden Sie beim Schweif3en/Schneiden ein geeignetes Rauchabzugssystem. Installieren Sie
gegebenenfalls ein System, das die in der gesamten Werkstatt angesammelten Dampfe und
Gase absaugen kann. Verwenden Sie ein geeignetes Filtersystem, um eine Verschmutzung der
Umwelt beim Ablassen zu vermeiden.

Wenn Sie in engen und geschlossenen Raumen arbeiten oder mit Blei, Beryllium, Kadmium,
Zink beschichtete oder lackierte Materialien schweif3en, verwenden Sie zusatzlich zu den oben
genannten Vorsichtsmafinahmen Masken, die fiir frische Luft sorgen.

Wenn Gasflaschen in einem separaten Bereich untergebracht sind, sorgen Sie dafiir, dass diese
Bereiche gut beliiftet sind. Halten Sie die Hauptventile geschlossen, wenn die Gasflaschen nicht
in Gebrauch sind und achten Sie auf Gaslecks.

Schutzgase wie Argon sind schwerer als Luft und kénnen in geschlossenen Radumen anstelle von
Luft eingeatmet werden. Dies ist gefahrlich fiir Ihre Gesundheit.

Fithren Sie keine Schweif3-/Schneidarbeiten bei Vorhandensein von
Chlorkohlenwasserstoff-ddmpfen aus Schmier- oder Lackierprozessen durch.

Einige geschweifdte/geschnittene Materialien erfordern eine besondere Beliiftung.

Die Sicherheitsvorschriften fiir solche Produkte sollten Sie sorgfaltig lesen. Falls erforderlich,
muss eine entsprechende Atemschutzmaske getragen werden.

Schweifspritzer und
Lichtbogen kénnen
schddlich fiir Ihre
Augen und Haut sein

REEPY

¢ Um Augen und Gesicht zu schiitzen, tragen Sie eine genormte Schweifmaske bzw. Schweifthelm
mit geeigneter Filterstufe.

o Schiitzen Sie andere exponierte Kérperteile (Arme, Hals, Nacken usw.) durch geeignete

Schutzkleidung vor Schweif3spritzern und UV-Strahlen.

Schirmen Sie Thren Arbeitsbereich mit flammensicheren Schutzwénden ab und héngen Sie

Warnschilder in Augenhéhe auf, um Personen vor Lichtbogen und heifen Metallteilen zu

schiitzen.

Das Schweif3- oder Schneidgerat nicht zum Aufheizen von eingefrorenen Rohren verwenden.

Das kann zu Explosionen, Feuer oder Schiden an Ihrer Anlage fiihren.

Funken und Spritzer
kénnen Ihre Augen
verletzen

-4

o Arbeiten wie Schweifien/Schneiden, Oberflaichenschleifen, Biirsten usw. verursachen Funken
und Spritzer von Metallpartikeln. Tragen Sie notfalls eine zugelassene Arbeitsschutzbrille mit
Seitenschutz unter der Schweifimaske, um mogliche Verletzungen zu vermeiden.

Heif3e Teile knnen
schwere Verbrennungen
verursachen

i,

« Beriihren Sie heife Teile nicht mit bloRen Handen.

e Lassen Sie die Maschinenteile abkiihlen, bevor Sie an ihnen arbeiten.

« Wenn Sie mit heifien Teilen hantieren miissen, verwenden Sie geeignete Werkzeuge, Schweif3-/
Schutzhandschuhe mit hoher Warmeddmmung und feuerfeste Kleidung.

Lérm kann Ihr
Gehor schddigen

®

« Der von einigen Maschinen und Prozessen erzeugte Larm kann Thr Gehor schadigen.
* Wenn der Larmpegel hoch ist, tragen Sie einen zugelassenen Gehoérschutz.

Schweifdraht kann zu
Verletzungen fiihren

A\

* Richten Sie den Schweiffbrenner bei laufendem Antrieb der Drahtspule nicht auf einen
Korperteil, andere Personen oder Metallteile, die nicht bearbeitet werden.

* Wenn Sie den Schweifddraht mit der Hand von der Spule abwickeln (vor allem bei diinnen
Durchmessern) kann der Draht wie eine Feder aus Ihrer Hand springen und Sie oder andere
Personen in Ihrer Umgebung verletzen. Schiitzen Sie dabei besonders Augen und Gesicht.

Schweif3en / Schneiden
kann zu Brdnden und
Explosionen fiihren

o Schweifien / schneiden Sie niemals in der Ndhe von brennbaren Materialien. Es kann zu
Branden oder Explosionen kommen.

¢ Bevor Sie mit dem Schweifsen/Schneiden beginnen, entfernen Sie brennbare Materialien aus

der Umgebung oder decken Sie sie mit Schutzabdeckungen ab, um zu verhindern, dass sie sich

entziinden.

Halten Sie in diesen Bereichen die geltenden nationalen und internationalen Vorschriften ein!
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« Schweifden/Schneiden Sie keine vollstandig geschlossenen Rohre oder Leitungen.

« Offnen, entleeren, beliiften und reinigen Sie Rohre und geschlossene Behilter vor dem
Schweifden/Schneiden vollstandig. Gehen Sie beim Schweifien/Schneiden an solchen Stellen
mit grofRtmoglicher Sorgfalt vor.

o Schweifden / schneiden Sie nicht, auch nicht im leeren Zustand, an Rohren und Schlauchen, die
zuvor Stoffe enthielten, die Explosionen, Brande oder andere Reaktionen verursachen kénnen.

o Wahrend des Schweif3-/Schneidevorgangs entstehen hohe Temperaturen. Arbeiten Sie daher
nicht auf Oberflichen, die leicht verbrannt oder beschadigt werden kénnen!

e Umbherfliegende Funken und Splitter konnen Brdnde verursachen. Bewahren Sie daher
Hilfsmittel wie Feuerloscher, Wasser und Sand griffbereit auf.

o Verwenden Sie Riickschlagsicherungen, Gasdruckregler und Ventile fiir entflammbare,
explosive und unter Druck stehende Gaskreisldufe. Stellen Sie sicher, dass diese regelmafig
tberpriift werden und ordnungsgemaf funktionieren.

Wartung von Maschinen e Elektrische Anlagen diirfen nicht von Unbefugten repariert werden. Fehler bei der
und Gerdtendurch  Instandsetzung koénnen elektrische Schldge, Explosionen und Brdnde verursachen und
Unbefugte kann  Personen konnen schwer verletzt werden.
Verletzungen verursachen e Die Gaskreiselemente arbeiten unter Druck; die Wartung durch Unbefugte kann zu Explosionen
und schweren Verletzungen der Benutzer fithren.
A * Es wird empfohlen, die Maschine und ihre Nebenaggregate mindestens einmal pro Jahr von
kompetenter Stelle technisch warten zu lassen.

Schweif3en / Schneiden e Fiihren Sie Schweif’-/ Schneidearbeiten in engen Ridumen nur in Anwesenheit einer weiteren
in kleinen Rdumen mit  Person durch.
begrenztem Volumen e Vermeiden Sie Schweif’- und Schneidarbeiten in solchen geschlossenen Raumen so weit wie

2 moglich.

Die Nichtbeachtung der < Treffen Sie alle notwendigen Vorsichtsmafinahmen, wenn Sie das Gerit transportieren. Die
notwendigen  Bereiche, wohin transportiert wird, die beim Transport eingesetzten Gegenstinde und die
Vorsichtsmafinahmen  korperliche Verfassung und Gesundheit der Personen, die den Transport durchfiihrt, missen fiir
beim Transportkannzu  den Transportvorgang geeignet sein.
Unfiillen fithren e Einige Maschinen sind extrem schwer, so dass fiir einen Transport Sicherheitsvorkehrungen fiir

die Umgebung getroffen werden miissen.
A _@ * Wenn die Maschine von einer Plattform aus benutzt werden soll, muss gepriift werden, ob die

Plattform tiber entsprechende Tragfdhigkeit verfiigt.

« Soll die Maschine mit Hilfe eines Verkehrsmittels (Wagen, Gabelstapler usw.) transportiert
werden, vergewissern Sie sich, dass das Fahrzeug und die Verbindungspunkte, die die Maschine
mit dem Fahrzeug verbinden (Tragegurt, Gurt, Schraube, Mutter, Rad usw.), stabil sind.

* Wenn Sie die Maschine von Hand transportieren miissen, vergewissern Sie sich, dass die
Hilfsmittel (Tragegurt, Glirtel usw.) und die Anschliisse sicher sind.

e Um die notwendigen Transportbedingungen zu gewahrleisten, beachten Sie die Regeln der
Internationalen Arbeitsorganisation zum Transportgewicht und die in lhrem Land geltenden
Transportvorschriften.

* Benutzen Sie immer die Griffe oder Trageschlaufen, wenn Sie das Schweifdgerdt an einen
anderen Ort bringen. Ziehen Sie niemals am Brenner, am Kabel oder an den Schlduchen. Tragen
Sie Gasflaschen immer separat.

« Entfernen Sie vor dem Transport von Schweif3geraten alle Verbindungsteile und transportieren
Sie sie einzeln, heben Sie kleine Gerite an den Griffen, grof3e Gerite an den Trageringen oder
mit einem geeigneten Hebezeug wie einem Gabelstapler.

CELl LN U Fine unsachgemdfe Positionierung der Stromquelle oder anderer Geriite kann zu schweren

zu Verletzung Verletzungen und Sachschdden fiihren.
fiihren

o Stellen Sie IThre Maschine auf Boden und Plattformen mit einer maximalen Neigung von 10°,
A damit sie nicht herunterféllt oder umkippt. Bevorzugen Sie Bereiche, die den Materialfluss
nicht behindern und in denen keine Gefahr besteht, tiber Kabel und Schldauche zu stolpern. Am
besten sind grofie, gut beliiftete, staubfreie Bereiche. Damit die Gasflaschen nicht umkippen,
stellen Sie die Flasche auf die vorgesehene Plattform an dem Gerat und sichern Sie sie mit einer
Kette. Notfalls sichern Sie die Gasflasche an einer Wand, damit sie bei Gebrauch nicht umkippt.
« Erméglichen Sie den Bedienern einen einfachen Zugriff auf die Einstellungen und Anschliisse
des Gerats.
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Ubermdgiger Gebrauch
fiihrt zur Uberhitzung
der Maschine

§9%
[ ]

« Lassen Sie das Gerat entsprechend den Betriebszyklen abkiihlen.

e Verringern Sie den Strom oder planen Sie kiirzere Einschaltzeiten, bevor Sie wieder mit dem
Schweif3en beginnen.

Blockieren Sie nicht die Beliiftungsschlitze der Maschine.

Installieren Sie keine Filter in den Beliiftungsoffnungen der Maschine ohne die Genehmigung
des Herstellers.

Lichtbogenschweifden
kann elektromagnetische
Interferenzen
verursachen

DA

« Diese Maschine ist Gruppe 2, Klasse A in den EMV-Tests geméf3 der Norm TS EN 55011.

« Maschinen der Klasse A sind nicht fiir die Verwendung in Wohngebieten bestimmt, in denen
die Stromversorgung iiber das Niederspannungsnetz stattfindet. Moglicherweise gibt es
Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Kompatibilitat aufgrund von
Hochfrequenzstorungen, die an solchen Orten tibertragen und abgestrahlt werden.

Diese Maschine entspricht nicht der IEC 61000 -3 - 12. Wenn die Maschine an das

My ol
in Haushalten verwendete Niederspannungsnetz angeschlossen werden soll, muss
der Installateur, der den elektrischen Anschluss vornimmt, oder die Person, die die
¢ | Maschine benutzen wird, tber die Anschlussfahigkeit der Maschine informiert

werden; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Benutzer.

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich die elektromagnetische Vertrédglichkeit (EMV)
erfiillt. Elektromagnetische Stérungen beim Schweifien kdnnen unerwiinschte Auswirkungen
auf Thre elektronischen Gerite und das Stromnetz haben. Der Benutzer ist fir die
Auswirkungen verantwortlich, die durch diese Stérungen wahrend des Betriebs verursacht
werden kénnen.

Falls Storungen auftreten, kénnen zusatzliche Mafinahmen ergriffen werden, um die Einhaltung
der Vorschriften zu gewdhrleisten, z. B. die Verwendung kurzer Kabel, die Verwendung
isolierter (gepanzerter) Kabel, die Verlegung der Maschine, die Entfernung von Kabeln aus dem
betroffenen Gerdt und/oder Bereich, die Verwendung von Filtern oder der EMV-Schutz des
Arbeitsbereichs.

Um mogliche EMV-Schaden zu vermeiden, sollten Sie Schweif3- und Schneidarbeiten so weit wie
moglich (100 m) von empfindlichen elektronischen Geréten entfernt durchfiihren.
Vergewissern Sie sich, dass Ihre Maschine in Ubereinstimmung mit der Bedienungsanleitung
aufgestellt und positioniert ist.

Bewertung der Gemdf3
elektromagnetischen
Vertrdglichkeit des
Arbeitsbereichs

9

IEC 60974-9 Abschnitt 5.2.;

Vor der Installation eines Schweif3gerats muss der Betreiber und/oder der Benutzer eine Priifung

auf mogliche elektromagnetische Stérungen in der Umgebung durchfiihren.

Die folgenden Bedingungen miissen beachtet werden.

a) Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und Telefonkabel tiber, unter und neben dem
Schweifdgerat und der Ausriistung,

b) Radio- und Fernsehsender und -empfanger,

c) Computer und andere Kontrollgerite,

d) Kritische Sicherheitsausriistung, z.B. Schutz von Industrieanlagen,

e) Medizinische Gerdte von Menschen in der Nachbarschaft, z.B. Herzschrittmacher und
Horgerate,

f) Gerate, die zur Messung oder Kalibrierung verwendet werden,

g) Storfestigkeit von anderen Geréten in der Umgebung. Der Benutzer muss sicherstellen, dass

andere in der Umgebung verwendete Gerite kompatibel sind. Dies kann zusitzliche
Schutzmafinahmen erfordern.

h) Die Grenzen des Inspektionsbereichs konnen je nach Grofle der Umgebung, der
Gebaudestruktur und anderen Aktivitdten im Gebdude erweitert werden, wobei die Tageszeit,
zu der der Schweifdvorgang durchgefiihrt wird, beriicksichtigt werden sollte.

Neben der Bewertung des Gebiets kann auch die Bewertung der Gerateinstallationen fiir die

Behebung der Storung erforderlich sein. Falls erforderlich, konnen auch Messungen vor Ort

durchgefiihrt werden, um die Effizienz von Minderungsmafinahmen zu bestatigen.

(Quelle: IEC 60974-9).

Methoden zur
Reduzierung von
elektromagnetischen
Interferenzen

DA

e Das Gerat muss wie empfohlen und von einer autorisierten Person an das Stromnetz
angeschlossen werden. FFalls Interferenzen auftreten, kénnen zusétzliche Mafinahmen wie
Netzfilter ~ angewendet  werden. Die  Versorgung von fest montierten
Lichtbogenschweifdgeraten muss iiber ein Metallrohr oder ein gleichwertiges abgeschirmtes
Kabel erfolgen. Das Display und das Gehduse des Netzteils miissen miteinander verbunden sein
und es muss ein guter elektrischer Kontakt zwischen den beiden Strukturen bestehen.
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Die empfohlene Wartung des Gerats muss regelmafig durchgefiihrt werden. Wenn das Gerét in
Gebrauch ist, miissen alle Abdeckungen geschlossen und/oder verriegelt sein. Ohne
schriftliche Genehmigung des Herstellers diirfen keine Anderungen oder Modifikationen am
Gerat vorgenommen werden, die iiber die Standardeinstellungen hinausgehen. Andernfalls ist
der Benutzer fiir die Folgen verantwortlich, die daraus entstehen kénnen.

Schweif3kabel sollten so kurz wie méglich gehalten werden. Sie miissen nebeneinander auf dem
Boden des Arbeitsbereichs liegen und diirfen sich nicht verwickeln.

Beim Schweiflen/Schneiden wird in der Maschine ein Magnetfeld erzeugt. Dies kann dazu
fithren, dass das Gerdt Metallteile an sich zieht. Um diese Anziehungskraft zu verhindern,
stellen Sie sicher, dass metallische Materialien in einem sicheren Abstand gehalten oder
gesichert werden. Der Bediener muss von miteinander verbundenen Metallmaterialien isoliert
sein.

Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Grof3e und
Lage nicht geerdet ist (z. B. bei der Herstellung von Schiffsriimpfen oder im Stahlbau), kann
eine Verbindung zwischen Werkstiick und Erde in einigen Féllen die Emissionen verringern.
Beachten Sie, dass die Erdung des Werkstiicks zu Verletzungen der Benutzer oder zu
Fehlfunktionen anderer elektrischer Gerdte in der Umgebung fithren kann. Wo erforderlich,
kann die Verbindung zwischen Werkstiick und Erde als Direktverbindung hergestellt werden.
Aber in einigen Lindern, in denen eine Direktverbindung nicht zulédssig ist, kann die
Verbindung mit geeigneten Kondensatoren gemafd den ortlichen Vorschriften und
Bestimmungen hergestellt werden.

Abschirmung und Einhiillung anderer Gerdte und Kabel im Arbeitsbereich konnen helfen,
storende Effekte zu vermeiden. Die komplette Abschirmung der gesamten Schweif3-/
Schneidezone kann fiir einige spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.

Elektronenmagnetisches
Feld (EMF)

9

2 )

Elektrischer Strom, der durch einen Leiter fliefdt, erzeugt lokalisierte elektrische und
magnetische Felder (EMF).

Bediener sollten die folgenden Hinweise befolgen, um das Risiko einer EMF-Exposition zu
minimieren:

Um das Magnetfeld zu reduzieren, sollten Schweifileitungen so weit wie méglich eng verlaufen
und mit Verbindungsmaterialien (Klebeband, Kabelbinder usw.) gesichert werden.

Der Oberkorper und der Kopf des Bedieners sollten so weit wie moglich von der Schweif3-/
Schneidemaschine und den Kabeln entfernt gehalten werden,

Schweif3-/Schneide- und Elektrokabel diirfen in keiner Weise um den Kérper gewickelt werden,
Der Korper darf nicht zwischen Kabeln eingeklemmt werden. Alle Schweif3-/Schneidekabel
sollten nebeneinander und vom Korper entfernt verlegt werden,

Das Riicklaufkabel soll so nah wie méglich am Schweif3-/Schneidbereich an das Werkstiick
angeschlossen werden,

Lehnen Sie sich nicht gegen das Schweifdgerdt, setzen Sie sich nicht darauf und arbeiten Sie
nicht zu nahe daran,

Wihrend des Transports des Schweifdgerdts oder der Drahtvorschubeinheit darf nicht
geschweifdt / geschnitten werden.

EMF konnen auch die Funktion von medizinischen Implantaten (Material, das in den Korper
eingesetzt wird) wie Herzschrittmachern beeintrachtigen. Fiir Menschen mit medizinischen
Implantaten miissen Schutzmafinahmen getroffen werden. So kann beispielsweise der Zugang
fiir Passanten eingeschrankt werden oder es konnen individuelle Risikobewertungen fiir die
Betreiber vorgenommen werden. Bei Benutzern mit medizinischen Implantaten sollte eine
Risikobewertung und Empfehlung durch einen Arzt erfolgen.

Schutz

O

« Setzen Sie das Gerat nicht Regen, Spritzwasser oder unter Druck stehendem Dampf aus.

Energie-Effizienz

@f

* Wihlen Sie den Prozess und das Gerit, die fiir den Schweif3-/Schneidevorgang geeignet sind,
den Sie durchfithren mochten.

« Wihlen Sie den Strom und / oder die Spannung, die fiir das Material und die Dicke des zu
schweiffenden / schneidenden Materials geeignet sind.

« Wenn Sie ldngere Zeit nicht Schweifden/Schneiden, schalten Sie die Maschine aus, nachdem der
Ventilator die Maschine abgekiihlt hat. Unsere Maschinen mit intelligenter Liiftersteuerung
stoppen von selbst.
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Abfallverfahren e« Diese Maschine gehort nicht in den Hausmiill. Sie muss im Rahmen der Richtlinie der
Europdischen Union und des nationalen Rechts recycelt werden.
o Informieren Sie sich bei Ihrem Héandler und bei autorisierten Personen iiber die Entsorgung
Threr gebrauchten Maschine.

m GARANTIEFORMULAR

Bitte besuchen Sie unsere Website www.magmaweld.com/warranty-form/wr fiir das
Garantieformular.
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% TECHNISCHE DATEN

. 1.1 Allgemeine Erlduterungen

Die KOMPAKTE ECO SERIE ist ein benutzerfreundliches dreiphasiges industrielles MIG/MAG-Inverter-
Schweifdgerat, das fiir schwere Bedingungen entwickelt wurde. Mit seiner benutzerfreundlichen Oberflache
ermoglicht es eine schnelle und einfache Nutzung. Es bietet hervorragende Schweifieigenschaften mit allen
Massiv- und Fiilldrahten.

Schweifspannung und Drahtvorschubgeschwindigkeit konnen tuber das Bedienfeld vor dem
Drahtvorschubgerat eingestellt werden. Schweifspannung und -strom konnen auf der Digitalanzeige
iiberwacht werden. Die optimalen Schweiffparameter konnen aus der Tabelle im Drahtvorschubgerat
ausgewdahlt werden. Es gibt eine integrierte Gasflaschenplattform und eine 24-V-Steckdose fiir die
CO02-Gasheizung. Es wird durch einen Liifter gekiihlt und verfiigt iber einen Uberhitzungsschutz.

. 1.2 Makine Bilesenleri

14

16

) I
° ° &

Figur 1:1ID 250 - 350 MK ECO Vorder- und Riickansicht

1- Digitalanzeige Links 9- Poliger Anschluss (+)

2- Einstelltopf 10- Gaseintritt

3- Brenneranschluss 11- Heizungssteckdose

4- Poliger Anschluss (-) 12- Wassereinheit Energiesteckdose
5- Anschluss des Brennerstabs 13- Netzkabel

6- Digitalanzeige Rechts 14- Kanisterkabeleinfiihrung

7- Einstelltopf 15- Ventilator

8- Ein/Aus-Schalter 16- Rad
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Figur 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Vorder- und Riickansicht

1- Digitalanzeige Links 11- Warmwasserzulauf Wassereinheit
2- Einstelltopf 12- Kaltwasserausgang Wassereinheit
3- Brenneranschluss 13- Gaseintritt

4- Poliger Anschluss (-) 14- Heizungssteckdose

5- Anschluss des Brennerstabs 15- Wassereinheit Energiesteckdose
6- Digitalanzeige Rechts 16- Netzkabel

7- Einstelltopf 17- Kanisterkabeleinfiihrung

8- Ein/Aus-Schalter 18- Ventilator

9- Kutup Baglantis (+) 19- Rad

10- Wassereinheit-Led
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. 1.3 Produktkennzeichnung

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 250 MK EC

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

SIN:

ID 250 MKW ECO

=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: —_ 50A/16.5V - 250A / 26.5V
— - X ‘o 40% 60% 100%
)
IE U= 63V , 250A 204A 158A
u, 26.5V 24.2v 21.9V
DD U,= 400V l,.= 17.3A lo= 10.9A
UK
1P23 C€E EAL ca
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.A.S.

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V
X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
Ce EAL ch
CA

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MKW ECO

SIN:

=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V
— - X« 40% 60% 100%
[
U= 62V 2 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
DD U= 400V L= 27.4A L= 17.34A
3-50.600z
IP23 ce EAL ch
BEDIENUNGSANLEITUNG
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Dreiphasen-Transformator-Gleichrichter X Operationszyklus
j MIG / MAG-Schweifien Uo Leerlauf-Betriebsspannung
== Gleichstrom Uz Netzspannung und -frequenz
DD Netzeingang - 3-Phasen-Wechselstrom Uz Nennschweif3spannung
m Serz;leégerll)?ltnfgg I{-\rbeiten in gefdhrlichen I Nennstrom aus dem Netz
Iz Nennschweifdstrom
S1 Strom aus dem Netz
P23 Schutzklasse

Operationszyklus
Tempe:‘atur )
4

6 Minuten

4 Minuten 6 Minuten

4 Minuten

6 Minuten

Zeit (Min.)
4 Minuten

Wie in EN 60974-1 definiert, umfasst die Betriebszyklusrate eine Zeitspanne von 10 Minuten. Wenn Sie
beispielsweise mit 250 A in einer Maschine arbeiten mochten, die mit 250 A bei 60% spezifiziert ist,
kann die Maschine in den ersten 6 Minuten des 10-miniitigen Zeitraums (1 Zone) ohne Unterbrechung
schweifden/schneiden. Die Maschine muss jedoch fiir die nachsten 4 Minuten im Leerlauf bleiben, um

abzukiihlen (Zone 2)

BEDIENUNGSANLEITUNG
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. 1.4 Technische Spezifikationen

ID 250 MK ECO

TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 250 MKW ECO
Netzspannung (3 Phasen 50-60 Hz) \% 400
Bemessungsleistung kVA 11.9 (%40)
Bereich zur Einstellung des Schweif3stroms ADC 50 - 250
Nennschweifdstrom ADC 250
Leerlaufspannung vDC 63
MK 1143 x 528 x 966 mm
Abmessungen (1 xb x h) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Gewicht kg
MKW 106
Schutzklasse IP 23
ID 350 MK ECO
TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN EINHEIT ID 350 MKW ECO
Netzspannung (3 Phasen 50-60 Hz) \Y 400
Bemessungsleistung kVA 18.9 (%40)
Bereich zur Einstellung des Schweif3stroms ADC 50-350
Nennschweif3strom ADC 350
Leerlaufspannung VDC 62
MK 1143 x 528 x 966 mm
Abmessungen (1x b x h) mm
MKW 1143 x528x 1145 mm
MK 82
Gewicht kg
MKW 106
Schutzklasse IP 23
" 1.5 zubehor
ID 250 MK ECO
STANDARDZUBEHOR ANZAHL ID 250 MKW ECO
Erdungszange und Kabel 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gasschlauch 1 7907000002
MIG/MAG CO,-Zubehorsatz* 1 -
MIG/MAG-Mischung / Argon-Zubehorset* 1 -
ID 350 MK ECO
STANDARDZUBEHOR ANZAHL ID 350 MKW ECO
Erdungszange und Kabel 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gasschlauch 1 7907000002
MIG/MAG COz-Zubehorsatz* 1 -
MIG/MAG-Mischung / Argon-Zubehorset* 1 -

* Muss bei der Bestellung angegeben werden.

www.magmaweld.com
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ID 250 MK ECO
OPTIONALES ZUBEHOR ANZAHL ID 250 MKW ECO
CO2 Heizung 1 7020009003
Gasregulator (COz) 1 7020001005
m Gasregulator (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120050003
) ID 350 MK ECO
OPTIONALES ZUBEHOR ANZAHL ID 350 MKW ECO
CO2z Heizung 1 7020009003
Gasregulator (COz) 1 7020001005
Gasregulator (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Wassergekiihlter MIG-Brenner 1 7120050003
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'x INSTALLATIONSHINWEISE
. 2.1 Zu beachtende Punkte beim Empfang

Vergewissern Sie sich, dass alle Materialien, die Sie bestellt haben, eingetroffen sind. Wenn Material fehlt oder
beschadigt ist, wenden Sie sich sofort an die Verkaufsstelle.
Die Standardbox enthalt :

» Hauptgerat und das daran angeschlossene Netzkabel ¢ Garantie-Zertifikat
¢ Erdungszange und Kabel ¢ Gebrauchsanweisung
e Gasschlauch e Schweifddraht

Im Falle einer beschadigten Lieferung sollten Sie ein Protokoll fithren, den Schaden fotografieren und ihn
zusammen mit einer Fotokopie des Lieferscheins dem Transportunternehmen melden. Wenn das Problem
weiterhin besteht, wenden Sie sich an den Kundendienst.

. Symbole auf dem Ger<dt und ihre Bedeutungen

Der Schweifdvorgang birgt Gefahren. Sorgen Sie fiir geeignete Arbeitsbedingungen und treffen Sie die

'7\ notwendigen Vorsichtsmafinahmen. Spezialisierte Personen sind fiir die Maschine verantwortlich und
miissen die notwendige Ausriistung bereitstellen. Unbeteiligte Personen sollten von der Schweif3stelle

ferngehalten werden.

- 71 Diese Maschine entspricht nicht der IEC 61000-3-12. Wenn die Maschine an das in Haushalten verwendete

& Niederspannungsnetz angeschlossen werden soll, muss der Installateur, der den elektrischen Anschluss
vornimmt, oder die Person, die die Maschine benutzen wird, tiber die Anschlussfahigkeit der Maschine

informiert werden; in diesem Fall liegt die Verantwortung beim Benutzer.

Achten Sie auf die Sicherheitssymbole und Warnhinweise auf der Maschine und in dieser
Bedienungsanleitung und entfernen Sie die Aufkleber nicht.

‘%‘i Die Gitter dienen der Beliiftung. Die Offnungen diirfen nicht abgedeckt werden, um eine gute Kiihlung zu
* gewahrleisten, und es diirfen keine Fremdkorper hineingelassen werden.

. 2.2 Empfehlungen fiir Installation und Betrieb

» Zum Bewegen der Maschine sollten Hebedsen oder Gabelstapler verwendet werden. Heben Sie das Gerat
nicht mit der Gasflasche an. Beim manuellen Tragen von tragbaren Schweifdgeraten miissen Mafinahmen
gemafd den Vorschriften zum Arbeitsschutz ergriffen werden. Am Arbeitsplatz miissen die notwendigen
Vorkehrungen getroffen werden, um sicherzustellen, dass der Transportvorgang so weit wie méglich unter
Einhaltung der Gesundheits- und Sicherheitsbedingungen durchgefiihrt wird. Entsprechend den
Merkmalen der Arbeitsumgebung und den Anforderungen des Arbeitsplatzes sollten Vorkehrungen
getroffen werden. Stellen Sie die Maschine auf eine harte, ebene und glatte Oberfliche, wo sie nicht
herunterfallen oder umkippen kann

* Wenn die Umgebungstemperatur 40°C tibersteigt, lassen Sie die Maschine mit einem niedrigeren Strom oder
einer niedrigeren Taktzahl laufen.

e Vermeiden Sie das Schweifien im Freien bei Wind und Regen. Wenn in solchen Situationen geschweifst
werden muss, schiitzen Sie den Schweif3bereich und das Schweifdgerdt mit Vorhangen und Markisen.

o Achten Sie bei der Aufstellung des Gerats darauf, dass Materialien wie Wande, Vorhédnge, Verkleidungen usw.
den einfachen Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen der Maschine nicht behindern.

* Wenn Sie in geschlossenen Rdumen schweifden, verwenden Sie eine geeignete Rauchabsauganlage. Wenn die
Gefahr des Einatmens von Schweifddampfen und -gasen in geschlossenen Raumen besteht, verwenden Sie
ein Atemschutzgerat.

« Beachten Sie die auf dem Produktetikett angegebenen Betriebszyklen. Hiufiges Uberschreiten der
Betriebszyklen kann die Maschine beschadigen und zum Erléschen der Garantie fiihren.

¢ Das Versorgungskabel muss entsprechend dem angegebenen Sicherungswert verwendet werden.

 Schlief3en Sie das Erdungskabel so nah wie moglich an den SchweifRbereich an. Achten Sie darauf, dass der
Schweifdstrom nicht durch andere Elemente als die Schweifdkabel fliefdt, z. B. durch die Maschine selbst, die
Gasflasche, die Kette oder das Lager.
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* Wenn die Gasflasche auf die Maschine gestellt wird, befestigen Sie sofort die Kette, um die Gasflasche zu
sichern. Wenn Sie die Gasflasche nicht auf die Maschine stellen, sichern Sie die Flasche mit einer Kette an der
Wand.

o Die Steckdose auf der Riickseite des Gerits ist fiir den CO2-Heizer. Schliefien Sie niemals ein anderes Gerat als
einen CO2-Heizer an die CO2-Buchse an!

. 2.3 Netzsteckeranschluss

A Verwenden Sie zu Ihrer Sicherheit niemals das Netzkabel des Gerits ohne Stecker.

e Ein Stecker ist nicht mit dem Netzkabel verbunden, da in Fabriken, auf Baustellen und in Werkstitten
unterschiedliche Steckdosen vorhanden sein konnen. Ein geeigneter Stecker muss von einem qualifizierten
Elektriker an die Steckdose angeschlossen werden. Vergewissern Sie sich, @O dass das Erdungskabel, das mit
und in gelber/griiner Farbe markiert ist, vorhanden ist.

e Nachdem Sie den Stecker mit dem Kabel verbunden haben, stecken Sie ihn noch nicht in die Steckdose.

. 2.4 Wasserkiihleinheit

 Die Wasserkiihleinheit ist ein geschlossenes Kreislaufsystem, das aus einem Kiihler, einem Ventilator, einer
Pumpe und einem Kiihlmitteltank besteht und zur Kiithlung des Brenners dient.

 Verbinden Sie den kalten (blauen) Wasserschlauch des Zwischenpakets mit dem Kaltwasserausgang des
Wasserkiihlsystems und den heifen (roten) Wasserschlauch mit dem Heiflwassereinlass des
Wasserkiihlsystems.

» Magmaweld-Schweifdmaschinen werden mit Magmaweld-Kiihlmittel geliefert, das fiir beste Leistung
hergestellt wird. Wenn der Kiihlmittelstand niedrig ist, 6ffnen Sie den Deckel des Kiihlmitteltanks und fiigen
Sie Magmaweld-Kiihlmittel hinzu, das fiir die Temperatur der Arbeitsumgebung geeignet ist. Die
Kiihlfliissigkeit muss innerhalb der Mindest- und Hochstwerte liegen, die auf der Vorderseite der Maschine
angegeben sind.

o Fiigen Sie kein anderes Kiihlmittel oder Wasser hinzu. Verschiedene fliissige Zusatzstoffe konnen chemische
Reaktionen oder andere Probleme verursachen.

¢ Magmaweld ist nicht verantwortlich fiir Risiken, die bei unterschiedlichen Fliissigkeitszusdtzen entstehen
konnen. Alle Garantiebestimmungen werden ungiiltig, wenn dem Magmaweld-Kiihlmittel ein anderes
Kiihlmittel oder Wasser hinzugefiigt wird.

e Wenn Sie eine andere Kiihlmittelmarke verwenden mochten, muss der Kiihlmittelbehélter vollstindig
entleert sein und es diirfen sich keine Riickstdnde oder Fliissigkeit darin befinden.

» Wasserkiihlgerite sind nur fiir Schweifdmaschinen der Firma “Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret
A.S.” geeignet. Wasserkiihlmaschinen konnen nicht mit externer Versorgung betrieben werden.

e An der Vorderseite der Maschine befinden sich 2 Leds. Die Power-Led leuchtet, wenn die Maschine
eingeschaltet ist, und die LED fiir die Wasserkiihlung leuchtet, wenn die Wasserkiihlung aktiviert ist.

¢ Sobald die Maschine mit dem Schweiflen beginnt, startet die Wasserzirkulation und nach Abschluss des
Schweifdvorgangs leuchtet die LED der Wasserkiihleinheit fiir die im Menii eingestellte Zeit. Falls es Luft oder
Probleme gibt, wird das Wasser nicht zirkulieren.

2 Die Verwendung von schmutzigem und kalkhaltigem (hartem) Wasser verkiirzt die Lebensdauer

des Brenners und der Pumpe. Wenn die Kiihlfliissigkeit unter dem Mindestwert liegt, besteht die
Maglichkeit eines Durchbrennens und eines Ausfalls von Motor und Brenner.
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. 2.5 Gasanschliisse

» Vergewissern Sie sich, dass der Schlauchanschluss des von Ihnen verwendeten Gasreglers die Grofde 3/8 hat.

o Offnen Sie das Gasflaschenventil, indem Sie Thren Kopf und Ihr Gesicht vom Auslass des Flaschenventils
fernhalten und halten Sie es 5 Sekunden lang gedffnet. Auf diese Weise werden eventuelle Ablagerungen und
Schmutz herausgeschleudert.

e Wenn ein CO,-Heizgerdt verwendet werden soll, schliefen Sie das CO,-Heizgerdt zundchst an die
Gasflasche an. Nachdem Sie den Gasregler an das CO,-Heizgerat angeschlossen haben, stecken Sie den
Stecker des CO,-Heizgeréts in die CO,-Heizgeratebuchse an der Riickseite der Maschine.

* Wenn der CO,-Heizer nicht verwendet werden soll, schlief3en Sie den Gasregler an die Gasflasche an.

e Schliefien Sie das eine Ende des Flaschenschlauchs an den Gasregler an und ziehen Sie die Schelle fest.
Schliefien Sie das andere Ende an den Gaseinlass auf der Riickseite der Maschine an und ziehen Sie die
Mutter fest.

o Offnen Sie das Ventil der Gasflasche und priifen Sie, ob die Flasche voll ist und ob es keine Lecks in der
Gasleitung gibt. Wenn Sie ein Gerdausch horen und/oder einen Gasgeruch riechen, der auf ein Leck hinweist,
uiberpriifen Sie Ihre Anschliisse und beseitigen Sie das Leck.

1- Gasflaschenventil 6- Gasregulator

2- Gasflasche 7- Manometer

3- COz-Heizung 8- Durchflussmesser

4- Kette 9- Durchfluss-Einstellventil

5- COz-Heizungsenergiekabel ~ 10- Schlauch

Figur 3 : Anschliisse zwischen Gasflasche, Heizung und Regler
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'x NUTZUNGSINFORMATIONEN
. 3.1 Benutzeroberfliche

ECO
ID 350 MK

s/a Digitalanzeige Links
Ampere / Drahtvorschubgeschwindigkeit und Funktion Ermoglicht die Beobachtung
der Funktionen und zeigt die Drahtvorschubgeschwindigkeit an, falls nicht
geschweifdt wird. Es gibt den Schweifdstrom beim Schweifden an.

v Digitalanzeige Rechts
Ermoglicht die Uberwachung von Spannungs- und Funktionseinstellungen. Es zeigt
die Leerlaufbetriebsspannung an, wenn der Brennertaster im Leerlauf (ohne
Schweifden) gedriickt wird. Es gibt die Schweifdspannung beim Schweif3en an.
Linker Einstelltopf
Die Einstellung erfolgt durch Drehen des Potis nach links und rechts. Die Einstellung
der Drahtgeschwindigkeit erfolgt im Leerlauf. Beim Driicken der Mentitaste und
Offnen der Funktionen kann mit dem linken Einstellpoti zwischen den Funktionen
umgeschaltet werden.
Rechter Einstelltopf
Die Einstellung erfolgt durch Drehen des Potis nach links und rechts. Die Spannung
wird angepasst. Beim Driicken der Meniitaste und Aufrufen der Funktionen erfolgt
die Einstellung der jeweiligen Funktion mit dem rechten Einstellpoti.
Kostenloser Draht
Solange der Knopf gedriickt wird, wird der Draht angetrieben, das Gasventil

funktioniert nicht. Mit dieser Taste konnen Sie den Draht in den Brenner einfiihren.

BEDIENUNGSANLEITUNG www.magmaweld.com




KOMPAKTE ECO SERIE

Nutzungsinformationen 101

Gasstrom

Solange die Taste gedriickt gehalten wird, ist der Gasfluss aktiviert und der
Drahtvorschub lduft nicht. Mit dieser Schaltflache konnen Sie nach einem
Gaswechsel das Gas im System wechseln.

Meniitaste
Das Menii wird aufgerufen. Mit dem Einstellpoti wird die gewtinschte Einstellung
gewahlt. Der Meniibereich umfasst folgende Funktionen:

Erstes Gas
Die Vordrosselzeit ist eingestellt.
Ei m icl
e 0.1-10 Sek.
Das Gas wird vor Beginn des Schweif3ens fiir die angegebene Zeit zugefiihrt und dann
beginnt das Schweifen. Schiitzt das Schweifsbad zu Beginn des Schweifdens.

Letztes Gas
Die letzte Gaszeit wird eingestellt.

Ei m ict

e 0.1-10 Sek.
Nach dem Ende des Schweifiens fiir die angegebene Zeit kommt das Gas und das
Schweifsen wird beendet. Es bietet Schutz fiir das Schweifbad am Ende des
Schweifdens.

Schweifdzeit
Wenn die Spot (Methode) ausgewdhlt ist, wird die Schweifizeit eingestellt.

Einstellbereich
e 0.1-10 Sek.

Liickenzeit
Wenn die Spot (Methode) ausgewahlt ist, wird die Zeit, die nicht geschweifst
werden soll, eingestellt.

Ei 11k icl

¢ 0.1-10 Sek.

Soft Start
Die Softstart-Einstellung wird vorgenommen.

Ei " icl

e Ein - Aus
Zu Beginn des Schweif3ens erhoht sich die Drahtgeschwindigkeit allmahlich von einer
niedrigen Geschwindigkeit auf die eingestellte Geschwindigkeit. Auf diese Weise
werden Schldge und Spritzer zu Beginn des Schweifdens verhindert.

Krater

Die Kraterfunktion ist eingestellt.
Ei i icl
¢ Ein - Aus

Dieses Verfahren dient dazu, Rissbildung am Ende des Schweifdvorgangs zu verhindern.
Wenn der Krater aktiv ist, wird der Schweifdstrom am Ende der Schweifdung mit einer
gewissen Linearitdt reduziert und die Schweifiung wird beendet.

i 8 ERAH B oo

Riickwirtsverbrennung
Die Riickbrandeinstellung wird vorgenommen.

Ei m icl

«0.1-1
Mit der Riickbrennfunktion wird die Brennldnge des Schweifsdrahtes angepasst, um
die Erdung zu reduzieren. Somit wird das Festkleben/Verstopfen des Drahtes an der
Kontaktdiise bzw. das Festkleben des Drahtes am Material verhindert.

www.magmaweld.com
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Durchflusskontrollsensor
Mit dem Flow Control Sensor wird der effiziente und gesunde Betrieb des
Kiihlsystems gesteuert. Bei Problemen mit der Wasserzirkulation wird der Benutzer
mit einem Fehlercode gewarnt.

Ei 1 icl

e Ein - Aus
Die FLO-Einstellung sollte in der OFF-Position bleiben, wenn die Kiihleinheit nicht
verwendet wird.

Niedriger Start (Low Start)
Die Niedriger Start-Einstellung wird vorgenommen.

Ei n icl

e Ein - Aus
Beim Start des Schweifdens beginnt die Schweifdspannung auf einem niedrigen
Niveau und steigt allméhlich an. Dies sorgt insbesondere bei diinnen Materialien und
Aluminium fiir eine schlagfreie Schweifinaht.

s

Wird zur Auswahl des Triggermodus verwendet. Mit jedem Driicken der Taste wird in
den anderen Triggermodus gewechselt.

o 2 Ausloser
o 4 Ausloser
» Spot (Methode)

%\Q -T-E\Q @‘\%

X

Driicken Sie den Ausldser Driicken und halten Lassen Sie den

Sie den Ausldser Ausloéser los
2 AUSLOSEMODUS : Wenn der Brennerausléser gedriickt wird, beginnt das
Schweifden und der Ausldser wird gedriickt gehalten, bis das Schweifden beendet ist.
Das Schweif3en endet, wenn der Ausloser losgelassen wird.
Schweifdvorgang einleiten;
¢ Driicken und halten Sie den Ausloser des Brenners,
¢ Der Schutzgasfluss beginnt so lange wie die Gasvorlaufzeit.
¢ Am Ende der Gasvorlaufzeit lauft der

Drahtvorschubmotor mit langsamer Geschwindigkeit.

e Der Schweif3strom erhoht sich, wenn das Werkstiick erreicht ist.
Schweifdnahtabschluss;

tl ¢ Lassen Sie den gedriickten Brennerausloser los
¢ und der Drahtvorschubmotor stoppt.
e Der Lichtbogen erlischt nach der eingestellten Riickbrennzeit.
¢ Der Prozess endet am Ende der Gasnachlaufzeit.
==~
t7
rad N Sl N
1 4 tt ¢ PrG : Gasvorlaufzeit
I : Schweifdstrom
PoG : Gasnachlaufzeit
PG| I pog |t
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i

4 AUSLOSEMODUS : Sobald der Brennerausléser gedriickt und losgelassen wird,
beginnt das Schweifden und Sie brauchen ihn nicht bis zum Ende des Schweif3ens
gedriickt zu halten. Wenn der Ausloser gedriickt und wieder losgelassen wird, wird
die Schweifdung beendet.

Schweifdvorgang einleiten;
¢ Driicken und halten Sie den Ausloser des Brenners,
 Der Schutzgasfluss beginnt so lange wie die Gasvorlaufzeit.
¢ Am Ende der Gasvorlaufzeit lauft der
Drahtvorschubmotor mit langsamer Geschwindigkeit.
e Der Schweif3strom erhoht sich, wenn das Werkstiick erreicht ist.
e Lassen Sie den Brennerausldser los und das Schweif3en wird fortgesetzt.
SchweifRnahtabschluss;
¢ Driicken Sie den Brennerausloser und lassen Sie ihn los.
» Drahtvorschubmotor stoppt
e Der Lichtbogen erlischt nach der eingestellten Riickbrennzeit.
e Der Prozess endet am Ende der Gasnachlaufzeit.

t o+ » t o+ »
+ }
14 PrG : Gasvorlaufzeit
I : Schweifdstrom
PoG : Gasnachlaufzeit
PIG | poG| ¢
Spot (Methode) Modus

Der Schweifdvorgang beginnt, sobald der Ausloser gedriickt wird, schweifdt fiir die
angegebene Zeitspanne von zehn Jahren und wartet auf die Ausschaltzeit und wird so
lange fortgesetzt, wie er gedriickt gehalten wird. Der Schweifivorgang wird beendet,
wenn der Ausléser beendet wird. Wenn der Punkt im Triggermodus ausgewahlt ist,
werden Einschalt- und Ausschaltzeiten, Schweif3- und Wartezeiten ermittelt.

c Diese Methode ist zu bevorzugen, wenn Sie jedes Mal die gleiche SchweifSnaht
und den gleichen Einbrand erzielen méchten. Schweifsndhte, die nach der Spot
(Methode) hergestellt werden, sind gleich lang.

www.magmaweld.com
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. 3.2 Anschluss an das Stromnetz
A Priifen Sie vor dem Anschlief3en die Netzspannung Maschine ans Netz.
Position “O“ befindet.

m ° Beim Einstecken des Steckers in die Steckdose Stellen Sie sicher, dass sich der Ein-/Ausschalter in der

e Schalten Sie das Gerat mit dem Ein/Aus-Schalter ein.
» Wenn Sie das Gebldsegerausch horen und die Netzlampe leuchtet, schalten Sie das Geréat aus, indem Sie den
Ein-/Ausschalter wieder auf die Position “Aus” stellen.

. 3.3 Positionierung der Drahtspule und Antrieb des Drahtes

* Drehen Sie die Schraube des Drahttransportsystems heraus. Fadeln Sie die Schweif3drahtspule auf die Welle
des Drahttransportsystems und ziehen Sie die Schraube wieder fest.

A\

Wenn Sie die Schraube des Drahttransportsystems zu fest
anziehen, kann der Draht nicht angetrieben werden und es
kann zu Fehlfunktionen kommen. Wenn Sie die Schraube nicht
fest genug anziehen, kann sich der Drahtkorb nach einer
Weile leeren und verheddern, wenn der Drahtvorschub
gestoppt wird. Ziehen Sie die Schraube daher weder zu fest
noch zu locker an.

Figur 4 : Platzieren der Drahtspule
o Ziehen Sie den Druckhebel an der Drahtvorschubspule und senken Sie ihn ab, d.h. entlasten Sie die Druckspule.

« Entfernen Sie den Schweifddraht von der Stelle, an der die Drahtspule angeschlossen
ist, und schneiden Sie das Ende mit einem Seitenmeif3el ab, ohne es zu verfehlen.

Wenn das Ende des Drahtes verfehlt wird, kann der Draht wie eine Feder herausschiefRen
und Ihnen und anderen in Ihrer Umgebung Schaden zufiigen.

e Ohne den Draht loszulassen, fithren Sie den Draht durch die Drahteinfiihrung, auf die Spulen und iiber die
Spulen in den Brenner.

Figur 5 : Anbringen des Drahtes auf der Spule

BEDIENUNGSANLEITUNG www.magmaweld.com




KOMPAKTE ECO SERIE Nutzungsinformationen 105

e Driicken Sie die Druckwalzen und heben Sie den Druckhebel E.

« Schalten Sie das Gerat ein, indem Sie den Ein/Aus-Schalter auf Position “1” stellen A .

e Driicken Sie den Ausloser, bis der Draht aus der Brennerspitze kommt. Achten Sie dabei darauf, dass sich die
Schweifldrahtspule gleichmafiig dreht, und priifen Sie, ob sich die Wicklung lockert, indem Sie den Ausloser
mehrmals driicken und wieder loslassenEl. Wenn Sie eine Lockerung und/oder ein Zuriickspulen
beobachten, ziehen Sie die Schraube des Drahttransportsystems noch etwas fester an.

* Wenn der Draht aus der Brennerspitze herausgezogen ist, setzen Sie die Diise und die Kontaktdiise wieder
auf den Brenner .

¢ Legen Sie den Draht auf ein Brett, Hl stellen Sie den entsprechenden Drahtdruck ein B und schneiden Sie das
Drahtende ab

;\

Wenn die Druckeinstellschraube zu fest angezogen oder zu locker gelassen wird
oder die falsche Drahtantriebsspule verwendet wird, treten folgende Effekte auf.

A: Geeignete Drahtstiarke und Kanalgrofie

B: Wenn der Pressarm zu stark zusammengedriickt wird, wird die Form des Drahtes verzerrt.

C: Wenn der Pressarm zu stark zusammengedriickt wird, entstehen Verformungen auf der Rollenoberflache.

D: Die Kanalldnge der Spule ist zu klein fiir den verwendeten Draht. Es kommt zu Verzerrungen in der Form
des Drahtes.

E: Die Rillengrofe der Spule ist grof8 fiir den verwendeten Draht. Es kann nicht in den Bereich des
Drahtschweif3ens verschickt werden.

A D E
’“/T\/—\—“ L - L
+—+ - ——— I

F F
\ \
yF

Figur 6 : Fehler bei der Druckanpassung und Rollenauswahl
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. 3.4 Einstellung des Gasflusses

Drahtvorschubwalze absenken !

A Nehmen Sie die Gaseinstellung und den Gastest vor, indem Sie den Druckhebel der

m e Stellen  Sie den  Gasdurchfluss mit dem

Durchflussregelventil ein.

e Der praktische Gasdurchfluss (CO, , Ar, Gemlsch)
betragt das 10-fache des Drahtdurchmessers. Wenn £ g
der Drahtdurchmesser z.B. 1,2 mm betragt, kann der g E
Gasdurchfluss auf 10 x 1,2 = 12 1/min elngestelltﬁ

werden.

e Sie konnen die Tabelle an der Seite verwenden, um
die Durchflussmenge genauer einzustellen. Nachdem
Sie denGasdurchfluss eingestellt haben, heben Sie den
Hebel der Andruckrolle an und schliefSen die

Abdeckung der Drahtvorschubeinheit.

0.8
0.9
1.0
1.2

8It/min. 7I1t/min. 8Ilt/min. 8Ilt/min.
91t/min. 8Ilt/min. 9Ilt/min. 9Ilt/min.
10 It/min. 91t/min. 10It/min. 10 It/min.
12 It/min. 111t/min. 12 1t/min. 12 It/min.

. 3.5 MIG-Kurve

Spannung einstellen

Spannung 0 - 25~

Krater geoffnet

Gasvorlauf

Draht einstellen------------

Draht 0-25m~

Krater geschlossen

Spannung einstellen

Gasvorlauf

'
-—
Langsame Krater _N?HZEP?PPE_
Freigabe ein } Gasnachlauf
Langsame ! Neuziindung
Freigabe aus :

Spannung 0 - 25~ : Neuziindung
Krater gedffnet ‘L—_': """""
angsame Krater
Gasvorlauf Freigabe ein Gasnachlauf
Draht einstellen------------ -
Draht 0 - 25 R ——
Langsame «
Krater geschlossen | Freigabe aus + Neuziindung
Gasvorlauf H Gasnachlauf
Pnt-Modus
fin Pnt-Modus
Stelle Aus
Gasvorlauf Gasnachlauf
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Gasvorlauf 0,0 - 9,9 Sek. 0,1 Sek. v NS
Gasnachlauf 0,0 - 9,9 Sek. 0,1 Sek. v NS
Neuziindung 25-0-25 0 Schritt v v

Dauer des SchweifRens 0,2 - 9,9 Sek. 0,2 Sek. v v
Zeitliicke 0,0 - 9,9 Sek. 0,0 Sek. v v
Draht-Durchmesser 0,6 - 2,4 mm 1,0 mm v NS
Dicke 0,6 - 20,0 mm 1,0 mm v N
Gasart 82/18,92/8, %100 Ar, %100 CO2, %97,5/2,5
Draht-Typ SG/FE, Flux Rutil, Flux Basic, AIMg 4,5Mn, AIMg5, Alsi 5, AL 99,5
Krater Aktiv / Passiv ‘ Passiv ‘ v ‘ v
Modus Synergic / Smart / Classic
Ausléser Methode /2 / 4 2 ‘ v ‘ v
Methode rlIFGT/Tl:':G -MMA MIG / MAG

www.magmaweld.com
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. 3.6 Starten und Beenden des SchweifSens

e Bestimmen Sie lhre Parameter anhand der SchweifSparametertabelle Threr Maschine entsprechend dem
Durchmesser des zu verwendenden Drahtes, der Art des verwendeten Gases und der Dicke des zu
schweifienden Materials und stellen Sie [hre Maschine auf diese Einstellungen ein.

z Kabeldurchmesser

‘:I""“ Materialstirke

@8.> Drahtvorschubgeschwindigkeit
A Aktuell

V  Stromspannung

e Nachdem Sie sich vergewissert haben, dass Sie alle Sicherheitsvorschriften einhalten und die
notwendigen Vorsichtsmafdnahmen getroffen haben, konnen Sie mit dem Schweiflen beginnen.

o Wahrend des Schweifdens wird die augenblickliche Schweifdspannung auf der rechten Digitalanzeige und der
augenblickliche Schweifdstrom auf der linken Digitalanzeige angezeigt.

Wenn wir nicht schweifSen, lassen Sie den Brenner so stehen, dass er das Werkstiick, die
Schweif3zange und die Haube der Maschine nicht beriihrt und der Abzug nicht gedriickt wird.

¢ Nachdem Sie mit dem Schweif3gerat fertig sind, warten Sie, bis das Gerdt eine Weile abgekiihlt ist, und stellen
Sie den Ein-/Ausschalter auf die Position ,0“ Trennen Sie die Maschine vom Netz und stellen Sie die
Gasflasche ab.

. 3.7 Schweifsparameter

 Die Schweifdparameter wurden durch horizontales Schweifien mit Massivdraht unter Laborbedingungen
erreicht. Die Werte kdnnen je nach Anwendung und Umgebungsbedingungen variieren.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [E[05|1]2|3]4]05/1]2|3]|4]5 g [F051]2)3 05/1]2]3]4]5
Eleo| 4|6 |7 |8[05/ 5|67 1114521 S|®6|7]8]95 |5|6]|7]10/13]18
d o
S [A[50/60]70]80[ 9050|6070 100[120[1a0] | |AA©0|70]80]90| |50]60|70]90]100]130
Q V 17 (19(20 (21 14|16 |17 (20|22 | 24
V |[14|17|19|20| 21|14 |16 [17 |20 22|25
0512|3505/ 1|2|3|5]|8 gp]11219]41511/21914)3
T|( 0, .
E E ®g,(4.5| 6 |7.5| 9 125 6 (6.5 7 |8.5/15
.5|4.5|5.5| 7 5| 7 3
© Be3.5)4.5 131416165 12|17 b A 70|80|90(110{150( 90 (100/110{120({170
o
: A | 708090 |110/160| 70 | 90 [100(110[170(210| | ® V19 (20] 21|23 26| 17| 18| 19| 21| 25
V |14|16|18|21|25|14 |16 |18 |19 |23 |28 =2 s s 1o 2131als 10|12
EEtm13581013581012 El®g(35/ 4|69 5|6|7|10[14|15
]
g @ | 3| 5|7 |9 |13|3.5/5.5|8.5/{10|12|13 b A 90 |100({130|145 110(130{150(180(220|240
. Q
T | A| 90 |130|160{180|240| 90 [140(180(210|230|250 V| 19]20|23|26 1920 21/24 /29 31
Q
V |16|19|24|26|29 |16 |19 |24 |26 |28 |29 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E B | 4 |4.5(6.5(9.5(105 4 | 5| 9 (10|11
<. | A [100[140|190|220|250|140|170|230|260| 280
S V20212529301921252931
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. 3.8 Spezifikationen der Maschine

24-Volt-Heizausgang
o Mit seinem 24-Volt-Heizausgang verhindert es Transformatorausfélle und erfiillt die Anforderungen der

Arbeitssicherheit. ﬂ

Intelligente Liiftersteuerung

 Bei der intelligenten Liiftersteuerung funktioniert der Liifter nicht, wenn die Maschine im Leerlauf ist. Der
Liifter wird aktiviert, wenn die Maschinentemperatur eine bestimmte Temperatur erreicht. Dadurch
werden Energieeinsparungen erzielt und der Eintrag von Eisenpulver in die Maschine reduziert.

Intelligente Temperaturregelung
e Dank der intelligenten Warmesteuerung erfolgt die thermische Steuerung digital und die Liiftersteuerung
erfolgt entsprechend.

Parametrierung iiber digitale Schnittstelle
¢ Parameter wie Anfangsgas, Endgas, Riickbrand lassen sich einfach iiber die digitale Schnittstelle einstellen.

Kompatibilitit mit Magnet

e Dank der magnetbereiten Struktur werden Schweif3- und Umgebungsinformationen in Echtzeit
gespeichert. Einige Werte konnen auf dem LCD-Panel vor der Maschine abgelesen werden, wahrend
andere Daten (Gesamtanlageneffektivitit OEE, Schweiflparameter-WP, Qualitit usw.) auf der
Magnet-Plattform gespeichert und tiberwacht werden. (Optional)

Arbeiten mit Generatoren
e Geeignet fiir die Arbeit mit Generatoren. Wie viele kVA er leisten kann, sollten Sie anhand der technischen
Spezifikationen ermitteln.

Spannungsschutz

e Wenn die Netzspannung zu hoch oder zu niedrig ist, schiitzt sich die Maschine automatisch, indem sie
einen Fehlercode auf dem Display anzeigt. Auf diese Weise werden die Maschinenteile nicht beschadigt
und eine lange Lebensdauer der Maschine ist gewdahrleistet. Nachdem sich die Umgebungsbedingungen
normalisiert haben, werden auch die Maschinenfunktionen aktiviert.

www.magmaweld.com BEDIENUNGSANLEITUNG




110 Wartungs- und Stérungsinformationen KOMPAKTE ECO SERIE

@ WARTUNGS- UND STORUNGSINFORMATIONEN

¢ Wartung und Reparaturen an der Maschine miissen von qualifizierten Personen durchgefiihrt werden. Unser
Unternehmen haftet nicht fiir Unfalle, die durch Eingriffe von Unbefugten verursacht werden.

¢ Die bei der Reparatur zu verwendenden Teile erhalten Sie bei unseren autorisierten Handlern.
Die Verwendung von Original-Ersatzteilen verlingert die Lebensdauer lhrer Maschine und verhindert
Leistungsverluste.

» Wenden Sie sich immer an den Hersteller oder eine vom Hersteller angegebene Vertragswerkstatt.

¢ Jeder nicht vom Hersteller autorisierte Eingriff wahrend der Garantiezeit fithrt zum Erloéschen aller
Garantiebestimmungen.

» Beachten Sie bei Wartungs- und Reparaturarbeiten stets die geltenden Sicherheitsvorschriften.

» Bevor Sie Reparaturarbeiten am Gerat durchfiihren, ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose und
warten Sie 10 Sekunden, bis sich die Kondensatoren entladen haben.

. 4.1 Wartung

-}
té Alle 3 Monate

o Entfernen Sie keine Warnhinweise auf der Maschine. Ersetzen Sie abgenutzte/
beschadige Etiketten durch neue. Sie konnen die Etiketten bei einem autorisierten
Handler erhalten.

« Uberpriifen Sie den Brenner, die Masseklemme und die Kabel. Achten Sie auf die (sl
Verbin-dungen und die Stabilitit der Teile. Ersetzen Sie beschidigte/defekte Teile % A
durch neue. Nehmen Sie keine Anderungen/Reparaturen an den Kabeln vor.

« Stellen Sie sicher, dass gentigend Platz fiir die Beliiftung vorhanden ist. “

¢ Bevor Sie mit dem Schweifden beginnen, iiberpriifen Sie die Gasdurchflussmenge an
der Brennerspitze mit einem Durchflussmessgerat. Wenn die Gasdurchfluss zu hoch
oder zu niedrig ist, bringen Sie ihn auf den fiir das Schweif3en geeigneten Wert.

IEE_) Alle 6 Monate %&
S

o Reinigen Sie Verbindungsteile wie Schrauben und Muttern und ziehen Sie sie fest.

o Uberpriifen Sie die Kabel des Elektrodenhalters und der Masseklemme.

« Offnen Sie die Seitenabdeckungen der Maschine und reinigen Sie sie mit trockener ﬁég
Niederdruckluft. Blasen Sie Druckluft nicht aus nachster Nahe auf elektronische

Bauteile, sondern vorsichtig rundherum. ‘_@O}?j@
e Fiillen Sie das Wasser im Tank des Wasserkiihlgerits regelmafdig mit sauberem, HN »
enthirtetem Wasser auf und schiitzen Sie es mit Frostschutzmittel vor dem Einfrieren. ||s ®

HINWEIS: Die oben genannten Zeitrdume sind die maximalen Zeitrdume, die angewendet werden sollten,

wenn keine Probleme mit Ihrem Ger<dt auftreten. Je nach Intensitdit und Verschmutzung Ihrer
Arbeitsumgebung kénnen Sie die oben genannten Vorgdnge hdufiger wiederholen.

A SchweifSen Sie niemals bei gedffneten Abdeckungen der SchweifSmaschine.
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. 4.2 Nicht-periodische Wartung

e Der Drahtvorschubmechanismus muss sauber gehalten werden wund die /
Vorschubrollenoberflachen diirfen niemals gefettet werden. @F]
o Entfernen Sie die Riickstdnde, die sich auf dem Drahtvorschub angesammelt haben,
jedes Mal mit trockener Luft, wenn Sie den Schweifédraht wechseln. m
o Die Verschleifdteile des Brenners miissen regelmaf3ig gereinigt werden und falls %
erforderlich, ausgetauscht werden. Vergewissern Sie sich, dass sie Originalteile
verwenden fiir eine hohe Lebensdauer des Brenners.

. 4.3 Fehlersuche

Die folgenden Tabellen enthalten mogliche Fehler und Losungsvorschlage.

T TR T

« Fehlfunktion der Elektronikkarte | ° Konta.k.tleren Sie d'en
autorisierten Service

» Vergewissern Sie sich, dass das
Gerat an das Stromnetz
angeschlossen ist

e Der elektrische Anschluss der
Maschine ist defekt

Maschine arbeitet nicht « Fehlerhafte Netzanschliisse e Priifen Sl?, ob die Netzanschliisse
korrekt sind

¢ Sicherung der Netzversorgung o Priifen Sie Netzsicherungen,
defekt oder Netzkabel beschéddigt | Netzkabel und Stecker

 Ein/Aus-Schalter funktioniert o Uberpriifen Sie den

nicht richtig Ein/Aus-Schalter
. » Elektronische Karte / » Kontaktieren Sie den
Prahtvorschubmotor startet nicht Drahtantrieb Motor defekt autorisierten Service

e Drahtantriebsrollen nicht « Wihlen Sie die passende

Der D_rah_tvorschubmotor entsprechend dem « Drahtvorschubrolle

funktioniert, aber der Drahtdurchmesser ausgewahlt

Draht bewegt sich nicht e Zu wenig Druck auf die « Stellen Sie die richtige
Drahtantriebsrollen Druckwalzeneinstellung ein

» Kontaktdiisengrofie falsch

gewahlt oder beschadigt e Ersetzen Sie die Kontaktdiise

o Stellen Sie die richtige

* Niedriger Druck der Druckwalzen Druckwalzeneinstellung ein

« Uberpriifen Sie das verwendete
Gas und dessen Einstellung.

e Zuviel oder zu wenig Schutzgas Wenn das Gas nicht eingestellt

werden kann, wenden Sie sich an

einen autorisierten Service

Nicht gut geschweif3t

o Andern Sie die Einstellungen fiir
die Spannung und die
Drahtgeschwindigkeit

o SchweifSparameter nicht richtig
ausgewahlt
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Der Schweif3strom ist nicht
stabil und/oder nicht reguliert

¢ Die Erdungszange des Gerats ist
nicht mit dem Werkstiick
verbunden

¢ Vergewissern Sie sich, dass das
Gerit mit dem Teil der
Erdungsklemme verbunden ist

 Kabel und Verbindungsstellen
sind beschadigt

» Vergewissern Sie sich, dass die
Kabel fest sitzen und die
Anschlussstellen nicht
korrodiert sind

e Falscher Parameter und Prozess
ausgewdahlt

¢ Vergewissern Sie sich, dass die
Parameter- und Prozessauswahl
korrekt ist

¢ Elektrodenpol und Stromstarke
falsch (MMA-Schweifen)

o Kontrollieren Sie den Pol, an den
die Elektrode angeschlossen
werden muss, und den am Gerit
einzustellenden Stromwert

« Wolframspitze abgenutzt
(beim WIG-Schweif3en)

« Stellen Sie sicher, dass die
Wolframspitze sauber ist

o Schweifdbrenner beschadigt
(MIG, WIG-Schweif3en)

o Stellen Sie sicher, dass der
Schweifdbrenner sicher ist

o Ausfall der Elektronikplatine

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

Ventilator funktioniert nicht

o Ausfall der elektronischen Karte /
des Liifters

« Kontaktieren Sie den
autorisierten Service

a}
i}

Das Display zeigt den OGO
Wert an

¢ Schweifdparameter nicht richtig
ausgewahlt

o Alle Parameter wie Drahttyp,
Gastyp, usw. miissen
entsprechend lhrer
Schweiffmethode ausgewahlt
werden
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. 4.4 Fehlercodes

o Thr Gerat hat moglicherweise die
Aktivierungsrate tiberschritten

o Lassen Sie das Gerat abkiihlen,
indem Sie eine Weile warten. Wenn
die Storung nicht mehr auftritt,
versuchen Sie, das Gerat mit einer
niedrigeren Stromstéarke zu
verwenden

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Thermischer Schutz

ko1 (Primar)

o Der Ventilator funktioniert
moglicherweise nicht

Prifen Sie visuell, ob der Ventilator
funktioniert oder nicht

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

« Die Luftein- und -auslasskanale sind
maoglicherweise blockiert

Offnen Sie die Vorderseite der
Luftkanale

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

« Die Arbeitsumgebung der Maschine
kann zu heif? oder stickig sein

Stellen Sie sicher, dass die
Arbeitsumgebung der Maschine
nicht zu heif? oder stickig ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Netzspannung

E02 Niedrig

¢ Die Netz spannung ist
maoglicherweise gesunken

Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

Netzspannung

£03 hoch

¢ Die Netzspannung kann erhoht
werden

Uberpriifen Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

Strom/Spannung

£04 Lesefehler

 Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Fehler beim Lesen
des
Temperatursensors

E05

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Fehler in der
Wasserkiihlung
Einheit

EO6

¢ Die Wasserkiihlung ist
moglicherweise defekt

Priifen Sie den Anschluss der
Wasserkiihleinheit und die

Einlass- und Auslasséffnungen des
Brenners

Stellen Sie sicher, dass die
Wasserzirkulation gewdhrleistet ist
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service
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Fehlercode

E07

E08

Systemfehler

E09

 Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

« Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

Brenner-Verbin-
dungsfehler

¢ Brenner und Brennerverbindungen
konnen fehlerhaft sein

Brenner und Brenneranschliisse
priifen

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

E13

Fehler in der
Draht
Antriebseinheit

¢ Moglicherweise liegt ein Fehler in
der Kabelfithrung vor

Priifen Sie Drahtkorb, Spulen-/
Spulendruck und Brenneranschliisse
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E14

Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

E15

Kommunikationsfehler
bei der Fernbedienung

« Die Anschliisse der Fernbedienung
sind moglicherweise fehlerhaft

Uberpriifen Sie die Anschliisse der
Fernbedienung

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E16

E17

Systemfehler

E18

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

E19

Thermischer
Schutz
(sekundar)

o Thr Gerat hat moglicherweise die
Aktivierungsrate tiberschritten

Lassen Sie das Gerdt abkiihlen,
indem Sie eine Weile warten. Wenn
die Storung nicht mehr auftritt,
versuchen Sie es mit niedrigeren
Stromstarken

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

o Der Ventilator funktioniert
moglicherweise nicht

Priifen Sie visuell, ob der Ventilator
funktioniert oder nicht

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

¢ Lufteinlass- und -auslasskanile
konnen blockiert sein

Offnen Sie die Vorderseite der
Luftkanile

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

¢ Die Arbeitsumgebung der Maschine
kann zu heif$ oder stickig sein

Stellen Sie sicher, dass die
Arbeitsumgebung der Maschine
nicht zu heif oder stickig ist.
Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E20

E21

E22

Systemfehler

E23

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service
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Einlassdruck

E26 niedrig

« Der Einlassdruck kann niedrig sein

¢ Kontrollieren Sie Ihre Luft-/
Gasanschliisse und stellen Sie sicher,
dass der Eingangsdruck angemessen
ist. Wenn der Eingangsdruck normal
ist, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

Brennergehause

£27 nicht installiert

o Brennerschutz darf nicht installiert
sein, darf nicht sitzen

Vergewissern Sie sich, dass der
Brennerschutz korrekt angebracht
ist

Wenn das Problem weiterhin
besteht, wenden Sie sich an den
autorisierten Service

E28 Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

DC-Bus-
Spannung
niedrig

E29

¢ Die Netzspannung ist moglicherweise
gesunken

Kontrollieren Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

DC- Sammelschiene

E30 Spannung hoch

« Die Netzspannung ist moglicherweise
zu hoch

Kontrollieren Sie die
Netzanschlusskabel und die
Spannung. Vergewissern Sie sich,
dass der richtige Spannungseingang
vorhanden ist. Wenn die
Netzspannung normal ist, wenden
Sie sich an den autorisierten Service

E31 Systemfehler

« Ein Hardware-Fehler kann vorliegen

» Kontaktieren Sie den autorisierten
Service

www.magmaweld.com
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KOMPAKTE ECO SERIE

M ANHANGE

. 5.1 Ersatzteillisten

19
18

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NR BESCHREIBUNG ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Panel-Label K109900198 K109900198
2 Drehknopf A229500006 A229500006
3 Brenneranschluss Y522000133 Y522000133
4 Einschaltknopf A308900004 A308900004
5 Schweif3buchse A377900106 A377900106
6 Kunststoffverbinder A376400016 A376400016
7 E-Baugruppe E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 E-Baugruppe E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Filterkarte Y524000107 Y524000107
10 Stromconnector A378000050 A378000050
11 Connector (vollstdndig) A378002002 A378002002
12 Schnellkupplung A245700004 A245700004
13 Kunststoffverbinder A376400016 A376400016
14 Ventilator K250200028 K250200028
15 E-Baugruppe E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 E-Baugruppe E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Leistungstransformator A366000039 A366000039
18 Rotationsapparat K090200002 K090200002
19 Drahtantriebseinheit K309002210 K309002210

BEDIENUNGSANLEITUNG
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Wasser-Kiihleinheit Ersatzteilliste

By,

A
&%

2t
i

=

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NR BESCHREIBUNG ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Sicherungshalter aus Glas A300190001 A300190001
2 Kiihler A260000010 A260000010
3 Wassertank A249000043 A249000043
4 Schnellkupplung A245700004 A245700004
5 Schnellkupplung A245700004 A245700004
6 Wasserpumpe A240000006 A240000006
7 Ventilator A250001126 A250001126

www.magmaweld.com BEDIENUNGSANLEITUNG
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. 5.2 Anschlussdiagramme

Blockdiagramm
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KOMPAKTE ECO SERIE
Schaltplan
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@ magmaweld

PRODUKTINFORMATION

GARANTIEKARTE

Seriennummer
HERSTELLER

Name

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.

Adresse

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefon / E-Mail

Name des Handlers

KAUFINFORMATIONEN

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

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Datum des Kaufs

Name der Firma

KUNDENINFORMATIONEN

Stadt / Land

Telefon / E-Mail

Name der Kontaktperson

Name der Firma

SERVICE-INFORMATIONEN (falls zutreffend)

Name des Technikers

(Datum des Garantiebeginns)

Datum der Inbetriebnahme

Bitte besuchen Sie unsere Website www.magmaweld.com/warranty-terms/wt

fiir die Garantiebedingungen.
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[TPABUJIA TEXHUKHU BE30TTACHOCTH

TEXHUYECKAS UH®OPMALIUA

0O611ee onucaHue

KoMIutekTytolye cBapo4HOTO anmnapara

IJTUKeTKa NPOJyKTa

TexHHUYecKHe XapaKTePUCTUKU

BcnomoraTeibHbIE YCTPOHCTBA U IPUCIOCOGIEHUS
MH®OPMAIIMSA 110 YCTAHOBKE M HACTPOMKE
KoHTpoJib focTaBKu

PekoMeH/jaliM 110 YCTaHOBKE U 3KCILIyaTalliu
[ofcoenrHeHNe JIEKTPUYECKO Busiku

BJ10K BOASTHOTO OXJ1aX /A€ HUS

[Toxcoenuuenue 'azoBoro Basisiona

WH®OPMALIUA 110 SKCIIJIYATALIUN

UuTtepdeiic [lonb3oBaTess

[Moxcoenunenue K CeTeBoMy J/1eKTPONUTAHHUIO

YcranoBka Katyumku CBapounoii [IpoBosioku U [IpoTtsrusanue [IpoBosioku
PerysnupoBka pacxofa rasa

Kpusas WU3menenus CBapouyHoro Toka B IIponecce MIG-CBapku
[ToAroroBKa 1 3aBeplLIeHNEe CBAPOYHBIX paGoT

[TapameTprl CBapku

OnucaHue Anmapara

Wudopmanus o noTpebieHun

TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEMCITPABHOCTEH

Texo6cnykuBaHue

BHenlaHOBOe TeXHUYECKOe 00CTyKIBaHHe
YcTpaHeHMe HEHCIIPAaBHOCTeH

Kopbl HercripaBHOCTeE M
NMPUJIOXKEHUA

Cnucky 3anacHbIX yacTel

CxeMbl IOAKIIOYEHUS
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@ ITPABHJIA TEXHUKH BE3OITACHOCTH

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

OnucaHue ceedeHuli no * 3HaKH M0 TeXHHKe 6e30MacHOCTH, YKa3aHHbI€ B PYKOBOACTBE, UCIIOJIb3YHTCA AJISA
mexHuKe 6e3onacHocmu orpezeJieHrs NMOTEHUAJIbHbIX UCTOYHUKOB ONTACHOCTH.
le/( pasMelleHnu KaKOT0-J1IM00 3HaKa [0 TeXHUKe 6e30MacHOCTH B 3TOM PYKOBOZCTBE €ro
A cieayeT IOHUMAThb KaK YKasaHWe Ha HaJInyue prvCKa TeJIeCHbIX IIOBpe}K,CleHl/lﬁ H BO
n3bexaHue MOTEHIMATbHON OMaCHOCTU BHUMATEJbHO 03HAKOMUTLCS C npeaoCcTaB/JI€eHHbIMU

Jlasiee MOsICHEHUSIMH.

Biiagesier; 060py/i0BaHust HECET OTBETCTBEHHOCTBD 3a MPEJOTBPALeHHE J0CTyna
[OCTOPOHHUX JIUL, K 060PY/J0BAHUIO.

Jlnua, ocyLiecTBISIOLIME IKCIIYaTaLMI0 060PyA0BaHMUS, JO/KHBI UMETb OINBbIT HJIK IPOATH
OJTHYIO TOATOTOBKY IO BOMPOCY BHINOJHEHHUS CBAPOYHBIX CBapKa / pe3Ka; nepeJ paboToii Ha
060pPy/I0BaHUU 03HAKOMBTECH C PyKOBOACTBOM M0 SKCIUIyaTALUK U COBJII0AaiTe MHCTPYKIUU
10 TEXHUKe 6e30MacHOCTH.

Onucaxue 3HaK08 no
mexHuKe 6ezonacHocmu
BHUMAHHUE
A YkasbIBaeT Ha MOTEHI[HAJbHO OMACHYI0 CHTYalL[HI0, KOTOpas MOKeT MPUBECTH K TpaBMe WU
nospex/eHuio. HecoGioieHye 3T0i Mepbl IPel0CTOPOXKHOCTH MOXKET IIPUBECTH K TPaBMe HJIH
noTepe/MOBPeX/JeHUI0 UMYyILIIeCTBa.

@ BAYKHO
yKaBbIBaeT Ha l/IH(i)DpMaL[Pl}O U npeaynpexaeHusd, Kacarijuecd 3KCIJIyaTaluu.
OINACHOCTh

49>
‘Q’ Yka3sbiBaeT Ha CepbEé3HYI0 ONACHOCTD. B C/ly4yae HENMPUHATHUA MEP MOXKET IMPUBECTU K CMEPTHU
W Cepbé3HbIM TpaBMaM.

IonumaHue + BHMMaTeJIbHO IPOYUTANTE PYKOBOJCTBO 110 IKCILIyaTaLlUH, a TAKXKe 03HAKOMBTECH C
npedynpesicdeHuli  MapKUPOBKOH (IpJILIKOM) U IpeyNpex/JeHUAMH [0 TEXHHKe 6e30I1aCHOCTH, Pa3Mel|éHHbIMU
no mexHuke 6e30nacHOCMu  Ha 060py/l0BaHHH.
Y6enuTecs, 4TO NpeAynpexAarolias MapKUPOBKa HAX0AUThCA B HaJlJIeXKallleM COCTOSTHHUH.
A 3aMeHHTe OTCYTCTBYIOLIME U HOBPEXAEHHBIE SIPJIBIKHU.

03HAKOMBTECh CO CIOCOG0M IKCITyaTali¥ 060PyI0BaHHA U TPAaBUJIbHBIMU MeTOJAMHU
yIpaBJieHUs: 060py/J0BaHUEM.
Ocyl1ecTBIARTE 3KCIIyaTaLMIO Balllero 060pyA0BaHUs B COOTBETCTBYIOLIEH OiexKe.
HecooTBeTcTByIOLIMe U3MeHEeHHs, TPOBOAMMbIe Ha BalleM 060py/J0BaHUH, HETaTUBHO
CKaXXyTcs Ha 6€301acHOM 3KCILTyaTallud ¥ CPOKe CJIYKObI 060pyAOBaHHUA.
[Ipor3BogUTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a KaKHe-JT160 N10C/IeACTBYS, BO3HUKAIOLIKE B
pesyJibTaTe 3KCIIyaTalluy yCTPOIcTBa 3a Npe/ie/laMM BblllleyKa3aHHbIX YCOBUH.

ﬂopa.ucenue /IeKMpomoKom

Y6edumecs, ymo npoyedypsl ycmaHo8KU cO0maeemcmayom HayuoHAAbHbIM
Mod#cem npusecmu K

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

OO L ECU A (Gecnensme yemaHoeky 060pydoeanus KomMnemeHmHbLMU AUYaMU.
- o Tlo/1b3yiiTeCh CyXMMHU 1 HETOBPEXAEHHBIMM H30JIHPOBAHHBIMHU MIePYaTKAMU H Pa6OIHM
(apTyKoM. 3anpeljaeTcs UCIONb30BaTh MOKpPbIE HIIM TTOBPEX/IEHHbIE IepPYaTKH U paGoune
bapTyku.

¢ HocuTe orHecToHKy10 3alUTHYIO Of€XK /Y, YTOOBI H36eXaTh 0>k0roB. Ofex/ja, UCIoJIb3yeMast
onepaTopoM, J0JKHA 3alUIATh OT UCKP, GPBI3T ¥ U3JTy4eHUs AYTH.

¢ He pa6oTaiiTe B 0juHO4KY. B c/iyyae onmacHOCTH y6eJUTeCh, YTO y Bac eCTb IOMOILIHUK Ha
paGoueM MecTe.

¢ He KacaiiTech 3/1eKTpojia ro/IbIMU pykaMu. He jonyckaiiTe KOHTaKTa Aiepxaresis 3J1eKTPoAa
WJIK 3JIEKTPOJA C PYTUMH JIIOAbMU WUJIH 3a3eMJIEHHBbIMH NpeiMeTaMH.

¢ Hukoraa He npuKacaiTech K 4acTsIM, KOTOPbIe Pa3HOCAT 3JIEKTPUYECTBO.

¢ He npukacaiiTechb K 3/1eKTpo/y IPH KOHTAKTE C 3JIeKTPOJOM, TOAK/IIOYEHHBIM K paboyeit
MOBEPXHOCTH, MOJIY WJIH APYroMy 060pyA0BaHHUIO.

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

HU30JIMPOBAB ce6s OT paboyell NOBEPXHOCTH U noJia. Mcrosib3yiTe CyXoH, HeloBpeX1EHHbIH,
HeBOCIJIaMeHSALMICSA 3/1eKTPOU30JIAIIMOHHBIN MaTeprasl TAKUX Pa3MepoB, YTOGhI OH GbLIT
HNPUTOAHBIM [/ TPeJIOTBPallleHUsl KOHTAKTa ollepaTopa ¢ pa6odeil IOBEPXHOCTBIO.

He noax.oyaiiTe 60siee 0AHOTO 3JIEKTPOAA K A€PKATEIIO 2JIEKTPOAA.

[MoacoeMHUTE 3aKUM 3a3eMJIEHHUS K 3arOTOBKE UJIM PaboueMy CTOJTy KaK MOXKHO GJIHXKe,
YTOGBI 06€CIeYHUTh XOPOIINI KOHTAKT MeTaJlJla C MeTa/JIOM.

[IpoBepbTe ropeJiKy nepej paboToil co CBApOYHBIM annapaToM. YGeAUTeCh, UTO FOpeJIKa ¥ ero
KabeJsiy B XopoleM cocTosiHUU. O6s3aTe/IbHO 3aMEeHUTE MOBPEXeHHYI0 H3HOIIEHHYO
rOpeJIKy.

He kacaiiTechb fepxaTesieii 3/1eKTPOAOB, NOAK/IIOUEHHBIX K IBYM CBAPOYHBIM alNapaTaM
0/JHOBPEMEHHO, TaK KaK OyZeT MPUCYTCTBOBATh ABOWHOE HANPsKEHHEe X0JI0CTOT0 X0Aa.
Jlep>kUTe annapaT BBIK/IIOYEHHBIM U OTCOEJUHUTE KaGeJlu, KOr/ja OHa He UCI0JIb3yeTCs.
I[lepes peMOHTOM MalIMHbI OTKJIIOUUTE BCE 3JIEKTPUYECKUE COeJUHEHUS U / UM pa3’beMbl
WJIW BBIKJIDYXWTE MalllkHA.

BynbTe 0CTOPOXHBI TPY UCIIO/Ib30BaHUHU JJIMHHOTO CETEBOTO KaGess.

Y6enuTech, YTO BCe COeJUHEHUS YUCThIE U CyXUe.

CnenuTe 3a TeM, YTO6GbI KaGesiM GbIM CYXMMH, YUCTBIMU U 06€3>)KUPEHHBIMH, a TAKXKE
3allMIeHHBIMHU OT rOpsYero MeTaslIa U UCKP.

OroJieHHast TPOBOAKA MOXeET y6UTb. YacTo NpoBepsiiiTe Bce Kabesy HA IPeAMET BO3MOXKHbBIX
nospexeHuil. Eciu o6Hapy»xeH MoBpex/JeHHbIN WM HeM30IMPOBaHHBIN KabeJb,
HeMe/IJIEHHO OTPEMOHTHUPYITe UK 3aMeHHTe ero.

Ec/iv 3ax1M 3a3eMJIeHUs] He IO/ KJII0Y€eH K 3ar0TOBKe, U30JIUPYHTe ero, 4To6bl IPeJOTBPATUTh
KOHTAKT C JIIOObIM MeTa/JInYeCKUM npeaMeToM.

Y6enuTtecn, 4TO 3a3eM/IeHHe IMHUN TUTAHHA TOJK/II0UY€HO IPaBHIBHO.

He ucnosb3yiTe HCTOYHHUK IepEMEHHOT0 TOKA BO BJIAXKHBIX, ChIPBIX HJIU I€pPerpy:KeHHbIX
MeCTax, a TaKXe B MeCTaX, r/ie CyleCTBYeT ONIaCHOCTb NaZleHUs.

HUcnosb3yiiTe ucTouHuk nepemMenHoro Toka TOJIbKO, eciv 3To He06X0AMMO /IS Tporiecca
CBapKH.

Ecnm TpeﬁyeTCH UCTOYHHMK [IEPEMEHHOI0 TOKa, HCHOﬂb3yﬁTe AUCTAHIITMOHHOE ynpaBJiIeHHEe
HCTOYHUKOM, €CJIH OHO UMeeTCs Ha yCTPOICTBe.

Jono/IHUTE/IbHbIE Mepbl NPeAOCTOPOXKHOCTH TPeGYITCA HPH HAJIUYUU JIIOGOro M3
c/eAyI0IMX 3/IeKTPUYECKH ONaCHBIX YC/I0BHIA:

BO BJIQXKHBIX MeCTaX HJIM B MOKPOH ofiex/ie,

Ha MeTa/l/IMYeCKUX KOHCTPYKIUSX, TAKUX KaK [0JIbl, PEIIeTKH UJIK CTPOUTEJIbHBIE JIeca,
KOT/la Bbl HAXOJUTECh B CTECHEHHOM I10JIOKeHUH, HAIPUMep, CU/if, Ha KOJIeHAX UJIM JIexa,
KOT/la CyILIleCTBYeT BbICOKHH PHCK HEU36eXHOT0 HJIH CIy4allHOT0 KOHTAKTa C 3arOTOBKOM HJIH
3eMJIel.

[l 3TUX yCI0BUH UCIIO/IB3YHTe Clle/iylollee 060pyA0BaHHe:

[TosryaBTOMaTHYECKH# annapar /st cBapku MIG noctosiHHoro HanpsbkeHus (CV),

Py4Ho¥i cBapouHbli annapaT MMA nocTOsIHHOT'O TOKa,

CBapoyYHBIH anmapaT NOCTOSHHOTO U/ TepeMeHHOT0 TOKa C IOHWKeHHBIM HallpsKeHHueM
xoJsioctoro xoza (VRD), eciu umeeTcs.

IIpoyedypul npu
nopasceHuu
/1eKmpuyecKumM mokom

VA +

o OTKJIIOYHTE 3JIEKTPUYECTBO.

¢ Mcnosb3yiiTe HeNPOBOAALIMI MaTepHaJl, HANPUMeEP CyXylo ipeBeCHHY, YTO6bl 0CBOGOAUTD

[OCTPa/JiaBLIEro OT KOHTAKTa C TOKOBEYIIMMH YaCcTAMHU UM IPOBOJAMH.

[103BOHHUTE B CJIy>KOY IKCTPEHHOH MOMOILH.

Ecnm y Bac ecTb 06y4yeHHe OKa3aHHIO IepBOoii MOMOILH;

o Eci mocTpa/iaBIIni He JbILINT, IPOBEJUTE Cep/iedHO-IeroyHyto peanumanuio (CJIP) cpasy
ocJIe pa3pblBa KOHTAKTa C MICTOYHUKOM 3JieKTpUdecTBa. [Iposonkaiite CJIP (Maccax cepaua)
A0 TeX Iop, MOKAa He HAYHEeTCA AbIXaHUEe UJIX II0Ka He npnﬁyAeT IOMOIIb.

o Ecai1 uMeeTcst aBTOMaTH4eCKUH 3/1eKTPOoHHbIN fAedubpusiaTop (AED), ncnosib3yiiTe ero B
COOTBETCTBHHU C HHCTPYKLUHAMHU.

e OTHOCHUTECH K 3JIEKTPUYECKOMY 02KOI'y KaK K TEpPMHUYECKOMY OXKOTY, IPUKJIaAbIBast
CTepUJIbHbIE X0JIO/IHBIE (JleiTHbIe) KoMNpecchl. M36eraiiTe 3arps3sHeHUs U HAKPOHWTe YUCTON
CyXO¥ MOBSI3KOM.

Asudcywuecs uacmu
Moz2ym npusecmu

K me/1eCHbIM
noepegocaenuﬂm

¢ He npubimxaliTech K ABWXYIMMCA 06beKTaM.

¢ 3akpbIBaliTe ¥ 3aNMpalTe BCe KPBIIIKY, TaHEJHU, ABEPIbI U T.II. 3allIUTHbIE NIPUCIOCOGIEHUS
060PYZI0BAHUS U YCTPOMCTB.

¢ HocuTe 60THHKH C MeTa/ZIN4eCKMM HOCKOM Ha C/Iy4Yai Ma/ieHus TSKENbIX TpeMeTOB.

www.magmaweld.com
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AoiM u 2a3vl Mo2ym
HaHecmu eped
sauwemy 300p0o8bio

S N
Qﬁ%‘jiﬂ

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

2K>keHue 1 pasapakeHUe IJ1a3, HOCA U FOPJIa YKa3bIBAIOT HA HEJJOCTATOYHOCTb BEHTUJISILIUH.
B 3ToM cilyd4ae He06X0JMMO He3aMe/JINTeIbHO YIYYIIUTh YPOBeHb BeHTHJIALMH U, eCH
npo6JieMa He yCTpaHeHa, OCTAHOBUTB CBapKa / pesKa.

[IpeaycMoTpHrTe HAa paGoYeM yyacTKe CUCTEMY eCTeCTBEHHOH HJIM HCKYCCTBEHHOM
BEHTUJIALIMHU.

Ha yyacTkax BbINOJIHEHHUS CBapKa / pe3Ka HJIM Pe3KH UCI0/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOLIYIO
cucTeMynabIMoyzasieHus. [Ipy He06X0AUMOCTH YCTAaHOBUTE CUCTEMY, KOTOpasi 06eCIeYuT
BBIBO/] ZIbIMa M I'a30B, HAKaIJIMBAIOLIUXCS B LieXe B [[esIoM. Bo n36exxaHue 3arpsisHeHus
OKpY>Kalolliel cpe/ibl BO BpeMsl BbI6GPOCa ra30B UCIO/Ib3YHTe COOTBETCTBYIOILYIO CHCTEMY
dunbTpanum.

le/I npoBeLEeHUHN paﬁo’r B OrPaHUY€HHOM ITPOCTPAHCTBE MJIM IIPHU BBINTIOJIHEHUU CBapKa /
pe3Ka MaTepuasioB C IOKPbITHEM U3 CBUHIA, GePUJINSA, KaMUs, IMHKA, a TAaKXKe OKPaIleHHbIX
MaTepHasoB, IOMUMO BblllleyKa3aHHbIX Mep NPeJOCTOPOXKHOCTH, UCIO/Ib3YyHTe MacKH,
obecreynBalllye MOJayy CBeXKero Bo3/yxa.

Ecv rasoBble 6aJIIOHBI CTPYINMPOBAHBI B OT/Ie/IbHOM 30He yGeAUTeCh B HAJTUYUHU
XOpollleld BEHTHJISILIMY B 3TOM IIOMellleHHY; 3aKpbIBaiiTe [JIaBHble K/IallaHbl 10 OKOHYaHUHU
HCIOJIb30BAHHWA Ira30BbIX 6aJ'IJ'IOHOB, HpOBepﬂﬁTe 6GaJslJIoHBbI Ha npejMeT yTe4KH rasa.
3aluTHBIE rasbl (AproH M T.IL.) IVIOTHee BO3/yXa U IPH HCI0Jb30BAHUH B IIOMEIlleHUH MOTYT
[ONAaJATh B JblXaTeJbHble IyTH BMECTO BO3/yXa. ITO ONMACHO JJIsl BAlIEero 3/[0pOBbsI.

He npoBozanTe cBapoyHble paGOThl MPY HAJIMUUH TAPOB XJI0PHPOBAHHBIX YT/1€BOJOPO/OB,
BBI/IE/IAIONIMXCS BO BpEMS CMa304HBIX U IIOKPACOYHBIX PaGOT.

HexoTopble cBapHble / BbIpe3aHHbIe JieTali TPe6YIOT ClieliiabHOM BeHTUIsnuu. CliesyeT
BHUMAaTeJIbHO IPOYUTATh NpaBHJia 6€30MaCHOCTH NPOAYKTOB, TPEGYIOLIMX CHel{HalbHOH
BEHTHJIALMU. B ciydasx, koraa TpebyeTcs IpOTHBOras, ClefiyeT HaJleTh MOAXOAAIUI
IPOTHUBOras.

H3znyueHue e
ceapoy4Holi dyau

MoJcem HaHecmu  ©
eped eawum 21a3am

Ry

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

3aluiaiTe 0T 3TOro U3JyYeHHUsl TaKKe pyrue 4acT Tesa (PyKH, Lielo, YU U T.A.)
COOTBETCTBYIOILEN 3aIUTHON OAEXK0H.

Jlnst mpefynpex/jeHrsl BOSHUKHOBEHUS Y OKPY>KaIOIUX IOBPEX/eHUH OT BO3/efCcTBUA
CBapOYHOM JyTH U rOpsiYMX METAJIJIOB, OTPaZiuTe Ball pabo4yHii y4acTOK OTHECTOMKUMHU
3KpaHaMM BBICOTOM Ha yPOBHe IVIa3 M MOBECkTe Npe/yNnpex/jalie 3HaKH.

O6opy/0BaHKe He Ipe/Ha3HAYEHO /I HarpeBaHUsA 3aMép3lux Tpy6. [I[poBesieHne TaKUX
pa6oT CBAapOYHBIM aNapaToM MOXeT IIPUBECTH K B3PbIBY, II03Kapy UJIU

MOBPEX/IEHHUIO BaIlleT0 060Py/[0BaHHA.

Hckporu o
pas6pul3zusawujuecs
yacmuys!
Moz2ym HaHecmu
noepesicoeHus 21a3am

=4

IIpu BBINOJIHEHUH TAKUX PAGOT, KaK CBapKa, LIM(OBKa UM 3a4MCTKA IOBEPXHOCTH,
MOryT O6pa3OBaTbCﬂ HCKPbI U IPOUCXOUTH pa36phI3I‘I/lBaHI/le MeTaJIJ/IMYeCKUX 4YaCTHUll.
Jlns mpenynpex/ieHns TeJleCHbIX OBPeX/eHNH HaJileBalTe 10/ MacKy yTBePKAEHHbIE K
NpUMEHEHHIO 3allIUTHbIEe Pa60oure OUKU C 60KOBBIMU IIUTKAMH.

Topsuue demanu
MO2ym npueecmu K e
MANHCENBIM 02C02AM ©

¢ =

He npukacaiTech K TOPsIYUM JIeTaJIsIM FOJIBIMUA PyKaMH.

Ilepes paGoToii ¢ AeTaasIMU 0GOPYAOBAHUSA NOJ0XKANTE HEKOTOPOE BpeMs, IOKa OHHU OCTBIHYT.
[Ipu HeO6XOAMMOCTH KOHTAKTA C FOPSIYMMHU JeTa/IsIMH, UCII0JIb3yHTe COOTBETCTBYIOLIHE
HMHCTPYMEHTBI, TEIJION30ISIL{HIOHHbIE CBAPOYHbIE IEPYATKH 1 OTHEYIIOPHYIO O €K AY.

MoevlweHHblll

Yposens lllyma
Mooicem Hanecmu
Bped Cayxy

5

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

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUU www.magmaweld.com
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CeapouHas e Ilpy pa3MaTbIBaHWHU KaTYIIKH CBAPOYHOH MPOBOJIOKH He HANPABJANTe ropesKy Ha
nposo/ioka mModicem  Kakyloo-J160 4acTb TeJa, a TAKXKe Ha APYTHX JIIOAeH WK KaKre-TM60 MeTalJIu4ecKe
HaHecmu me/iecHble  TIpeJMEThI.

noepesicdeHus e Ipyu pasMaTbIBaHUU BPYYHYIO KaTYLIKH CBApPOYHON MPOBOJIOKH, 0COGEHHO, HEGOIBIIOTO
JUaMeTpa, IPOBOJIOKA MOXKeT BLICKOYUTD U3 BalllMX PYK, KaK NPY>KHHA, U TPAaBMUPOBATh
A BacC UJIK OKPYKAILIUX, I0O3TOMY IIPU BBIITOJIHEHUU 3TUX pa60T 0co6eHHOEe BHUMaHHe yaesurte
3allMTe IV1a3 1 JIUIaA.
Ceapka modicem e 3anpeliaeTcs IPOU3BOAUTD CBAPKY BO/IM3H JIETKOBOCIJIAMEHSIOIUXCS MaTePUaIOB. ITO
npueecmu Kk  MOXeT IPUBECTH K N10Kapy HUJIM B3PBIBY.
noxcapam u e Ilepes npoBeJileHHEeM CBAPOUHBIX PAGOT yAaHUTe 3TH MIPeAMETHI C y9acTKa UM HAKpOHTe UX
83pbleaM  3aIUTHBIMU NOKPBITUAMH /IS IPeAYIPEKAeHUS BO3TOPAHUM.

‘W

Ha aTux y4acTKax IPUMEHSATCA ClieljiaJ/ibHble HAlJUOHAJIbHbIE U MEeXAYHapOAHble IpaBUJIa.

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

Ilepes BbIMOIHEHHEM CBAapKa / pe3Ka TPy6 U 3aKpPBIThIX eMKOCTeH OTKPOHTE UX, TOJTHOCThIO
OIOPOXKHHUTE, NPOBETPUTE U ouncTHTe. Co6II0/aliTe MAaKCUMaIbHYIO OCTOPOXHOCTD IIPH
BBLINOJITHEHUH CBapKa / pe3Ka Ha TaKMX yyacTKax.

He npousBojuTe CBapKy OMOPOXHEHHBIX TPYG U TPY6GOK, KOTOPhIE paHee cofiepsKa/iu
BellleCTBa, ClIOCOGHBIe BbI3BATh B3PIB, [I0XKap HJIH JIpyTHe peaKiyuy.

CBapo4Hoe 060py/loBaHKe UMeeT CBONCTBO HarpeBaThcs. [l03ToMy He pasMeniaiiTe ero Ha
JIETKO BOCIIJIAMEHSAEMBIX MJIM JIETKO OBPeX/aeMbIX II0OBEPXHOCTSX!

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

HCHOJIBSyﬁTe OﬁpaTHble KJlallaHbl, ra30Bbl€ PETryJIATOPbI U KJIAllaHbl B CETAX I'OPHOYHUX,
B3PbIBOOIACHBIX I'A30B U CXKATOI'0 rasa.

BbinoiHeHue mexHu4eckozo
o6cayxcueaHus

AU Y me
HeKoMnemeHMHsIMU
AUYamu modxcem
npusecmu K me/ecHoIM
noepesicoeHuAM

A

3
(24

3anpenaeTcs NpyUBJIeKaTb HEKOMIETEHTHBIX JIUIL K PeMOHTY 060pyioBaHuA. OIINGKY,
KOTOpBI€ MOTYT GbITh AOMYIeHb] IPYU HapyIIEHWH 3TOr0 TPeGOBAHUSA, MOTYT IPUBECTH K
CepbE3HBIM TPAaBMaM HJIH JIETAIbHOMY HCXOAY.

JJIeMeHTBI Fa30BOM CETH PabOTAIOT MO/ JaBleHHeM; B pe3y/ibTaTe MaHUIYJIALNH,
POU3BOJUMBIX HEKOMIIETEHTHBIMH JIMIIAMH, MOT'YT BOSHUKHYTb B3PBIBBI, 1 I10/Ib30BATEN
MOTYT MOJIyYUThb CEpbE3HbIE TPABMBI.

PexkoMeH/iyeTcst IPOU3BOSUTD 06GCIyKMBaHHe 060PYyI0BaHHA U ero neprdepuiHbIX
YCTPOKCTB He pexxe 0HOTO pasa B rof,.

Ceapka / Pe3ka Ha

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

HeGOo/1bWUX yHacmKax  TPOCTPAHCTBOM B IPHCYTCTBUH ellé OHOTO YesIoBeKa.
uyyacmkax ¢ * 1o Mepe BO3MOXXHOCTH U36eraiTe NpoBe/ieHHst CBAPOYHBIX PabOT/pe3KU B OrpaHHYEHHBIX
02PAHUYEeHHbIM  TIPOCTPAHCTBAX.
npocmpaxHcmeom
Heco6.100eHue « Tlpu nepeMelieHNH 060pyA0BaHUSA COOMIOAANTE BCe HEOGXO[UMbIEe Mephbl TPeJOCTOPOKHOCTH.
Heo6x00umbIx Mep  Y4acTKH, Ha KOTOPBIX OyJleT IPOM3BOAUTBCS IepeMelleHHe, YaCTH, oA JIexalue
npedocmopoxcHocmu  nepeMelleHHIo, a TaKe GpU3MIecKoe COCTOSIHNE U 3[J0POBbe JIIOEH, BOBJIEYEHHBIX B
npu nepemeujeHuu  Tpolecc nepeMeleHn 060py0BaHH, JO/DKHBI COOTBETCTBOBATh TPe6OBaHUAM NPOLieypPhl
060pydoeaHusi  NepeMelleHUs] U TPAHCIOPTHUPOBKHU.

Modicem npuseecmu K
Hec4acmHbIM CAyHaam

A B

HexoTopoe oGopy/i0BaHie HMeeT 60JIbLIYI0 MAacCy, T03TOMY NPH NepeMellleHHH y6euTech B
NPUHATHH BCEX Mep NPeJ0CTOPOKHOCTHU MO OXpaHe OKpY»Karollei cpesbl.

Ecv cBapo4HbI annapat npeJloJaraeTcsi HCI0/Ib30BaTh Ha I1aTGopMe, HEO6XOAUMO
y6eaAuTbCsl B TOM, YTO Takas 1aTGopMa UMeeT COOTBETCTBYIOLIME Pe/esIbl Harpy3KH.
IIpu nepeMenieHUH 060PYAOBAHHUSA IPH TTOMOIIM KaKOr0-1M60 MeXaHU3Ma (TesIexKa,
BUJIOYHBIH IOIPY34HK U IP.) yGeAUTECh B HAJIJIEeXKALleM COCTOSIHUU TOY€eK KpeIlJIeHUs
MexaHHM3Ma 1 060py/i0BaHuUs (KpeIleHHe O/IBECOK, peMHel Jis mepeMelleHust, 60JITOB,
raek, KoJiéc v T.IL.).

[Ipu BBINOIHEHUHU IlepeMellieHUs] BpyYHYI0 YOeAUTEeCh B Ha/lJIeXalleM COCTOSTHAU
npucrnoco6ieHni 060py0BaHus (MOABECKH, PEMHHU /JIs lepeMelleHus U T.IL) U UX
KpernJieHuH.

www.magmaweld.com
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¢ C esbio obecnedeHUs HeO6XOAMMBIX TPeGOBAHUH /JIs MepeMellleHUs cobIIo/jaliTe MpaByIa
MesxayHapoAHOW OpraHU3alUMy TPy/Ja B OTHOLIEHUH Beca IepeMeliaeMoro 060pyoBaHus, a
TaK)ke HOPMaTHBBI 110 llepeMelleHHI0 060pyA0BaHus, efCTByolee B Ballel cTpaHe.

 [Ipy mepeMeleHUH UCTOYHHKA IUTAaHUA UCIIOJIb3YHTe CIel{a/IbHbIe TPUCTIOCO6TEHHS
(mepkaTeJsy MJIM IPOYLIMHBI). 3aNpellaeTcs NepeMelaTb 060pyA0BaHuUe, YepXKUBast ero 3a
ropeJiky, ka6esib UM IJIaHT Y. [lepeMeljeHre ra30BbIX 6a/JIOHOB OCYIeCTB/IANTe OTAEbHO
OT Bcero 060py/J0BaHHU.

« [lepes nepeMeleHHEM CBAPOYHOTO U PEXYLLEro 060py0BaHUs JEMOHTUDYITe BCe
NPOMEXYTOYHbIE COeJUHEHU, OCyLLleCTBJIﬂﬁTe NOAHATHE U [IepeMeleHre HeBGOIbIINX
YyacTel MOCpPeJICTBOM py4eK, a 60J1ee KPYIHBIX YacTeH ¢ IOMOIIbIO COOTBETCTBYIOIINX
MPUCNOCOGJIEeHUH (MTPOYLINHBI) UK BUJIOYHBIX HOI'PY3YHKOB.

Madenue uacmeii
06opydosaHus Modicem
npueecmu K meJ/ieCH6IM
nospescoeHuAM

A\

Henpaesu.1ibHoe pacno.iosceHue UCMoYHUKAa NUMAaHUs1 UAU UHO20 060pyd08aHUs MOdCcem
npueecmu K cepbé3HbLM MpasmMam U N08PexHCcOeHUI0 UMywecmed.

¢ Bo usGexxaHHe NaJileHUH ¥ ONIPOKU/IbIBAHUSA Balllero 060py/j0BaHHeE ero He06X0ANMO
pa3MecTUThb Ha 0CHOBaHUH (110J1y) Wiu m1aTdopme ¢ MaKCUMaslbHbIM YKI0HOM 10°. 3TO
npeaynpesuT BOCIPENATCTBOBAHUE [10/1a4e MaTepHrasia U pUCK 3aCTOIIOPUBAHUA B Kabessx
U IIUIaHTaX; IpeANoYUTaliTe [/ yCTAaHOBKH 060PY/[0BaHHS HENO/BIXKHBIE IIIMPOKHUE, He
3alNblIEHHBIE, JIETKO BEHTHIMPYeMble Y4acTKU. Bo 136exxaHne ONPOKHAbIBAHHUS [a30BbIX
6a/IIOHOB 3aKpeNHTe UX, IPYU HaJIMYMH, Ha TPUTOJHOM /151 6a/IJIOHOB MIaThopMe,
HaxoZsllelcs Ha 060py/J0BaHMY, a IPH CTAllMOHAPHOM HCII0Jb30BaHUH, 3apUKCUPYHTE
6aJIJIOH Ha/IEXKHBIM CIIOCOGOM, IPUKPENHUB €ro K CTEHe.

¢ OGecrneybTe olepaTopaM JIETKUH JOCTYI K HACTPOHKAM Y MOAK/IIOYEHUSM Ha 060py/I0BaHHH.

YpeamepHas
JKkcnayamayus

K nepezpeey
o6opydoeaHus

Q

» OGecreybTe OCTHIBAHNE 060PYAOBAHMUS B COOTBETCTBUH C PA60YUM L{UKJIOM.

« [lepes NOBTOPHBIM HA4a/JI0M CBAPOYHBIX PA6OT yMEHbLINUTE KO3 HUIUEHT TOKA UK 3aTPY3KY
paboyero LKA,

« He 3aKkpbiBaiiTe BEeHTUIISILIHOHHbBIE OTBEPCTHUS 060PY0BAHHS.

o HeycranaBsiuBaiitTe GUIbTPbI B BEHTUJISALIMOHHBIE OTBEPCTHSI 060PYA0BAHHUSA 6€3 pa3pelieHus
l'lpOI/l3BO,E[l/lTeJlH.

/Jly2oeas ceapka
Modicem 8bl38amb
J/1eKmpomMazHUmMHble
nomexu

DA

L4 [[aHHOe yCTpOﬁCTBO OTHOCHUTCA K rpynne 2, KJ1acC A B UCTIBITAHUSIX BJTBKTPOMBFHHTHOﬁ
coBMectuMocTH (IMC) B cooTBeTcTBUHM o ctaHAapToM TS EN 55011.

» JlaHHOe ycTpoiicTBa KJacca A He pe/iHa3HaYeHo /JIst SKCIULyaTaliK B XKUJIbIX IOMELLeHHUsIX
C ﬂoﬂaqeﬁ 3JIEKTPO3HEPTHH OT HU3KOBOJIBTHOU ceTH. BOo3MOXXHBI 3aTPyAHEHHA B JOCTUKEHHU U
3JIEKTPOMArHMUTHOM COBMECTHMOCTH B CBSI3H C Pa/{04aCTOTHBIMH TOMEXaMH, epejada i
pacipocTpaHeHHe KOTOPbIX UMEIOT MECTO Ha TAKUX y4acTKax.

JToycTpoicTBO He cooTBeTCTBYeT cTaHAapTy IEC61000-3-12. [Tpr HEO6X0AMMOCTH
K s)| moAK/IIOYEHUS K HHU3KOBOJBTHOH CETH, HCIOJIb3yeMOH B GBITOBBIX YCIOBHSX,
CreLualuCT, KOTOpbIH O6yAeT OCYyLeCTBIATb 3JIeKTpUYeckoe MOAK/II0YeHHe,
WM JIMLO, KOTOpoe OyAeT 3KCIUIyaTHPOBaTh 06Opy/JOBaHHE, JO/IKHBI GBITH
! M| ocBefOMIIEHBI B BOIPOCE OCOGEHHOCTEH NMOAK/IIOYEHUs 06OpYJOBaHHUSA, B 3TOM
cJly4ae 10JIb30BaTeb HeCET OTBETCTBEHHOCTD 3a MPOBeJieHHe TAKUX PaboT.
e Y6eauTeck, 4TO paGoyas 30Ha COOTBETCTBYET 3JIEKTPOMAarHUTHOM coBMecTuMocTh (IMC).
JJIeKTPOMarHUTHbIE IOMEXU BO BpeMsl CBapKa / pe3ka WJIM pe3KU MOTYT BbI3BaTh
HeXkeJlaTeJIbHble BO3/IeHCTBHSA Ha BalllM 3/IeKTPOHHbIE YCTPOHCTBA B Ballei ceTu, U
0JIb30BaTe/Ib HECET OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKHe-1IM60 TOMeXH, KOTOpble MOTYT BO3HUKHYTh
BO BpeMsl IPOBe/ieHUs paGoT.
le/[ BO3HUKHOBEHUH KaKUX-THGO noMex, MoryT 6bITh TNPUHATDBI JOMOJIHUTEJ/IbHbIE Mepbl JJif
obecreyeHNs COBMECTUMOCTH B BU/Ie MCII0JIb30BAaHHUA KOPOTKHX KabeJsiel, SKpaHHPOBAHHBIX
KabeJsiel, mepeMelleHHsl CBAPOYHOro allapara B Jpyroe MecTo, OTAAJIEHUs KabeJss OT
060pyJ0BaHuUs U /MM YyYaCTKa, MOMaBIIETro 0/ BO3/jeHCTBHEe UCN0/Ib30BaHUA GUILTPOB UJIU
3alUThI pa6oyero yyacTka B acnekte IMC.
Bo n3sbexxaHre BO3MOXHBIX IIOBpPEX/IeHUH B CBA3U ¢ HapyleHueM IMC BbINOIHANTe
CBapoYyHble paGoTbl KaK MOXHO Jajblle (100M) OT Ballero Y4yBCTBUTENBbHOTO 3JIEKTPOHHOTO
060py/I0BaHUS.
Y6enuTech B yCTAHOBKE U pa3MellleHHH Balllero CBApOYHOTo annapaTa UM ra3oBOro pesaka B
COOTBETCTBHUHM C PYKOBOJCTBOM I10 3KCIIJIyaTal UK.
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OyeHka
3/1eKMpOMAzHUMHOL
coemecmumocmu
pa6oyezo

yuyacmka

ComtacHo nyHKTY 5.2 cranaapTta IEC 60974-9,

[lepes; yCTAaHOBKOH CBapOYHOrO M peXyIlero 060pYyJOBaHUs YIOJHOMOYEHHOE JIMLO

npeanpUuAaATyUs ]/l/ WJIM I10JIb30BaTeJb [AOJDKHBI IPOM3BECTU OCMOTP y4acCTKa Ha NpegMeT

BO3MOXHBIX 3JIEKTPOMarHUTHBIX IOMeX Ha NpHJleramieil Tepputopruu. Heo6xoanmo o6paTuTh

BHUMaHHe Ha CJIeJlyIol[ie BOIPOCHI:

a) Ha/lM4Me Jpyrux KaGesed NMTaHus, Kabesel ynpaBeHus, CUTHaJIbHBIX U TeJleGOHHbBIX
KabeJiel cBepXy, CHU3Y U Ps/JOM CO CBAPOYHBIM allllapaToM U 060py/J0BaHUEM;

b) Hannume pasuo- U TeJleBU3HOHHBIX I€PEeJATYUKOB U IPUEMHUKOB;

€) HaJM4Me KOMIbIOTEPHOT0 ¥ HHOTO 060PYy/I0BaHUs, UCII0/Ib3yeMOTO0 i/ yIpaBIeHus;

d) Ha/M4YMe KpUTHYECKOTo 060py/i0BaHHeE /IS 0GecriedeHUs] 6e30MacCHOCTH, HapuMep JJis
3aLIMThI TPOMBIIIJIEHHOTO 06G0PYAOBAHUS;

€) Ha/IM4Me MeJJULMHCKHUX alapaToB (HanpuMep, KapJUOCTUMY/IATOPOB U CIYXOBBIX
annapaToB), UCIOJIb3yeMbIX HaceJeHHeM Ha NpHJleralolleil TeppuTOpHY;

f) Hasnuue 06OpPYAOBaHMS, UCIIOJIb3yeMOr0 JJis U3MePEHUs WK KalUGPOBKY;

g) HeBOCIPUHMMUYHUBOCTb MHOTO 0GOPYA0BAHUSA, HAXOAALIerocsl Ha IpHJleraolleil TeppuTopuu.
[Tos1b30BaTe b JOIKEH y6eJUThCS, 4TO HHOE 060Py/[0BaHHe, HCIIO/Ib3yeMOe Ha IpHJIeramolei
TEPPUTOPUH, SIBJISIETCS COBMECTUMBIM. ITO MOXKET OTPeGOBATD JONOJHUTENbHBIX MEP
3aLUTHI;

h) I'paHuUIBI paccMaTpPHUBaeMOro y4acTKa MOTYT 6bITh pacIIMpeHbI B COOTBETCTBUH C Pa3MepaMu
NpUJIeramlleld TePPUTOPUH, KOHCTPYKLMeH 3JaHMH U UHBIMU PA60TaMH, BbIIOJIHSI€MbIMU
B3/1aHUH, Cy‘{éTOM BpEMEHH, B TeYE€HHE KOTOPOro npeArnoJiaraeTcda Npou3sBOAUTH CBAPOYHbIE
WJIM MHBIE PaGOTHI B TeUeHHE JHA.

B JonosHeHHe K OLieHKe y4acTKa TaKKe MOXET IOTpe6OBaThbCsl OLieHKA MECT YCTaHOBKHU

YCTPOMCTB € Lesbl0  YCTPaHEHHs HapylIaolero COBMECTHMOCTb Bo3jedcTBus. Ilpu

HeoGX0JUMOCTH, [/ TOATBePKAeHHs 3G PeKTUBHOCTH Mep [0 CHIXKEHHUIO BO3J,eHCTBHUS TaKXkKe

MOXHO NpoBecTH u3MepeHus Ha mecte. (McToynuk: MIK 60974-9).

Memodwi cHudtceHus1
nomex

DA

L4 YCTpoﬁCTBO AOJIKHO 6ObITh TNOAKJ/IIOYEHO K UCTOYHUKY NUTaHHUA KOMIIETEHTHBIM
CNenMajucTOM B COOTBETCTBHHM C PeKOMeHJalusAMHU. [Ipy BOSHUKHOBEHUH TIOMEX MOTYT
HNPUMEHSAThCS JOIOJHUTENbHbIE MEPbI, TAKHe KaK QUIbTPALUS CETH. DJIEKTPONUTAHUE
06opy/i0BaHKs JJ151 [yTOBOM cBapkKa / peska ¢ pUKCHPOBaHHBIM KpelJleHHeM J0JKHO
OCyIIeCTBJIATHCA MPH MOMOIIM KabeJis], IPOJIOKEeHHOT0 Yepe3 MeTa/UIMYeCcKyIo TPyGy WIn
SKBHMBAJIEHTHOT0 3KPAaHUPOBAHHOTIO0 Kabesisi. Heo6Xo4uMo MOAKIIIOUUTb 3KpaH U KOpIyC
HUCTOYHHKA MUTAHUA, U MEXY 3TUMHU IBYMS KOHCTPYKIUAMHU [JOJIXKEH 6bITh 06ecreyeH
XOPOIIHH 3/IeKTPUYECKUM KOHTAKT.

Heo6xojMO BBINOJIHATE pEKOMEH/yeMoe IJIaHOBOe 06CIyKUBaHUe ycTpoiicTBa. [Ipu
JKCIIyaTaluu yCTpOﬁCTBa AOJIKHBI 6bITh 3aKpbIThI l/l/l/lf[l/l 3alepThl BCe KPBILIKH KopIyca
o6opysoBaHMsA. be3 nMcbMeHHOro paspelleHHs IPOU3BOAMTEJIS B YCTPOUCTBO 3anpeliaeTcs
BHOCHUTb KaKHe-JT160 U3MeHeHUsl U1 MOANGUKALUY, OTJIMYHbIE OT CTAHAAPTHBIX HACTPOEK.
B npoTHBHOM c/ly4ae BCS OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKHe-J1M060 N0C/Ie/ICTBUA BO3JIaraeTcs Ha
0JIb30BaTe .

CBapouHble KaGe/ JO/KHBI 6bITh MAKCUMa/IbHO KOPOTKUMHU. Kabeu J0/KHBI BBIXOAUTD U3
noJsia paboyero y4acTka 60k o 60k. HamaTbiBaHMe cBapOYHBIX KabeJieil 3anpereHo.

Bo BpeMs cBapKH / pe3KH B 060py/J0BaHUU reHepUPYeTCsl MarHUTHOE 1oJie. ITO MOXKET
HPUBECTH K IPUTATUBAHUIO 0G0PYAOBAHUEM META/UINYECKUX IIPEIMETOB.

Jlns npesoTBpallleHHs 3TOro y6eAuTech B pasMellleHUH MeTa/l/I4eCKMX MaTepHasioB Ha
6e301aCHOM PacCTOSTHUU WJIM B HAAEKHON PpUKCcalMi TaKMX MaTepHasoB. OnepaTop Jo/mKeH
GbITh U30JJMPOBAH OT BCEX TAKUX B3aHMOCBsI3aHHBIX MeTa/UINUECKUX MaTePUaIOB.

B ciyyae oTcyTcTBUA 3a3eMIeHHA 06paGaThiBaeMOro 06'beKTa MU U3/1e/11s, 10 COO6paXkeHUsAM
3/IEKTPHUYECKOH 6e30MacHOCTH UJIM B CBSI3M C ero rabapUTHBIMU Pa3MepaMH U I0JI0KeHHEeM
(HanpuMep, IpU U3rOTOBJIEHUH KOPITyca CYHA UM CTAJIbHOM KOHCTPYKLMH), HOAKII0OYeHUe
Mex/ly 06pabaThiBaeMbIM 06'beKTOM WJIM U3/ieJIHeM U 3eMJIEN B HEKOTOPBIX C/IyyasX MOXeT
CHU3UTB BBIGPOCH], 1 HEOGXOAMMO IOMHHUTB, YTO 3a3eMJIeHHe 06pabaTbIBaeMOro 06beKTa HJIN
M3/ieJIUsI MOXKET NIPUBECTH K TeJIeCHBIM OBPEX/EHHUSIM 110J1b30BATEJIsI UJIM HEUCIIPABHOCTSIM
HHOTO 3/IEKTPHYECKOr0 060PyA0BaHUA, HAXO/AALIerocs Ha puJleramwleil TeppuTopuu.

I[Ipu Heo6X0AMMOCTH, 3a3eMJIeHHe 06pabaThIBAEMOT0 06'beKTa M U3/e/ 1M MOXKET GbITh
BBINOJIHEHO HPSIMBIM CIIOCOGOM, HO B HEKOTOPBIX CTPaHaX, B KOTOPbIX IPSIMOe 3a3eMJIeHHe
3anpenieHo, NOoJKJII0YeHHe MOXEeT ObIThb CO3/IaHO MPH MOMOIU COOTBETCTBYIOIIMX
3/IeMEHTOB €MKOCTH B COOTBETCTBUH C MECTHBIMU HOPMaMH U PaBUJIaMH.

JKpaHUPOBAHUE U 3alUTA IPYTUX YCTPOUCTB U Kabesiel Ha paboyeM y4acTKe MOXeT
npefoTBPAaTUTb BOSHUKHOBEHHUE BO3ﬂeﬁCTBHFI, Hapylarnlurux COBMECTUMOCTb. L[J'IH
HEKOTOPBIX CJIy4aeB MOXeT pacCMaTPUBAThLCA N0JHOe SKpaHUPOBaHUeE yYacTKa

CBapKH / pesKHu.
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Jyzo0eas ceapka
Modicem co3dasamsv

/1eKmpoMazHuUmHoe
nose (IMF)

J/IeKTPUYECKHH TOK, NPOXOJAIMH dYepe3 KaKOH-TM60 IPOBOAHHUK, CO3JAET JIOKAJbHBIE
3JIeKTPUYECKHe U MarHuTHble noJs (IMII). Bce cBapLivKy JO/KHBI IPUMEHATD CleAyloliue
NpoLeypbI C IleJIbI0 MUHUMHU3aLMK pUCKa Bo3aedcTBUsA IMIT oT cBapoyHOM Lenu:

¢ /g yMeHblLIeHUS MarHUTHOTO OISl CBAPOYHbIe KabeJH 0/KHBI GbITh 06'beIUHEHBI U KaK
MO>KHO 60JIee Ha/leXKHO 3aKpeIlIeHb! C TOMOIbIO0 KPeNEXHbIX MaTePHUaIOB (JIEHTBI,
KabeJIbHbIe CTAKKH U T.IL).

TeJ1o ¥ ToJI0Ba CBapIIMKa/paGoyero A0KHBI HAXOAUTHCA KaK MOXHO Jla/ibllle OT CBAPOYHOTO
annapara 1 KkabeJsen.

CBapO‘{HhIe U 3JIEKTpHUYIECKUe KabeJii HU B KOeM CJly4dae HeJ1b3d HaMaTbIBaTh Ha KOPIYC
ammapara.

TeJ10 cBapIIMKa He JOJDKHO HAXOAUThCS MEX/AY CBAPOUHBIMU KabesiMu. 06a CBapOYHbIX
KabeJisl J0/KHBI HAXOAUThCA BJAJIM OT TeJ1a CBapIIUKa, PAJAOM JPYT C APYyTOM.

OGpaTHbIN Kabesb J0IKEH ObITh MOJKJI0UEH K 06pabaThiBaeMOMY 00'bEKTY UM U3/IeJIHI0
MaKCHMaJIbHO 6JIM3KO K Y4aCTKy CBapKHU / Pe3KH.

3ampelaeTcss OMUPATbCsl, CAAUTHCA HA UCTOYHMK MUTAHUS CBAPOYHOTO ammapara, a TaKXe
pa6oTaTh B HENOCPe/ICTBEHHOH 6JIM30CTH K HEMY.

3anpelaeTcst NPOM3BOAUTD CBAPKH / Pe3KH BO BpeMs lepeMellleHHs] YCTPOHCTBA MOAAYH
CBapO'-lHOﬁ TNPOBOJIOKH MJIM UCTOYHUKA MMUTAHKUA CBAPOYHOTIO almapara.

IMII Takxe MOXeT HapyllaTb pPaGoTy MeJULMHCKHX HMIUIAHTATOB (KapAHOCTHMYJIATOPBI
U T.IL). B Buay sToro Asis sofel ¢ MeJULMHCKUMU MMILJIAHTATaAMU JOJKHBI 6bITh IPUHSATBHI
OTAeJIbHbIe Mepbl NMPeAOCTOPOXKHOCTH. HanpuMep, BBeZleHHe OFpaHPl'—leHHFI Ha JoCTyn AJid
nepeceKawIUX JOPOTy JIIoJeH, a TakxkKe OlleHKa MHAMBUAYaJbHBIX PHUCKOA JJISI CBAPIIUKOB.
OLieHKa PUCKOB U Bblla4a peKOMeHAAL U /ISl T0JIb30BaTesel ¢ MeJULIMHCKUMHU UMILIAaHTaTaMU
AOJIKHA BBINOJHATHCA MEJUIITMHCKUM pa60THl/IKOM.

* He nojBepraiiTe 060pyj0BaHUe BO3/IeHCTBUIO A0/, U36eraiTe nonajaHus Ha
060opy/Zj0BaHKe GPBI3T BO/bI UJIM Mapa MO/ AaBJeHHEM.

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

YcTaHOBHTE IapaMeTpbl CBAPOYHOIO TOKA U/HUJIM HAIPSKEHUsl, COOTBETCTBYIOLINE
MaTepHaJy, nojJexalleMy CBapKH / pe3KH, a TaKKe ero TOJILIMHE.

I[Ipu AUTEIEHOM NTPOCTOE CBAPOYHOT0 060PY/I0BAHHS BBIKJIIOYUTE 060pyJ0BaHHE MOC/IE €ro
OXJIQXKeHUs BeHTUIATOpoM. Halte o6opyjoBaHue (Halia NpoAyKIus),

OCHBU.LéHHOe BEHTUJIATOPOM C MHTEJIJIEKTYaJIbHBIM YIIPpABJI€HUEM, OTKJ/IFOYaeTCA
aBTOMAaTHYECKH.

IIpoyedypa ymuauzayuu
omxodos

¢ ITO yCTPOMICTBO He SABJISAETCS GBITOBBIM MYCOPOM. Y TUJIM3aLlUs YCTPOHCTBA JO/DKHA
OCyILLeCTBJIATHCA B paMKaX HAlJHOHAJIbHOI'0 3aKOHO4ATeJ/IbCTBA B COOTBETCTBUMU C ,E[l/lpeKTl/lBOIL/i
EBponeiickoro Corosa.

[ony4rTte nHGOpMaNHUIO 06 yTUIM3AL UK OTXO/O0B BAIIET0 UCI0Ib30BaHHOI'0 0GOPYAOBAHUSA Y
Ballero gujepa U KOMIeTeHTHDIX JIMII.

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

weld.ru/zap [iHbI-Mma/aoH/wr 1151 GOpMbl
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% TEXHUYECKAS HH®OPMAIIUA
. 1.1 O6uwee onucaHue

KOMITAKTHAS CEPHS ECO — 3To mpoCTOd B UCIOJIb30BAaHUU TpeXpa3HbId MHBEPTOPHBIA CBAPOYHBIN
annapat MIG/MAG, npesgHa3HaueHHbIH J1J15 TSKeJIbIX YCIA0BUH 3KcmiyaTauyuu. OH o6ecrieynBaeT GbICTpoe
Y IIPOCTOe UCII0JIb30BaHHUe GJarojaps yAo6HoMy HHTepdericy. OH obecrieynBaeT OTJIMYHbIE CBAPOYHBIE
CBOMCTBA CO BCEMU CIJIOIIHBIMU U TOPOLIKOBBIMH IPOBOJIOKAMH.

CBapo4HOe Hanps>KeHHe, CKOPOCTh OAa4y IPOBOJIOKH MOXKHO PEryJIMpOBaTh C IaHe U lepeJ; MeXaHU3MOM
nojjayM NpoBoJIoKU. CBapoyHOe HaNpshKeHHEe M TOK MOXKHO KOHTPOJIMPOBATb Ha LUPPOBOM JUCILIEE.
OnTuMasbHBIE TapaMeTPbl CBAPKU MOXHO BbIOPATh U3 TAGJ/IMIbl BHYTPH MEXaHHU3Ma N0JaqH MPOBOJIOKH.
HMeeTcs BcTpoeHHast miiaTdopmMa /sl ra30BbIX 6a/IJIOHOB U 3JIeKTpUYecKasi po3eTka Ha 24 B Jiid razoBoro
HarpeBaTeJis1 COz. OH ox/1aXkJaeTcs BeHTU/IATOPOM U MMeeT 3alliUTy OT lleperpea.

. 1.2 Komnaekmyrouwjue ceapo4Ho20 annapama

10— & G,

11
14

15

16

) I
° ° &

Pucynok 1:ID 250 - 350 MK ECO Bug cnepeau u c3agu

9- [lontocHoe coefuHeHue (+)
10- Bxop rasa

1- JleBnb1it nudpoBo# AUCIIEN
2- Perynartop

3- [logkJt0ueHHE TOPEJIKU

4- [TostocHOE coefuHeHHe (-)

5- [logKJIrOYeHNe OIOPbI TOPEJIKU
6- [IpaBeIil LUPPOBOH AuCILIEH
7- Perynsarop

8- BkJ1 / BeIkJI IepekJiouaTesib

11- Po3eTka HarpeBaTeJIbHOI'O 3JIeMeHTa

12- JHepreTHyeckasi po3eTKa BOASHOI0 610Ka

13- CeTeBoii kabesb

14- Beoj npoBoJia KAHUCTPbI
15- Bentunsarop

16- Koseco

www.magmaweld.com
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PucyHnok 21 :ID 250 - 350 MKW ECO Bupa cnepeau u c3agu

1- JleBbIi M ppoBOH AUCILIIEN 11- Bxog ropsiueit BoZbl BOASHOI0 6JI0Ka

2- Perynsitop 12- BbIX0/1 X0JIOAHOH BOZbI BOJASIHOTO 6JI0Ka
3- [loakII04eHHE TOpPEeJIKU 13- Bxop rasa

4- TlostocHOe coeiuHeHUe (-) 14- HarpeBaTeJibHasi po3eTKa

5- [logktoueHue onopel ropesiku  15- JHepreTuyeckas poseTka BOAAHOro 6J10Ka
6- [IpaBrbIil LudpoBOY AUCTIEH 16- Sebeke Kablosu

7- Perynartop 17- BxoaHOU NPOBOJ, KAHUCTPHI
8- Bku1 / Boika nepeksitoyatesnb 18- BeHTHaATOp
9- [los1tocHOE coejHeHHUE (+) 19- Koseco

10- CBeTOAMO/1 BOASIHOTO 6JIOKA
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. 1.3 3mukemka Ilpodykma

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

ID 250 MK EC

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

ID 250 MKW ECO

SIN:

=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

G —_ 50A / 16.5V - 250A ] 26.5V
=L === X 9 40% 60% 100%
[
=l Um 63V ; 250A 204A 158A
U, 265V 242V 219V
D> U= 400V Lo 17.3A L= 10.9A
5050tz
UK
| IP23 C€E EAL cA

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.
Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V
X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
Ce EAL ch
CA

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID3

SIN:

50 MKW ECO

=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch
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TpexdaszHubiit TpanchopmaTop - o
ENARONE Boinpamires X PaGoymii UK
[f MIG / MAG - CBapka Uo HanpspkeHue paGoThbl 6e3 Harpysku
—
== IMocTosanHbIMi Tok Us HanpskeHue ¥ 4acToTa ceTu
DD CeTeBoit Bxosi-3-®PasHblii Uz HomunanbHoe HanpskeHue
Iepemennbid Tok CBapOYHOIo TOKa
E Mpuronen st Pa6oTb! B OnacHbIx I HomunanbHoe notpe6ieHue
YcioBusix TOKa CeTH
S/N CepuitHBIN HOMep I2 HoMuHaIbHBIN CBAPOYHBIN TOK
S1 IToTpe6sieMast MOLLIHOCTB CETH
JIACC 3alUThI
P23 K

¢ S /N (Cepmiinbiit Homep) Onucanue

Npoaykuus TopsaKoBbIiia

ID anmapara Tog, |Hepens HOMeEp

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

Ipymma  TlopsaaKoBbIi IopsAKOBbIH HOMep
annaparos HoMep) MalUMHBI, IPOU3BEAEHHOM
anmaparoB
B 9TOM T'OAY

PaGoyuii UK
Temmneparypa (°C)
A

Bpewms (MHH.)
6 MHH. 4 MMH. 6 MHH. 4 MMH. 6 MUH. 4 MMH.
CoryacHo cranzapty EN 60974-1, npofo/DKUTENbHOCTh paboyero UKJIa BKIOYAET epuoj BpeMeHH 10
MUHYT. Hanpumep, eciu MalllnHa, ykasaHHas kak 250A npu% 60, gomkHa pa6oTaTh npu 250A, MalvHa
MOXKeT BBIIIOJIHATB CBAPKY / pe3Ky 6e3 nepephiBa B IepBble 6 MUHYT U3 10-MUHYTHOTO neproza (3oHa 1).
TeM He MeHee, ce/iytole 4 MUHYTHI CJIe/[yeT OCTaBUTh 6€3 Harpy3KH /I OXJIaXKJeHHUsl MalluHbI (30Ha 2).
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. 1.4 TexHu4ecKue xapaKkmepucmuku

ID 250 MK ECO
TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTHUKH Ejn. usm. ID 250 MKW ECO
CeTteBoe HanpsiokeHue (3 gasa - 50-60 I'u) B 400
CuJia ToKa ceTu kBA 11.9 (%40)
JddeKTUBHOCTb HCTOYHUKA TUTAHUSA % 85,18
[loTpe6isieMasi MOIHOCTDb B PEXHUMe 0XKUJaHUS w 23
Jluanas3oH peryJIMpoBKY CBAPOYHOTO TOKA A IOCT.TOKA 50-250
HoMuHa/nbHBIN ceTeBOM TOK A nocr.Toka 250
HanpskeHue OTKpBITOr0 KOHTYpa CBapku B mocT.Toka 63

MK 1143 x 528 x 966 mm
Pasmepsr ([x111xB) MM
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Bec KT
MKW 106
Kuacc 3amuthl 1P 23
ID 350 MK ECO
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU EA. usMm. ID 350 MKW ECO
CeTeBoe Hanpsikenue (3 dpasa - 50-60 I'ny) B 400
CuJia ToKa ceTH KBA 18.9 (%40)
9P PeKTUBHOCTD UCTOUHUKA MUTAHUSA % 85,21
[ToTpe6sisieMast MOLIHOCTb B PEXXUME OXKU/IaHUS w 23
Jluana3oH peryJiMpoBKY CBAPOYHOI'O TOKA A IOCT.TOKa 50-350
HomuHanbHbIM ceTeBOM TOK A mocT.TOKa 350
HanpsxeHue OTKpBITOr0 KOHTYpa CBapku B mocT.Toka 62
MK 1143 x 528 x 966 mm
Pasmepsr (/[x111xB) MM
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Bec KI'
MKW 106
Knacc 3auuThsl 1P 23
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. 1.5 lIpunadaezcHocmu
ID 250 MK ECO
CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbBI KO0JI-BO ID 250 MKW ECO
3aMM U KabeJb 3a3eMIeHUs 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
l'a30BBI} ILTAHT 1 7907000002
Ha6op npunaguexuocreit MIG / MAG CO, * 1 -
Ha6op npuHajiexxHocTelt s 1 )
MIG / MAG Mix / Argon *
ID 350 MK ECO
CTAHAAPTHBIE AKCECCYAPbBI KO0JI-BO ID 350 MKW ECO
3aKuM U KabeJsb 3a3eMJIeHUSs 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
l'a30BbIi WIJIAHT 1 7907000002
Ha6op npunagnexuocreit MIG / MAG CO, * 1 -
Ha6op npunaziexHocTel 1 1 )
MIG / MAG Mix / Argon *
* Heo6x0 MO YTOYHSTD ITpyu 0pOPMJIEHHH 3aKa3a.
ID 250 MK ECO
JOINOJIHUTEJ/IbHBIE AKCECCYAPbBI KO0JI-BO ID 250 MKW ECO
Harpesatesb CO2 1 7020009003
l'azoBeiii perynaTop (CO2) 1 7020001005
l'azoBrlii perynsaTop (CMelaHHbIN) 1 7020001004
Topesnka Lava MIG 50W (3 m) 1 7120050003
MIG c BOASTHBIM OXJIXKAEHHEM
ID 350 MK ECO
JOIO/IHUTE/IbHBIE AKCECCYAPBI KOJI-BO ID 350 MKW ECO
HarpeBatesb CO2 1 7020009003
l'azoBrIii perysstop (COz) 1 7020001005
l'azoBblii peryssaTop (CMelaHHbIN) 1 7020001004
lopenka Lava MIG 50W (3 m) 1 7120050003
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‘X HH®OPMALUA 11O YCTAHOBKE U HACTPOMKE
. 2.1 Konmposbs docmasku

Y6enuTech, 4TO BMeCTe CO CBAPOYHBIM allllapaToOM JOCTaBJEHbI BCe 3aKasaHHble MaTepuasnbl. B ciydae
OTCYTCTBUS WIH NIOBPEX/EeHUs KaKoro-JM60 MaTepHasa, HeMe/lJIEeHHO CBSDKUTECh ¢ KOMIIaHUEH, y KOTOpoi
ObLI MPUOGPETEH CBAPOYHBIH anmapar.

B cTanapTHON KOpO6GKe HAXOASATCS:

o [J1aBHBIN arperaT ¥ NOAKJIIOYEHHBINA K HEMY CeTeBOH Kabesb ¢ [apaHTUHHBIN cepTUdUKAT

o Kutewu /1151 3a3eMiieHus1 U Kabesb e ['u/1 moJib30BaTeIst

¢ [a30BbIH 1LJIAHT o CBapoyHas NPOBOJIOKA

B cnyyae ecau Bo BpeMsl HoJIyuyeHHUsl ammapaTa OyAyT BbIABJEHbl NOBPEXAEHHS, COCTaBbTe MPOTOKOJI
u cdororpadupyiiTe nospexeHus. IIpunoxure nmpoTokosa u ¢pororpaduu K GpOTOKONMH HAKIALAHOU U
M3BeCTUTe TPAHCIOPTHYI0 KOMIIAHUIO. B cilydae oTCyTCTBUS OTBeTa Ha Ballle o6pallieHe B TPAHCIOPTHYIO
KOMITaHHMI0, 06PaTUTECD B CIYXKOY MO/A€PXKKH KJIHEHTOB.

. Cumeovl u 0603Ha‘leHllﬂ,yCmaHOG./leHHble Ha ceapo4YHoM annapame

l'[pouecc CBapKH NIpeACTaBJIAeT OIIaCHOCTD /1 YeJIOBEKa U OKPYXKAUUX ITpeJMETOB. BoinosiHeHue
? CBapKU NOJIX)KHO OCYILIECTBJIATbCA B COOTBETCTBYHOIHX YCJIOBUAX C IPUHATUEM HEO6XOAI/IM]}IX

Mep 6e3omacHOCTH. OTBETCTBEHHOCTb 3a COXpPaHHOCTb W HCHPABHOCTHL CBAPOYHOIO alIapara,
obecrnieyeHue HeOGXOL{l/IMOI‘O OCHaAllleHWsA BO3JlaraeTcd Ha CIelnuaJIruCTOB. Hpeaynpe,zmTe
HaxoXx/JieHHe MOCTOPOHHUX JIIOL[E]‘;I BOJIM3HU CBapO4HOTO anmapara.

JlaHHBIM CBapoO4YHBbIM anmapaT He cooTBeTcTByeT craHzaapty IEC 61000-3-12. B cayuyae ecau
——1 CBapoyHbIH anmapar Oy/eT MOAKIIOYEH K CEeTH HM3KOrO HaNpshKeHWs, UCIOJIb3yeMOro /s
ﬁ 3/IeKTPOCHAGXKEHUST JKUJIbIX IOMEIeHUH, I0JIb30BaTe/lb HEeCET IOJIHYI0 OTBETCTBEHHOCTh 3a
#—\,| obGecreyeHre BBINOJHEHUA PaGOT TOAK/IIOYEHHUS 3JEKTPUYECKUX COeAMHEHWH CBapOYHOTro
anmnapaTta 3J1eKTPOTeXHUKOM WJ/IM I0JIb30BaTesleM annapaTa, UMelolUM 3HaHWS U HaBBIKU MO
BONpOCaM NO/K/II0YeHHs] CBApOYHOro annapara.

ByzibTe BHUMaTeJbHbl U CTPOro COGJIOAANTe BCe CUMBOJIBI U NpeAyNnpexJjeHus: 6e30MacHOCTH,
yCTaHOBJIEHHble Ha CBapOYHOM amnapaTe M yKasaHHble B PyKOBOJACTBe MO 3KCIIyaTalMH.
3anpeljaeTca yAaaaTb ITUKETKH, yCTAaHOBJICHHbIE HA CBAPOYHOM amnmnapare.

PemléTky npesHasHaueHbl [l OOecle4eHUs BEHTWJIALMM BHYTPEHHUX 4YacTedl CBapO4YHOro
annapara. C 1e/sbi0 obGecriedeHHs] XOPOLIEro OXJIXK/eHHsl, 3alpeliaeTcsi 3aKpblBaTh JOCTYN K
OTKPBITBIM YaCTSM allapaTa 1 pa3MellaTb HHOPO/HbIE IPeAMEThI BHYTPb KOPIyca yCTPOHCTBA.

. 2.2 PekomeHdayuu no ycmaHo8Ke U 3Kkcnjayamayuu

e /I nepeMellieHNs MalIMHBI CJIeJlyeT UCIOJIb30BaTh MOAbeMHbIE KOJblia MM BUJIOYHbIE Orpy34nKu. He
MO HUMaMNTe MaLIMHY C ra30BbIM 6a/1JI0HOM. [Ip1 epeHOCKe MOPTAaTUBHBIX CBAPOYHBIX alIapaTOB BPYYHYIO
HeoGX01MMO COOJTI0JaTh TpaBHJIa TEXHUKH 6€30M1aCHOCTH M 0XpaHbl TpyAa. Ha paGoyeM mecTe 10JKHBI ObITh
NPUHSATHI HEOGXOANMbIE Mepbl [JIst 06ecriedeH s TOro, YTO6bI IPOLECC TPAHCIIOPTHUPOBKH OCYLECTBIISICS
B MaKCHMaJbHO BO3MOXXHOM COOTBETCTBMM C YCJOBHUSMH OXPaHbl TPyZla U TEXHUKH 0e30MacHOCTH.
Mepb! NpeOCTOPOXKHOCTH C/IeAYeT NMPUHUMATh B COOTBETCTBUU C XapaKTEPUCTHKAMHU paboyel cpejbl
U Tpe6oBaHUAMU PabOTHI. YCTAaHOBUTE MALIMHY Ha TBEP/YIO, POBHYIO M IVIaZIKyI0 TOBEPXHOCTb, T/l OHA He
ynazieT ¥ He ONPOKHHETCS.

o [Ipu paGoTe B cpefie C TeMIepaTypoi Bo3zyxa Bblie 40°C, BBINOIHSANTE paboThI HAa CBAPOYHOM annapare
npu GoJiee HU3KOM CBAPOYHOM TOKE WJIM IIPU 60Jsiee HU3KOM YPOBHE NPOJ0/DKUTENbHOCTH BKIOYEHHUSI.

 M3GeraiiTe BbIOTHEHHUS CBAPOYHBIX PabOT BHe MOMeIleHHH NPU BeTpe WK Joxze. Eciu HeobxoquMo
BBINOJIHEHHE CBAPOYHBIX PAGOT NMPH TAKKUX MOTOJHBIX YCIOBHSX, 06eCHeybTe 3alUTy CBAPOYHOM 30HbI U
CBapOYHOTO arnnapaTa 3aBeCOH UM TEHTOM.

o [Ipu pa3meleHHH CBAPOYHOT0 annapaTa y6eJUTech, YTO TaKKe MaTepHaJibl, KaK CTEHBI, IITOPbI, TAHEN He
NpensATCTByIOT AETKOMY J0CTyTy K OpraHaM yrpaBJieHHsl U COeJIMHEHUAM CBapOYHOTO anmapara.
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e Eciu CBapKa BbITNIOJIHAETCA BHYTPH ITIOMEILIEHUH, 066C1’Ie'—lee AOCTAaTOYHYI0 CUCTEMY BBITAXKKHU CBAPOYHOT O
JbIMa. [Ipy BHINOJTHEHUH CBAapKH B 3aKPBITHIX IOMELEHHSIX, B CBS3U C PUCKOM B/IbIXaHHUsI CBAPOYHOTO AbIMa
Y ra30B, UCMOJIb3YHTE pecMpaTOPHbIE CHCTEMBI.

 CobutroZaiiTe ypoBeHb MPOLO/KUTENBLHOCTH BKJII0oYeHMs [1 B cBapoyHoOro anmapara, ykazaHHOTO Ha
3aBO/ICKOM TabJIM4Ke yCTpOoHCcTBa. YacToe MpeBbilIeHHe BpeMeHH pabGoThl 10/ Harpy3Koi MOXeT CTaTh
NPUYMHON NOBPEXK/JEHHs CBAPOYHOr0 allapaTa U aHHYJIMPOBAHUsI TApaHTUIHOTO CpoKa.

e Vcriosib3yiiTe Kabesib 3JIeKTPONUTAHUS, COOTBETCTBYIOLIME YKAa3aHHBIM lTapaMeTpaM IpeJoXpaHUTe .

« [logKJII0YNTE 3a3eMJISIOIMI Kabeslb KaK MOXKHO GJIKe K 30He CBapku. He fonyckaiTe, 4YT06bI CBAPOUHBIH
TOK MPOXOAHMJI IOMHUMO CBapOYHbBIX KabeJsiel o 060pyj0BaHHI0, HAIPUMep, HENOCPeACTBEHHO MO0
CBapOYHOMY allapaTy, ra30BOMY GaJIJIOHY, LeNH, MOAIIUITHUKY.

¢ [locjie ycTaHOBKY a30BOro 6a/IJIOHA HA CBAPOYHOM allapaTe, HeMe/AJeHHO YCTaHOBUTE Lielb U
3aduKcUpyiTe ra3oBbli 6a/10H. Eciv ra3oBbli 6ajyIoH He 6YAET yCTaHABIMBAThCS HAa CBAPOYHOM
annapare, 3apUKCUpPYHTe ra30Bbli 6aJIJIOH LIENbIO K CTEHE.

 JJIeKTpUYecKasl po3eTKa Ha 3aZjHell aHe I CBApOYHOTro annapaTa npeJHa3HaueHa JJisi HoAorpeBaTeJIst
COz. PozeTka npesiHazHayeHa TOJIBKO /1 NoJcoeAnHeHus nogorpeBaTess COz. 3anpeliaeTcs
MOZACOEeUHSATD K po3eTKe AJ1s1 nogorpesaTesisi COz jto6ble Apyrue yCTporcTBa !

. 2.3 [lodcoeduHeHue Inekmpuyeckoll Buaku

B yensx o6ecneyeHuss uHAueudya/bHOIUl 6e30nacHOCMuU 3anpeujaemcsi UCNO/Ab308amb
cemeegoli ka6eab 6e3 GUJIKU.

* [Tocko/IbKY Ha 3aBOJAX, CTPOMTEJIbHBIX IJIOIA/{KaX U B MAaCTEPCKUX MOTYT HCII0JIb30BaThCs Pa3Hble BUJIKH,
K ceTeBOMy KabeJsl0 He MpUCOeJMHeHa BUJIKA. YCTAaHOBKA BHJIKH, COOTBETCTBYIOLIEH pO3eTKe, J0/KHA
BBINOJIHATECA KBaJMQUIMPOBAHHBIM 3JIEKTPUKOM. Y6eAHWTecb B HaJW4MM Kabesd 3a3eMJIEHUsS
EJITO-3€/1eHOTO [[BeTa ¢ MapKMPOBKO# ).

« [locsie coeiiHEHMs BUJIKM € KabeJieM Ha 3TOM 3Talle He BCTaBJISIUTe BUJIKY B PO3€TKY.

. 2.4 b/10K 800s1HO20 0XAAXMCOEHUS

¢ BJIOK BOJITHOTO OXJIQXK,€HUS, UCII0JIb3YeMbIH JIJIS1 OXJIQXK/JeHNUsA FOPeJIKY; ITO 3aMKHYTast CHCTEMa,
cocTosIast U3 paZiuaTopa, BeHTUISTOPA, IOMIIbI 6ayKa OXJIaKAaroLlel )KUAKOCTH.

[TofcoefuHNTE MIJTAHT XOJIOAHON (CHHUIT) BOJIbI TPOMEXKYTOYHOTO 6JI0KA K BBIXOAY XOJIOJHOM BOJIbI B
cucTeMe BOJSHOTO OXJIQXK/eHUs, a LIJIAHT ropstyel (KpacHbIi) BoAbI K BXOAY ropsiyeil BoJbl B CUCTEMe
BO/ITHOTO OXJIAXK/I€HHSI.

CBapouHble annapaTbl Magmaweld nocTaBJIsI0TCs € ox/1XAal0IeH xKUJKocTbio Magmaweld, koTopast
obecrne4rBaeT HAUJIyYILyI0 TPOU3BOAUTEIBHOCTD. B cilydae oTCYyTCTBUA OX/aKAAOIeH XKUJKOCTH
OTKpPOHTeE KPBILIKY 6auKa oxJIaxJaolel )KUIKOCTH U 06aBbTe 0X/IXKAAI0ILYI0 XKUJKoCTh Magmaweld,
MOAXO/AAILYIO I/l TEMIIEPATyphl pabodel cpe/ibl. YPOBeHb OXJIaXAAIOLeH KUAKOCTH JOKEH HaXOAUTbCS
B IIpe/iesiaX MUHUMAJIbHBIX U MaKCUMaJIbHbIX 3Ha‘{EHHl>‘I, YKa3aHHbIX Ha nepe;u-lef/'l TMaHeJIy arperara.
Henb3st 06aBiATh APYTYIO OXJIAXKAAOLIYI0 XKUAKOCTb UM BOAY. Pa3/iM4HbIe XU/iKHe 06aBKH MOTYT
BbI3bIBATb XMMHWY€CKHE peaKIuH UJIN pa3Hble l'[pO6JIEMbI.

Magmaweld He HeceT OTBETCTBEHHOCTH 3@ PUCKH, KOTOpPbIe MOTYT BO3SHUKHYTb B CJIy4ae 06aBIeHHUs
JIPYTUX )KUJKOCTeH. [lo6aByieHHe APYroy OXJIaK/Jatolel >KU/IKOCTH UK BOZIbl B OXJIQXKAAIOILYIO0 )KUAKOCTh
Magmaweld aHHY/IMpyeT Bce rapaHTHIHbIe 0653aTeIbCTBA.

Ecsiu TpeGyeTcs MCNo/Ib30BaTh OXJIKAAILYI0 )KUAKOCTh PYTOM MapKu, BHYTPEHHSs 4acTb 6aKa
OXJTaXK/JAl0IIeH )KU/IKOCTH I0JDKHA OBITh ITOJIHOCTBIO IyCTOH U B HEH He JOJIKHO GbITh OCTaTKOB UJIH
YKUKOCTH.

YcTaHOBKH BOJISTHOTO OXJIQX/IeHHUs1, MalIMHOCTpoeHue U Toprosist Magma Mechatronics. Inc. O He
npeaHasHa4yeH /iJid WUCII0JIb30BAHUA B KaKHMX-JINOO UHBIX amnmnaparax, KpoMme CBapO4YHbIX. AFpeFaTbI
BO/ITHOTO OXJIAXK/IEHHUS He MOTYT PaboTaTh OT BHELIHETO NCTOYHUKA ITUTAHUSL.

Ha nepejHeil naHeiu cBapoYHOro anmnapaTa UMeloTcs 2 CBeTOAMO/A: CBETOANO/, 31eKTPONUTAHUS
3aropaeTcsl B MOMEHT BKJII0Y€HHS 3JIeKTPONUTAHHUA CBAPOYHOTO aIlapaTa, CBeTOANO/ 610Ka BOASHOTO
OXJIAXK/JJeHUs 3aropaeTcsi B MOMEHT HadaJla paboThl 6J10Ka BOJSHOTO OXJIXK/IeHUSI.
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e CBeTOZMO/ 6JI0KA BOJSTHOTO OXJIQXK/I€HUS TPOZ0/DKAET TOPETh, yKa3blBast HA IUPKYJIALUIO BOJbI B
3aMKHYTOM KOHTYPE, C MOMEeHTa HauaJia CBAPKH U {0 UCTeYEHHs1 YCTaHOBJIEHHOTO BPEMEHH MOCJIe IOJTHOTO
3aBepIIeHHs CBapOYHOTro Ipoliecca. B ciydae nonazanus Bo3ayxa BHYTPb 3aMKHYTOT'0 KOHTYpa
LUPKYJSLHAN BOAbI UM BO3HUKHOBEHUS APYroi Npo6JieMbl, CUCTEMA aBTOMAaTUYeCKU BJIOKUPYET
LUPKYJSLUIO BOJBL

Hcnosv308aHue 800bl ¢ 3a2psA3HEHUSIMU U C 8bICOKUM COdepXHcaHueM uszgecmu (Hcécmkoll
800bl1) Modicem cmamb NPUHUHOU COKpaujeHusl cpoka 3Kcnayamayuu 20peqku u Hacoca.
CHudiceHUe memnepamypsl 800bl OXAANCOEHUS] HUMCE MUHUMA/IbHO20 3HAYEHUs MoXcem
cmams NpUYUHOIl nepe2opaHusl U HeUChpasHoOcMu 3/1eKmpodsuzameJisi U 20peiKu.

. 2.5 Nodcoedunernue I'nzoeozo BaaioHa

¢ Cresbio obecrnedeHus 6e30MaCHOCTH U NOJIyYeHHA XOPOLIMX Pe3y/IbTaTOB CBaPKH, UCIOJIb3yHTe PETYNATOp
pacxo/ia ra3a, COOTBETCTBYIOLIUH CTaHapTaM, U OAOrPeBaTe/b CBAPOYHBIX ra30B. Y 6eJUTeCh, 4TO
pasMephl IIJIAHTOBOE COe/IMHEHHS peryasaTopa pacxosa rasa 3/8.

* Jlep>ka roJIOBY M JIMLIO BJJaJIM OT BbIXO/]a U3 BEHTHJISI FA30BOr0 6aJIIOHA, OTKPOHTE BEHTHUJIb Fa30BOr0
6aJIIOHA U BBDK/MTE B TeueHHe 5 ceKyHA. TakuM 06pa3oM 6yaeT obecriedeH BBIBOA HAPYXKy CKOIJIEHUH U
3arpsisHEHUH.

e Ecsin 6yzeT ucnosib3oBaThes nogorpesaresb CO2, BHadasIe MOACOeAMHUTE K Ta30BOMY GaslJIOHy
nozorpesaTesb. [locsie sToro nozicoejuHuTe K nogorpenaresto COz peryssiTop pacxoza rasa v saTeM
NOoZCOeJUHUTE BUIKY nogorpesartess COz u poseTke.

e Ecnu nogorpesaresb COz He 6yzieT UCIO/Ib30BaThCS, BLIIOJIHUTE NOACOeAMHEHNE PeTy/IsTOpa pacxoAa
rasa Helmocpe/ICTBEHHO K ra30BOMYy 6GaJlJIOHy.

o O/IMH KOHel] LIJIaHra ra30BOro GaslJoHa M0JCOeAMHUTE K PEryJIsITOPY Pacxo/ia ra3a v IJI0THO
3aKMHTE 00XKMMHOH XOMYT. /Ipyroii KoHel| IJIaHTa MO/ICOeJUHNTE K BXOAHOMY THe3/y /I ra3a Ha 3aJjHel
[aHeJ/IM CBapOYHOTO aNnapara u 3aTsHUTe raiKy.

¢ OTKpoOiTe BEHTHJIb ra30BOTO Ga/JIOHA U yGeANWTeCh, YTO GA/JIOH 3amloJHEH W B JIMHWU TOAAYM Trasa
OTCYTCTBYeT yTedka rasa. Eciu B KauecTBe NPU3HAKOB YTEYKH Bbl MOYYBCTBYeTe 3amax rasa W/Wiu
YC/IBIIINTE XapaKTePHBIH 3BYK, BBINOJIHUTE BU3yaIbHBIM OCMOTP COe/JMHEHUH U yCTPAHUTE yTEeUKY.

1- KsianaH rasoBoro 6a/ioHa

2- ['a30Bblii 6aJIJIOH

3-T'asoBblii HarpeBaTesb CO2

4- llenb

5- KaGesib nutanus HarpeBatess CO2
6- ['a30BbI{ pery/saTop

7- MaHOMeTp

8- Pacxozomep

9- KnianaHo yrnpaBJieHHs IOTOKOM

10- 'a3oBas Tpy6Ka

PucyHok 3 : Coegunenue l'azooro baiiona - [logorpeBares - Peryisitopa
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% UH®OPMALIMA M0 IKCIIJIYATALIUM
. 3.1 Humepdbeiic llonv3oeamens

ECO

@magmaweld ID 350 MK

8/A

JleBb1ii 1M poBOH AUCILIIEH

Ha6sopatorcsa pynkuun Ampere / Wire Feed Speed u Function, oHu nmoka3sbiBaioT
CKOPOCTb 110/Ja4¥ IPOBOJIOKH B C/Iy4ae OTCYTCTBUS cBapKu. OH ZlaeT CBapOUYHbIN TOK
BO BpeMs CBapKH.

[IpaBsiii nudpoBoOH AUCIIEH
[To3Bo/IIeT KOHTPOJMPOBATh HaNpspKeHHe W QYHKIMOHAJbHble HAcTPOHWKH. OH
[OKa3blBaeT pabouyee HANpSPKEHHWE B PEKUME XOJIOCTOrO XO/a, KOTAA KHOIKa
rOpeJIKM Ha)kaTa B PeXHMe X0JIocToro xoza (6e3 cBapku). OH JaeT CBapodHOe
HaMpsDKEHUEe BO BpEMsi CBAPKH.

JleBblii pery/siTop peryJIipoBKU

PerynvpoBka  NMpOM3BOAMTCA  MOBOPOTOM MOTeHI[MOMeTpa  BJIEBO u
BIpaBo. PeryMpoBka CKOpPOCTH HPOBOJIOKM  INPOM3BOJUTCS B  PEXUMe
oxufanusa. Korza KHOMKa MeHI0O HakaTa M QYHKIMH OTKPBITBI, JIEBBIH
pEryJsiTop MOXHO HCIOJIb30BaTh /I HepeK/JIYeHUss Mexay (GYHKIUSIMHU.

Pery/impoBoYHBIH FOPLIOK cCIpaBa

PerynnpoBka NpOW3BOAUTCA MNOBOPOTOM IOTEHIMOMETpa BJIEBO W  BIpaBo.
Hanpspkenue peryaupyercs. Koraa KHONka MeHI0 HakaTa M QYHKLHH OTKPBITHI,
HacTpoiKa COOTBETCTBYIOIIeH (QYHKIMH BBINOJHAETCA C IIOMOIIbIO IIPABOTO
peryasiTopa.
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BecniaTHbINA NPOBO/,
@ [Toka KHONKa Ha)kaTa, MPOBOJ TOHSAT, ra30BbIA KJamaH He paboTaeT. Bbl Moxere
) HCIOJIb30BATh 3TY KHOIKY, YTOObI BCTABUTb IIPOBOJIOKY B FOPEJIKY.

BecniaTHblii ra3

[Toka KHOMKA HaXkaTa, oJjaya ra3a obecrneyeHa, nojjada NpoBoJIOKU He paGoTaeT. Bbl
— MOXK€eTe HCI0/Ib30BaTh 3TY KHOIKY I10CJIe CMEeHbI rasa.

KHonka MeH10

BxoauT B MeH10. XKestaemasi HacTpoiiKa BbIGUPAETCS C TOMOII[bIO PETYIHPOBOYHOTO

MOTeHLMOMeTpa. B MeHIo oCTynHBI cieAyomue GyHKIHH:

IpoayBKa rasa nepej, cBapKoit
YcraHnaBsiMBaeTcs Bpemsda npeABapMTeanoﬁ NPOAYBKHU rasa.

¢ 0.1-10 cek.
YcTaHOBJIEHHOe BpeMsi OINpejiesisieT NPOJOJ/DKUTENbHOCTh IOJAayd rasa Iepej,
Ha4yaJIoOM CBapKH M MOCJe 3aBepLIeHHUs 3TOro BpeMeHM OyAeT HavyaT CBApOYHBIN
npouecc. O6ecrneyrBaeT 3alMTy CBAPOYHOM BaHHBI B Ha4YaJsle CBapKH.

IIpoayBKa rasa B KOHILe CBapKH
YcraHaB/MBaeTcs BpeMs 3aBepLIAOIel NPO/yBKH rasa.

¢ 0.1-10 cex.
YcTaHOBJIEHHOEe BpeMsi omnpejessieT NPOJO/DKUTENbHOCTh MOJA4Yu rasa Inocie
OKOHYAHHsI CBAPKH U I10CJIE ITOT'0 CBAPOYHBIH polecc 3aBepiuaetcs. O6ecneynBaeT
3al[UTy CBAPOYHON BaHHbBI B KOHI[E€ CBAPKH.

Bpems ropeHus Ayru
I[Tpu BeIGOpE TO4YeYHOH cBapku (MeTo/) ycTaHABJIMBAETCs BpeMsl CBApKH.

JAuana3oH HaCTPOMKU
¢ 0.1-10 cek.

Bpems naysbl
[Ipu BEIGOpE TodedyHoro (MeToAa) ycTaHABIMBAETCA BpeMs, B TeYeHHEe KOTOPOro
CBapKa HeBO3MOXHa.

¢ 0.1-10 cek.

MsArkui ctapt
Hacrpolika nyaBHOro Iycka BbINOJIHEHA.

JlianasoH HaCTPOMKH

e Bku1.(On) - Beikur.(Off)
IIpy mnepBoM 3amycke CBapKW CKOPOCTb TIOAA4M IPOBOJIOKA IOCTENEHHO
yBe€JIMYUBaeTCA oT HU3KOH ao SaAaHHOﬁ CKOPOCTH. Takum 06pa30M
MpeJOTBPALIAITCS YAApbl U GPBI3TH B HauaJsle CBapKHU.

i I R R B

3aBapka KparTepa
YcraHaB/IMBaeT apaMeTpbl HACTPOHKH JJIs1 QYHKILMU 3aBapKU KpaTepa.

¢ Bku1.(On) - Beikut. (Off)
3amosiHeHHe KpaTepa NpUMeHsAeTcs AJd MpeJynpex/eH|s o6pa3oBaHUi TpeuuH
B KOHLle cBapKu. Eciu QyHKUMs 3amo/HEHUS KpaTepa aKTHUBHA, B KOHIlE CBapKU
BBINOJIHAETCS INHEHHOe CHWKeHHe CBapOYHOTo TOKa M CBapKa 3aKaH4YMBaeTCs.
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Cxxe4b 06paTHO
HacTpoiika 06paTHOr0 MpoXKUra BbIIIOJHEHA.

¢ 0.1-10 cek.
C o¢yHKuMel o00paTHOTO TNPOXHUIa [JIMHA TOpeHHs CBAapOYHOH MPOBOJIOKU
peryupyeTcst Ajisi yMeHbLIEHUS 3a3eMJieHUs. TakuM 06pa3oM NpeoTBpallaeTcs
MPUJINIIAaHWEe /3aCOpEeHUEe TPOBOJIOKH K KOHTAaKTHOMY COILIy WJW HPUJIMNAHHE
MPOBOJIOKH K MaTepuaty.

JlaTYMK KOHTPOJIA IOTOKA

C faT4uKOM ympaBJeHHs IOTOKOM KOHTposupyeTcs 3ddeKTHBHass U
370poBasi pabGoTa CHUCTeMbl OXJIXKAeHHUA. Ecau ecTb mpo6seMa ¢ LUpKyJIsLHen
BOJbI, I0JIb30BaTeJb  IOJy4aeT MpeJyNpexJjeHHe ¢ KOAOM  OLIMOGKH.

/JlnanasoH HaCTPOMKH

» Bku1.(On) - Beiku.(Off)
Hacrtpoiika FLO poypkHa ocraBaThest B nosioxkeHuu OFF, korjia 6J10K OXJ/IaXK/JeHUs He
HCIOJIb3YeTCs.

Huskuii crapt
Hacrtpoiika Huskoro crtapra

JlianasoH HACTPOMKH

¢ Bku1.(On) - Beik.(Off)
le/l HavaJjie CBAPKHU CBAPOYHOE€ HAIpAXEHWe HAa4YUHAEeTCAd C HU3KOI0 ypOBHA U
TIOCTENNEeHHO yBEJIM4YHBaAETCA. Takum o6pa30M AOCTHUTraeTCA CBapKa 6e3 yAapos,
0COOEHHO IpU CBapKe TOHKHX MaTepUaJiOB UJIN aJIIOMUHHUEBBIX MAaTEPHUAJIOB.

MeH1o Bri6opa Pexxuma Tpurrepa
Hcnonb3yeTcs A5 BbIGOpa pexxuMa TpuUrrepa. Kaxabli pas npy HaXkaTUM KHOIKU
NepeKJII04aeTcs APYrol pexuM Tpurrepa.

e 2 Tpurrepa
e 4 Tpurrepa
e 3ajHss 6abka (MeTozn)

W

N

HaxxmuTe Ha TpUrrep Yaep:xuBaThb TpUrrep OTnycTUTe TpUrTEp

2-TAKTOBBI PE;KUM PABOTbI TPUITEPA; Ceapka HauyMHaeTCs BMeCTe C

Ha)kaTHeM Ha TPUITEP TOPeJIKU U MPO0JIKAETCS JI0 TeX M0p, TIOKa TPUITEP OCTAETCS

B H&)XaTOM COCTOsIHUM. [locie OTIyCKaHUsI TPUITEpPa CBapKa 3aBePLIAETCs.

Hayasno cBapku;

e HaxMHTe Ha TPUITED U YAEPKUBAHTE B HAXKATOM COCTOSTHUU

¢ B TeueHHe yCTaHOBJIEHHOIO BpeMeHH NpeBapUTeJbHON NPOLYBKH ra3a HauHETCs
o/iaya 3allMTHOTO rasa

e B KOHILle BpeMeHHM Ipe/|BapHUTeJIbHOW NPOAYBKM rasa Ha MaJlod CKOPOCTH
060pOTOB HAYHET PabOTaTh 3JIEKTPOMOTOP MeXaHU3Ma MOAAYM CBAPOYHON
IPOBOJIOKH

e [locsie KOHTaKTa ¢ paboyell 3aroTOBKOM CBApOYHBIN TOK yBEJUYUTCS

KoHern, cBapku;

e OTHyCTHUTE HAXAThIM TPUTTEDP TOPETKU

e OCTaHOBUTCS 3JIEKTPOMOTOP MeXaHM3Ma N0Jja4 CBAPOYHOM NPOBOJIOKH

¢ B KOHIle yCTaHOBJIEHHOT'0 BpEMEHHU PACTSKKH, [yTa MOoTacHeT

« [loc/ie OKOHYaHMSI BpeMeHU KOHEYHO! NPO/IyBKH ra3a CBapKa 3aBeplLIaeTcs
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PrG: Bpewms npe/iBapuTe bHON IPOAYBKH rasa
I : CBapouHbIl TOK
PoG: BpeMs KOHeYHOH NPOJYBKU rasa

4 -TAKTOBbIM PEXXUM PABOTbI TPUITEPA; CBapka HauyMHaeTcs,, ecnu 1 pas

HaXaTb U OTNYCTUTb TPUITEpP TOpPEeJKH, He TpebGyeTcsl YAepKHUBATb TPUITEP B

HaKaTOM COCTOSIHMM JO KOHLA CBapKd. EC/JIM MOBTOPHO HaXaTb U OTIYCTHTHb

TPUTTEP, CBapKa 3aKOHUYUTCS.

Hauyasio cBapku;

¢ HaxMMTe Ha TPUTTEP U YAEPXKUBAHTE B HAXKATOM COCTOSTHUU

¢ B TeyeHHe yCTAaHOBJIEHHOTO BpeMEHH MpeABapUTENbHON NPOLYBKH ra3a HauHETCs
mo/iavya 3alUuTHOTO ra3a

* B KOHLe BpeMeHM MpeJBapUTEJbHON INpOAYBKU rasa Ha MaJlol CKOpPOCTH
060POTOB HAYHET paboTaTh 3JIEKTPOMOTOP MeXaHU3Ma MOJA4y CBAPOYHOUH
MTPOBOJIOKH

e [locsie KOHTaKTa ¢ pabovel 3aroTOBKOH CBAPOYHBIHM TOK YBEJTMUUTCS

KoHew, cBapku;

e HaxxMHTe U OTIYCTUTE TPUTTED FOPEJIKH

e JJIEKTPOMOTOP MeXaHW3Ma M0Aa4H CBApOYHOM IPOBOJIOKH He GyeT paboTaTh

¢ B KOHIle yCTaHOBJIEHHOTI'O0 BpEMEHU PaCTSKKH, AiyTra oracHeT

e [locsie OKOHYAHUSI BpeMEHU KOHEYHOH MTPO/IYBKH ra3a CBapka 3aBepIlaeTcst

oy to o

=~ =~
Ili i >

PrG 1 PoG| t

PrG: Bpemsa npeJiBapuTe/IbHONW IPOAYBKU rasa
I : CBapouHbIH TOK
PoG: Bpems KOHe4HOH NPOyBKH rasa

Pexxum 3aHelt 6a6Kku (MeTox)
CBapka HA4YMHAeTCs, KaK TOJbKO HAQXKMMAeTCs TPUITEp, CBapka B Te4YeHHe
3a/JaHHOTO JIeCATUJIETHETO NEePHUO/a BPEMEHH U OXHJaHHe IepHo/ia BbIKJIIOYEHNS],
IIPOZI0/KAETCS 10 TeX IIOp, OKA OH YZAEpPXKUBAeTCs HaXaTbIM. CBapKa 3aKOHYMTCH,
Koryia cpaboraet Tpurrep. Ecaim Touka Bel6paHa B peXXUMe TPUTTEPA, ONpe/iesIsioTcs
BpeMs BKJIIOYEHHS U BpeMs BbIK/IIOUEHHs], BpeMsI CBAPKH U OXKUJAHMUSL.
E20 cnedyem omdasamb npednoumeHue, ko20a iceaamenbHO Kaxcdolll pas
nosyyams 00uH U mom e c8apHoll wos u 0duH u mom e nposap. CeapHule
webl, 8bINOJIHEHHbIE 8 MOYeYHOM (Memoduyveckom) pexcume, 6ydym umemsb
0duHakosblil pasmep.
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. 3.2 llodcoeduHeHue K Cemegomy 31ekmponumaHuio

B 3aBHCHMOCTH OT BBIGPAHHOTO PEXKUMA, IIPH MOMOLIM KHOIIKH PEryJIsiTopa YCTaHABJIMBAOTCS 3HAUYEHHUST
CKOPOCTH T0Ja4H NPOBOJIOKH U CBAPOYHOI'0 TOKA. YCTAHOBKA 3HAUY€HHsI HACTPOEK BBIMOJIHSIETCS MIYyTEM
[I0BOPOTa KHOIIKH PeryJisiTopa BIIPaBo,/BJIEBO.

BobinosinuTe noACoeMHEHHUA K IT0JIF0CaM B 3aBUCHUMOCTHU OT BH/jd CBAPKH.

e BKJIIOUMTE CBapOYHbIN annapaT Npu NOMOLIY NepekIryaTeis Bkitoy./Bbik/tou.
e [locJie TOTO, KaK Bbl yC/IBIIIMTE 3BYK BEHTU/IATOPA U YBUJUTE, UTO 3aropeJicsi MHAUKaToOp CeTeBOro
MUTaHUS, TOBTOPHO NepeBeINTeE NepeKIIoyaTe/ b BKiito4Y./BbIKIIL. B 0J103KeHHe BbIK/II0YeHO.

. 3.3 Yemanoeka Kamywku CeapouHoti IlIpoeoaoku H IIpomsizusarue Ilposoioku

e OTKpPyTHUTE BUHT Hecyllel cucTeMbl /111 pa3MOTKH IPOBOJIOKU. KaTyliKy co cBapO4HOH MPOBOJIOKOH
YCTaHOBHTE Ha BaJl HECYIIlel CHUCTEMBI U TOBTOPHO 3aTSHUTE BUHT.

N36eraiiTe oYyeHb CUJIBHOTO 3aTATMBaHUS BHMHTA Hecyllei
CHCTEMBI, 3TO MOXKeT BbI3BaTh 3aTPYAHEHM JJIs1 NPOTATUBaHHUA
NMPOBOJIOKM M BO3HUKHOBEHHe HeHCHpaBHOCTeil. Bmecre ¢
3THM, cjJa6oe 3aTATMBaHUE BUHTA MOXET CTaTb NPUYHUHOM
BbINaJeHUsI CBAPOYHOH NMPOBOJIOKH U3 KOP3HHBI KaTYLIKU B
MOMEHTBI, KOT/AQ MeXaHU3M NoAa4yu IPOBOJIOKU He paGoTaeT.
Ilo 3TO¥ NpH4YKHe, CJIeAyeT NpeAyNpeK/JaTh CIMIIKOM CUJIbHOE
M C/IMLIKOM cJIaGoe 3aTArMBaHue BUHTA.

PucyHOK 4 : YcTaHOBKa KaTYIIKH CBAPOYHOU NPOBOJIOKU

¢ Ha poJsinke MexaHH3Ma [10/1a4¥ TPOBOJIOKH OTSHUTE U ONYCTUTE BHU3 IPMXKUMHOM pbIYar, TO eCTh
0CBOGOJUTE NIPIKUMHOMN POJTHK.

» BbIHbTE CBAPOYHYIO IPOBOJIOKY U3 MECTa COe/JMHEHHS C KaTYIIKOW CBAPOYHON
IIPOBOJIOKH U, yAlePXKH1Bast KOHEI] TPOBOJIOKH, 06PeXbTe KOHEL] C TOMOIIbI0 GoKope3a.

ByabTe 0CTOPOXKHBI, €C/TH Bbl YIIyCTUTE KOHEI] IIPOBOJIOKH, TPOBOJIOKA MOYKET NOANPLITHYTh
KaK NPYKMHA U CTaTh IPUYNHOI paHEHMH BacC M OKPYKaIOIIVX JIIOe.

o [Ipojo/mKast yiepykMBaTh IPOBOJIOKY B PyKe, IPOMYCTUTE MPOBOJIOKY Yepe3 HalpaBJIsIoNIYIO /i1 BBOZA
MIPOBOJIOKH, IPOTSHUTE MPOBOJIOKY MEXAY POJIMKAMU U 3aTEM B FOPEJIKY.

Pl/leHOK 5: HpOTHI‘l/lBaHﬂe NPOBOJIOKH MEXAYy POJIMKAaMH
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o HaykMUTe Ha IPMKUMHbIE BJIMKK U TIOJHUMHUTE NpHKUMHOM phryar .

o BrJllounTe annapart, nepeBe/is BblkodaTe b B nosoxenue “1” H.

o HaxxaTUsIMU Ha KypOK 06GecIieubTe BbIX0/ TPOBOJIOKH U3 HAKOHEYHHUKA FOPEeJIKH, yOeUTeCh B CBOGOJHOM
BpallleHUH KaTyLIKH CBAPOYHON IPOBOJIOKH, HXKMUTE U OTIYCTHUTE KyPOK HECKOJILKO pas JiJIsl BbISIBJIEHUS
KaKoro-au6o ocsa6aenus B o6morke H. [Ipu BbISIBJIEHWH OC/1abJIeHUs] M/WUJIK pa3MaThIBaHUsS 06MOTKHY,

HEMHOTO0 3aTSIHUTE BUHT CUCTEMbI 101a4H TPOBOJIOKH.

o [locsie BbIX0O/1a TPOBOJIOKU U3 HAKOHEYHHUKA FOPEJIKY TIOBTOPHO YCTAHOBUTE B TOPEJIKY GOPCYHKY U
konTaktHoe coro E.

o IIpoTanuTe nposooky Ha focky B, BoimonnuTe peryauposky npuxarus npososioku B u o6pexsre Koner,

nposoJioku .
>N |
g, 7

B cjly4yae €CJIM BUHT PEeryimpoBKyU NpUXXWMa IPOBOJJIOKH 6yAeT C/IMIIKOM CHJIBHO WIHA
CJIMIIKOM €J1a60 3aTAHYT, 60 B C/lyyae HCIoJ/Ib30BaHHUA HeNpPaBHU/IBHOTO POJIMKa
MeXaHHU3Ma noJga4vu, 3TO CTaHeT HpP[‘lHHOﬁ BO3HUKHOBEHMUA C/IEAYOLIEro.

|

»

A: CooTBeTcTByIOIIee MPMKAaTHe TPOBOJIOKM U Pa3Mep KaHaa
B: UpesmepHoe 3aKaTHe NPKUMHOTO pblyara NPUBOAUT K HapylleHUsIM GpOpMbl IPOBOJIOKH.
C: UpeamepHoe 3axaTHe NPHMKUMHOTO Pbluara NPUBOAUT K MOBPEXAEHUAM IIOBEPXHOCTH POJIHKA.
D: Pa3mep KaHa/1a poJiMKa CIMIIKOM MaJl JjIsl AUaMeTpa NpoBoJIoKu. JlepopmMariysi opMbl TPOBOJIOKH.
E: HegocTaTo4HbIi pasmep KaHasa KaTyLIKY JI/I HCIOJIb3yeMo MpoBoJiokH. [lofjada mpoBoIOKH B 30HY
CBapKU HEBO3MOXKHA.
A B C D E

Tt _,\,\_r.\,.- -MT-\/-- 1 7] N B
&4+t A

vF vF

D

PucyHoK 6 : HacTpoiika npixiuMa 1 OLIMGKH BHIGOPA KAaTYIIKH

. 3.4 Pecynuposka pacxoda 2aza

IModHuMume pvryaz npuxcuma poauKka nodavu npoe8o/IOKU U 8bINOJIHUME Pe2yAupoeKy 2a3da
u npoeepvbme nodauy 2aza !

o [Ipy oMol peryJsTopa pacxo/ia rasa OTperyJIMpyHTe KOJIMYECTBO [10/JaBaeMOro rasa.
o [IpaxTryeckuii MeTozA: pacxog rasa (COz, Ar, cMech) JosnkeH 6bITh B 10 pa3 60J1blile jHaMeTpa IPOBOJIOKH.

Hanpumep, ec/iv inamMeTp NOBOJIOKH COCTaBJISIET
0,9 MM, pacxo/; raza MOXKHO YCTaHOBUTbD M3 pacyeTa
10x0,9 =9 si/MuH.
o BoJiee TOUHAas peryJivpoBKa pacxo/ia ra3a MOXeT 6bITh
BBINOJIHEHA B COOTBETCTBHH C JAHHBIMH, YKa3aHHBIMU 8s/MuH. 7 1/MuH. 8.1/MUH. 8 J/MMH.
B Tab/IIe. 9/MuH. 81/MUH. 9.1/MUH. 9 JI/MMH.
o [loc/ie HAaCTPOMKY pacxo/ja ra3a MoAHUMUTE 10 1/Mun. 9 /mMuH. 10 1/MuH. 10 J1/MUH.
MPWKUMHOM pblYar poJIMKa U 3aKpOWTe KPBILIKY 6JI0Ka 12 n/mun. 11 1/muH. 12 1/MuH. 12 1/MuH.

IoJIa4YM MPOBOJIOKH.
www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA
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. 3.5 Kpusasa H3ameneHus1 CeapoyHozo Toka B IIpoyecce MIG-Ceapku

Ycmanosume HanpsajiceHue - - - - - - - - - - -

Hanpsicenue 0.1 / 1

Kparep oTKpbIT

npeJBapHuTe/IbHBIN ra3

Moumoswlii 2a3- - - - - - - = - = - -

Iposod 0.1 /1

Kparep 3akpbIT

|
P
Me/JIeHHBIIA |
BBINYCK BKJI. !

Kparep

npeABapUTe/IbHBIN ra3

-
Me/i/IeHHBII |
pe/u3 BBIKJL !

IlaTHo

npeABapuUTe/bHbIN ra3

Pexum
Pnt
BK/IIOYEH

Pexxum
MyHKTa
BBIKJL.

CropeTh Ha3aj,

Mo4ToBbIi ras

CropeTh Ha3azj,

ToyToBkIii ras

Io4yToBBI¥ ras

Tmanason ;:;l:)szzgl 2-TaKTOBBIH 4-TaKTOBBIN
INapameTpsl S | | e e pemnMM'l;%nrrepa pemnMM'l;%nrrepa
yMOJT4YaHHUIO

IIpoayBka rasa nepej ceapkoit | 0.1-10 cek. 0.1 cek. v N
IpoayBka rasa B KoHue cBapku | 0.1- 10 cek. 0.1 cek. NS NS
PacTsakka Ayru B KoHue cBapku | 0.1 -1 cek. 0.1 cek. N v
Bpems ropenus ayru 0.1-10 cek. 0.1 cek. v v
Bpems nay3sl 0.1-10 cek. 0.1 cek. v v
Kpartep Bku1 / BeIka Boik v v
Jatuuk pacxoga (FLO) Bkt / Beika BoIik v v
Tpurrep Metop /2 / 4 2 v N4

PYKOBOZCTBO I10 3KCIVIYATALIUU
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. 3.6 [lodzomoeka u 3a8epuieHue ceapo4HbIX pabom

. Onpe,uem/lTe CBOM IapaMeTpbl U3 Ta6fll/lubl MapaMeTpoB CBApPKH Ballero ammnapata B COOTBETCTBHHU C
AWaMEeTpPOM IIPOBOJIOKH, KOTOPYIO BbI 6y,qe're HUCIOJIb30BaTh, THIIOM TIasa, KOTOprI‘/II Bbl 6y,:leTe
HCIOJIb30BaTh, U TOJ'I].uP[HOﬁ MaTepuasa, KOTOprﬁ BbI 6yz[eTe CBapuBaTh, U HaCTpOﬁTe CBOM anmnapat Ha

3THU HACTPOHKMU.

z JlnaMeTp NpoBOJIOKU

.:I’“"‘ TosHa MeTasIa
% CKOPOCTB M0/IauH POBOJIOKH

Tok

\Y/ Hanpsoxenue

* Bbl MOoxkeTe NPUCTYNaTh K CBapKe IocJie TOro, Kak yGQAI/lTEC]) B CO6.}'IlO[LeHl/Il/I BCex Tpe6DBaHl/Il‘;l
6€30MaCHOCTH U NIPUHATUH HeOGXOﬂHMbIX Mep NpesoCTOPOXKHOCTH.
* Bo BpeMdA BbINIOJIHEHHA CBAPOYHbIX pa60T TOKa3aHUA TEKYIero 3Ha4eHns CBApO4HOr'o TOKa 0T06pa>xa}0Tcs{

Ha aMIIepMeTpe.

OHA He Kaca/1dacb 3a20moeKu, C8apoO4YHbIX memeﬁ, KoJicyxa annapama, u ocmassme KypoK

c Hpu HeeblNno/IHeHUU cedpKu ocmassvme 2opesiKy, pasmecmues ee makum O6pﬂ30.M, Ymoo6sl

omnyweHHbIM.

e [locsie OKOHYAHHUSA CBAPOYHBIX PabOT 0XM/jaliTe HEKOTOPOE BPeMs OXJIaX/IeHHs allapaTa 1 nepeBeAuTe
BBIKJIIOYATEJIb B os1oxkeHHe “0”. Vi3B/leKUTe BUJIKY U3 PO3eTKH U 3aKPOMTe ra3oBbli GasJIOH.

. 3.7 [lapamempui Ceapku

o [JlapaMeTphbl CBApPKH MOJy4Y€eHbI IPY FOPU30HTAIbHOM CBapKe CIJIOIIHOM POBOJIOKOH B JJAGOPATOPHBIX
YCI0BUSAX. 3HAaYEHHUS MOTYT BapbHUPOBAThCA B 3aBUCMOCTH OT IPUMEHEHHUS U pab04rX YCIOBHH.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [F05] 1|2 4105/1|2(3|4]|5 g [F051]2)3 05/1]2]3]4)|5
Eloo) 46|78 os]5]6]7|1nfag21] |G| 67895 |5|6]|7 |10/13]18
d o
S 'A[50/60]70]80[ 9050|6070 100[120[1a0] | |AA©0|70]80]90| |50]60|70]90]100]130
Q V|17 (19|20 21 14 (16 |17 |20 (22|24
V|14 (17|19 |20 |21|14 {16 |17 |20 22|25
05(1|2[3|5(051[2|3|5]|8 gyl 21914 911121314 °
T~ 0. .
E E ®g,(4.5| 6 |7.5| 9 125 6 (6.5 7 |8.5/15
5|4555| 7 5| 7 4
© Bo|3.545 13]4]6185 1217 b A 70]80|90 [110[150( 90 [100|110[120|170
o
: A | 70|80 90110]160] 70 | 90 [100/110(170/210| | S N7 155 T50T 1 (23 (26|17 |18 | 19| 21| 25
V|14 (16|18 |21|25|14 (16|18 |19 |23 |28 =2 s s 1o 2131als 10|12
EEtm13581013581012 E|@g|35 4|69 5(6|7|10(14|15
]
g ®e| 3| 5|7 |9|13(3.5|5.5(8.5/10 (12|13 b A 90 |100({130|145 110(130{150|180|220(240
: S}
™. | A | 90 |130|160|180|240| 90 [140(180|210(230|250 V|19]20|23|26| |19 |20|21|24|29|31
S}
V |16|19|24|26|29 (16 |19 |24 |26 |28 |29 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E | 4 |4.5/6.5(9.5(105 4 [ 5| 9 |10 |11
*. | A [100[140|190|220|250{ 140[170|230| 260 280
8 V20212529301921252931
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. 3.8 Onucanue Annapama

Beixoa HarpeBaTeid 24 Boist
« Bylarozapsi BbIxoZly HarpeBaTesisi 24 BosibT o6ecneynBaeTcsi IpeAoTBpallieHre HeHCIpaBHOCTEH B
TpaHCcpopMaTOpe U COOTBETCTBHE TPEGOBAHUAM TEXHUKH 6€30IaCHOCTH.

WHTe/UIeKTya/IbHOE yIpPaBJIeHHEe BEeHTUISITOPOM

o [locpeACcTBOM HHTEJUIEKTYaIbHOTO YIPaBJIeHUs] BEHTHU/ISITOPOM BEHTHJISITOP He 3alycKaeTcsi B paboTy BO
BpeMs IPOCTOs aNiapaTa U BKJIKYAeTCs [0 JOCTHXKEHHUH allllapaToM oNpe/ieJIeHHOH TeMnepaTypbl. Takum
06pasoM, 06ecrie4rBaeTCst IKOHOMHS IHEPTHHU U CHUXKAETCs [0NalaHue JKeJIe3HOM MbLIH B annapar.

HHTe//IeKTya/IbHOeE yIIpaB/IeHHe TeMInepaTypoi
¢ Bylaroziapsi HHTeJJIEKTYa/IbHOMY YIIPaBJIeHUIO TeMIlepaTypoi obecrieyrnBaeTcs LUPPOBOe yrpaB/ieHHe
TeMIIepaTypoH, COOTBETCTBEHHO KOTOPOMY OCYIIeCTBJISIeTCA YIPaBJeHHe BeHTU/IITOPOM.

YcraHoBKa napamMeTpoB HAa LMPPOBOM UHTepderice
» Takue mapaMeTpbl, KaK peJiBapyTe/bHasA NPOJyBKa ra3oM, GUHHIIHASA MPOJYBKa ra3oM, yrpaBieHHe
OTKHMTOM ITPOBOJIOKH, HE3aTPYJHUTEIbHO PETYJIMPYIOTCS C HOMOLIbIO LIUPpoBOro HHTepdelica.

CoBmecTuMoOCTh ¢ Magnet

o CucreMa, nogzepxuBaeMass MagNET, oGecrieurBaeT coXpaHeHHe apaMeTPOB CBApKH U OKpyKarolled
cpefibl B peXHMe peaJbHOro BpeMeHH. HekoTopble 3HayeHUsA MOXXHO cyuTbiBaThb ¢ LCD-3kpaHa Ha
nepezHel NaHe M annapara, Jpyrue cBeenus (06mwas adpdexTuBHOCTL 060pynoBanus-OEE, [lapamMeTps!
cBapku-WR, «KadecTBo» U T. I.) XpaHATCS U MOTYT OTC/1exUBaThcs Ha 1aTdopme magNET. (OnuuoHanbHO)

Pa6oTa oT reHepaTopa Toka
e CBapoYHbIM ammapaT INpuUrojeH JJs paboTbl OT reHepaTopa Toka. PaGouue mnapaMeTpnl KBA
oTpe/ie/IAI0TCSA B COOTBETCTBUH C TEXHUYECKUMH XapaKTepPUCTUKaMH.

3amuTa OT nepenajoB HanpsLKeHUs

¢ B ciiyyae BOBHHKHOBEHHUS TTeperajioB CETEBOr0 HANPsi)KeHUs (CIMIIKOM BbICOKO€e WJIM HU3KOE) Ha SIKpaHe
CBapOYHOTO aNnnapaTa aBTOMaTH4eCKH MOABUTCS KOJ, OIHOKHU U CpaboTaeT yCTPONUCTBO 3aIUThl. TakuM
06pa3oM MpeynpexJaeTcst PUCK KAaKOT0-1160 MOBPEX/eHHs COCTaBHbIX YacTel CBApOYHOro anmnapara
U oGecrie4nBaeTcs NPoOAJIeHUE CpoKa CIyx6bl. [locsie Bo3BpaTa HanpsKeHUs1 B HOpMaJIbHOE COCTOSIHUE,
aKTUBU3MPYIOTCS QYHKLMHU CBAPOYHOrO amnmapara.
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. 3.9 HHdhopmayus o nompe6aeHUU

B Ta6JII/ILlaX HUXKe [TOKa3aHbl Cpe/iHHe 3HaYeHUA pacXo/ia IIPpU CBapKe B H/1€aJIbHBIX YCJIOBUAX.
JTHU 3HAYEeHUs MOTYT MEHATBHCA B 3aBUCUMOCTHU OT UCIIOJIb30BAHUA U ny[OBI/[ﬁ Opr)l(a}OLL[eﬁ cpefbl.

CpeHMI pacxoA CBapO4YHOI MPOBOJIOKYU NpH cBapke MIG/MAG

CpeHMH pacxoj CBApOYHOI1 IPOBOJIOKHU NP CKOPOCTH NOAAYH MPOBOJIOKH 5 M/MHUH.

JlmaMeTp cBapo4YHOM
npoBosIokH 1,0 MM

JluameTp cBapo4YHOU

NPOBOJIOKH 1,2 MM

JluameTp CBapoO4YHOMi
NpoOBOJIOKH 1,6 MM

Cra/sibHasA NpOBOJIOKA

1,5 (kr/4ac)

2,4 (xr/4ac)

4,5 (xr/4ac)

AnoMuHMeBast MPOBOJIOKa

0,55 (kr/4ac)

0,8 (xr/4ac)

1,4 (xr/4ac)

CrNi npoBoJioka

1,7 (xr/4ac)

2,6 (xr/4ac)

4,5 (xr/4ac)

CpeHMI pacxoj, CBapOYHOI IPOBOJIOKU NPY CKOPOCTH NOAAYH NPOBOJIOKH 10 M/MHH.

JuameTp CBapoO4YHOM
npoBosIoku 1,0 MM

JlnameTp CBapOYHOI

NpPoBOJIOKH 1,2 MM

JluameTp CBapoO4YHOI
NpoBOJIOKH 1,6 MM

Cra/bHasA NpPOBOJIOKA

3,5 (kr/4ac)

4,95 (xr/4ac)

9,3 (kr/4ac)

AnoMuHMeBast MpOBOJIOKa

1,25 (xr/4ac)

1,73 (xr/4ac)

3,15 (xr/4ac)

CrNi npoBosioka 3,65 (kr/4ac) 5,2 (kr/4ac) 9,4 (xr/4ac)
CpeHMI pacxoA 3aLl{UTHOTO ra3a npu ceapke MIG/MAG

/luamMmeTp NpPOBOJIOKU 0.8 Mmm 1.0 Mmm 1.2 Mmm 1.6 Mmm 2 MM

CpeaHee noTpe6/ieHue 8 J1/MUH 10 Ln/mMuH 12 n1/Mun 16 1/MuH 20 1/MuH
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCITPABHOCTEH

o TexoGCmyKUBaHKMe M PEMOHT CBAPOYHOT0 alllapaTa Jj0/DKHbI BBIMOJIHATHCS TOJBKO KBATUQUIUPOBAHHBIMHU
crnenuanicTaMu. KoMmaHus He HeCET OTBETCTBEHHOCTH B CBSI3U C aBapUHHBIMU CUTYaIUsIMH,
BO3HUKAIOUIMMU B pe3y/IbTaTe BHIIOJHEHHS TEX06CAYKUBAHUSI U PEMOHTA JINLAMH 6€3 COOTBETCTBYOLIEH
KBaJMUKaLUK.

3anacHble 4acTH, UCNI0JIb3yeMble BO BpeMsl PEMOHTA, MOXKHO TPHOGPECTH B aBTOPHU30BAHHBIX TEXCIYXKOaX.
Hcnosb30BaHKMEe OPUTHHA/IBHBIX 3aMIaCHBIX YaCTel 06eCceyuT Mpo/iJIeHHe CpoKa SKCIUTyaTalluy U
npeynpeJuT CHIKeHe pabourX MoKa3aTesieli CBApOYHOTO anmnapara.

O6palaiTech TOIbKO K TPOU3BOJUTEJIIO UJIU BABTOPU30BAHHbIE TEXCIYXKObI, yKa3aHHbIE IPOU3BOJUTE/IEM.
B TeyeHMe rapaHTHIHOTO CPOKA BBINOJHEHHE JIIOOBIX BMELIATENbCTB B KOHCTPYKIIMIO CBAPOUHOTO
annapara 6e3 IpeJiBaApUTENbHOTO COIVIACHSI IPOU3BOAUTE/ISI MOXKET CTATh IPUUMHOM aHHYIMPOBAHUSI BCEX
rapaHTUHHBIX 00513aTEJIbCTB IPOU3BOAUTEIS.

Bo BpeMsI BBINOJIHEHUS JII0OBIX TPOLEYP TEX06CAYKUBAHHSA U PEMOHTA 00513aTeJIbHO COGIIOfalTe
paBUJa TEXHUKU 6€30MaCHOCTH.

[lepe Haua/10M BBITNOJIHEHHS JII0OBIX BUJIOB NIPOLEAYP TEX0OCTY>KUBAHUS U1K pEMOHTA OTCOeJUHUTE
BUJIKY CETEBOT0 KabeJisl CBApOYHOro anmnapara 1 BeDKAUTe 10 cekyH/ /151 pa3psi/ia HanpsDKeHHs Ha
KOH/IEHCAaTOpax.

. 4.1 Texo6cayxcusaHue

® OduH pa3s e 3 mecayes

e 3anpeniaeTcs yAAIATb ITUKETKY C IOBEPXHOCTH CBAPOYHOTO anmapara.
W3HolleHHbIe /TIOBPEKAEHHBIE ITUKETKH 3aMEHUTE Ha HOBbIE. JTHUKETKH MOXHO
NpHUOGPECTH B aBTOPU30BAHHBIX TEXCIYKOAX.

 [IpoBepbTe ropesiky, 3aKUMbI U Kabeu. O6paThTe BHUMaHKe HA COCTOSTHHUE U el [WARNZ]
HPOYHOCTB COe/JUHEeHUH yacTel. [loBpexxjéHHble/HelCpaBHble YaCTH 3aMeHNUTe E
Ha HoBble. KaTeropriecku 3anpenaeTcst BbIIOJHATb PEMOHT/Y/JIMHEHUE KaGes.

e Y6eauTech, YTO UMEETCs JOCTAaTOYHAS IJIOLA/Ab /Il 06eCredeHHsI BEHTU/IALUH.

o [lepe/; Ha4a/I0M CBapKH MMPOBEPHLTE PACXOAOMETPOM CKOPOCTh PAacXo/ia rasa Ha
KOHI{e ropesiki. EcJii pacxo/ rasa BbICOKHIM WM HU3KUH, YCTAaHOBUTE YPOBEHb
pacxo/ia B COOTBETCTBHUHU CO CBAPOUHBIM IIPOLIECCOM.

EC"‘-) OduH pa3 e 6 mecsiyes

e QUUCTHUTE U 3aTSHUTE KpelnexXHble JeTalu (601Thl, FalKU T.I1.). %?M
¢ [IpoBepbTe Kabe/M 3aXKKMMa 3JIeKTPO/ia U 3aKMMa 3a3eMJIEHHS. /
o OTKpoMTE GOKOBBIE KPBIIKK 060PYZ0BAaHUS U OYUCTUTE UX CYXUM BO3/[YXOM IO/,
HU3KMM JlaBjieHneM. He nogiaBaiiTe cxkaThbli BO3/lyX Ha 3/IeKTPOHHbBIE KOMIIOHEHTBI Cama é:=
¢ 6JIN3KOT0 PaCCTOSTHUS.
¢ PerynapHo MeHANTe BOAY B eMKOCTH /11 BOJbl 6J10Ka BOASHOTO OXJIQXK/eHHU, ,ﬁ);@
HCII0JIb3Ys1 HEXECTKYI0, YUCTYIO BOAY € lobaBieHHeM aHTH(pH3a AJisl 3aLUThI OT % -
[y

3aMep3aHud.

IIPUMEYAHHE: Bviuieyka3aHHble nepuodsl A6.1510mcsi MAKCUMAAbHBIMU Nepuodamu ons
8bINO/JIHEHUSI MeX06C/AYHCUBAHUS 8 C/IYHASIX, ec/1U CBApOYHbI annapam pa6omaem 6e3 KaKux-1u6o

c6oes. B3asucumocmu om UHMeHcU8HOCMuU paéom U 3a2ps3HeHus1 pa6oyeii cpedsl, npoyedypol
mexo6c/yJCcu8aHusl, yKazaHHbsle 8blule, 00/1CHbI 8bINOJAHAMbCA € 60/1ee Yacmoll nepuodu4HOCMbI0

Kamezopuyecku 3anpeujaemcsi 8bIN0/IHSIMb C8APOYHbIE PAGOMbI NPU AeMOHMUPOBAHHBIX
KpblWKax Kopnyca ceapo4Hozo annapama.
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. 4.2 BHens1aHOB0€e mexXHU4YecKoe 06caydcusaHue

e MexaHU3M noAa4vy MpoBOJIOKH H606X0,£[PIMO coZepxaTb B HUCTOTE U HE HAHOCUTDb
CMa3Ky Ha IOBEPXHOCTb KaTYIIKH.

. Ka}KﬂbIﬂ pa3 BO BpeM#A 3aMeHbI CBapO‘{HOﬁ IIPOBOJIOKH B 06s13aTeJIbHOM nopaake
MPOBOAUTE OYUCTKY MeXaHHM3Ma OT OCTATKOB MaTepHaJIOB C IOMOIIbIO CYyX0Oro

BO3/lyXa.

. HeO6X0,ZU/IMO MPOM3BOAUTL PEryJIAPpHYI0 OYHUCTKY FOPEJIKH OT OCTATKOB PACXOJHBIX
MaTepHuasoB. an/I HeO6X0ﬂHMOCTH, cieayeT Npou3BeCTHU 3aMeEHY. ,ZlJIH npoAaJieHus

T
Yoo

CpPOKa CJIY>KObI 3THX CPEJICTB UCII0JIb3yHTe OPUTHHAJIBHYIO IPOAYKIIMIO.

. 4.3 YempaHeHue HeucnpasHocmeti

B Ta6nnuax HUXKe ITOKa3aHbl BO3MOXKHbIE HEUCIIPABHOCTU U peKOMeH/JyeMble Croco0bl UX yCTpaHeHHA.

HencnpaBHOCTB

MaiurHa He paGoTaeT

IMpuynna HencnpaBHO

¢ JJIeKTPOHHAs KapTa HEUCIIpaBHa

Heo6xoaumbie JleiicTBUust

» O6paTuTech B aBTOPU30BAHHBIN
CEPBHUCHBIN LIEHTP

. aﬂeKTpI/I‘{eCKOe IOJAKJ/JIFOYEeHH e
MallluHbI l'[pOGJIeMaTI/I‘{HO

o Y6eauTEeCh, YTO MalllMHA
MOAKJIF0OYEHA K 3JIEKTPUIECTBY

CeTteBble NOAKJIFOYE€HU HEBEPHbI

e [IpoBepbTe NPaBUIBHOCTb
TIO/IKJIIOYEHHS K CETH

HewucnpaBeH npefioxpaHUuTe b
CETeBOr0 MUTAHUSA UK
MOBPEX/IeH CeTeBOU Kabesb

[IpoBephbTe MPEOXPAHUTEH B
CeTH, CeTeBOH Kabesb U BUJIKY

[lepekJrouaTesib BKJIIOUEHHUS/
BBIKJIIOYEHHsI He paGoTaeT
JIOJDKHBIM 06pa3oM

[IpoBepbTe nepekJ04aTe/ b
BKJIIOUEHUS1 /BbIKJIIOUEHHUS

JlBuraresib MexaHM3Ma MOJAAYH
IIPOBOJIOKH He paGoTaeT

JJIeKTPOHHAasi KapTa / IBUraTeb
MeXaHHU3Ma M0/jauX TPOBOJIOKH
HelCrpaBeH

¢ O6paTHuTeCch BaBTOPU30BAHHBIN
CEepBUCHBIN LIEHTP

JlBuraresib mojiauu MPOBOJIOKH
pa6oTaeT, HO NpPOBOJIOKA He
Mo/IaeTCs

Posivku nojauy npoBOJIOKU He
BBIGHPAIOTCSA B COOTBETCTBUH C
JlMaMeTpOM IPOBOJIOKU

Bri6epuTe NOAXOAAINUN POJIUK
MexaHH3Ma M0ja4H TPOBOJIOKH

L[aBJIEHPIe Ha POJIMKH NIoAa49H
NIPOBOJIOKH O4Y€Hb HU3KOE

BeInmoiHUTE NpaBUIBHYIO
HACTPOHKY NPUKUMHOTO
poJiMKa

[lioxo CBapuBaeT

Pa3Mep KOHTAKTHOI'O COIlJIa
BbIGpaH HelnpaBUJIbHO UJIHA
NOoBpeXaeH

3aMeHUTE KOHTAKTHYIO HACaKy

[IpyKUMHBIE POJTUKH
PpacrosioKeHbl HU3KO

[IpaBU/IbHO HacTpoUTE
MIPHKUMHOM POJIHK

CJIMIIKOM MHOTO MJIU CJTUIIIKOM
MaJio 3alUTHOI'O rasa

[IpoBepbTe UCMO/IB3YEMBIH

ras 1 ero HacTpouku. Eciu
pery/JiMpoBKa rasa He MOXeT
OBITh BbINOJIHEHA, 06PATUTECH
B aBTOPU30BaHHbBIN CEPBUCHBIN
LEHTpP

[TapamMeTpbl CBApKHU BbIGPAHbI
HenpaBHJIBHO

W3MeHHTe HACTPOUKHU
HaNpsHKeHUs U CKOPOCTH
MPOBOJIOKH
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HeucnpaBHOCTB

CBapoyHbI{ TOK HECTAOUJIEH U/
WJIM He PeryJIupyeTcs

IIpuynHa HencnpaBHOCTH

. KJleLL[Pl 3a3eMJIEHHUs CTaHKa He
TIOAKJ/IFOYEHBbI K 3arOTOBKE

Heo6xoaumbie JleiicTBUS

o Y6eauTeCh, YTO MallliHa
MO/JIK/I0UEHa K YaCTH
3a3eMJISIFOIIUX KJIellel

» KaGesin ¥ HOPTHI TOBPEX/EHBI

Y6eauTech, 4TO Kabesu
[IPOYHBIE, a TOUKU COE/INHEHUS
He M0/IBep>KeHbI KOPPO3UHU

* BrI6paH HeBepHbIH MapaMeTp U
nporecc

* Y6eauTech, YTO BbIGPAH
MpaBU/IbHBIN TAapaMeTp U
mporecc

« HeBepHble 3HaueHUs 10JII0CA
3JIEKTPO/A U CUJIbI TOKA
(mpu cBapke MMA)

IIpoBepbTe MOJTIOC, K KOTOPOMY
JIOJIKEH OBITH OAKJII0YEH
3JIEKTPOJ, U 3HAYEHHe

TOKa, KOTOPO€E HEOGXOANMO
OTpEry/IMpOBaTh Ha MalliHe

* M3HOC BosibdpamMoBOrO
HakoHeyHHKa (npu cBapke TIG)

Y6eauTech, 4TO BOJIbGPAMOBBIN
HaKOHEYHHUK YUCThIN

o [loBpexxieHa cBapO4Hasi ropesika
(mpu cBapke MIG, TIG)

Y6enuTech, 4TO CBapOYHas
ropeJika IpoYHO 3aKperieHa

¢ JJIEKTPOHHAs1 KapTa HEUCIIpaBHa

¢ O6GpaTUTeCch BaBTOPU30BAHHBIN
CEePBUCHBIH LIEHTP

BeHTuIsITOp He paGoTaeT

e HencnpaBHa 3/1leKTpOHHas
KapTa/BEHTHJIATOP

O6paTUTeCch BaBTOPU30BaHHBIN
CEePBUCHBIH LIEHTP

nnnNn

Ha skpane nosiasiercs 0000

e [lapameTpbl CBapKH BbIOpaHbI
HeNnpaBUJIbHO

Tun npoBoJIOKH, THII ra3a

U T. . Bce mapameTpsl cienyer
BbIGMPATD B COOTBETCTBUH CO
Cr1oco60M CBapKHu
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. 4.4 Kodvl HeucnpagHocmell

EO1

A
TGS HeucnpaBHoOCTh

TerutoBasi 3aluTa
(HavanbHblit)

Bpemst 6e30TKka3HON paGoThI Ballei
MalIHHbI MOIJIO 6BITh NPEBBIILIEHO

JlaiiTe MalIvHe OCTHITh, HEMHOI'O
nofoxaaB. Ec/iu HercrpaBHOCTD
HCYEe3HET, onpooyiTe
HCII0JIb30BAThb €ro Npu Gosiee
HU3KHUX 3HAUYEeHUSAX CHJIbI TOKA
Ecsin mpoGJieMa He MCYE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEPBUCHBIH LIEHTP

BeHTUIATOpP MOXET He paﬁOTaTb

Busya/ibHO poBepbTe, paboTaeT
BEHTHJISITOP WM HET

Ecv npo6JieMa He HCYe3HeT,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEePBHUCHBIH LEEHTP

[lepe/Hsisi 4acTh KAHAJIOB BIIyCKa
U BBIIyCKa BO3/lyXa MOXET GbITh
3a6JIOKMpOBaHa

OTKpOHTE BO3/[yXOBO/|bl

Ecsin mpoGJieMa He MCU€3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CEpPBUCHBIN LIEHTP

Pa6oyas cpesja MalIMHbI MOXKET ObITh
OYeHb KapKOH MUJIH AYLIIHOH

Y6enuTecs, 4To paboyas cpesa
MallMHbI He CJIMLIKOM jKapKasi UJIU
JiylIHast

Ecsin mpoGJieMa He MCU€3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CepBUCHBIH LIeHTP

E02

Huskoe
HanpsbKeHHue
ceTu

BosMmoxHo, ynaJio ceTeBoe
HanpsxeHue

IpoBepbTe Kabesu MOAKI0YEH S

K CETH ¥ HanpshKeHHe. Y 6eJuTech,
YTO MO/JAHO IPABUJIbHOE BXOJHOE
HanpsokeHHe. Eciiv ceteBoe
HarnpshKeHHe B HOpMe, 0GpaTHTeCh B
aBTOPHU30BaHHBIN CEPBUCHBIH LIEHTP

EO03

Hanpsoxenune
CeTH BbICOKOE

BosMoxHo, HalpsiXKeHHe B CeTHU
YBEJIUYNJIOCH

IIpoBepbTe KaGesu MOAKIIOYEH S

K CETHU Y HanpshKeHHe. Y 6eJuTech,
YTO MOAAHO NPABU/IbHOE BXOJHOE
HanpshkeHHe. Ecii ceTeBoe
HalnpshKeHHe B HOpMe, 0GpaTHTeCh B
aBTOPHU30BaHHBIN CEPBUCHBIH LIEHTP

E04

Omun6ka
YTeHUs ToKa /
HanpsHKeHUs

Bo3morkHa anmnapaTtHas omurb6Ka

OGpaTHuTech B aBTOPU30BaHHbIH
CepBHUCHBIN LEEHTP

E05

OurbKa YTeHUst
JaTYUKA
TeMIepaTypbl

BosmoxHa anmnapaTHas ol nbka

OGpaTHUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CEPBHUCHBIH LIeHTP

EO6

Owu6ka 6J0Ka
BOJISIHOTO
OXJIXKIEHHUS

B03MOKHO, HencrpaBeH 6J10K
BO/ISTHOTO OXJI&XK/\EHUS

IpoBepbTe pazbeM 6/10Ka BOASHOTO
OXJIAX/J,eHHSl ¥ BXOZbI / BBIXO/bI
rOpeJsiKu

Y6eauTtech, 4TO 06ecrednBaeTCs
LUPKYJSALHUS BOABI

Ecnu npo6iieMa He ucyesHerT,
o6paTUTeCch B aBTOPU30BaHHbIN
CEepPBUCHBIH LeHTP

E07
E08
E09

CucremMmHas
omubKa

Bo3morxkHa anmnapaTtHas omurb6Ka

O6paTuTeCh B aBTOPU30BAHHBIH
CepBUCHBIN LIEHTP

www.magmaweld.com

PYKOBOZCTBO I10 3KCIIVIYATALIUU




154 Texo6c/TyKMBaHKe U yCTPaHEHNE HENCIIPABHOCTEH

KOMIIAKTHASA CEPHUA ECO

A
HeHCHDARHOC HeucnpagHocT! Ycrpanenue
 IIpoBepbTe pe3ak U COeAMHEHHUs
Omunbka pesaka
« Topesika ¥ coeJUHEHUS pe3aKa
E10 MOJK/II0YeHHUs e Eci npo6JieMa He McYe3HeT,
MOTYT 6bITb HEUCIIPABHBI .
pesaka 06paTHUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CEepBUCHBII LIEHTP
E11 CucremHas ¢ O6paTuTech B aBTOPU30BaHHbIH
¢ Bo3aMoxHa annapaTrHas olubka o
E12 omu6Ka CepBUCHBIH IIEHTP
« [IpoBepbTe IPOBOJIOYHYIO KOP3HHY,
Omnbxa KaTyIIKy / KaTylleyHblH npecc U
F13 yCTpOHCTBa ¢ Bo3MoxHa omnbKa nojayu coe/[MHEeHHs TOPesIKU
Hojayu IPOBOJIOKH o Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
MPOBOJIOKH 06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBHUCHBIH IIEHTP
CucreMHas e O6paTUTECh B aBTOPHU30BAHHBIN
E14 * Bo3MorkHa annapaTHasi olu6Ka o
omubKa CepBUCHBIN LIeHTP
¢ IIpoBepbTe coeJUHEHUSA
OmuGKa cBsi3M | » Bo3MOXxHO, NpousolLIa om16Ka B JIMCTAHLIMOHHOTO YIPaBJIeHUs
JMUCTAaHLIMOHHOTO COeJJMHEeHUAX JUCTAaHLMOHHOTO ¢ Ecsii mpo6ieMa He UCYe3HET,
E15 ynpasJieHus yTpaBJieHus 06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHBIN
CEepBUCHBII LIEHTP
El6
CucremMHas e O6GpaTHUTECh B ABTOPU30BAHHBIN
E17 * Bo3MorkHa anmapaTHast omuoKa o
omubKa CepBUCHBIN LIEHTP
E18
¢ JlaliTe MalIMHe OCTBITh, HEMHOI'O
nojoxaaB. Eciu HencpaBHOCTB
HCYEe3HET, NonpoobyiTe
¢ Bpewms 6e30TKa3HOM paboThI Ballei HCII0JIb30BATh ero npu Gosiee
MalIMHBI MOIJIO 6BITH NPEBBIIIEHO HHU3KUX 3HAYEHHUSAX CUJIbI TOKA
TerioBasi o Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
E19 3amuTa 06paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
(Cpeanee) CepBHUCHBIH LIEHTP
¢ BusyasbHO NpoBepkTe, paboTaeT
BEHTHJIITOP UJIK HET
¢ BeHTU/IATOp MOXeT He paboTaTh ¢ Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHBIN
CepBUCHBIN LIEHTP
¢ OTKpO¥Te BO3AYyXOBOADI
o [lepeaHsst YacTb BO3/yX03a60pPHUKA
o Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
- BBIIYCKHbIE KaHaJIbl MOTYT GbITh .
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHBIN
3a6/IOKUPOBaHBI o
CepBUCHBIH LIeHTP
e Y6enurecs, 4To paboyas cpesa
MalllMHbI He CJIMILIKOM KapKast UJIK
* PaGouasi cpesia MalIMHbI MOXKET GbITh | JiyIIHAs
0YeHb )KapKOH UJIM JyLITHOH o Ecsii mpo6ieMa He UCYE3HET,
06paTUTECh B aBTOPU30BAaHHbIN
CepBUCHBIN LIEHTP
E20
E21 CucremHas e OGpaTHUTECh B aBTOPU30BAHHbIN
¢ BosMoxHa anmapaTHas olM6Ka o
E22 omubKa CepBHCHBIH LeHTP
E23
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A
TR T HewucnpasHocT! YcrpaneHue
 [IpoBepbTe coeJUHEHHS BO3/yXa
Huskoe / rasa, ybeauTeCh, 4TO JaBJeHHE Ha
BXO/le COOTBETCTBYET TPe6OBaHHUSAM,
E26 JaBJIeHHe Ha « Huskoe gaBJsieHHe Ha BXOZe
R eCJIM JJaBJIeHHe Ha BXO/ie B HOpMe,
06paTUTECh B aBTOPU30BaHHbBIN
CepBUCHBIH LIEHTP
e Y6eauTech, 4TO 3alMTa pe3aka
yCTaHOBJIEHA NPaBHJIBHO.
Kopmyc ropesiku | ¢ 3amura pe3aka He MOXeT ObITh
E27 o Ecsii mpoGJieMa He HCU€3HET,
He yCTaHOBJIEH yCTaHOBJIEHA UJIM YCTaHOBJIEHA .
o6paTUTeCh B aBTOPU30BaHHbIN
CepBUCHBIH LIEHTP
CucreMHas e O6paTuTeCh B aBTOPU30BaAHHbBIN
E28 * Bo3MorkHa anmapaTHast oluoKa o
oumubKa CepBUCHBIN LIEHTP
e IIpoBepbTe Kabe/M MOAKIIOYEHUS
K CEeTH Y HalpsbKeHUe. YGeAnTeCh,
Husxkoe YTO MOAAHO NPaBUJIbHOE BXOAHOE
* Bo3MOXHO, ynaJio ceTeBoe
E29 HANpSUKEHHe WHHBY -~ HanpsbkeHue. Eciu ceTeBoe
MOCTOSTHHOT'O TOKa P HaInpsbKeHUe B HOpMe, 06paTUTeCh B
aBTOPU30BAHHBIHM CEPBUCHBIH
LEeHTp
« [IpoBepbTe Kabe1 MOAKIIOYEHUS
K CeTH U HampspkeHHe. Y6euTech,
Hanpsioxenue
YTO MO/JaHO NPAaBUJIbHOE BXOAHOE
Ha IIMHe ¢ B03MOXHO, HanpsDKeHHe B CETH
E30 HanpsbkeHue. Eciu ceTeBoe
MOCTOSHHOTO YBEJUYUIOCH
HanpsbkeHHe B HOpMe, 06paTUTeCh B
TOKa BbICOKOE o o
aBTOPH30BaHHBIM CEPBUCHBIN
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ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NR BESCHREIBUNG ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Panel-Label K109900198 K109900198
2 Drehknopf A229500006 A229500006
3 Brenneranschluss Y522000133 Y522000133
4 Einschaltknopf A308900004 A308900004
5 Schweiflbuchse A377900106 A377900106
6 Kunststoffverbinder A376400016 A376400016
7 E-Baugruppe E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 E-Baugruppe E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Kapra ¢usbrpa Y524000107 Y524000107
10 Stromconnector A378000050 A378000050
11 Connector (vollstdndig) A378002002 A378002002
12 Schnellkupplung A245700004 A245700004
13 Kunststoffverbinder A376400016 A376400016
14 Ventilator K250200028 K250200028
15 E-Baugruppe E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 E-Baugruppe E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Leistungstransformator A366000039 A366000039
18 Rotationsapparat K090200002 K090200002
19 Drahtantriebseinheit K309002210 K309002210

PYKOBO/ICTBO 10 3KCIJIYATALIMU

www.magmaweld.com




KOMIIAKTHASA CEPUA ECO Ipunoxenue 157

Hepe‘lEHb 3amacHbIX YyacTeil 6J10Ka BOAAHOTO OXJIAXK/AE€HUA
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ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NR BESCHREIBUNG ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Sicherungshalter aus Glas A300190001 A300190001
2 Kiihler A260000010 A260000010
3 Wassertank A249000043 A249000043
4 Schnellkupplung A245700004 A245700004
5 Schnellkupplung A245700004 A245700004
6 Wasserpumpe A240000006 A240000006
7 Ventilator A250001126 A250001126
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) PRECAUCOES DE SEGURANCA

Certifique-se de que cumpre todas as regras de seguranca indicadas neste manual!

Explicagdo sobre « Os simbolos de seguranga apresentados no manual identificam potenciais perigos.
instrugées de seguranga e A existéncia de um simbolo de seguranca neste manual indica que existe perigo de ferimento e
2 que as instrugdes de seguranca seguintes devem ser lidas atentamente de modo a evitar

potenciais perigos.
« O proprietirio da maquina é responsavel por evitar o acesso ao equipamento por parte de
pessoas ndo autorizadas.
* As pessoas que utilizam esta maquina devem possuir experiéncia ou formagdo em soldadura/
corte, devem ter lido o manual do utilizador antes da operagdo e cumprir as instrugdes de
P seguranga.

Explicagdo sobre
simbolos de seguranga

ATENGCAO
A Indica uma situagdo de perigo potencial que pode resultar em ferimento ou danos.
Caso ndo sejam adotadas precaugdes, pode resultar em ferimentos ou perdas/danos materiais.
IMPORTANTE
Especifica notificagdes e alertas sobre a operagdo da maquina.

‘Q" PERIGO
®% Indica um perigo grave. Caso nao seja evitado, podem ocorrer ferimentos graves ou fatais.

Compreender precaugdes e Leia atentamente o manual do utilizador, a etiqueta na maquina e as instrugdes de seguranca.
de seguranga e Certifique-se de que as etiquetas de aviso presentes na maquina estdo em bom estado.
Substitua etiquetas em falta e danificadas.
A « Aprenda a utilizar adequadamente a maquina e a proceder corretamente a verificagdes.

« Utilize a sua maquina em ambientes de trabalho adequados.

o As alteragdes indevidas efetuadas na sua maquina afetardo negativamente a seguran¢a do
funcionamento e a durabilidade da mesma.

« O fabricante ndo se responsabiliza pelas consequéncias decorrentes da operagio do dispositivo
em condi¢des que ndo as previstas.

XY UL EL Al Certifique-se de que os procedimentos de instalagdo cumprem as normas elétricas naciona
1L R g il s e demais normas relevantes e garanta que a mdquina é instalada por pessoas
== autorizadas.

? o Use luvas secas e resistentes e um avental de trabalho. Nunca use luvas e aventais de trabalho

molhados ou danificados.

« Contra o risco de queimaduras, use vestuario de protegdo a prova de fogo. O vestuario usado
pelo operador deve proteger contra faiscas, salpicos e radiagdo do arco.

« Nao trabalhe sozinho. Em caso de perigo, certifique-se de que pode pedir ajuda a alguém no seu
local de trabalho.

« Nio toque no elétrodo com as méaos desprotegidas. Ndo permita que o suporte do elétrodo ou o
elétrodo entrem em contacto com outra pessoa ou objeto com ligagdo a terra.

« Nunca toque em pegas com carga elétrica.

« Nunca toque no elétrodo quando se encontra em contacto com o elétrodo ligado a superficie de
trabalho, o chdo ou outra maquina.

* Ao isolar-se da superficie de trabalho e do chio, estard a proteger-se de possiveis choques
elétricos. Use material isolante ndo inflamavel, isolado, seco, ndo danificado e com largura
suficiente para interromper o contacto do utilizador com a superficie de trabalho.

« Nao ligue mais do que um elétrodo ao suporte do elétrodo.

« Fixe o cabo de trabalho com contacto metal/metal adequado a peca de trabalho ou a mesa de
trabalho, o mais préximo da soldadura possivel.

« Verifique a tocha, antes de operar a maquina. Certifique-se de que a tocha e respetivos cabos
estdo em boas condi¢des. Substitua a tocha sempre que apresente danos e/ou desgaste.

* Nao toque em suportes de elétrodo ligados a duas maquinas em simultdneo, pois estard
presente dupla tensao de circuito aberto.

¢ Mantenha a maquina desligada e desligue os cabos quando esta ndo estiver a ser utilizada.

MANUAL DO UTILIZADOR www.magmaweld.com




SERIE COMPACTA ECO

Precaugées de seguranca 165

* Antes de reparar a maquina, remova todas as ligacoes de energia e/ou fichas de ligagdo ou
desligue a maquina.

Mantenha-se atento aquando da utilizagdo de cabo principal longo.

Certifique-se de que todas as ligagdes estdo firmes, limpas e secas.

Mantenha os cabos secos, sem dleo e gordura, e protegidos contra metal seco e faiscas.

Os cabos descarnados podem ser fatais. Verifique frequentemente todos os cabos quanto a
possiveis danos. Caso detete um cabo danificado ou néo isolado, repare-o ou substitua-o de
imediato.

Isole o grampo de trabalho quando este ndo esteja ligado a peca de trabalho, a fim de evitar o
contacto com objetos metalicos.

Certifique-se do aterramento adequado da linha de alimentagao.

Nao utilize saida de soldadura AC em espagos hiimidos, molhados ou confinados ou caso exista
perigo de queda.

« Utilize a saida AC APENAS se necessario para o processo de soldadura.

¢ Caso seja necessaria a saida AC, utilize o comando a distancia de saida, se disponivel na unidade.
Sao necessarias precaugdes de seguranca adicionais, caso se verifique qualquer uma das
seguintes de risco elétrico:

« em locais hiimidos ou durante a utilizagdo de vestuario molhado,

« em estruturas metdlicas, tais como pisos, grades ou andaimes,

* em posi¢des limitadoras, tais como sentado, ajoelhado ou deitado,

« quando existe o risco de contacto inevitavel ou acidental com a peca de trabalho ou o chéo.
Nestas condigdes, utilize o seguinte equipamento pela ordem apresentada:

« Maquina de soldar MIG semiautomadtica tensdo constante DC (CV)

¢ Maquina de soldar MMA manual DC,

* Maquina de soldar DC ou AC com tensao reduzida em circuito aberto (VRD), se disponivel.

Procedimentos em
caso de choque elétrico

A\ 22

« Desligue a energia elétrica.

« Use material ndo condutor, por exemplo, madeira seca, para libertar a vitima do contacto com
pegas ou cabos sob tensao.

« Ligue para o servi¢o de emergéncia.

Caso possua formagao em primeiros socorros;

Caso a vitima ndo esteja a respirar, depois de interromper o contacto com a fonte elétrica,

proceda de imediato a ressuscitagdo cardiopulmonar (RCP). Prossiga com a RCP (massagem

cardiaca) até que a respiracdo seja retomada ou até a chegada de ajuda.

Caso esteja disponivel um desfibrilador eletrénico automatico (DEA), utilize-o de acordo com as

instrugdes.

Trate as queimaduras elétricas como queimaduras térmicas, aplicando compressas

esterilizadas e frias (geladas). Previna a contaminagdo e aplique um meio de cobertura limpo e

seco.

As pegcas méveis podem
causar ferimentos

W A

« Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

e Mantenha todos os dispositivos de protegdo, tais como coberturas, painéis, abas, etc., da
maquina e do equipamento fechados e bloqueados.

Use calgado com biqueira de ago para efeitos da possivel queda de objetos pesados sobre os pés.

Os fumos e os gases
podem ser prejudiciais
para a sua saide

SR /
Qﬁ%‘?jg@

A inalagdo prolongada de fumos e gases de soldadura/corte é muito perigosa.

* A sensagdo de queimadura e a irritagdo dos olhos, do nariz e da garganta sio sintomas de
ventilagdo desadequada. Neste caso, aumente de imediato a ventilagdo da area de trabalho e,
caso o problema persista, interrompa o processo de soldadura/corte imediatamente.

Instale um sistema de ventilagdo natural ou for¢ada na area de trabalho.

Use um sistema de extragdo de fumos adequado nas zonas em que sdo executados trabalhos de
soldadura/corte. Se necessario, instale um sistema capaz de expelir os fumos e os gases
acumulados em toda a drea de trabalho. Use um sistema de filtragdo adequado para evitar a
polui¢do ambiental durante a descarga.

Se estiver a trabalhar em espagos confinados ou se estiver a soldar chumbo, berilio, cidmio,
zinco, materiais revestidos ou pintados, use mascaras que fornegam ar fresco em complemento
as precaugdes indicadas.

Caso as garrafas de gas estejam agrupadas numa zona separada, certifique-se de que estdao bem
ventiladas, mantenha as valvulas principais fechadas em caso de ndo utilizagdo e atente a
possiveis fugas de gas.

Os gases de prote¢do como o argon sdo mais densos do que o ar e podem ser inalados se
utilizados em espacos confinados. Tal também constitui perigo para a sua saide.

www.magmaweld.com
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Nio execute operagdes de soldadura/corte na presenca de vapores de hidrocarboneto clorado
libertados durante as operagdes de lubrificagdo ou pintura.

Certas pecas soldadas/cortadas requerem ventilagdo especial. As regras de seguranga dos
produtos que requerem ventilacdo especial devem ser lidas atentamente. Deve ser utilizada
uma mascara antigas adequada, quando necessario.

A luz do arco pode
ferir os olhos e a pele

{éif%i:ﬁ

Z

Use uma mdscara protetora comum e um filtro de vidro adequado para proteger os olhos e o
rosto.

Proteja destes raios outras partes expostas do seu corpo (bragos, pescogo, ouvidos, etc.) com
vestudrio de prote¢do adequado.

Isole a sua zona de trabalho com telas a prova de fogo dobraveis e afixe sinais de aviso ao nivel
dos olhos, evitando que as pessoas ao seu redor sofram ferimentos provocados pelos raios do
arco e pelos metais quentes.

Esta maquina ndo é utilizada para o aquecimento de tubos gelados. Esta operagdo, quando
efetuada com a maquina de soldar/corte, provoca explosdo, incéndio ou danos nas suas
instalagdes.

As faiscas e os salpicos
podem entrar nos
olhos e ferir

A execugdo de tarefas como soldadura/corte, desbaste e escorvamento provoca faiscas e
salpicos de particulas metalicas. Sob a mascara de soldadura, use 6culos de prote¢do aprovados
com abas para prevenir possiveis ferimentos.

As pecas quentes
podem provocar

Nio toque nas pegas quentes com as maos desprotegidas.
Antes de tocar nas pegas, aguarde o tempo previsto para o arrefecimento da maquina.

queimaduras graves e Se for necessario segurar em pecas quentes, use as ferramentas adequadas, luvas de soldadura/
corte com isolamento térmico elevado e vestuario a prova de fogo.
E4
O ruido pode « O ruido gerado por certos equipamentos e durante certas operagdes pode prejudicar a sua
prejudicar a sua  capacidade auditiva.
capacidade auditiva « Caso o nivel de ruido seja elevado, use a prote¢do de ouvidos adequada.

5

Os fios de soldar podem
provocar ferimentos

A\

Aquando do desenrolamento do fio de soldar/corte, ndo aponte a tocha na dire¢do do corpo, de
outras pessoas ou de qualquer metal.

Aquando do desenrolamento manual do fio de soldar, especialmente com didmetros reduzidos, o
fio pode saltar da sua mado, como uma mola, ferindo-o ou a pessoas ao seu redor; assim, deve
proteger os seus olhos e rosto.

As operagades de
soldadura podem
provocar fogo e
explosdo

i’ W

Nunca proceda a operagdes de soldadura/corte em locais préximos de materiais inflamaveis.
Podem ocorrer incéndios ou explosoes.

Antes de comecar a soldar/cortar, remova estes materiais ou cubra-os com coberturas de
protegdo para evitar combustdes.

Neste contexto, aplicam-se normas especificas nacionais e internacionais.

Nao proceda a soldadura/corte em depdsitos ou tubos totalmente fechados.

Antes de soldar depositos e recipientes fechados, abra-os, esvazie-os totalmente e limpe-os.
Preste toda a atengdo possivel as operagdes de soldadura/corte a realizar nestes espagos.

Nao proceda a soldadura em depdsitos e tubos que, anteriormente, possam ter contido
substancias suscetiveis de provocar explosoes, incéndios ou outras reagdes.

0 equipamento de soldadura/corte aquece. Por este motivo, ndo o coloque sobre superficies
que possam aquecer/queimar ou danificar-se facilmente!

As faiscas e os salpicos de pe¢as podem provocar incéndio. Por este motivo, mantenha materiais
como extintores, dgua e areia em locais facilmente acessiveis.

Utilize valvulas de seguranca, reguladores e valvulas de gas em circuitos de gas inflaméaveis,
explosivos e comprimidos. Certifique-se de que estes sdo periodicamente inspecionados e que
funcionam de forma fiavel.
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A manutengdo de mdquinas

e aparelhos efetuada por

« Os equipamentos elétricos ndo devem ser reparados por pessoas nao autorizadas.
Os erros ocorridos por incumprimento desta regra podem resultar em ferimento grave ou

ndo autori; pode  morte aquando da utilizagdo do equipamento.
originar ferimentos « Os elementos do circuito de gas funcionam sob pressdo; aquando da realizagdo de servigos por
pessoas ndo autorizadas, podem ocorrer explosdes e os utilizadores podem sofrer ferimentos
graves.

* Recomenda-se a realizagdo da manutengdo técnica da maquina e das respetivas unidades

auxiliares, no minimo, anualmente.
Soldar/cortar em ¢ Em espagos pequenos e confinados, certifique-se de que executa as operagdes de soldadura/

espagos pequenos e  corte acompanhado por outra pessoa.
confinados e Evite, tanto quanto possivel, soldar/cortar em espagos fechados.

A

A inobservancia das
precaugées durante o
transporte pode causar
acidentes

A&

* Adote todas as precaugdes necessarias a0 movimentar a maquina. As areas para onde a
maquina serd transportada, as pegas a usar no transporte e as condigoes fisicas e de saude da
pessoa responsavel pelo transporte devem ser adequadas ao processo em causa.

o Certas maquinas sdo extremamente pesadas; assim, aquando da movimenta¢do das mesmas,
certifique-se de que sdo adotadas as medidas de seguranga necessarias.

« Se a maquina de soldar for utilizada numa plataforma, é necessario verificar se esta possui os
limites de carga adequados.

« Em caso de transporte da maquina através de veiculo (carro de transporte, empilhadora, etc.),
certifique-se da resisténcia do mesmo e dos pontos de conexdo (suspensores de carga, cintas,
parafusos, porcas, rodas, etc.) que ligam a maquina ao veiculo.

« Em caso de transporte manual da maquina, certifique-se da resisténcia dos elementos da
mesma (suspensores de carga, cintas, etc.) e conexdes.

e Cumpra as normas da Organizagdo Internacional do Trabalho relativas a pesos e regras de
transporte em vigor no seu pais, de modo a assegurar as condi¢des de transporte necessarias.

e Para movimentar fontes de alimentacdo de energia, utilize sempre cabos ou olhais de
transporte. Nunca puxe por tochas, cabos ou tubos. Certifique-se de que transporta as garrafas
de gas em separado.

e Antes de transportar o equipamento de soldar/cortar, remova todas as interligacdes
separadamente, eleve e transporte os mais pequenos pelos cabos e os maiores pelos olhais ou
utilizando o equipamento de transporte adequado, tal como empilhadoras.

A queda de pegas
pode causar
ferimentos

A\

0 po: namento incorreto de fontes de alimentagdo ou de outro equipamento pode causar
ferimentos graves as pessoas ou danificar objetos.

« Posicione a sua maquina sobre o chdo e plataformas com uma inclinagdao maxima de 10°, de
modo a que ndo caia nem deslize. Opte por espagos que ndo interfiram com o fluxo dos
materiais e onde ndo exista risco de tropecar em cabos e mangueiras; ndo obstante, estas areas
devem ser espacosas, de facil ventilagdo e sem poeiras. Para prevenir a queda das garrafas de
gas, fixe-as a respetiva plataforma, caso se trate de maquinas em que esta esteja disponivel; em
caso de utilizagdo estatica, fixe-as a parede com uma corrente, de modo a que ndo caiam.

« Permita o facil acesso as configuragdes e conexdes da maquina por parte dos utilizadores.

0 uso prolongado da
mdquina provoca
sobreaquecimento

§9%

« Permita que a maquina arrefeca, de acordo com os niveis do ciclo de operagao.

« Reduza a corrente ou o nivel do ciclo de operagdo antes de retomar a soldadura/corte.

* Nao obstrua as entradas de ar da maquina.

« Nas entradas de ventilagdo da maquina, ndo coloque filtros que ndo possuam aprovagdo do
fabricante.

0 uso prolongado
da mdquina provoca
sobreaquecimento

DA

¢ De acordo com os testes de compatibilidade eletromagnética, este dispositivo possui classificagdo
grupo 2, classe A, nos termos da norma TS EN 55011.

« Este dispositivo de classe A ndo se destina a ser utilizado em areas domésticas com alimentagéo
elétrica de baixa tensdo. Podem verificar-se potenciais dificuldades em termos de
compatibilidade eletromagnética devido a interferéncia por radiofrequéncia transmitida e
emitida nesses locais.

www.magmaweld.com
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Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso
pretenda ligar a maquina a rede de baixa tensdo utilizada em ambiente doméstico,
o instalador responsavel pela ligagdo elétrica ou a pessoa que utilizard a maquina
deve ter conhecimento de que a mesma foi ligada naqueles termos; neste caso, a
responsabilidade incumbe totalmente ao utilizador.

Certifique-se de que a area de trabalho cumpre a compatibilidade eletromagnética (CEM). As
interferéncias eletromagnéticas durante as operagoes de soldadura/corte podem causar efeitos
indesejados nos seus dispositivos e redes eletrénicos. Estes efeitos sdo da responsabilidade do
utilizador.

Em caso de tais interferéncias, a fim de garantir a conformidade, devem ser adotadas medidas
extraordindrias, tais como a utilizagdo de cabos curtos, de cabos blindados, mudanca de
localizagdo da maquina de soldar, remog¢do dos cabos do dispositivo e/ou area afetados,
utilizagdo de filtros ou prote¢ao da area de trabalho em termos de CEM.

De modo a evitar possiveis danos resultantes da CEM, proceda a soldadura em local o mais
afastado possivel (100 metros) de equipamentos eletrénicos sensiveis.

Certifique-se de que a sua maquina de soldar e/ou de corte foi instalada e esta situada nas
condigoes previstas no manual do utilizador.

L ]

Avaliagdo de
compatibilidade
eletromagnética da
drea de trabalho

De acordo com o Art.2 5.2 da IEC 60974-9;

Antes de instalar o equipamento de soldar/corte, o responsavel pela operagdo e/ou o utilizador

devem proceder a verificagdo da existéncia de possivel interferéncia eletromagnética. Devem ser

observados os seguintes aspetos:

a) Outros cabos de alimentagdo, cabos de controlo, cabos de sinal e de telefone por cima e por baixo
da maquina de soldar/corte e respetivo equipamento,

b) Transmissores e recetores de radio e televisdo,

c) Computadores e outros equipamentos de controlo,

d) Equipamento critico de seguranga, tal como prote¢do de equipamento industrial,

e) Dispositivos médicos pessoais, tais como pacemakers e aparelhos auditivos,

f) Equipamento utilizado para medigdo ou calibragao,

g) A imunidade de outros equipamentos circundantes. O utilizador deve assegurar a
compatibilidade de outros equipamentos circundantes. Tal pode significar medidas de protecao
adicionais;

h) Atendendo ao periodo durante o qual as operagdes de soldadura/corte ou outras atividades
ocorrem durante o dia, os limites das dreas podem ser aumentados de acordo com a dimensao do
edificio, a sua estrutura e outras atividades que sejam realizadas no mesmo.

Para além da avaliagdo do espago, pode também ser necessdria a avaliagio das instalagdes de dispo-

sitivos para prevenir o efeito de interferéncia. Caso se considere necessario, podem também ser

aplicadas medigdes para confirmar a eficacia das medidas de redugéao aplicadas.

(Fonte: IEC 60974-9).

Métodos de redugdo da
interferéncia
eletromagnética

DA

« O dispositivo deve ser ligado a fonte de alimentagdo elétrica por pessoa competente e conforme
recomendado. Em caso de interferéncia, é possivel adotar medidas adicionais, tais com o filtro
darede. A utilizagdo de equipamento de soldadura por arco fixo deve ocorrer com tubo metalico
ou com um cabo blindado afim. O alojamento da alimentagdo de energia deve estar ligado e,
entre ambas as estruturas, deve existir um bom contacto elétrico.

Deve ser executada a manutengdo de rotina recomendada do equipamento. Todas as coberturas
da maquina devem estar fechadas e/ou bloqueadas aquando da utilizagdo do dispositivo. Estdo
interditas quaisquer alteragdes as configuragdes padrdo sem o consentimento prévio por
escrito do fabricante. Caso tais alteragdes sejam efetuadas, o utilizador é responsavel pelas
possiveis consequéncias.

Os cabos de soldar/cortar devem manter-se o mais curtos possivel. Devem ser dispostos no
chido e alinhados lado a lado no chido da area de trabalho. Os cabos de soldar/cortar ndo devem
emaranhar-se.

Durante a soldadura/corte, é gerado um campo magnético na maquina. Tal pode fazer com
que a maquina atraia pegas metalicas. Para evitar esta situagdo, certifique-se de que os
materiais metdlicos estdo a uma distancia segura ou fixos. O operador deve encontrar-se
isolado quanto a todos os objetos metalicos interligados.
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« Nos casos que ndo seja possivel o aterramento da pega de trabalho devido a seguranca elétrica
ou a sua dimensao e posi¢do (por exemplo, na constru¢do de navios ou na produgio para
construg¢do em a¢o), a ligagdo entre a pega de trabalho e a ligagao a terra pode, em certos casos,
reduzir as emissdes. Note-se que o aterramento da pecga de trabalho pode resultar em
ferimentos no utilizador ou em avaria do equipamento elétrico circundante. Se necessario, é
possivel proceder ao aterramento da pega de trabalho na forma de ligagdo direta. Nos paises
em que a mesma ndo é permitida, é possivel proceder a ligagdo utilizando os elementos com a
capacidade adequada, de acordo com as normas e legislagdo locais.

A protecdo e blindagem de outros dispositivos e cabos na drea de trabalho evita efeitos de
“aliasing”. Para aplica¢des especificas, é possivel adotar a prote¢do com tela de toda a area de
soldadura/corte.

Campo eletromagnético A corrente elétrica que passa por um condutor é passivel de formar campos eletromagnéticos
(CEM)

(EMF) a nivel local.

Todos os operadores devem cumprir os seguintes procedimentos, a fim de minimizar o risco de
exposi¢do ao CEM:

Para reduzir o campo eletromagnético, é necessario instalar e fixar os cabos de soldadura/corte o
mais afastados possivel dos materiais de unido (fita, unides de cabo, etc.).

0 corpo e cabega do operador devem estar o mais afastados possivel da maquina de soldar/cortar
e dos cabos,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem embrulhar-se ao corpo nem a maquina,

Os cabos de soldar/cortar ndo devem ser embrulhar-se a estrutura da maquina, Os cabos de
alimentagdo devem manter-se afastados da estrutura da maquina e colocados lado a lado,

0 cabo de retorno deve estar ligado a pega de trabalho o mais préximo possivel da area a soldar,
A maquina de soldar/cortar ndo deve estar encostada, integrada ou demasiado préxima da fonte
de alimentagdo,

As operagdes de soldadura/corte ndo devem ser executadas aquando do transporte da unidade de
alimentagdo do fio de soldar ou da fonte de alimentagao.

Os EMF podem também interferir com o funcionamento de implantes médicos (materiais no
interior do corpo humano), tais como pacemakers. Na presenca de portadores de tais dispositivos
médicos, devem ser implementadas medidas preventivas. Por exemplo, limitagdes de acesso para
terceiros ou avaliagdes de risco individual para operadores. Devem ser realizadas avaliagoes de
riscos e prestado aconselhamento por especialistas médicos a portadores de dispositivos médicos.

Protegdo

Ol

« Nio exponha a maquina a chuva e proteja-a quanto a agua e vapores pressurizados.

Eficiéncia energética

@f

« Selecione o método e a maquina de soldar/cortar para a soldura que pretende executar.
Selecione a corrente e/ou tensdo de soldadura/corte correspondente ao material e espessura
que vai soldar.

Se necessitar de aguardar muito tempo antes de comegar a soldar/cortar, desligue a maquina
depois de a ventoinha a ter arrefecido. As nossas maquinas com controlo inteligente da
ventoinha desligam-se automaticamente.

Eliminagdo

 Este dispositivo ndo deve ser eliminado com os residuos domésticos. Deve ser encaminhado
para reciclagem nos termos da diretiva europeia e da legislagdo nacional.

Informe-se junto do seu revendedor e pessoas autorizadas sobre a gestdo de residuos das suas
maquinas usadas.

FORMULARIO DE GARAN

Para consultar o formulario de garantia, visite a nossa pagina
www.magmaweld.com/warranty-form/wr .
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[2) INFORMACAO TECNICA

. 1.1 Informagées gerais

A SERIE COMPACTA ECO é uma maquina de solda MIG/MAG inversora industrial trifasica facil de usar,
projetada para condi¢des pesadas. Ele fornece uso rapido e facil com sua interface amigavel. Oferece
excelentes propriedades de soldagem com todos os fios sé6lidos e tubulares.

A tensdo de soldagem e a velocidade de alimentagdo do arame podem ser ajustadas no
painel na frente do alimentador de arame. A tensdo e a corrente de soldagem podem ser
monitoradas no visor digital. Os parametros de soldagem ideais sdo encontrados no alimentador de arame.
podem ser selecionados na tabela. Existe uma plataforma de cilindro de gas integrada e uma tomada
elétrica de 24 V para o aquecedor de gas CO2. E refrigerado por um ventilador e tem protegdo contra
superaquecimento.

. 1.2 Componentes da mdquina

Figura 1:1ID 250 - 350 MK ECO Vista frontal e traseira

1- Ecra esquerdo 9- Conexao do Pdlo (+)

2- Botdo de ajuste 10- Entrada de gas

3- Ligacdo da tocha 11- Tomada de aquecedor

4- Conexdo do Pélo (-) 12- Ligacdo de sistema de refrigeragdo
5- Conexdo do Pélo da Tocha 13- Cabo principal

6- Ecra direito 14- Entrada de fio do canister

7- Botdo de ajuste 15- Ventilador

8- Interruptor ON/OFF 16- Roda
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Figura 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Vista frontal e traseira

1- Ecrd esquerdo

2- Botdo de ajuste

3- Ligacdo da tocha

4- Conexao do Pdlo (-)

5- Conexdo do Pélo da Tocha
6- Ecrd direito

7- Botdo de ajuste

8- Interruptor ON/OFF

9- Conexao do Pélo (+)

10- LED de unidade de dgua

11- Entrada de 4gua quente de unidade de agua
12- Saida de 4gua fria de unidade de agua

13- Entrada de gas

14- Tomada de aquecedor

15- Ligacdo de sistema de refrigeracao

16- Cabo principal

17- Entrada de fio do canister

18- Ventilador

19- Roda

www.magmaweld.com
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. 1.3 Placa de identificacdo do produto

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

ID 250 MK EC SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V.
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

ID 250 MKW ECO SIN:
=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: —_ 50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
— - X @ 40% 60% 100%
!
IE U= 63V , 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U,= 400V l,.= 17.3A lo= 10.9A
UK
| IP23 C€E EAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V
X “e 40% 60% 100%
I, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

= 27.4A l= 17.34A

I
max

43 EAL =

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

ID 350 MKW ECO SIN:
=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: —_ 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch
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Transformador retificador trifasico X Fator de marcha
j Soldadura MIG/MAG Uo Tensdo em circuito aberto
== Corrente continua Us Tensdo de rede e frequéncia
DD ggtrrrsgge alternada trifésica de U2 Tensdo nominal de soldadura
1 {:gg}:ggfs %Zﬁgci};grsagéo em Ih Corrente de rede nominal
I2 Corrente nominal de soldadura
S1 Poténcia nominal
P23 Classe de proteg¢do

Fator de marcha
Tempe:‘atura (%)
4

Tempo (min.)
6 min. 4 min. 6 min. 4 min. 6 min. 4 min.

Como definido na norma EN 60974-1, o nivel do fator de marcha inclui um periodo de 10 minutos.
Por exemplo, se uma maquina de 250 A a 60% for operada a 250 A, a maquina pode soldar/cortar sem
interrupgdo nos primeiros 6 minutos do periodo de 10 minutos (zona 1). Contudo, os 4 minutos seguintes
devem manter-se inativos, para que a maquina arrefeca (zona 2).
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. 1.4 Dados técnicos

ID 250 MK ECO

DADOS TECNICOS UNIDADE ID 250 MKW ECO
Tensao de rede (trifasica, 50-60 Hz) \Y 400
Poténcia nominal kVA 11.9 (%40)
Amplitude da corrente de soldadura ADC 50 - 250
Corrente nominal de soldadura ADC 250
Tensdo em circuito aberto VDC 63
. MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensdes (cx1x a) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Peso kg
MKW 106
Classe de protegao IP 23
ID 350 MK ECO
DADOS TECNICOS UNIDADE ID 350 MKW ECO
Tensao de rede (trifasica, 50-60 Hz) \Y 400
Poténcia nominal kVA 18.9 (%40)
Amplitude da corrente de soldadura ADC 50-350
Corrente nominal de soldadura ADC 350
Tensdo em circuito aberto VDC 62
. MK 1143 x 528 x 966 mm
Dimensoes (cx1x a) mm
MKW 1143 x528x 1145 mm
MK 82
Peso kg
MKW 106
Classe de protegao IP 23
. 1.5 Acessdrios
ID 250 MK ECO
ACESSORIOS PADRAO QUANT. ID 250 MKW ECO
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Mangueira de gas 1 7907000002
Conjunto de acessérios MIG/MAG COz * 1 -
Conjunto de acessérios MIG/MAG Mix/argon * 1 -
ID 350 MK ECO
ACESSORIOS PADRAO QUANT. ID 350 MKW ECO
Grampo da pega de trabalho e cabo 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Mangueira de gas 1 7907000002
Conjunto de acessérios MIG/MAG CO * 1 -
Conjunto de acessérios MIG/MAG Mix/argon * 1 -

* A verificar no ato de encomenda.
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) ID 250 MK ECO
ACESSORIOS OPCIONAIS QUANT. ID 250 MKW ECO
Aquecedor de CO2 1 7020009003
Regulador do gas (CO2) 1 7020001005
Regulador do gas (mix) 1 7020001004
Tocha Lava MIG 50 W refrigerada a 4gua (3 m) 1 7120050003
i ID 350 MK ECO
ACESSORIOS OPCIONAIS QUANT. ID 350 MKW ECO
Aquecedor de CO2 1 7020009003
Regulador do gas (CO2) 1 7020001005
Regulador do gas (mix) 1 7020001004
Tocha Lava MIG 50 W refrigerada a agua (3 m) 1 7120050003
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% INSTALACAO
. 2.1 Verificagdo da entrega

Verifique se foram recebidos todos os materiais encomendados. Em caso de falta ou danificagdo de material,
contacte imediatamente o ponto de venda.
A caixa padrao inclui:

¢ Maquina de soldar e cabo principal ligado o Certificado de garantia
¢ Grampo da pega de trabalho e cabo ¢ Manual do Utilizador
» Mangueira de gas « Fio de soldar

Em caso de entrega com danos, registo um relatdrio, fotografe os danos e envie a transportadora em conjunto
com uma cépia da guia de remessa. Caso o problema persista, contacte o servi¢o de apoio ao cliente.

. Simbolos e seu significado no dispositivo

necessarias. Os especialistas sdo responsaveis pela maquina e devem dispor do equipamento
necessario. Os demais devem manter-se afastados da area de soldadura.

Este dispositivo ndo é compativel nos termos da norma IEC 61000-3-12. Caso pretenda ligar a rede de
& baixa tensao utilizada nos meios domésticos, é essencial que o instalador ou a pessoa que operara a
A—\,| maquina execute a ligagdo elétrica e possua informacdo sobre a conetividade da mesma. Neste caso, a
responsabilidade serd assumida pela pessoa que realizara a instalacdo ou pelo operador.

o, i Soldar pode ser perigoso. Devem estar previstas as condi¢des de trabalho adequadas e as precaugdes

Os simbolos de seguranca e as notas de aviso no dispositivo e nas instrucdes de operacdo devem ser
cumpridos. As etiquetas ndo devem ser removidas.

%ﬁ As grelhas destinam-se a ventilagdo. As aberturas devem manter-se descobertas, a fim de permitir a
)( refrigeracdo adequada e a impedir a entrada de objetos estranhos.

. 2.2 Recomendagdes de instalagdo e operacdo

¢ Anéis de elevagio ou empilhadeiras devem ser usados para movimentar a maquina. Nao levante a maquina

com o cilindro de géas. Ao transportar manualmente maquinas de solda portateis, acdes devem ser

tomadas de acordo com os regulamentos de Satide e Seguranc¢a Ocupacional. As providéncias necessarias

devem ser tomadas no local de trabalho para garantir que o processo de transporte seja realizado de acordo

com as condi¢des de satide e seguranca, tanto quanto possivel. As precaucdes devem ser tomadas de acordo

com as caracteristicas do ambiente de trabalho e os requisitos do trabalho. Coloque a maquina sobre uma

superficie dura, nivelada e lisa, onde ela ndo caia ou tombe

Caso a temperatura ambiente seja superior a 40 °C, opere a maquina com uma corrente inferior ou um ciclo

de operacdo inferior.

Evite soldar no exterior, em circunstancias de vento ou chuva. Caso seja necessario soldar em tais

circunstancias, proteja a area de soldadura e a maquina de soldar com uma cortina e capota.

Ao posicionar a maquina, certifique-se de que o acesso aos controlos e conexdes da maquina ndo é dificultado

por materiais como paredes, cortinas, placas.

Em caso de soldadura no interior, use um sistema de extracdo de fumos adequado. Use um aparelho de

respiracdo, caso, em espagos confinados, exista o riso de inalagdo de fumos de soldadura e gas.

Cumpra os niveis do ciclo de operagdo previstos na etiqueta do produto. A suspensdo dos niveis do ciclo de

operagdo podem danificar a maquina e, por sua vez, anular a garantia.

0 cabo de alimentagdo deve respeitar o valor do fusivel especificado.

Ligue o cabo de terra o mais préximo possivel da peca de trabalho. Ndo permita que a corrente de soldadura

atravesse equipamento que nio os cabos de soldadura, tais como a prépria maquina, a garrafa de gas,

corrente e rolamento.

Quando as garrafas de gas estdo posicionadas na maquina, imobilize-as imediatamente com a corrente. Caso

ndo coloque a garrafa de gds na maquina, fixe-a a parede com uma corrente.

¢ A tomada elétrica na traseira da maquina destina-se ao aquecedor de COz. Nunca ligue outro dispositivo a
tomada de CO2 para além do aquecedor de COz2!

MANUAL DO UTILIZADOR www.magmaweld.com




SERIE COMPACTA ECO Instalaciio 177

. 2.3 Ligagdo da ficha de rede

A Para sua seguranga, nunca use o cabo principal da mdquina sem ficha.

« Nao foi ligada nenhuma ficha ao cabo principal, pois, nas fabricas, estaleiros e oficinas, existem varios tipos
diferentes de tomadas. A ligagdo de uma ficha adequada deve ser realizada por um técnico qualificado.
Certifique-se de que o cabo de aterramento assinalado com @ e cor amarela/verde est4 presente.

» Depois de ligar a ficha ao cabo, nio a ligue a tomada para ja.

. 2.4 Unidade de refrigeracdo a dgua

¢ A unidade de refrigeracdo a dgua é utilizada para refrigerar a tocha. Trata-se de um sistema de circuito
fechado composto por radiador, ventoinha, bomba, refrigerador e depdsito.

e Ligue a mangueira de dgua fria (azul) a saida de 4gua fria e a mangueira de 4gua quente (vermelha) a entrada
de agua quente, no sistema de refrigeracao a agua.

¢ As maquinas de soldar Magmaweld sdo fornecidas com refrigerador Magmaweld, que é concebido para o
melhor desempenho. Em caso de falta de refrigerador, abra a tampa do depdsito de refrigerador e adicione o
refrigerador Magmaweld adequado a temperatura do ambiente de trabalho. O refrigerador deve estar entre
os valores minimo e maximo apresentados no painel frontal da unidade.

* Ndo deve ser adicionado um refrigerador diferente ou dgua. Os aditivos liquidos diferentes podem provocar
reagdes quimicas ou outros problemas.

¢ A Magmaweld ndo se responsabiliza pelos possiveis riscos decorrentes da adigdo de liquidos diferentes.
Todas as disposi¢des da garantia serdo consideradas nulas, caso seja adicionado um refrigerador diferente ou
4gua ao refrigerador Magmaweld.

» Caso pretenda utilizar uma marca diferente de refrigerador, o interior do depésito de refrigerador deve ser
totalmente esvaziado, eliminando quaisquer residuos ou liquido.

» Ndo é adequado utilizar as unidades de refrigeracdo a agua com maquinas de soldar nio fabricadas pela
Magma Mekatronik Makine ve Sanayi Ticaret A.S. As unidades de refrigeracdo a dgua ndo podem ser
operadas com alimentagdo externa.

« Na frente da maquina, existem 2 luzes LED: O LED piloto acende-se aquando da ativagdo da maquina e o LED
de refrigeracdo a dgua acende-se aquando da ativacdo da unidade de agua.

¢ Aquando do inicio da soldadura, arrancard a circulagdo de 4dgua e, depois de concluida, o LED da unidade
de agua permanecera ligado durante o tempo definido no menu. Em caso de entrada de ar ou qualquer outro
problema, a 4gua ndo serd recirculada.

As dguas sujas e de cal (duras) reduzem a vida iitil da tocha e da bomba.
A Caso o refrigerador esteja abaixo do nivel minimo, podem ocorrer danos e avarias na bomba
e na tocha.
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. 2.5 Ligagdo da garrafa de gds

e Para efeitos de seguranca e para obter os melhores resultados, use reguladores e aquecedores que cumpram
as normas internacionais. Garanta que o tamanho da ligagdo da mangueira do regulador do gas que estd a
utilizar é 3/8.

e Abra a valvula da garrafa de gas, mantendo a cabeca e o rosto afastados da saida da valvula, e mantenha-a
aberta durante 5 segundos. Deste modo, serdo drenados possiveis sedimentos e impurezas.

» Caso seja utilizado o aquecedor de COz, ligue-o primeiro a garrafa de gas. Depois de ligar o regulador do gas
ao aquecedor de COz, introduza a ficha deste dltimo na tomada do aquecedor de COz, na traseira da maquina.

« Caso ndo seja utilizado o aquecedor de CO2, ligue o regulador do gas diretamente a garrafa de gas.

e Ligue uma extremidade da mangueira ao regulador do gas e aperte o grampo. Ligue a outra extremidade a
entrada de gas, na traseira da maquina, e aperte a porca.

¢ Abra a valvula da garrafa de gés, para verificar se tubo esté cheio e se ha fugas no trajeto do fluxo de gas. Caso
oiga ruido e/ou detete cheiro a gas (indicadores de fuga), verifique as ligagdes e elimine a fuga.

1- Valvula da garrafa de gas

2- Garrafa de gas

3- Aquecedor de CO2

4- Corrente

5- Cabo do aquecedor de CO2

6- Regulador do gas

7- Manémetro

8- Fluxémetro

9- Valvula de ajuste do fluxo

10- Mangueira de gas

Figura 3 : Ligacoes garrafa de gas-aquecedor-regulador
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% OPERACAO
. 3.1 Configuragées

ECO
ID 350 MK

Mostrador Digital Esquerdo

Sdo observadas as fungdes Ampére/Velocidade de Alimenta¢do do Arame e Fungao,
mostra a velocidade de alimenta¢do do arame em caso de ndo soldagem. D4 a corrente
de soldagem durante a soldagem.

8/A

Mostrador Digital Direito

Permite o monitoramento das configuragdes de tensdo e fun¢do. Mostra a tensdo de
operagdo em marcha lenta quando o gatilho da tocha é pressionado em marcha lenta
(sem solda). Da a tensdo de soldagem durante a soldagem.

Pote de ajuste esquerdo

0 ajuste é feito girando o potencidmetro para a esquerda e para a direita. O ajuste da
velocidade do fio é feito quando ocioso. Quando o botdo de menu é pressionado e as
fungdes sdo abertas, o potenciometro de ajuste esquerdo pode ser usado para alternar
entre as fungoes.

Potenciometro de ajuste direito

0 ajuste é feito girando o potencidmetro para a esquerda e para a direita. A tensdo é
ajustada. Quando o botdo de menu é pressionado e as fungdes sio abertas, a
configuracdo da fungdo relacionada é feita com o potencidmetro de ajuste direito.
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Alimentacgio de fio
Enquanto mantiver o botdo premido, o fio é alimentado e a valvula de gas nao
funciona. Pode utilizar este botdo para conduzir fio a tocha.

Fluxo de gas
Assim que premir o botdo, é assegurado o fluxo de gas e a alimentagio de gis nao
funciona. Pode utilizar este botdo apds a troca de gas.

Botio de menu
Entra no menu. A configuracdo desejada é selecionada com a ajuda do potencio-
metro de ajuste. As seguintes fun¢des estdo disponiveis no menu:

Pré-gas
Configuracdo do tempo de pré-gas.

e 0.1-10 segundos
Antes de iniciar a soldadura durante o tempo definido, o gas entra e depois inicia-se a
soldadura. Protege a pog¢a de fusdo ao iniciar a soldadura.

Pos-gas
Configuracdo do tempo de pds-gas.
¢ 0.1-10 segundos

Depois de concluida a soldadura durante do tempo definido, o gis entra e a soldadura
termina. Protege a poga de fusdo ao concluir a soldadura.

Tempo de soldadura
Quando o ponto (Método) é selecionado, o tempo para soldar é definido.

¢ 0.1-10 segundos

Tempo vazio
Quando o ponto (Método) é selecionado, o tempo que nao pode ser soldado é
definido.

¢ 0.1-10 segundos

Arranque progressivo
Permite configurar o arranque progressivo.

Opcdes de configuracio

e Ligado - desligado (On - Off)
Ao iniciar a soldadura, a velocidade do fio aumenta gradualmente até a velocidade
configurada. Deste modo, previne-se a ocorréncia de embates e salpicos, no inicio da
soldadura.

HETIR

Depressao
Permite configurar a func¢do de depressao.

Opcoes de configuracdo

¢ Ligado - desligado (On - Off)
Trata-se do processo de preenchimento que previne a ocorréncia de fissuras no final
da soldadura. Quando a depressdo estd ativada, no final da soldadura, a corrente de
soldadura é reduzida dentro de determinada linearidade e a soldadura termina.

MANUAL DO UTILIZADOR
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Burn back
Ajuste do burn back.
0 nfiguraca
¢ 01-1
Com a fungdo burn-back, o comprimento de queima do fio de solda é ajustado para
reduzir o aterramento. Assim, evita-se a colagem/obstrucdo do arame ao bocal de

contacto ou a colagem do arame ao material.

Sensor de controle de fluxo

Com o sensor de controle de fluxo, a operacgdo eficiente e saudavel do sistema de
refrigeracdo é controlada. Caso haja algum problema na circulacido da agua, o
usudrio é avisado com um cédigo de erro.

e Ligado desligado
A configuracdo FLO deve permanecer na posi¢ao OFF quando a unidade de
resfriamento ndo for usada.

Inicio Baixo (Low Start)
0 ajuste de Inicio Baixo € realizado.

e Ligado desligado
No inicio da soldagem, a tensdo de soldagem comec¢a em um nivel baixo e aumenta
gradualmente. Isso permite obter uma soldagem sem impacto, especialmente em
materiais finos e aluminio.

- 0 B B

Sele¢do do modo do gatilho
Permite selecionar o modo do gatilho. A cada pressado do botdo, alterna entre modos
do gatilho.

Opcoes d i .

e 2 passos

¢ 4 passos

¢ Ponto (Método)

_=
N

Premir gatilho Manter o gatilho premido Libertar gatilho

MODO 2 PASSOS: Ao premir o gatilho da tocha, a soldadura inicia e o gatilho

manter-se-a premido até ao final da soldadura. A libertacdo do gatilho terminara a

soldadura.

Iniciar a soldadura:

* Prima e mantenha premido o gatilho da tocha.

¢ O fluxo de gas de prote¢do inicia aquando do pré-gas.

 No final do pré-gas, o motor de avanco do fio entra modo lento.

¢ A corrente de soldadura aumenta quando a pe¢a de trabalho é alcangada.

Concluir a soldadura:

e Liberte o gatilho da tocha premido.

» O motor de avango do fio parara.

¢ O arco extingue-se, apds o tempo de “burn back” definido.

» O processo esta concluido apds o periodo de gas final.

-_-’E\Q .@\s

AN
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i

D
-~ -~
1 4 PrG : Periodo de gas inicial
I : Corrente de soldadura
PoG : Periodo de gas final
P | 1 | P | t

MODO 4 PASSOS: Ao premir e soltar o gatilho da tocha uma vez, a soldura inicia e ndo
é necessario manter o gatilho premido até ao final da soldadura. Voltando a premir e a
soltar o gatilho, concluira o processo de soldadura.

Iniciar a soldadura:

* Prima e mantenha premido o gatilho da tocha.

¢ O fluxo de gas de prote¢do inicia aquando do pré-gas.

 No final do pré-gas, o motor de avanco do fio entra modo lento.

e A corrente de soldadura aumenta quando a pe¢a de trabalho é alcangada.

e Liberte o gatilho da tocha premido e a soldadura continuara.

Concluir a soldadura:

e Liberte o gatilho da tocha premido.

¢ O motor de avancgo do fio parara.

¢ O arco extingue-se, apds o tempo de “burn back” definido.

¢ O processo esta concluido apds o periodo de gas final.

t o+ > to+ S
11 PrG : Periodo de gas inicial
I : Corrente de soldadura

PoG : Periodo de gas final

PG | I | poG| t

Ponto (Método) Modo

A soldagem comeca assim que o gatilho é pressionado, solda durante os dez periodos
de tempo especificados e aguarda o periodo de desligamento, continua enquanto for
mantido pressionado. A soldagem terminara quando o gatilho for encerrado. Se o ponto
for selecionado no modo de disparo, os tempos On Time e Off Time, os tempos de

eee soldagem e espera sdo determinados.
c Deve ser preferido quando se deseja obter sempre o mesmo corddo de solda e
penetragdo. As soldas feitas no modo Ponto (Método) serdo iguais em tamanho.
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. 3.2 Ligacdo a alimentagdo principal

. . Ao inserir o plugue na tomada, certifique-se
Verifique a tensdo da rede antes de conectar o ° plug ! q

mAquina a rede elétrica. f{i(e):uque a chave liga/desliga esteja na posi¢ao

o Ligue a maquina através do interruptor ON/OFF.

¢ Desligue a maquina rodando o interruptor ON/OFF para a posi¢ao OFF depois de ouvir o ruido da ventoinha
e ver a luz principal acesa.

. 3.3 Colocagdo da bobine de fio e processo de alimentagdo de fio

» Desaperte o parafuso do sistema de transporte de fio, rodando. Empurre o rolo de fio de soldar na haste do
sistema de suporte do fio e volte a apertar o parafuso.

NE)
)
b 5 " @%\\A\‘§\ A

Apertar o parafuso do sistema de transporte de fio impede
o avango do fio e pode provocar avarias. Caso o parafuso ndo
tenha sido adequadamente apertado, pode fazer com que a
bobina de fio, aquando da paragem do avanco de fio, fique vazia
ap6s um certo periodo. Por isso, nio aperte o parafuso em
excesso ou de modo insuficiente.

Figura 4 : Colocagdo da bobine de fio
» Puxe e desca o parafuso de pressao no rolo de avango de fio, para colocar os rolos de pressdo em posi¢do inativa.

e Procure e abra a extremidade do fio de soldar na bobine e corte a extremidade com
um alicate.

Caso a extremidade ndo seja encontrada, o fio pode saltar como uma mola e causar
ferimentos.

« Sem soltar o fio, passe-o através da entrada até aos rolos e através destes até a tocha.

Figura 5 : Alimentacio do fio até aos rolos
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 Puxe os parafusos de ajuste da pressao para si e liberte a pressdo nos rolos .

« Coloque o interruptor ON/OFF na posi¢do “1”, para iniciar a maquina B .

* Remova o bico e o bico de contacto e prima o gatilho até que o fio saia da ponta da tocha, observando se o rolo
de avanco de fio roda livremente. Depois, prima e solte o gatilho algumas vezes, para verificar se existe folga
no enrolamento H .

« Quando o fio sair da ponta da tocha, volte a fixar o bico e o bico de contacto a tocha .

¢ Acione o fio sobre um material nao isolante H , como madeira, e proceda ao ajuste adequado da pressdo do
fio B e corte a ponta do fio H .

) 2=
) == )
k ‘ SUPERFICIE - 7

0 excesso de aperto ou frouxidao do parafuso de ajuste da pressao ou a utilizacao do rolo de
avango de fio incorreto resultarao os efeitos seguintes.

A: Pressdo de fio e dimensdes de condutas adequadas.

B: Distor¢do do fio, uma vez que a alavanca de pressao esta demasiado apertada.

C: Deterioragao da superficie do rolo, devido a excesso de pressdo na alavanca de pressao.

D: O comprimento da conduta do rolo é pequeno para o fio utilizado. Distor¢do da forma do fio.

E: O comprimento da conduta do rolo é grande para o fio utilizado. Impossibilidade de transmissdo do fio a
area de soldadura.

A D E
’“/-T\/—\—“ Tl - L
+—+ - ——— I

F F
\/ \
yF

Figura 6 : Erros de configuracdo da pressao e de selecdo de rolo

. 3.4 Ajuste do fluxo de gds

A Para o ajuste e ao ensaio do gds, suba a alavanca de pressdo do rolo de avanco de fio!

¢ Ajuste o fluxo de gas através da valvula de controlo
do fluxo.

¢ Arazdo do fluxo de gas adequado (COz, Ar, mistura)
610 vezes o didmetro do fio. 08 8lt/min. 7Ilt/min. 8Ilt/min. 8Ilt/min.
Por exemplo, caso o fio possua um didmetro de 09 9lt/min. 8Ilt/min. 9lt/min. 9 Ilt/min.

0,9 mm, o fluxo de gas pode ser ajustado para 10 10It/min. 9I1t/min. 10It/min. 10 It/min.

10x0,9=91/min. 12 121t/min. 111t/min. 12 It/min. 12 lt/min.
e Para um ajuste de fluxo mais preciso, pode recorrer

a tabela aqui disponibilizada.
e Apds o ajuste do fluxo de gas, suba o braco do

mancal de impulso e feche a porta do alimentador

de fio.
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W 3.5 curva miG

Tensdo definida----------

S ra——
Tensio 0.1/1 | Libertagdo .
lenta N
Depressao aberta On , Depressao| Burn back
Pré-gas Pés-gas
Fio definido----------- T
-
. Libertagio ,
Fio0.1/1 lenta !
Depressao fechada Off : Burn back
Pré-gas Pos-gés
Modo
Pnt
On Modo
Pnt
Ponto Off
Pré-gas Poés-gas
Pré-gas 0.1- 10 seg. 0.1 seg. v v
Poés-gas 0.1- 10 seg. 0.1 seg. v v
Burn back 0.1-1seg. 0.1 seg. v v
Tempo de arco On 0.1- 10 seg. 0.1 seg. v v
Tempo de arco Off 0.1-10 seg. 0.1 seg. v NS
Depressiao Ativado / Desativado| Desativado v v
Sensor de Fluxo (FLO) Ativado / Desativado| Desativado v v
Gatilho Método/2/4 2 v v
www.magmaweld.com MANUAL DO UTILIZADOR




186 Operacgao SERIE COMPACTA ECO

. 3.6 Inicio e finalizagédo do processo de soldadura

» Determine o ajuste grosso “ ajuste fino” e a velocidade de alimentagdo do fio na tabela de parametros de 1
soldagem de sua maquina de acordo com o didmetro do fio que vocé usard, o tipo de gas que usara e a
espessura do material a ser soldado, e defina sua maquina para essas configuragges.

z Didmetro do Fio
‘:I""“ Espessura do material

@8.> Velocidade de alimentac¢do do fio
A Corrente
V  Tensio

e Pode comecar a soldar depois de se certificar de que cumpre todas as regras de seguranca e toma as
precaugoes necessarias.

¢ Durante a soldagem, a tensdo de soldagem instantanea sera exibida em voltimetro e a corrente de soldagem
instantdnea sera exibida em amperimetro.

Quando ndo estiver soldando, deixe a tocha de forma que ndo encoste na pega, o alicate de solda, a
tampa da mdquina e o gatilho ndo fiquem pressionados.

¢ Depois de terminar de trabalhar com a maquina de solda, deixe a maquina esfriar e coloque o interruptor liga
/ desliga em “0”. Desligue a maquina e feche a botija de gas.

. 3.7 Pardmetros de soldadura

 Os parametros de soldagem foram obtidos por soldagem horizontal com arame macico em condigdes de
laboratoério. Os valores podem variar dependendo da aplicacdo e das condigdes ambientais.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) CO: Ar/CO: (80/20)
g[E=o5]1]2|3/4]05/1]2]3]4|5 g [T05| 1]2|3| |05(1]2]3]4]5
Eleo| 4|6 |7 |8[05/ 5|67 1114521 5@8'6789-5 5|6]7[10]13)18
S Als0]60[70]80]90|50]60[70[100}120/140] | g [A]60|70|80]%0| [50|60]70]90[100/130
s V |14|17|19|20| 21|14 |16 |17 |20 |22 |25 ::-117 1: 2: T , 114 126 1:2:252 2
T 0. . €
E %::415 525 : 15; 045 ; 625 : 152 187 5%4.5 6 (7.5 9 125 6 (6.5 7 |8.5(15
© il Bl . S | Al 70|80 |90 |110[150]| 90 [100{110[120|170
g A [70|80|90 [110/160| 70 | 90 |[100/110[170[210| | & V| 19]2021(23] 26|17 |18 |19 21| 25
V |14|16|18|21|25(14 |16 |18 (19 (23|28 c =235 |10 2131451012
EEtm13581013581012 5%3.5469 5|6|7|10[14|15
g. @g| 3| 5(7|9(13[3.5/5.5(8.5{10(12|13 ; A 90 (100(|130(145 110{130|150|180|220|240
T. | AL 90 [130(160{180|240| 90 [140|180|210(230|250 V| 19]20|23|26 1920|2124 /29|31
QV1619242629161924262829 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E Qg 4 |4.5/6.5(9.5[105/ 4 [ 5|9 |10 |11
<. | A |100|140|190|220|250(140|170|230| 260|280
S V20212529301921252931
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. 3.8 Recursos da mdquina

Saida do Aquecedor de 24 V
e Com saida de aquecedor de 24 Volts, garante a prevenc¢do de falhas do transformador atendendo aos
requisitos de segurancga.

Controle Inteligente do Ventilador

¢ O ventilador ndo funcionard quando a maquina estiver na posi¢do inativa com o controle inteligente do
ventilador. O ventilador é ativado quando a maquina atinge uma determinada temperatura. Isso economiza
energia e reduz a entrada de pé de ferro na maquina.

Controle Térmico Inteligente
¢ O controle térmico inteligente garante o controle térmico digital e o controle do ventilador de acordo.

Configuracio de Parametros com Interface Digital
» Os parametros como gés inicial, gas final e controle de burnback sio facilmente ajustados através da interface
digital.

Compatibilidade magnética

¢ As informagoes de origem e midia sdo armazenadas em tempo real gragas a sua estrutura pronta para
magNET. Alguns valores podem ser lidos no painel LCD na frente da maquina, enquanto outras informagdes
(Atividade do Equipamento Original-OEE, Parametros de Soldagem-WR, Qualidade, etc.) podem ser
armazenadas e monitoradas ou relatadas na plataforma magNET. (Opcional)

Operac¢do com geradores
¢ Adequado para operagdo com geradores. O valor operacional kVA deve ser determinado consultando as
especificagdes técnicas.

Protecao de Tensiao

e Se a tensdo da rede for muito alta ou muito baixa, a maquina se protege automaticamente exibindo um
cddigo de erro no visor. Dessa forma, nenhum dano é causado aos componentes da maquina e a longa vida
util da maquina é garantida. Depois que as condi¢gdes ambientais retornarem ao normal, as fungdes da
mdquina também serdo ativadas.
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& MANUTENGAO E REPARAGAO

¢ A manutengdo e reparagido da maquina devem ser realizadas por pessoas qualificadas para o efeito. A nossa
empresa nao se responsabiliza por quaisquer acidentes que possam ocorrer na sequéncia de interveng¢des
ndo autorizadas.

« £ possivel adquirir as pegas a utilizar durante a reparagio junto dos nossos servigos autorizados. A utilizacio
de pecas de substitui¢do originais prolongara a durabilidade da sua maquina e evitara perdas de desempenho.

« Contacte sempre o fabricante ou um servigo autorizado especificado pelo fabricante.

* Nunca proceda a intervengdes por si préprio. Caso o faga, a garantia do fabricante perde a validade.

» Durante a manutengdo e reparagdo, cumpra sempre todas as normas de seguranga aplicaveis.

» Antes de efetuar qualquer reparagdo na maquina, desligue a ficha de alimenta¢do da mesma e aguarde
durante 10 segundos pela descarga dos condensadores.

. 4.1 Manutencdo

r('.'_) A cada 3 meses

e Ndo remova as etiquetas de aviso do dispositivo. Substitua as etiquetas usadas/
danificadas por etiquetas novas. E possivel adquirir etiquetas junto do servigo
autorizado.

« Verifique a tocha, grampos e cabos. Preste atencao as ligagdes e a resisténcia das pegas. Nl z‘]
Substitua as pecas usadas/danificadas por pegas novas. Nunca acrescente/repare os é
cabos. “

» Garanta o espago adequado para ventilagao.

o Antes de iniciar a soldadura, verifique, com um fluxémetro, o fluxo de gas da ponta da
tocha. Caso o fluxo de gas seja demasiado elevado ou demasiado baixo, corrija o nivel
para o processo de soldadura.

IE(I'.'_) A cada 6 meses %& M

 Limpe e aperte elementos de fixagdo, tais como parafusos e porcas.
« Verifique os grampos do elétrodo e de aterramento. e N é
e Abra as coberturas laterais da maquina e limpe com ar seco. Nao utilize ar

comprimido muito préximo de componente eletrénicos.. f/
* Periodicamente, substitua a 4gua no depésito da unidade de refrigeragdo a 4gua por W< ou @
. »
@
’

agua fresca e dura e proteja-a com anticongelante.

NOTA: os intervalos acima indicados sdo os periodos mdximos a aplicar caso ndo sejam detetados

problemas no seu dispositivo. Dependendo da carga de trabalho e da contaminagdo do seu ambiente
de trabalho, é possivel repetir os processos com maior frequéncia.

A A operagdo da mdquina nunca deve ocorrer com coberturas abertas.

. 4.2 Manutengdo ndo periddica

¢ Aquando da substitui¢do de fio de soldar, remova sempre quaisquer acumulagdes no
mecanismo com ar seco.

e Limpe regularmente os consumiveis da tocha. Substitua, se necessario. Para uma
utilizagdo duradoura, certifique-se de que estes sdo produtos originais.
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. 4.3 Resolucdo de problemas

As tabelas seguintes indicam erros possiveis e respetivas solugoes.

T e

Falha da placa eletrénica

» Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

A conexdo elétrica da maquina é
problematica

Certifique-se de que a maquina
esteja conectada a eletricidade

A maquina ndo funciona

As ligacoes a rede estdo incorretas

Verifique o fusivel, cabo principal
e ficha

O fusivel, cabo principal ou ficha

e Verifique o botdo liga/desliga

apresentam problemas (on/off)
* 0 botdo liga/desliga ndo esta « Contacte o servigo de assisténcia
funcionando corretamente autorizado

Falha do motor de avango de fio

Cartdo eletroénico / motor do
alimentador de arame esta com
defeito

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

0 motor de avango de fio estd a

Os rolos de avango de fio ndo
correspondem ao didmetro do fio

Selecione o rolo de avango de fio
adequado

funcionar, mas o fio ndo avanga

A pressdo nos rolos de avango de fio
¢é demasiado baixa

Ajuste o rolo de pressao

0 tamanho do bico de contato esta
selecionado incorretamente ou
danificado

 Substitua o bocal de contato

0 ajuste da pressdo dos rolos esta
incorreto

A configuragdo do rolo de pressdo
deve ser correta

Fraca qualidade de soldadura

0 gas de prote¢do esta entrando
muito ou pouco

« Verifique o gas usado e sua
configuragdo. Caso ndo seja possivel
fazer o ajuste do gas, consulte o
servigo autorizado

Os pardmetros de soldagem nao
foram selecionados corretamente

e Altere as configuragdes de tensdo e
velocidade do fio

0O alicate de aterramento da maquina
ndo esta conectado a peca de trabalho

Certifique-se de que a maquina
esteja conectada a parte do grampo
de aterramento

Os cabos e os pontos de conexao
estdo desgastados

Certifique-se de que os cabos estdo
protegidos e de que os pontos de
conexdo ndo apresentam desgaste

Corrente de soldadura instavel

Selecdo incorreta de parametros e de
processo

Certifique-se de que a selegdo de
pardametros e de processo esta
correta

e/ou nao ajustavel

Os valores de pdlo e amperagem do
eletrodo estdo errados (na soldagem
MMA)

e Verifique o pdlo ao qual o eletrodo
deve ser conectado e o valor da
corrente a ser ajustada na maquina

Ponta de tungsténio desgastada
(em soldagem TIG)

Certifique-se de que a ponta de
tungsténio esteja limpa

A tocha de soldagem esta danificada
(em soldagem MIG, TIG)

o Certifique-se de que a tocha de
soldagem esteja solida

« Falha da placa eletrénica

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado
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S e

A ventoinha ndo funciona

 Falha no cartédo eletronico/ventilador

« Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

0 valor 8030 seré apresentado no ecra

¢ Os parametros de soldadura ndo
foram selecionados adequadamente

« Todos os parametros, tais como
tipo de fio, tipo de gas, etc., devem
ser selecionados de acordo com o
método de soldadura

. 4.4 Cédigos de erro

Protecao
térmica
(primaria)

E01

¢ O tempo de funcionamento da sua
maquina foi excedido

Causa

¢ Permita o arrefecimento da
maquina, aguardando um pouco.
Caso a falha desaparega, tente ligar
amaquina com valores de
amperagem mais baixos

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

« Aventoinha pode ndo estar a
funcionar

Verifique visualmente se a ventoinha
esta a funcionar

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

« Possivel obstrugdo da frente das
condutas de entrada/saida de ar

Abra a frente das condutas de ar
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

 Possivel sobreaquecimento do
ambiente de trabalho da maquina

Certifique-se de que o ambiente de
trabalho da maquina ndo esta
demasiado quente ou mal ventilado
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

Tensdo de rede

E02 reduzida

« Possivel redugdo da tensdo de rede

Verifique os cabos de ligagdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que esta
disponivel a tensdo correta de
entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado

Tensdo de rede

E03 elevada

« Possivel aumento da tensao de rede

Verifique os cabos de ligagdo a rede
e tensdo. Certifique-se de que esta
disponivel a tensdo correta de
entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado

Erro de leitura
de corrente/
tensdo

E04

e Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro de leitura do

E05 P
sensor térmico

¢ Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro da unidade
de refrigeracao
aagua

E06

 Possivel erro na unidade de
refrigeracdo a agua

Verifique o conector da unidade de
refrigeracdo a agua e as entradas/
saidas da tocha

Certifique-se de que existe
circulagdo de dgua

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
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Codigo de err

E07
E08
E09

Erro de Sistema

e Possivel erro de hardware

Causa

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro de ligagao

E10 da tocha

« Possivel falha da tocha ou das
ligagdes da tocha

Verifique a tocha e as ligagdes da
tocha

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

E11
E12

Erro de Sistema

e Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro do a
limentador de fio

« Possivel erro na alimentagéo de fio

Verifique o compartimento do fio,

o carreto, a pressdo do carreto e as
ligagdes da tocha

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

E14 Erro de Sistema

e Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Erro de
comunica¢ao
do comando a

distancia

E15

 Possivel erro nas ligagdes do
comando a distancia

Verifique as ligagdes do comando a
distancia

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

El6
E17
E18

Erro de Sistema

e Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado

Protegao
térmica
(secundaria)

E19

¢ O tempo de funcionamento da sua
maquina foi excedido

Permita o arrefecimento da
maquina, aguardando um pouco.
Caso a falha desaparega, tente ligar
amaquina com valores de
amperagem mais baixos

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

¢ Aventoinha pode ndo estar a
funcionar

Verifique visualmente o
funcionamento da ventoinha

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

 Possivel obstrugio da frente das
condutas de entrada/saida de ar

Desobstrua a frente das condutas de
ar

Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

 Possivel sobreaquecimento do
ambiente de trabalho da maquina

Certifique-se de que o ambiente de
trabalho da maquina nio esta
demasiado quente ou mal ventilado
Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado

E20
E21
E22
E23

Erro de Sistema

 Possivel erro de hardware

Contacte o servigo de assisténcia
autorizado
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Codigo de err “ Causa Solugao
« Verifique as ligagdes de ar/gas;
Pressdo de = certifique-se de que a pressdo de
E26 entrada A pressao de entrada pode ser entrada é adequada. Caso a tensdo de
) reduzida .
reduzida rede esteja normal, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
¢ Certifique-se de que a protecdo da
Protegao da . . tocha esta corretamente encaixada
= « A protec¢do da tocha pode ndo estar P
E27 tocha ndo . X na maquina
. instalada ou corretamente encaixada .
instalada ¢ Caso o problema persista, contacte o
servigo de assisténcia autorizado
. . Contacte o servigo de assisténcia
E28 Erro de Sistema |  Possivel erro de hardware ° . ¢
autorizado
e Verifique os cabos de ligagdo a rede
Tensio de e tensdo. Certifique-se de que esta
. x . isponivel nsa T
E29 barramento DC | » Possivel redugdo da tensao de rede disponivel a tensao co eta de .
reduzida entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado
« Verifique os cabos de ligagdo a rede
Tensio de e tensdo. Certifique-se de que esta
. . isponivel nsa T
E30 barramento DC | ¢ Possivel aumento da tensdo de rede disponivel a tensdo co eta de .
elevada entrada. Caso a tensdo de rede esteja
normal, contacte o servigo de
assisténcia autorizado
. . Contacte o servigo de assisténcia
E31 Erro de Sistema |  Possivel erro de hardware ° . i
autorizado
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M anexo

. 5.1 Listas de pegas de substitui¢cdo

19
18

B ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
N.2 DEFINICAO ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Etiqueta do painel K109900198 K109900198
2 Potenciémetro A229500006 A229500006
3 Conector da Tocha Y522000133 Y522000133
4 Interruptor A308900004 A308900004
5 Tomada de soldadura A377900106 A377900106
6 Unido Plastica A376400016 A376400016
7 Placa eletrénica E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Placa eletronica E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Cartdo de filtro Y524000107 Y524000107
10 Conector de alimentagdo A378000050 A378000050
11 Conector (completo) A378002002 A378002002
12 Unido rapida A245700004 A245700004
13 Unido Plastica A376400016 A376400016
14 Ventilador K250200028 K250200028
15 Placa eletrénica E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Placa eletrénica E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Transformador de Poténcia A366000039 A366000039
18 Aparelho Rotativo K090200002 K090200002
19 Sistema de Alimentagio de Fio K309002210 K309002210
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Lista de pecas de substituicdo da unidade de refrigeracao a agua

By,

A
&%

2t
i

=

B ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
N.¢ DEFINICAO ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Porta-fusiveis de vidro A300190001 A300190001
2 Porta-fusiveis de vidro A260000010 A260000010
3 Reservatorio de agua A249000043 A249000043
4 Unido rapida A245700004 A245700004
5 Unido rapida A245700004 A245700004
6 Bomba de dgua A240000006 A240000006
7 Ventoinha A250001126 A250001126
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@ magmaweld

INFORMAGCAO DO PRODUTO

Modelo

CARTAO DE GARANTIA

Numero de série

DADOS DA AQUISICAO

Nome do distribuidor

Nome MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.
Morada Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim MANISA
Telefone/e-mail +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Cidade/pais

Telefone/e-mail

Data de aquisi¢do
DADOS DO CLIENTE

Nome da empresa

Cidade/pais

Telefone/e-mail

Nome de contacto

Nome da empresa

DADOS DE ASS[STENCIA (se aplicavel)

Nome do técnico

Data de entrada em funcionamento
(data de inicio da garantia)

Para consultar os termos da garantia, visite a nossa pagina
www.magmaweld.com/warranty-terms/wt .
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@ NORMAS DE SEGURIDAD

Siga todas las normas de seguridad incluidas en el manual!

Definicionde « Los simbolos de seguridad del manual se utilizan para identificar peligros potenciales.
informacién de sequridad < Cuando aparezca cualquier simbolo de seguridad en este manual, debe entenderse que existe
2 un riesgo de lesiones y los peligros potenciales deben evitarse leyendo atentamente las

siguientes explicaciones.

« El propietario de la maquina es responsable de evitar que personas no autorizadas accedan al
equipo.

« Las personas que utilizan la maquina tienen experiencia o estan completamente capacitadas en
soldadura/corte, debeN leer el manual del usuario y seguir las advertencias de seguridad antes
de comenzar el trabajo.

Definicion de simbolos
ES de seguridad

ATENCION
A Indica una situacion potencialmente peligrosa que podria provocar lesiones o dafos.
En caso de no tomar precauciones, se pueden producir lesiones o pérdidas/dafios materiales.

IMPORTANTE
Indica informacién y advertencias de uso.
‘Q" PELIGRO
P Indica peligro grave. Cuando no proceda, puede provocar la muerte o lesiones graves.

Comprender las  Leaatentamente el manual de usuario, las etiquetas y las advertencias de seguridad de la maquina.
advertencias de « Asegurese de que las etiquetas de advertencia de la maquina estén en buen estado. Reemplace
seguridad las etiquetas faltantes o dafiadas.
* Aprenda como se opera la maquina y como hacer debidamente los controles.
A « Utilice la maquina en entornos de trabajo adecuados.
o Los cambios inapropiados que se puedan realizar en su maquina afectaran negativamente la
operacién segura y la vida util de su maquina.
« El fabricante no asume responsabilidad de las consecuencias de operar el dispositivo fuera de
las condiciones especificadas.

AL Lol Asegiirese de que los procedimientos de instalacién cumplan con los estdndares eléctricos
descarga eléctrica! |77 y otras regulaciones pertinentes, y haga que personas autorizadas instalen la
R e mdquina.
? o Use guantesy delantal secos y bien aislados. Nunca use guantes y delantales mojados o dafiados.

o Lleve ropa protectora ignifuga contra el riesgo de quemaduras. La ropa utilizada por el operario
debe ser protectora contra chispas, salpicaduras y radiacién de arco.

« No trabaje solo. En caso de peligro, asegirese de que haya alguien en su entorno que pueda
informarle.

* No toque el electrodo con las manos desprotegidas. Evite que los alicates o electrodos del
electrodo entren en contacto con cualquier persona u objeto conectado a tierra.

« Nunca toque partes con acumulacion de cargas eléctricas.

« Si esta en contacto con un electrodo conectado a la superficie de trabajo, piso u otra maquina,
nunca toque el electrodo.

« Puede protegerse de posibles descargas eléctricas aislandose de la superficie de trabajo y del
suelo. Utilice un material aislante no inflamable, eléctricamente aislante, seco y sin dafios lo
suficientemente grande como para eliminar el contacto entre la superficie de trabajo y el operario.

* No conecte méas de un electrodo al portaelectrodos.

« Fije las pinzas de puesta a tierra a la pieza de trabajo oa la mesa de trabajo lo méas cerca posible
para garantizar un buen contacto de metal con metal.

¢ Verifique la antorcha antes de operar la maquina. Asegirese de que la antorcha y sus cables
estén en buenas condiciones. Asegurese de reemplazar una antorcha danada y desgastada.

* No toque los portaelectrodos conectados a 2 maquinas diferentes al mismo tiempo ya que
habra doble tensién de circuito abierto.

* Mantenga la maquina apagada cuando no esté en uso y desconecte los cables.

« Desconecte todas las conexiones de alimentacion y/o enchufes o apague la maquina antes de
repararla.
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» Tenga cuidado al utilizar un cable de red largo.

o Asegurese de que todas las conexiones estén apretadas, limpias y secas.

Asegtirese de que los cables estén secos, limpios y sin aceite. Proteja de piezas de metal
calientes y chispas.

Los cables pelados sin aislamiento representan un peligro mortal. Compruebe con frecuencia
todos los cables para detectar posibles dafios. Si detecte un cable dafiado o sin aislamiento,
reparelo o reemplacelo de inmediato.

Si las pinzas de puesta a tierra no estin conectadas a la pieza de trabajo, aislela para evitar el
contacto con cualquier objeto metalico.

Asegtirese de que la conexion a tierra de la linea eléctrica se realice correctamente.

No use la salida de soldadura de CA en areas mojadas, himedas o congestionadas y donde haya
peligro de caida.

Use la salida de CA solo cuando sea necesario para el proceso de soldadura.

Cuando se requiera salida de CA, use la unidad de control remoto si estd disponible en su
maquina.

cuando exista una de las siguientes situaciones eléctricamente peligrosas, tome
precauciones de seguridad adicionales;

* Cuando esté en lugares himedos o con ropa mojada,

« Cuando se encuentre en pisos de metal, estructuras de rejilla o andamios,

« Cuando esté en posiciones estrechas, como sentarse, arrodillarse o acostarse,

« Cuando el riesgo de contacto con la pieza o el suelo sea alto o inevitable.

Se pueden utilizar los siguientes equipos:

e Maquina de soldadura MIG de tensién constante (CV) CC semiautomatica,

* Maquina de soldadura MMA manual de CC,

* Maquina de soldar CC o CA con bajo tensién de circuito abierto (VRD), si corresponde.

Cosas que hacer en
caso de descarga
eléctrica

VA &

* Apague la eléctrica.

o Utilice materiales no conductores, como madera seca, para liberar a la victima de la descarga
eléctrica de cables o piezas con corriente.

« Llame a los servicios de emergencia.

Si tiene formacion en primeros auxilios;

 Si la victima no respira, realice la RCP inmediatamente después de perder el contacto con la
fuente eléctrica. Contintie con la RCP hasta que comience a respirar o llegue la ayuda.

o Utilicelo segtin las indicaciones cuando haya disponible un desfibrilador electrénico
automatico (DEA).

o Trate una quemadura eléctrica, por ej. una quemadura térmica, por medio de compresa fria.
Prevenga la infeccién y cubra con un pafio limpio y seco.

Las piezas méviles
pueden causar

* Manténgase alejado de los objetos en movimiento.
« Mantenga todas las cubiertas, paneles, puertas, etc. de la maquina y los dispositivos cerrados y

lesiones  bloqueados.
7 e Use zapatos con punta de metal con el fin de evitar la posibilidad de que se caigan objetos
w< % pesados.
El humoy los gases

pueden ser perjudiciales
para la salud

ﬁfﬁ@l&a

Es muy peligroso respirar el humoy el gas que se liberan durante la soldaduray el corte
durante mucho tiempo.

« Sensaciones de ardor e irritacion en ojos, nariz y garganta sefialan una ventilacion insuficiente.
En tal caso, aumente inmediatamente la ventilacion; si el problema persiste, pare de soldar/
cortar.

Cree un sistema de ventilacién natural o artificial en el area de trabajo.

Utilice un sistema de extraccion de humos adecuado en los puntos de soldadura/corte.
Si es necesario, instale un sistema que pueda expulsar los humos y gases acumulados en todo
el taller. Durante la descarga, utilice un sistema de filtracion adecuado para evitar contaminar el
medio ambiente.

En espacios confinados o soldando plomo, berilio, cadmio, zinc, materiales revestidos o
pintados, ademas de las precauciones anteriores, use respiradores que proporcionen aire fresco.
Si los cilindros de gas estan agrupados en un area separado, asegure una buena ventilacién de
estas areas, mantenga las valvulas principales cerradas cuando los cilindros de gas no estén en
uso, preste atencion a las fugas de gas.

Los gases protectores como el argén son mas densos que el aire y existe la posibilidad de
inhalarlos en lugar de aire en espacios confinados.

www.magmaweld.com
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No realice operaciones de soldadura/corte en presencia de vapores de hidrocarburos clorados
liberados durante los procesos de lubricacién o pintura.

Algunas piezas soldadas/cortadas requieren ventilacién particular. Se deben leer con atencién
las normas de seguridad de los productos que requieran una ventilacién particular. En los casos
en que se requiera, se debe usar una mascara antigas adecuada.

Las salpicadurasy la
luz del arco pueden
dariiar los ojos y la piel

Lomst

¢ Use una mascara protectora estandar y un filtro de vidrio adecuado para proteger sus ojos y su
cara.

« Proteja demas partes expuestas de su cuerpo (brazos, cuello, orejas, etc.) de salpicaduras y

rayos de arco con ropa protectora adecuada.

Rodee su area de trabajo con pantallas a prueba de llamas mas altas que el nivel de los ojos

y cuelgue carteles de advertencia para que las personas a su alrededor no sufran dafos por los

rayos del arco y los metales calientes.

No se utiliza para calentar tuberias heladas. Operar con una maquina de soldar/cortar

provocara una explosion, un incendio o dafios en su instalacion.

Las chispasy las
piezas que salpican
pueden dariar sus ojos

=4

e Operaciones como soldadura/corte, esmerilado de superficies, cepillado provocan chispas y
salpicaduras de particulas metdlicas. Para evitar posibles lesiones, use gafas de seguridad
aprobadas con protectores laterales debajo de la mascara protectora.

Las piezas calientes
pueden causar
quemaduras graves

4

¢ No toque las piezas calientes con las manos desprotegidas.

« Antes de trabajar en las piezas de la maquina deje que se enfrien.

e Cuando necesite manipular piezas calientes, utilice herramientas adecuadas, guantes de
soldadura/corte con alto aislamiento térmico y ropa ignifuga.

El ruido puede dafiar
su audicion

5

« El ruido generado por algunos equipos y procesos puede afectar su audicion.
« Si el nivel de ruido es alto, use protectores auditivos aprobados.

El alambre de
soldadura puede
causar lesiones

A

« No apunte el soplete a ninguna parte del cuerpo, a otras personas ni a ningin metal mientras
desenrolla el alambre de soldadura.

« Cuando desenrolle manualmente el alambre de soldadura, el alambre delgado puede saltar de su
mano como un resorte y dafiar a usted oa otras personas a su alrededor. Al hacer esto, protéjase
los ojos y la cara.

La soldadura/corte
puede provocar
incendios y
explosiones

« Nunca suelde/corte cerca de materiales inflamables. Puede haber incendio o explosiones.

« Antes de comenzar el proceso de soldadura/corte, retire estos materiales del ambiente o
ctibralos con fundas protectoras para evitar que se quemen y escalden.

« En estas areas se aplican normas particulares nacionales e internacionales.

No suelde/corte tubos o tuberias completamente cerrados.

Antes de soldar/cortar tubos y recipientes cerrados, 4bralos, vacielos completamente,
ventilelos y limpielos. Tenga el mayor cuidado posible cuando suelde/corte en tales lugares.
No suelde/corte tubos o tuberias que contengan sustancias que puedan causar explosion,
incendio u otras reacciones, incluso si estan vacios.

Se producen altas temperaturas durante el proceso de soldadura/corte. jDebido a esto, no se
debe colocar sobre superficies inflamables o dafadas.

Las chispas y salpicaduras pueden provocar un incendio. Mantenga materiales como tubos de
extintores, agua y arena al alcance de la mano.

Utilice valvulas de retencion, reguladores de gas y valvulas en circuitos de gases inflamables,
explosivos y véalvulas de gas. Aseglirese de que se revisen periédicamente y de que funcionen de
una manera correcta.
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El mantenimiento de

q iayla 1]
por parte de personas no
autorizadas puede causar
lesiones

A

* Los dispositivos eléctricos no deben ser reparados por personas no autorizadas. Los errores
cometidos aqui pueden provocar lesiones graves o la muerte durante el uso.

¢ Los elementos del circuito de gas funcionan bajo presién; los servicios por personas no
autorizadas pueden resultar con explosiones y lesiones graves de los usuarios.

« Se recomienda realizar el mantenimiento técnico de la maquina y sus periféricos al menos una
vez al afio.

Soldadura/Corte en
Espacios Confinados de
Pequerio Volumen

A

o Asegurese de realizar operaciones de soldadura/corte con otra persona en pequeflos
vollimenes y areas cerradas.
« Evite en la medida de lo posible las operaciones de soldadura/corte en lugares tan cerrados.

No tomar las precauciones
requeridas durante el
transporte puede causar
accidentes

A B

« Tome todas las precauciones requeridas durante el transporte de la maquina. Las areas a
transportar, las partes que se utilizaran en el transporte y las condiciones fisicas y de salud de
la persona que realizard el transporte deben ser adecuadas para el proceso de transporte.

« Algunas maquinas son extremadamente pesadas, por lo que al trasladarlas se debe asegurarse
de que se toman las precauciones de seguridad ambiental requeridas.

« Si la maquina se utilizara en una plataforma, se debe verificar que ésta soporta los limites de
carga adecuados.

« En caso de transportar con el medio de un vehiculo (carro de transporte, carretilla elevadora,
etc.), asegurese de que el vehiculo y los puntos de conexién que conectan la maquina a eso
(gancho de transporte, correa, tornillo, tuerca, rueda, etc.) estan intactos.

« Sisevaarealizar un transporte manual, asegurese de que los la tensiéns de la maquina (correa
de transporte, cinturén, etc.) y las conexiones estén intactos.

e Para garantizar las condiciones de transporte necesarias, respetad las normas de la
Organizacion Internacional del Trabajo relativas al peso de transporte y las normas de
transporte de su pafs.

« Utilice siempre las asas o las agarraderas de transporte en el momento de reubicar la fuente de
alimentacion. Nunca tire de sopletes, cables o mangueras. Lleve siempre los cilindros de gas por
separado.

» Antes de transportar el equipo de soldadura/corte, retire todas las interconexiones, levante y
transporte las pequeiias por sus asas, las mas grandes por las agarraderas de transporte o
utilizando equipos de elevacion adecuados, como carretillas elevadoras.

Las piezas que caen
pueden causar
lesiones

A\

La colocacion incorrecta de la fuente de alimentacion u otro equipo puede provocar lesiones
graves a las personas y dafios materiales a otros objetos.

« Coloque su maquina sobre pisos y plataformas con una pendiente maxima de 10° para que
no se caiga ni vuelque. Prefiera areas libres de polvo, bien ventiladas, anchas, inméviles, en los
que no interferira con el flujo de material, no se producira el riesgo de engancharse en cables y
mangueras. Para evitar que las botellas de gas vuelquen, fijelas a la plataforma en maquinas con
plataforma de gas adecuada para la botella, y a la pared con una cadena para que no vuelquen
en usos estacionarios.

« Proporcione a los operararios un facil acceso a las configuraciones y conexiones en la maquina.

El uso excesivo provoca el
sobrecalentamiento de la
mdquina

§9%9

* Deje que la maquina se enfrie de acuerdo con los ciclos de trabajo.

¢ Disminuya la relacién del ciclo de trabajo o corriente antes de comenzar a soldar/cortar
nuevamente.

« No bloquee las aberturas de ventilacién de la maquina.

« No coloque filtros en las entradas de ventilacién de la maquina sin la aprobacién del fabricante.

La soldadura por arco
puede causar
interferencias
electromagnéticas

DA

« Este dispositivo es del grupo 55011 clase A en las pruebas de EMC segtn la norma TS EN 2,

« Este dispositivo de clase A no esta disenado para usarse en dreas residenciales donde la energia
eléctrica proviene de una red de bajo tensién. En tales lugares, puede haber dificultades
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética debido a la interferencia de
radiofrecuencia transmitida y radiada.

Iy ’1

Este dispositivoV no cumple con IEC 61000 -3 - 12 Si se desea conectarse a la red de
baja tension que se utiliza en el hogar, el instalador que realizara la conexion eléctrica
o la persona que utilizara la maquina debe tener conocimiento de la conectividad de la
maquina, en este caso es bajo la responsabilidad del usuario .ir.

www.magmaweld.com
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o Asegurese de que el area de operacion cumpla con la compatibilidad electromagnética (EMC).
Las interferencias electromagnéticas que pueden ocurrir durante el proceso de soldadura/
corte pueden causar efectos no deseados en sus dispositivos electrénicos y en su red. Cualquier
efecto causado por estas interferencias durante el funcionamiento es bajo la responsabilidad
del usuario.

En caso de alguna interferencia, para garantizar el cumplimiento; se pueden tomar medidas
adicionales, como usar cables cortos, usar cables blindados, reubicar la maquina, quitar cables
del dispositivo y/o area afectada, usar un filtro o proteger el drea de trabajo en términos de
EMC.

Realice sus operaciones de soldadura/corte lo mas lejos posible (100 m) de sus dispositivos
electrénicos sensibles para evitar posibles dafios EMC.

Aseglirese de que su maquina esté instalada y colocada de acuerdo con el manual de
instrucciones.

Evaluacion de la
Compatibilidad
Electromagnética del
Area de Estudio

9

it

Segtin IEC 60974-9 clausula 5.2

Antes de instalar equipos de soldadura/corte, el operario y/o el usuario deben realizar una

investigacion de posibles interferencias electromagnéticas en el entorno. Deben tenerse en

cuenta las siguientes situaciones:

a) Otros cables de alimentacidn, cables de control, cables de sefial y telefénicos arriba, abajo y
junto a la maquina de soldar/cortar y sus equipos;

b) Transmisores y receptores de radio y television;

c) Ordenadores y otros equipos de control;

d) Equipos criticos de seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la tensidns médicos de personas cercanas, por ejemplo, marcapasos y audifonos;

f) Equipos utilizados para la medicién o calibracion;

g) Inmunidad de otro equipo en el entorno. El usuario debe asegurarse de que otros equipos que
se utilicen en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
suplementarias,

h) Los limites del 4rea de estudio se pueden ampliar de acuerdo con el tamafio del entorno, la
estructura del edificio y otras actividades que se llevan a cabo en el edificio, teniendo en cuenta
el tiempo de la operacién de soldadura/corte a lo largo del dia.

Ademas de la evaluacion del area, también puede exigirse la evaluacion de las instalaciones del

dispositivo para resolver el solapamiento. Cuando sea necesario, las mediciones in situ también

se pueden utilizar con el fin de confirmar la eficiencia de las medidas de mitigacion.

(Fuente: IEC 60974-9).

Métodos de reduccion
de ruidoV

DA

« Eldispositivo debe ser conectado a la red eléctrica segiin las recomendaciones y por una persona
autorizada. En caso de interferencias, se pueden aplicar medidas adicionales, como filtrar la red.
El suministro de equipos de soldadura por arco montados permanentemente debe ser a través de
un conducto metalico o un cable blindado equivalente.

El blindaje y la carcasa de la fuente de alimentacién deben estar conectados y se debe mantener
un buen contacto eléctrico entre las dos estructuras.

Se debe realizar el mantenimiento periédico recomendado del dispositivo. Todas las escotillas
deben estar cerradas y/o bloqueadas cuando el la tensién esta en uso. No se pueden realizar
cambios o modificaciones en el dispositivo que no sean sus configuraciones estandar, sin la
aprobacion por escrito del fabricante. En caso contrario, el usuario sera responsable de toda la
consecuencia que pudiera derivarse.

Los cables de soldadura/corte deben mantenerse lo mas cortos posible. Deben correr uno al lado
del otro desde el piso del area de trabajo. Los cables de soldadura/corte no deben enrollarse.

Se forma un campo magnético en la maquina durante la soldadura/corte. Esto puede hacer que
la maquina tire de las piezas de metal sobre si misma. Para evitar este disparo, asegirese de que
los materiales metalicos estén a una distancia segura o fijos. El operario debe estar aislado de
todos estos materiales metalicos interconectados.

En los casos en que la pieza de trabajo no esté conectada a tierra por motivos de seguridad
eléctrica o debido a su tamafio y posicién (p. ej., casco de barco o fabricacién de construcciones
de acero), una conexion entre la pieza de trabajo y tierra puede reducir las emisiones en algunos
casos. Debe tenerse en cuenta que conectar a tierra la pieza de trabajo puede causar lesiones a los
usuarios o el mal funcionamiento de otros equipos eléctricos en el entorno. Cuando sea necesario,
la conexidn a tierra y la pieza de trabajo se pueden realizar como una conexion directa, pero en
algunos paises donde la conexion directa no estd permitida, la conexién se puede establecer
utilizando elementos de capacidad adecuados de acuerdo con las normas y reglamentos locales.
El blindaje y la proteccién de otros dispositivos y cables en el area de trabajo pueden evitar
efectos disruptivos. Se puede considerar el blindaje de toda la zona de soldadura/corte para
algunas aplicaciones especificas.
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Campo electromagnético
(CEM)

La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor crea campos eléctricos y magnéticos
(CEM) locales.

Los operarios deben seguir los procedimientos a continuacién con el fin de minimizar el riesgo que
representa la exposicién a CEM;

Los cables de soldadura/corte deben juntarse y asegurarse con materiales de unién (cinta, bridas,
etc.) tanto como sea posible, para reducir el campo magnético.

El cuerpo y la cabeza del operario deben mantenerse lo mas alejados posible de las maquinas de
soldar/cortar y los cables;

Los cables de soldadura/corte y eléctricos no deben enrollarse alrededor del cuerpo;

El cuerpo no debe quedar atrapado entre los cables de soldadura/corte. Los cables de soldadura/
corte deben mantenerse alejados del cuerpo, ambos uno al lado del otro;

El cable de retorno debe conectarse a la pieza de trabajo lo mas cerca posible del area de
soldadura / corte;

No debe apoyarse en la unidad de potencia, no debe sentirse ni trabajar muy cerca de esa;

No se debe soldar/cortar mientras se transporta la unidad de potencia o el alimentador de
alambre.

Los CEM también pueden afectar el funcionamiento de los implantes médicos (material
implantado) como los marcapasos. Se deben tomar medidas de proteccion para las personas con
implantes médicos. Por ejemplo, se puede restringir el acceso a los transetintes o se pueden realizar
evaluaciones de riesgo individuales para los operarios. Un profesional médico debe realizar una
evaluacion de riesgos y una recomendacién para los usuarios con implantes médicos..

Proteccion

Ol

« No exponga la maquina a la lluvia, salpicaduras de agua o vapor a presion.

Eficiencia Energética

@f

« Prefiera el método y la maquina adecuados para el proceso de soldadura/corte.

Seleccione la corriente y/o tensién adecuado para el material y espesor que de soldadura/corte.
Si el periodo de inactividad sera largo, deje que el ventilador enfrie la maquina y apaguela. Las
maquinas con control inteligente de ventiladores se detendran automaticamente.

Procedimiento de

« Este dispositivo no es basura doméstica. Debe estar dirigido al reciclaje segtn la legislacion

Residuos  nacional con la directiva de la Unién Europea.
¢ Obtenga informacion de su distribuidor y personas autorizadas sobre la gestion de residuos de
su maquina.
FORMULARIO DE GARANT

Para obtener el formulario de garantia, visite nuestro sitio web
.
j www.magmaweld.com/warranty-form/wr.

www.magmaweld.com
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[© INFORMACION TECNICA

. 1.1 Descripciones generales

La SERIE COMPACTA ECO es una soldadora inverter MIG/MAG industrial trifasica facil de usar
disefiada para condiciones dificiles. Proporciona un uso rapido y facil con su interfaz facil de
usar. Ofrece excelentes propiedades de soldadura con todos los alambres macizos y tubulares.
El voltaje de soldadura, la velocidad de alimentacién de alambre se pueden ajustar desde el panel en
frente del alimentador de alambre. El voltaje y la corriente de soldadura se pueden monitorear en la
pantalla digital. Los pardmetros de soldadura 6ptimos se encuentran en el alimentador de alambre.
se puede seleccionar de la tabla. Hay una plataforma integrada para cilindros de gas y una toma de
corriente de 24 V para el calentador de gas CO2. Esta refrigerado por un ventilador y tiene protecciéon contra

m el sobrecalentamiento.

. 1.2 Componentes de la mdquina
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Figura 1:1ID 250 - 350 MK ECO Vista frontal y trasera
1- Pantalla digital izquierda 9- Conexidn del post (+)
2- Potenciémetro 10- Entrada de gas
3- Conexi6n antorcha 11- Z6calo de calefaccion
4- Conexion del poste (-) 12- Unidad de agua Toma de energia
5- Conexion del poste de la antorcha 13- Cable de red
6- Pantalla digital derecha 14- Entrada del cable del recipiente
7- Potenciémetro 15- Ventilador

8- Interruptor de encendido/apagado 16- Rueda
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Figura 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Vista frontal y trasera

1- Pantalla digital izquierda 11- Unidad de agua Entrada de agua caliente
2- Potenciémetro 12- Unidad de agua Salida de agua fria

3- Conexién antorcha 13- Entrada de gas

4- Conexion del poste (-) 14- Z6calo de calefaccion

5- Conexién del poste de la antorcha  15- Unidad de agua Toma de energia

6- Pantalla digital derecha 16- Cable de red

7- Potenciémetro 17- Entrada del cable del recipiente

8- Interruptor de encendido/apagado 18- Ventilador

9- Conexidn del post (+) 19- Rueda

10- Led Unidad Agua
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. 1.3 Etiqueta del producto

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 250 MK EC

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V.
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

ID 250 MKW ECO

SIN:

=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 250A / 26.5V

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

j - X 4 40% 60% 100%
[
5 U 63V X 250A 204A 158A
U, 265V 242V 21.V
D> U= 400V Lo 17.3A L= 10.9A
s-s0.ots
UK
| IP23 C€E EAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A'S.

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V

43

X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
EAL ch
CA

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

SIN:

ID 350 MKW ECO

=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch
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Rectificador de transformador trifasico X Ciclo de trabajo
j Soldadura MIG/MAG Uo Tension de funcionamiento inactivo
== Corriente directa Us Tension y frecuencia de red
D> Elrt‘gr?ga de red-3 fase de corriente Uz Tensi6n de fuente nominal
1 nggrujsdoos para trabajar en entornos Ih Corriente nominal extraida de la red
I2 Corriente de soldadura nominal
S1 Potencia extraida de la red eléctrica
1P 23 Clase de Proteccion

Ciclo de trabajo
Tempe:‘atura (°0)
4

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

6 min. 4 min.

Tal como se define en la norma EN 60974-1 el ciclo de trabajo incluye un periodo de 10 minutos.. Por ejemplo,
si se desea operar a 250A en una maquina especificada como %60A / 2504, la maquina puede soldar/cortar
sin parar en los primeros 10 minutos del tiempo de 6 minutos (zona 1). No obstante, la maquina debe dejarse

inactiva durante los siguientes 4 minutos para que se enfrie (zona 2).

www.magmaweld.com
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. 1.4 Especificaciones técnicas ID 250 MK ECO

ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 250 MKW ECO
Voltaje de red (trifasico (3 Hz) \Y 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 11.9 (%40)
Corriente de soldadura Rango de ajuste ADC 50 - 250
Corriente de soldadura nominal ADC 250
Abra el circuito de voltaje VDC 63
MK 1143 x 528 x 966 mm
Tamafios (Largo ancho alto) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
s M o
Peso kg
MKW 106
Clase de Proteccién IP 23
ID 350 MK ECO
ESPECIFICACIONES TECNICAS UNIDAD ID 350 MKW ECO
Voltaje de red (trifasico (3 Hz) \Y 400
Potencia extraida de la red eléctrica kVA 18.9 (%40)
Corriente de soldadura Rango de ajuste ADC 50-350
Corriente de soldadura nominal ADC 350
Abra el circuito de voltaje VDC 62
. MK 1143 x 528 x 966 mm
Tamafios (Largo ancho alto) mm
MKW 1143 x528x 1145 mm
MK 82
Peso kg
MKW 106
Clase de Proteccién IP 23
. 1.5 Accesorios
ID 250 MK ECO
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD ID 250 MKW ECO
Alicates y cable de puesta a tierra 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Manguera de gasolina 1 7907000002
MIG/MAG CO;, Kit de accesorios* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon kit de accesorios* 1 -
ID 350 MK ECO
ACCESORIOS ESTANDAR CANTIDAD ID 350 MKW ECO
Alicates y cable de puesta a tierra 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Manguera de gasolina 7907000002

1
MIG/MAG CO;, Kit de accesorios* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon kit de accesorios* 1

* Debe especificarse al realizar el pedido.
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ID 250 MK ECO
ACCESORIOS OPCIONALES CANTIDAD ID 250 MKW ECO
CO, Calentador 1 7020009003
Regulador de gas (CO3) 1 7020001005
Regulador de gas (mezcla) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Antorcha MIG enfriada por agua 1 7120050003
ID 350 MK ECO
ACCESORIOS OPCIONALES CANTIDAD ID 350 MKW ECO

CO, Calentador 1 7020009003

Regulador de gas (CO3) 1 7020001005

Regulador de gas (mezcla) 1 7020001004

Lava MIG 50W (3 m) Antorcha MIG enfriada por agua 1 7120050003
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¢ INSTALACION

. 2.1 Consideraciones al recibir

Asegurese de que hayan llegado todos los materiales pedidos. Si falta algiin material o estd dafado,
comuniquese con el punto de venta de inmediato.
La caja estandar debe contener;

¢ La maquina principal y cable de red conectado a esa o Certificado de garantia
» Alicates y cable de puesta a tierra » Manual de usuario
e Manguera de gasolina e Alambre de soldadura

En caso de entrega dafiada, lleve un registro, tome una fotografia del dafio y notifique a la compaiiia de envio
con una fotocopia de la hoja de ruta. En el caso de que el problema persista, péngase en contacto con el servicio
de atencidn al cliente.

. Simbolos en el dispositivo y sus significados;

las medidas necesarias. Los expertos son responsables de la maquina y deben proporcionar el equipo

requerido. Las personas no encargadas deben mantenerse alejadas del area de soldadura.

Este dispositivo no cumple con IEC 61000-3-12 Si se desea conectarse a la red de baja tensiéon que

ﬁ se utiliza en el hogar, el instalador que realizara la conexién eléctrica o la persona que utilizara la
.| maquina debe tener conocimiento de la conectividad de la maquina, en este caso es bajo la

responsabilidad del usuario.

- i La soldadura es peligrosa. Deben proporcionarse condiciones de trabajo apropiadas y deben tomarse

Se debe prestar atencién a los simbolos de seguridad y las notas de advertencia en el dispositivo y en
el manual del usuario, y no se deben quitar las etiquetas.

04 . . .z . . .
ﬁi Las parrillas son para la ventilacién. Para garantizar un buen enfriamiento, las aberturas no deben
)( cubrirse y no se deben insertar objetos.

. 2.2 Recomendaciones de instalacion y funcionamiento

e Para mover la maquina se deben utilizar anillas de elevacién o carretillas elevadoras. No levante la

maquina con la bombona de gas. Cuando se transporten manualmente maquinas de soldar portatiles, se

debe actuar de acuerdo con las normas de Seguridad y Salud Ocupacional. Se deben tomar las medidas

necesarias en el lugar de trabajo para garantizar que el proceso de transporte se lleve a cabo de acuerdo

con las condiciones de salud y seguridad en la medida de lo posible. Se deben tomar precauciones de

acuerdo con las caracteristicas del entorno de trabajo y los requisitos del puesto. Coloque la maquina sobre

una superficie dura, nivelada y lisa donde no se caiga ni se vuelque.

En los casos en que la temperatura ambiente supere los 40 °C, opere la maquina a una corriente mas baja

o a una velocidad de ciclo mas alta.

Evite soldar al aire libre en presencia de viento y lluvia. Si es necesario soldar en tales casos, proteja el area

de soldadura y la maquina de soldar con cortinas y toldos.

Al colocar la maquina, asegurese de que los materiales como paredes, cortinas y paneles no interfieran con

el facil acceso a los controles y conexiones de la maquina.

Si suelda en interiores, utilice un sistema de extracciéon de humos adecuado. Si existe el riesgo de respirar

humos y gases de soldadura en interiores, utilice un respirador.

Cumplase con las tasas de ciclo de operacion indicadas en la etiqueta. La superacion frecuente de las tasas

del ciclo de funcionamiento puede dafiar la maquina, lo que puede anular la garantia.

Se debe utilizar un cable de alimentaciéon adecuado para el valor de seguro especificado.

Conecte el cable de tierra firmemente lo mas cerca posible del area de soldadura. No permita que la

corriente de soldadura atraviese elementos que no sean los cables de soldadura, la propia maquina, el

cilindro de gas, la cadena, el rodamiento.

¢ En el momento de colocar el cilindro de gas en la maquina, fijelo inmediatamente atando la cadena.
Sino va a colocar el cilindro de gas en la maquina, fije el cilindro a la pared con una cadena.
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. 2.3 Conexion de enchufe eléctrico

A Por motivos de seguridad, nunca utilice el cable de alimentacion de la mdquina sin enchufe.

« El enchufe no esta conectado al cable de alimentacién, ya que puede haber diferentes enchufes en fabricas,
obras de construccion y talleres. Un enchufe adecuado para la toma de corriente debe ser conectado por un
electricista calificado. Asegtirese de que el cable de tierra marcado con amarillo/verde y (@ esté presente.

* Después de conectar el enchufe al cable, no lo enchufe en esta etapa.

. 2.4 Unidad de refrigeracion por agua

* La unidad de refrigeracién por agua es un sistema de circuito cerrado que consta de radiador, ventilador,
depésito de refrigerante de la bomba.

 Conecte la manguera de agua fria (azul) del paquete intermedio a la salida de agua fria del sistema de
refrigeracion por agua y la manguera de agua caliente (roja) a la entrada de agua caliente del sistema de
refrigeracion por agua.

¢ Las maquinas de soldar Magmaweld vienen con refrigerante Magmaweld que se produce para brindar el
mejor rendimiento. En caso de falta de refrigerante, abra la tapa del depdsito y agregue refrigerante
Magmaweld adecuado para la temperatura del entorno de trabajo. El refrigerante debe estar dentro de los
valores minimos y maximos que se muestran en el panel frontal de la unidad.

* No se debe agregar otro refrigerante o agua. Otros aditivos liquidos pueden causar reacciones quimicas o
diferentes problemas.

e Magmaweld no se hace responsable de los riesgos que puedan surgir en caso de diferentes fluidos.
Si se agrega un refrigerante diferente o agua al refrigerante Magmaweld, todas las disposiciones de la
garantia quedaran anuladas.

* Si se desea utilizar una marca diferente de refrigerante, el interior del tanque de refrigerante debe estar
completamente vacio y no debe haber residuos ni liquidos en eso.

« El uso de las unidades de refrigeracién por agua no es adecuado para un uso distinto de las maquinas de
Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Las unidades de refrigeraciéon por agua no pueden
funcionar con una fuente de alimentacién externa.

e Hay 2 LED delante de la maquina; LED de alimentacion se encendera tan pronto como se active la maquina, y
laled de la unidad de refrigeracién por agua se encendera cuando se active la unidad de agua.

e Tan pronto como la maquina comience a soldar, comenzara la circulacién de agua y una vez finalizada la
soldadura, la led de la unidad de refrigeracion por agua permanecera encendida durante el tiempo
establecido en el ment. En caso de intemperie o problemas, no se recirculara el agua.

2 El uso de agua sucia y calcdrea (dura) acortard la vida itil de la antorcha y la bomba.

Si el refrigerante permanece por debajo del valor minimo, existe la posibilidad de que el
motory la antorcha se quemen o funcionen mal.
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. 2.5 Conexiones de gas

« Aseglirese de que el tamafio de la conexion de la manguera del regulador de gas que utilizara sea de 3/8.

e Abra la valvula del cilindro de gas manteniendo la cabeza y la cara alejadas de la salida de la valvula del
cilindro y manténgala abierta durante 5 segundos. De esta forma, se expulsardn posibles sedimentos y
suciedad.

¢ Si se va a utilizar un calentador de CO,, primero conectelo al cilindro de gas. Una vez conectado el regulador
de gas al calentador de CO,, enchufe el calentador de CO; en el zdcalo del calentador de CO, en la parte
posterior de la maquina.

¢ Sino se utilizara el calentador de CO,, conecte el regulador de gas al cilindro de gas.

o Conecte un extremo de la manguera del cilindro al regulador de gas y apriete la abrazadera. Conecte el otro
extremo a la entrada de gas en la parte trasera de la maquina y apriete la tuerca.

o Abra la valvula del cilindro de gas y verifique que el cilindro esté lleno y que no haya fugas en la ruta del gas.

m En caso de oir un sonido y/o holer a gas que indica una fuga, inspeccione sus conexiones y elimine la fuga.

1- Vélvula de cilindro de gas

2- Cilindro de gas

3- Calentador CO,

4- Cadena

5- Cable de energia del calentador de CO,
6- Regulador de Gas

7- Man6metro

8- Caudalimetro

9- Valvula reguladora de caudal

10- Manguera de tubo

Figura 3 : Cilindro de gas - Calentador - Conexiones del regulador
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% INFORMACION DE USO
. 3.1 Interfaz de usuario

ECO
ID 350 MK

Pantalla digital izquierda

Se observan las funciones Amperio/Velocidad de Alimentacién de Alambre y Funcion,
muestra la velocidad de alimentacién de alambre en caso de no soldar. Da la corriente
de soldadura durante la soldadura.

8/A

Pantalla digital derecha

Permite monitorear la configuracién de voltaje y funcién. Muestra el voltaje de
funcionamiento en vacio cuando el gatillo de la antorcha se presiona en vacio (sin
soldar). Da el voltaje de soldadura durante la soldadura.

Potenciémetro de ajuste izquierdo

El ajuste se realiza girando el potencidmetro hacia la izquierda y hacia la
derecha. El ajuste de la velocidad del alambre se realiza cuando estd
inactivo. Cuando se presiona el botén de ment y se abren las funciones, el
potenciémetro de ajuste izquierdo se puede usar para cambiar entre funciones.

Potenciémetro de ajuste derecho

El ajuste se realiza girando el potenciémetro hacia la izquierda y hacia la derecha.
Seajusta el voltaje. Cuando se presiona el botén de menu y se abren las funciones, la
configuraciéon de la funcion relacionada se realiza con el potenciémetro de ajuste
derecho.
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Alambre Libre
Mientras se presiona el botdn, el alambre se introduce, la valvula de gas no funciona.
Puede utilizar este botén para introducir el alambre en la antorcha.

Gas Libre
Al presionar el botdn, se proporciona flujo de gas, la alimentaciéon de alambre no
funciona. Puede utilizar este botén después del cambio de gas.

Boton de ment
Entra en el menu. El ajuste deseado se selecciona con la ayuda del potenciémetro de
ajuste. Las siguientes funciones estan disponibles en el menu:

Gas delantero
Se ajusta el tiempo de pregas.

¢ 0.1-10segundos
Antes de comenzar la soldadura por el tiempo especificado, sale gas y luego
comienza la soldadura. Proporciona la proteccién del grupo de soldado al comienzo
de la soldadura.

Gas final
Se establece el tiempo de gas final.

¢ 0.1-10 segundos
Después del final de la soldadura durante el tiempo especificado, llega gas y termina
la soldadura. Proporciona la proteccién del bafio de soldadura al final de la soldadura.

Tiempo de soldadura
Cuando se selecciona Spot (método), se establece el tiempo para soldar.

Rango de ajuste
¢ 0.1-10 segundos

Tiempo en reposo
Cuando se selecciona Spot (método), se establece el tiempo para no soldar.

¢ 0.1-10segundos

Arranque suave
Se ajusta el arranque suave.

¢ Encendido - Apagado
Al comenzar a soldar por primera vez, la velocidad del alambre aumenta
gradualmente desde la velocidad baja hasta la establecida. De esta forma se evitan
golpes y salpicaduras al inicio de la soldadura.

§ BERE 0o

Crater
Se ajuste el funcién de crater.

Rango de ajuste

» Encendido - Apagado
Es un proceso de relleno para evitar grietas que se produciran al final de la soldadura.
Cuando se activa el crater, la corriente de soldadura se reduce con cierta linealidad al
final de la soldadura y la soldadura termina.
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Retroquemado
El ajuste de quemado esta hecho.

«0,1-1
Con la funcién de quemado posterior, la longitud de combustiéon del alambre de
soldadura se ajusta para reducir la conexién a tierra. Asi, se evita el pegado/
obturacién del hilo a la boquilla de contacto o el pegado del hilo al material.

Sensor de control de flujo

Con el sensor de control de flujo, se controla el funcionamiento eficiente y saludable
del sistema de enfriamiento. Si hay un problema en la circulacién del agua, se advierte
al usuario con un cédigo de error.

» Encendido apagado
El ajuste FLO debe permanecer en la posicion APAGADO cuando no se usa la unidad
de enfriamiento.

Inicio Bajo (Low Start)
Se realiza el ajuste de Inicio Bajo.

» Encendido apagado
Al comenzar la soldadura, la tension de soldadura comienza en un nivel bajo y
aumenta gradualmente. Esto permite obtener una soldadura sin impactos,
especialmente en materiales delgados y de aluminio.

* 8 B B

Seleccion del modo de disparo
Se utiliza para la seleccién del modo de disparo. Cada pulsaciéon del botén cambia al
otro modo de activacion.

e 2 gatillos
* 4 gatillos
¢ Spot (método)

-= -~

N

Presione el gatillo Mantenga presionado el gatillo Suelte el gatillo

2 MODOS DE GATILLO : Cuando se presiona el gatillo de la antorcha, comienza la

soldadura y se mantiene presionado el gatillo hasta que finaliza la soldadura.

La soldadura terminara cuando se suelte el gatillo.

Inicio de soldadura;

» Mantenga presionado el gatillo de la antorcha,

« El flujo de gas de proteccién comienza durante el tiempo de pregas.

o Al final del periodo de pregas, el motor de alimentacién de alambre funciona a baja
velocidad.

e La corriente de soldadura aumenta cuando véne la pieza de trabajo.

Terminacion de soldadura;

« Suelte el gatillo de la antorcha presionado,

¢ Se detendra el motor de alimentacién de alambre.

« El arco se apaga después del tiempo de retroquemado establecido.

o Al final del dltimo periodo de gas, el proceso termina.

—__ —

X
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i

I
b . .
1 4 PrG :Tiempo de Pre-Gas
I : Corriente de soldadura
PoG : Tiempo posterior al gas
PIG 1 PoG | t

4 MODOS DE GATILLO : Una vez que se presiona y suelta el gatillo de la antorcha,

comienza la soldadura y no se requiere mantenerlo presionado hasta que se termine

la soldadura. Se presione y suelte el gatillo nuevamente para terminar la soldadura.

Inicio de soldadura;

¢ Mantenga presionado el gatillo de la antorcha,

¢ El flujo de gas de proteccién comienza durante el tiempo de pregas.

¢ Al final del periodo de pregas, el motor de alimentacién de alambre funciona a baja
velocidad.

e La corriente de soldadura aumenta cuando véne la pieza de trabajo.

« Suelte el gatillo de la antorcha para continuar la soldadura.

Terminacion de soldadura;

¢ Presione y suelte el gatillo de la antorcha

« Se detiene el motor de alimentacion de alambre.

« El arco se apaga después del tiempo de retroquemado establecido.

o Al final del dltimo periodo de gas, el proceso termina.

to D toe
- =
+ + N

PrG : Tiempo de Pre-Gas
I : Corriente de soldadura
PoG : Tiempo posterior al gas

PrG 1 pPoG| t

Spot (Método) Modo

La soldadura comienza tan pronto como se presiona el gatillo, suelda durante el
periodo de tiempo especificado y espera el periodo de apagado, contintia mientras se
mantenga presionado. La soldadura terminara cuando se termine el gatillo. Si el punto se
selecciona en el modo de disparo, se determinan los tiempos de encendido y apagado,

Yy los tiempos de soldadura y los tiempos de espera.
Debe preferirse cuando se desea obtener siempre el mismo corddn de soldadura
Yy penetracion. Las soldaduras realizadas en el modo Spot (Método) tendrdn el
mismo tamario.
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. 3.2 Conexion a la red eléctrica
Compruebe la tensién de red antes de Asegure.:se de queel 1nte,rruptor de. S wpn
P PO encendido/apagado esté en la posicién “0
conectar la maquina a la red eléctrica.
cuando lo conecte.

o Arranque la maquina con el interruptor de encendido/apagado.
» Después de oir el ruido del ventilador y ver que se enciende la luz de alimentacién, apague la maquina
poniendo el interruptor de encendido/apagado en la posicién de apagado.

. 3.3 Insercién del rodillo de alambre y manejo del alambre

¢ Desatornille el tornillo del sistema de transporte de alambre. Ingrese la bobina de alambre de soldadura en
el husillo del sistema de transporte de alambre y vuelva a apretar el tornillo. E

A\

Apretar demasiado el tornillo del sistema de transporte
de alambre impide que el alambre se alimente y puede
causar fallas de funcionamiento. Apretar poco el tornillo puede
causar que la cesta de alambre se vacie y se enrede después de
un tiempo cuando se detiene la alimentacion de alambre. Por lo
tanto, apriete el tornillo ni demasiado apretado ni demasiado
flojo.

Figura 4 : Insercion del rodillo de alambre

o Tire de la palanca de presion del rodillo de alimentacion de hilo y bajela, es decir, vacie el rodillo de presion.

o Retire el alambre de soldadura de donde esta sujeta la bobina de alambre y corte el
extremo con un cortador lateral sin dejar.

Si se pierde el extremo del cable, el alambre puede saltar como un resorte y dafiarlo a usted
y a su entorno.

« Sin soltar el hilo, paselo por la guia de entrada hasta los rodillos, y sobre los rodillos hasta la antorcha.

Figura 5 : Conduccion del alambre al rodillo
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o Presione los rodillos de presion y levante la palanca de presion. H

o Arranque la maquina girando el interruptor de encendido/apagado a la posicién “1”.

 Presioneelgatillohastaqueelhilosalgaporlapuntadelsoplete, mientrastanto observe quelabobinadehilogire
libremente, verifique si hay aflojamiento en el bobinado presionando y soltando el gatillo unas cuantas veces.H
Si se observa aflojamiento y/o rebobinado, apriete un poco mas el tornillo del sistema de transporte de
alambre.

¢ Cuando el alambre salga de la punta de la antorcha, vuelva a colocar la boquilla y la punta de contacto en la
antorcha. A

« Conduzca el alambre sobre una tabla Bl para ajustar la tensién del alambre By corte el extremo del mismo.H

fﬁ\%ﬁ

N ] 7

Si el tornillo de ajuste de presion se aprieta demasiado, se deja flojo o si se usa el rodillo de
alimentacién de alambre incorrecto, ocurriran los siguientes efectos.

A: Presion de alambre y tamafo de canal adecuados.

B: Como resultado de la palanca demasiado presionada, se deforma el alambre.

C: Como resultado de la palanca demasiado presionada, se producen distorsiones en la superficie del rodillo.

D: La longitud del canal del rodillo es pequefia para el alambre utilizado. Hay deformaciones en el alambre.

E: La longitud del canal del rodillo es grande para el alambre utilizado. El alambre no se puede enviar a la zona
de soldadura.

A B D E
’WT\/—‘—-" —v\/\—r-\/-— 71T T~
8 | | (T T 1
yF vF A yF

Figura 6 : Errores de configuracion de impresion y seleccion de rodillo

. 3.4 Ajuste del flujo de gas

Realice el ajuste de gas y la prueba de gas bajando la palanca del rodillo de alimentacién de
‘ : s alambre!

¢ Ajuste el flujo de gas con la valvula de ajuste de
flujo.

« El caudal practico de gas (CO,, Ar, mezcla) es 10
veces el didmetro del alambre.

Por ejemplo, si el diametro del alambre es de
1,2 mm, el caudal de gas se puede ajustar como
10x1,2=12It/min.

e Puede consultar la tabla adyacente para un ajuste
de flujo mas preciso. Después de ajustar el flujo de
gas, levante la palanca del rodillo y cierre la
cubierta del alimentador de alambre.

08 8lt/min. 7It/min. 8Ilt/min. 8Ilt/min.
0.9 9]t/min. 8Ilt/min. 9lt/min. 9It/min.
10 101t/min. 9Ilt/min. 10It/min. 10 It/min.
12 121t/min. 111lt/min. 12 It/min. 12 It/min.

Didgmetro del alambre
(mm)
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W 3.5 curva miG

Establecer voltios----------- T
-—
Voltaje 0.1 / 1 Arranque ,
lento abierto, | N\|__________
Crater abierto ' Crater | Retroquemado
Gas delantero Gas final
Establecer alambre------------ :
R
Comienzo |
Alambre 0.1 /1 ento Apagada)
Crater cerrado ' Retroquemado
Gas delantero Gas final
Punto
abierto
Punto
Spot cerrado
Gas delantero Gas final

Gas delantero 0.1-10seg 0.1 seg v NS

Gas final 0.1-10 seg 0.1 seg v v

Retroquemado 0.1-1seg 0.1 seg v v

Tiempo de soldadura 0.1-10seg 0.1 seg v v

Diametro del alambre 0.1-10seg 0.1 seg v v

Crater Encendido / Apagado Apagado v N4

Sensor de flujo (FLO) Encendido / Apagado Apagado v v

Gatillo Método /2 / 4 2 v v
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. 3.6 Inicio y finalizacion del proceso de soldadura

e Determine el Ajuste Grueso “ Ajuste Fino” y la Velocidad de Alimentacién del Alambre de la tabla de
parametros de soldadura de su maquina de acuerdo al didmetro del alambre que utilizarj, el tipo de gas que
utilizara y el espesor del material a soldar, y configure su maquina con estos ajustes.

z Diametro del cable
‘:I""" Espesor del material

@8.> Velocidad de alimentacion de alambre

A Actual
VvV Voltaje

e Puede comenzar a soldar después de asegurarse de cumplir con todas las normas de seguridad y tomar las
precauciones necesarias.

e Durante la soldadura, el voltaje de soldadura instantdneo se mostrara en el voltimetro y la corriente de
soldadura instantanea se mostrara en el amperimetro.

Cuando no suelde, deje el soplete de manera que no toque la pieza de trabajo, la pinza de soldar, el
capo de la mdquina y el gatillo no quede presionado.

¢ Una vez que haya terminado de trabajar con la maquina de soldar, deje que la maquina se enfrie y coloque el
interruptor de encendido/apagado en “0”. Desenchufe la maquina y cierre el cilindro de gas.

. 3.7 Parametros de soldadura

* Los parametros de soldadura se obtuvieron mediante soldadura horizontal con hilo macizo en condiciones
de laboratorio. Los valores pueden variar segtn la aplicaciéon y las condiciones ambientales.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [E[05|1]2|3]4]05/1]2|3]|4]5 g [F051]2)3 05/1]2]3]4]5
Eleo| 4|6 |7 |8[05/ 5|67 1114521 S|®6|7]8]95 |5|6]|7]10/13]18
d o
S [A[50/60]70]80[ 9050|6070 100[120[1a0] | |AA©0|70]80]90| |50]60|70]90]100]130
Q V 17 (19(20 (21 14|16 |17 (20|22 | 24
V |[14|17|19|20| 21|14 |16 [17 |20 22|25
0512|3505/ 1|2|3|5]|8 gp]11219]41511/21914)3
T|( 0, .
E E ®g,(4.5| 6 |7.5| 9 125 6 (6.5 7 |8.5/15
.5|4.5|5.5| 7 5| 7 3
© Be3.5)4.5 131416165 12|17 b A 70|80|90(110{150( 90 (100/110{120({170
o
: A | 708090 |110/160| 70 | 90 [100(110[170(210| | ® V19 (20] 21|23 26| 17| 18| 19| 21| 25
V |14|16|18|21|25|14 |16 |18 |19 |23 |28 =2 s s 1o 2131als 10|12
EEtm13581013581012 El®g(35/ 4|69 5|6|7|10[14|15
]
g @ | 3| 5|7 |9 |13|3.5/5.5|8.5/{10|12|13 b A 90 |100({130|145 110(130{150(180(220|240
. Q
T | A| 90 |130|160{180|240| 90 [140(180(210|230|250 V| 19]20|23|26 1920 21/24 /29 31
Q
V |16|19|24|26|29 |16 |19 |24 |26 |28 |29 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E B | 4 |4.5(6.5(9.5(105 4 | 5| 9 (10|11
<. | A [100[140|190|220|250|140|170|230|260| 280
S V20212529301921252931
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. 3.8 Caracteristicas de la mdquina

Salida de calentador de 24 voltios
e Con su salida de calentador de 24 Voltios, previene fallas en el transformador y cubre las necesidades de
seguridad laboral.

Control de ventilador inteligente

e Con el control inteligente del ventilador, el ventilador no funciona cuando la maquina esta inactiva, el
ventilador se activa cuando la temperatura de la maquina alcanza cierta temperatura. De esta forma,
se consigue un ahorro energético y se reducen los polvos de hierro que entran en la maquina.

Control de temperatura inteligente
e Gracias al control de calor inteligente, el control térmico se proporciona digitalmente y el control del
ventilador se realiza en consecuencia.

Configuracién de parametros a través de la interfaz digital
¢ Los parametros como el gas inicial, el gas final y el retroceso de la combustién se ajustan facilmente a través
de la interfaz digital.

Compatibilidad con Magnet

e Gracias a la estructura elaborada para Magnet, la informacién de soldadura y medios se almacena en
tiempo real. Si bien algunos valores se pueden leer desde el panel LCD en la parte frontal de la maquina,
otra informaciéon (Efectividad total del equipo OEE, Parametros de soldadura-WP, Calidad, etc.) se
almacena y monitorea en la plataforma Magnet. (Opcional)

Trabajar con generadores
e Adecuado a trabajar con generadores. Debe determinarse el kVA de trabajo segtn las especificaciones
técnicas.

Proteccién de voltaje

e Sila tensién de red es demasiado alta o baja, la maquina se protege automaticamente dando un cédigo de
falla en la pantalla. De esta manera, no se dafian los componentes de la maquina y se garantiza que la vida
atil de la maquina sea prolongada. Una vez que las condiciones ambientales vuelven a la normalidad,
también se activan las funciones de la maquina.
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@ MANTENIMIENTO Y FALLAS

¢ El mantenimiento y las reparaciones de la maquina deben ser realizados por personas competentes.
La compaiia no asume responsabilidad de los accidentes que puedan ocurrir como consecuencia de
intervenciones de personas no autorizadas.

« Puede obtener las piezas que se utilizaran durante la reparacion de nuestros servicios autorizados. El uso de
repuestos originales prolongara la vida util de su maquina y evitara pérdidas de rendimiento.

« Consulte siempre al fabricante oa un centro de servicio autorizado especificado por el fabricante.

¢ Cualquier interposicién no autorizada por el fabricante queda fuera de la garantia.

o Asegurese de cumplir con las normas de seguridad vigentes durante las operaciones de mantenimiento y
reparacion.

o Antes de realizar cualquier accién en la maquina para su reparacion, desconecte el enchufe de red de la
maquina y espere 10 segundos para que se descarguen los condensadores.

. 4.1 Mantenimiento
r" Cada 3 meses

e No retire las etiquetas de advertencia del dispositivo. Reemplace las etiquetas
gastadas o rotas por otras nuevas. Puede obtener las etiquetas en el servicio
autorizado.

« Revise la antorcha, las pinzas y los cables. Preste atencién a las conexiones y la ;@"ﬂ z‘]
durabilidad de las partes. Reemplace las piezas dafiadas o defectuosas. Nunca %
agregue/repare cables.

» Asegurese de que haya suficiente espacio para la ventilacién. “

« Antes de comenzar a soldar, verifique el flujo de gas de la punta de la antorcha con un

medidor de flujo. Si el flujo de gas es alto o bajo, llévelo al nivel adecuado para la
soldadura.

It(l'.; Cada 6 meses %&
&

o Limpie y apriete las piezas de conexiéon como pernos y tuercas.

e Compruebe los cables de la pinza de electrodos y de la pinza de tierra.

o Abra las tapas laterales de la maquina y limpiela con aire seco a baja presion. No ﬁ\@
aplique aire comprimido desde una distancia cercana a los componentes

electrénicos. ,%
¢ Refresque con agua limpia que no sea dura periédicamente el agua del depésito de la H\ ~
unidad de refrigeracién por agua y protejala con anticongelante. y®

NOTA: Los periodos mencionados son los periodos maximos que deben aplicarse si su dispositivo no

presenta ningiin problema. Puede repetir los procesos mencionados anteriormente con mayor
frecuencia, dependiendo de la intensidad y la contaminacion de su entorno de trabajo.

A Nunca suelde con las cubiertas de la soldadura abiertas.

. 4.2 Mantenimiento no periédico

¢ El mecanismo de alimentaciéon de alambre debe mantenerse limpio y las superficies de /
los rodillos nunca deben engrasarse.
e Limpie los residuos acumulados en el mecanismo con la ayuda de aire seco en cada

cambio de hilo de soldadura.
¢ Los consumibles de la antorcha deben limpiarse regularmente. Si es necesario, debe
ser reemplazado. Asegurese de que estos materiales sean productos originales para

uso a largo plazo.
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. 4.3 Reparacion de averias

Las siguientes tablas contienen las posibles fallas y sus soluciones.

La maquina no funciona

Causa

Tarjeta electrénica defectuosa

Resolucion

* Péngase en contacto con el servicio
autorizado

La conexidn eléctrica de la maquina
es problematica

¢ Aseglrese de que la maquina esté
conectada a la electricidad

Conexiones de red incorrectas

Compruebe que las conexiones a la
red son correctas

Fusible de red defectuoso o cable de
red dafiado

Compruebe los fusibles de
alimentacién de red, el cable de red
y el enchufe

El interruptor de encendido/apagado
no funciona correctamente

o Compruebe el interruptor de
encendido/apagado

El motor del alimentador de alambre
no funciona

Tarjeta electrénica / motor del
alimentador de alambre defectuoso

¢ Péngase en contacto con el servicio
autorizado

El motor de alimentacién de alambre
funciona, pero el alambre no avanza

Los rodillos de alimentacion de
alambre no se seleccionan segin el
didmetro del alambre

Seleccione el rodillo alimentador de
alambre adecuado

Muy poca presion en los rodillos de
alimentacion de alambre

o Ajuste correctamente el rodillo de
presién

No suelda bien

El tamafio de la boquilla de contacto
esta mal seleccionado o dafiado

Reemplace la boquilla de contacto

Los rodillos de presion estan bajos

¢ Ajuste correctamente el rodillo de
presion

Demasiado o muy poco gas de
proteccion

Verifique el gas utilizado y su ajuste.
Sino se puede realizar el ajuste de
gas, consulte con el servicio
autorizado

Los parametros de soldadura no estan
seleccionados correctamente

¢ Cambie la configuracién de voltaje y
la velocidad del cable

La corriente de soldadura
no es estable y/o no esta
regulada

Los alicates de conexion a tierra de la
maquina no estan conectados ala
pieza de trabajo

o Asegurese de que la maquina esté
conectada a la parte de los alicates
de puesta a tierra

Cables y puntos de conexiones
dafiados

Asegtirese de que los cables sean
resistentes y que los puntos de
conexion no estén corroidos

Parametro y proceso incorrectos

Asegtirese de que la seleccion de
parametros y procesos sea correcta

Los valores de polo y amperaje del
electrodo incorrectos

Verifique el polo al que se debe
conectar el electrodo y el valor de

(en soldadura MMA) corriente a ajustar en la maquina
« Extremo de tungsteno desgastado o Asegtirese de que el extremo de
(en soldadura TIG) tungsteno esté limpia

Antorcha dafiada
(en soldadura MIG, TIG)

Asegtirese de que la antorcha de
soldadura sea sdlida

Fallo de la placa electrénica

Pdngase en contacto con el servicio
autorizado

El ventilador no funciona

Péngase en contacto con el servicio

« Falla de placa electrénica/ventilador

autorizado

www.magmaweld.com
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El valor 0000 se muestra en la pantalla

Causa

* Los parametros de soldadura no
estan seleccionados correctamente

Resolucion

» Todos los parametros (Tipo de
cable, tipo de gas, etc.) deben
seleccionarse de acuerdo con su
método de soldadura

. 4.4 Cédigos de error

Codigo de Erro Erro Causa Resolucion
* Deje que la maquina se enfrie
esperando un momento. Si la falla
o Es posible que se haya excedido el desaparece, trate de usarlo en
tiempo de actividad de su maquina valores de amperaje mas bajos
« Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
o Compruebe visualmente si el
B « Es posible que el ventilador no esté ventilador funciona
Prc[)tec.cwn funcionando « Si el problema persiste, contacte con
EO1 termica el servicio autorizado
(Primaria) -
e La parte delantera de los canales de | e Abra los conductos de aire
entrada y salida de aire puede estar | » Si el problema persiste, contacte con
bloqueada el servicio autorizado
e Asegurese de que el entorno de
¢ El ambiente de trabajo de la maquina trabajo de la maquina no sea muy
puede ser muy caluroso o sin caluroso ni con poca ventilacion
ventilacion « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
» Compruebe los cables de conexién a
lared y la tension. Asegurese de que
Tension dered |« Es posible que haya caido la tension se proporcione la entrada de tensién
E02 . ; A
bajo de red correcta. Si la tensién de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
o Compruebe los cables de conexion a
lared y la tension. Asegurese de que
Tension dered |« La tension de red puede haber se proporcione la entrada de voltaje
E03 ; A
alta aumentado correcta. Si la tensién de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
Error de lectura » Péngase en contacto con el servicio
E04 de corriente/ ¢ Puede haber un error de hardware 62
. autorizado
tension
Error de lectura » Péngase en contacto con el servicio
EO05 del sensor de ¢ Puede haber un error de hardware 62
autorizado
temperatura
¢ Revise el conector del grupo
enfriador de agua y las entradas/
Error de la unidad . salidas de la antorcha
. L ¢ Puede haber un error en la unidad de . . -
E06 de refrigeracién por . - ¢ Asegurese de que haya circulacién
refrigeracién por agua
agua de agua
o Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
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Codigo de Erro; Erro Causa Resoluci
E07
E08 Er.ror del « Puede haber un error de hardware . Ponga}se en contacto con el servicio
sistema autorizado
E09
Error de » Revise la antorcha y las conexiones
E10 conexion de ¢ La antorchay las conexiones de la de la antorcha
antorcha antorcha pueden estar defectuosas « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E11 Error del e Pon n con n el servici
o de o Puede haber un error de hardware ongase en co tacto con el servicio
E12 sistema autorizado
« Verifique las conexiones de la cesta
Error del de alambre, el carrete/la prensa de
. ¢ Puede haber un error en la
E13 alimentador de - - carrete y la antorcha
alimentacién del alambre ) )
alambre « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E14 E]jror del « Puede haber un error de hardware . Pénggse en contacto con el servicio
sistema autorizado
Error de e Verifique las conexiones del mando
E15 comunicacién del | * Puede haber un error en las remoto
mando remoto conexiones del mando remoto « Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
El6
E17 El“rOl‘ del « Puede haber un error de hardware . Ponge}se en contacto con el servicio
sistema autorizado
E18
¢ Deje que la maquina se enfrie
esperando un momento. Si la falla
¢ Es posible que se haya excedido el desaparece, trate de usarlo en
tiempo de actividad de su maquina valores de amperaje mas bajos.
 Siel problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
o Compruebe visualmente si el
B e Es posible que el ventilador no esté ventilador funciona.
Prgtecqon funcionando « Si el problema persiste, contacte con
E19 s Tern(lilca. ) el servicio autorizado
ecundario
e La parte frontal de los canales de e Abra los conductos de aire
entrada - salida de aire puede estar « Si el problema persiste, contacte con
bloqueada el servicio autorizado
» Asegurese de que el entorno de
o El ambiente de trabajo de la maquina trabajo de la maquina no sea muy
puede ser muy caluroso o sin caluroso ni con poca ventilacion.
ventilacion e Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E20
E21 Error del Pén n contacto con el servici
. o Puede haber un error de hardware * Fongase en contacto con €l servicio
E22 sistema autorizado
E23
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Codigo de Erro

Causa

Resolucion

« Verifique sus conexiones de aire/gas,
Presién de asegurese de que la presion de
E26 : ¢ La presion de entrada puede ser baja entrada sea la adecuada, si la presién
entrada baja ;
de entrada es normal, comuniquese
con el servicio autorizado
¢ Aseglrese de que el protector de la
Carcasa de la « Es posible que la proteccion de la antorcha esté instalado
E27 antorcha no antorcha no ha sido instalado ni correctamente
instalada asentado bien e Si el problema persiste, contacte con
el servicio autorizado
E28 Eljror del « Puede haber un error de hardware . Pongz?se en contacto con el servicio
sistema autorizado
e Compruebe los cables de conexioén
alaredy la tension. Asegurese de
Voltaje de bus ¢ Es posible que haya caido la tensién que se proporcione la entrada de
E29 . o . .
de CC bajo de red tension correcta. Si la tension de red
es normal, contactar con el servicio
autorizado
¢ Compruebe los cables de conexion a
lared y la tensidn. Asegurese de que
Voltaje de bus ¢ Latension de red puede haber se proporcione la entrada de tensién
E30 . .
de CC alto aumentado correcta. Si la tension de red es
normal, contactar con el servicio
autorizado
E31 Er.ror del « Puede haber un error de hardware . Ponga?se en contacto con el servicio
sistema autorizado
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M anexos

. 5.1 Listas de repuestos

19
18

) 3 ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NUMERO DESCRIPCION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Etiqueta del panel K109900198 K109900198
2 Botdn de potencia A229500006 A229500006
3 Conector de antorcha Y522000133 Y522000133
4 Interruptor de encendido A308900004 A308900004
5 Zbcalo de soldadura A377900106 A377900106
6 Unién de plastico A376400016 A376400016
7 Placa Electrénica E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Placa Electrénica E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Tarjeta de filtro Y524000107 Y524000107
10 Conector de alimentacion A378000050 A378000050
11 Conector (Completo) A378002002 A378002002
12 Acoplador rapido A245700004 A245700004
13 Unién de plastico A376400016 A376400016
14 Ventilador K250200028 K250200028
15 Placa Electrénica E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Placa Electrénica E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Transformador de potencia A366000039 A366000039
18 Aparato Rotativo K090200002 K090200002
19 Sistema de alimentacion de alambre K309002210 K309002210
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Lista de piezas de repuesto de la unidad de refrigeracion por agua

=

2t
i

i 3 ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NUMERO DESCRIPCION ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Portafusibles de vidrio A300190001 A300190001
2 Radiador A260000010 A260000010
3 Depésito de agua A249000043 A249000043
4 Acoplamiento Rapido A245700004 A245700004
5 Acoplamiento Répido A245700004 A245700004
6 Bomba de agua A240000006 A240000006
7 Ventilador A250001126 A250001126
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@Mdgmaweld CERTIFICADO DE GARANTIA

PRODUCTO

Modelo

Numero de serie

Titulo MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Direccion Organize Sanayi Bolgesi 5. Kisim MANISA

Teléfono / E-mail +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Titulo

Ciudad / Pais

Teléfono / E-mail

Fecha y numero de factura

INFORMACION DEL CLIENT

Titulo

‘

Ciudad / Pais

Teléfono / E-mail

Nombre y Apellidos del Destinatario
INFORMACION DE SERVICIO (si aplica)

Titulo

Nombre y Apellido del Técnico

Fecha de puesta en servicio
(Fecha de inicio de la garantia)

Para conocer las condiciones de la garantia, visite nuestro sitio web
www.magmaweld.com/warranty-terms/wt.







COMPACTE ECO-SERIE Inhoud 239
INHOUD

VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN 240
1 TECHNISCHE GEGEVENS
1.1 Algemene verklaringen 246
1.2 Onderdelen van het apparaat 246
1.3 Productlabel 248
1.4 Technische specificaties 250
1.5 Accessoires 250

2 INSTALLATIE-INFORMATIE

2.1 Aandachtspunten bij ontvangst

2.2 Aanbevelingen voor installatie en gebruik
2.3 Elektrische aansluiting

2.4 Waterkoelingseenheid

2.5 Gasaansluitingen

3 GEBRUIKSAANWIJZIGEN

3.1 Gebruikersinterface

3.2 Op het net aansluiten

3.3 De draadspoel positioneren en de draad aandrijven
3.4 Gasstroomsnelheid aanpassen

3.5 MIG-kromme

3.6 Lassen starten en beéindigen

3.7 Lasparameters

3.8 Machinespecificaties

4 ONDERHOUDS- EN STORINGSINFORMATIE
4.1 Onderhoud

4.2 Niet-periodiek onderhoud

4.3 Problemen oplossen

4.4 Foutcodes

5 BIJLAGEN

5.1 Lijsten met reserveonderdelen

5.2 Bedradingsdiagrammen

252
252
253
253
254

255
259
259
260
260
262
262
263

264
264
265
266

269
271

www.magmaweld.com

GEBRUIKERSHANDLEIDING




240 Veiligheidsvoorschriften COMPACTE ECO-SERIE

@ VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Volg alle veiligheidsvoorschriften in de handleiding!

Aannames voor de
beveiligingsinformatie

A\

e De veiligheidssymbolen in de handleiding worden gebruikt om potentiéle gevaren te
identificeren.

Telkens wanneer er een veiligheidssymbool in deze handleiding voorkomt, moet worden
erkend dat er een risico op letsel bestaat en moet de volgende uitleg aandachtig worden gelezen
om mogelijke gevaren te voorkomen.

De eigenaar van het apparaat is verantwoordelijk voor het voorkomen dat onbevoegden
toegang krijgen tot de apparatuur.

Personen die het apparaat gebruiken, moeten ervaren of volledig getraind zijn in lassen/
snijden en moeten de bedieningshandleiding lezen voordat zij aan het werk gaan en moeten de
veiligheidswaarschuwingen in acht nemen.

Toelichting op de
veiligheidssymbolen

A
@

4>
4Qi-

LET OP

Duidt op een potentieel gevaarlijke situatie die letsel of schade kan veroorzaken. Het niet nemen
van voorzorgsmaatregelen kan leiden tot persoonlijk letsel of verlies/beschadiging van materiaal.
BELANGRIJK

Verwijst naar gebruiksinstructies en waarschuwingen.

GEVAAR

Geeft aan dat er ernstig gevaar dreigt. Het niet opvolgen van deze instructie kan tot de dood

of ernstig letsel leiden.

Begrijpen van de
veiligheidswaarschuwingen

A\

¢ Lees de gebruiksaanwijzing, labels en veiligheidswaarschuwingen op het apparaat zorgvuldig
door.

Controleer of de waarschuwingslabels op het apparaat in goede staat zijn. Vervang ontbrekende
of beschadigde labels.

Leer hoe u het apparaat bedient en hoe u de controles correct uitvoert.

Gebruik uw apparaat in een geschikte werkomgeving.

Ongepaste wijzigingen aan uw apparaat kunnen de veilige werking en de levensduur van uw
apparaat negatief beinvloeden.

De fabrikant is niet verantwoordelijk voor de gevolgen van het gebruik van het apparaat anders
dan de aangegeven omstandigheden.

Elektrische
schokken kunnen
levensgevaarlijk zijn

Zorg ervoor dat de installatieprocedures voldoen aan de nationale elektrische normen en

andere relevante voorschriften. Zorg ervoor dat het apparaat door deskundige personen
wordt geinstalleerd.

« Draag droge en stevige geisoleerde handschoenen en een werkschort. Gebruik nooit natte of
beschadigde handschoenen en werkschorten.

« Draag vlambestendige beschermende kleding tegen het risico op brandwonden. De kleding van
de gebruiker moet bescherming bieden tegen vonken, spatten en boogstraling.

« Werk nooit alleen. Zorg ervoor dat er in uw werkomgeving iemand is aan wie u een gevaar kunt
melden.

« Raak de elektrode niet aan met blote handen. Zorg dat de elektrodeklem of elektrode niet in
contact komt met personen of geaarde voorwerpen.

« Raak nooit onderdelen onder spanning aan.

* Raak de elektrode nooit aan als u in contact bent met de elektrode die verbonden is met het
werkoppervlak, de vloer of een andere machine.

e Bescherm uzelf tegen mogelijke elektrische schokken door uzelf te isoleren van het
werkoppervlak en de vloer. Gebruik onbrandbaar, elektrisch isolerend, droog en onbeschadigd
isolatiemateriaal dat groot genoeg is om te voorkomen dat de operator in contact komt met het
werkoppervlak.

e Sluit niet meer dan één elektrode aan op de elektrodetang.

e Sluit de aardtang zo dicht mogelijk bij het werkstuk of de werktafel aan, zodat er een goed
metaal-op-metaalcontact is.

o Controleer de toorts voordat u de machine start. Zorg ervoor dat de zaklamp en de kabels in
goede staat zijn. Vervang een beschadigde, versleten toorts altijd.
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Raak de elektrodetang die op 2 verschillende machines is aangesloten niet tegelijkertijd aan,
aangezien er dan een dubbele open circuitspanning ontstaat.

Schakel het apparaat uit als u het niet gebruikt en ontkoppel de kabels.

Koppel alle stroomaansluitingen en/of verbindingsstekkers los of schakel de machine uit
voordat u de machine repareert.

Wees voorzichtig wanneer u een lange netkabel gebruikt.

Controleer of alle aansluitingen goed vastzitten, schoon en droog zijn.

Zorg ervoor dat de kabels droog, schoon en vetvrij zijn. Bescherm tegen hete metalen
onderdelen en vonken.

Ongeisoleerde, onbedekte kabels vormen een levensgevaarlijk gevaar. Controleer alle kabels
regelmatig op mogelijke schade. Als u een beschadigde of ongeisoleerde kabel aantreft,
repareer of vervang deze dan onmiddellijk.

Als de aardtang niet met het werkstuk verbonden is, isoleer deze dan om contact met een
metalen voorwerp te voorkomen.

Zorg ervoor dat de voedingskabel correct geaard is.

Gebruik de AC lasuitgang niet in natte, vochtige of krappe ruimtes en op plaatsen waar
valgevaar bestaat.

Gebruik de wisselstroomuitgang alleen als deze nodig is voor het lasproces.

Als AC-uitgang vereist is, gebruik dan de afstandsbediening als uw machine daarmee uitgerust
is.

Neem extra veiligheidsmaatregelen als een van de volgende elektrisch gevaarlijke
omstandigheden aanwezig is;

» Wanneer u op vochtige plaatsen bent of natte kleren draagt,

¢ Op metalen vloeren, roosters of steigerconstructies,

« Bij verkrampte posities zoals zitten, knielen of liggen,

e Wanneer het risico van contact met het werkstuk of de vloer groot of onvermijdelijk is.

De volgende apparatuur kan in deze gevallen worden gebruikt;

¢ Halfautomatische DC constante spanning (CV) MIG lasmachine,

* DC handmatige beklede elektrode lasmachine,

¢ DC- of AC-lasmachine met lage open circuitspanning (VRD), indien beschikbaar.

Wat te doen in geval van
een elektrische schok

VAN +

o Schakel de elektrische voeding uit.

o Gebruik niet-geleidende materialen, zoals droog hout, om het slachtoffer van een elektrische
schok te bevrijden van stroomvoerende draden of onderdelen.

« Bel de hulpdiensten.

Als u een EHBO-training hebt gevolgd;

o Als het slachtoffer niet ademt, voer dan onmiddellijk reanimatie uit nadat het contact met de

elektrische bron verbroken is. Ga door met reanimeren totdat de ademhaling op gang komt of

hulp arriveert.

Als er een automatische elektronische defibrillator (AED) beschikbaar is, gebruik deze dan

zoals aangegeven.

Behandel een elektrische brandwond als een thermische brandwond door een koud kompres

aan te leggen. Voorkom infectie en dek af met een schone, droge doek.

Bewegende onderdelen
kunnen letsel
veroorzaken

WA

« Blijf uit de buurt van bewegende voorwerpen.

e Houd alle afdekkingen, panelen, deuren, enz. van machines en apparaten gesloten en
vergrendeld.

Draag schoenen met metalen neuzen voor het geval er zware voorwerpen vallen.

Dampen en gassen
kunnen schadelijk zijn
voor uw gezondheid

SR /
Qﬁw@i@

Het is erg gevaarlijk om de rook en gassen die vrijkomen tijdens het lassen en snijden|

langdurig in te ademen.

¢ Een brandend gevoel en irritatie in de ogen, neus en keel zijn symptomen van slechte
ventilatie. Verhoog in zo'n geval onmiddellijk de ventilatie, stop met lassen/snijden als het
probleem aanhoudt.

e Zorg voor een natuurlijk of kunstmatig ventilatiesysteem in de werkruimte.

o Gebruik een geschikt dampafzuigsysteem op plaatsen waar gelast/gesneden wordt. Installeer
indien nodig een systeem dat de dampen en gassen die zich in de hele werkplaats ophopen, kan
afvoeren. Gebruik een geschikt filtratiesysteem om vervuiling van het milieu tijdens het lozen te
voorkomen.
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e Als u in besloten ruimtes werkt of als u lood-, beryllium-, cadmium-, zink-, gecoate of geverfde
materialen last, gebruik dan naast de bovenstaande voorzorgsmaatregelen maskers die frisse
lucht leveren.

Als gascilinders in een aparte ruimte zijn gegroepeerd, zorg er dan voor dat deze ruimtes goed
geventileerd zijn, houd de hoofdkranen gesloten als gascilinders niet in gebruik zijn, let op
gaslekken.

Beschermende gassen zoals argon zijn dichter dan lucht en kunnen worden ingeademd in
plaats van lucht als ze in gesloten ruimten worden gebruikt. Dit is gevaarlijk voor uw
gezondheid.

Voer geen las- / snijwerkzaamheden uit in de aanwezigheid van gechloreerde
koolwaterstofdampen afkomstig van smeer- of verfprocessen.

Sommige gelaste/gesneden onderdelen vereisen speciale ventilatie. Lees aandachtig de
veiligheidsregels voor producten die speciale ventilatie vereisen. Als een gasmasker vereist is,
moet het juiste gasmasker worden gedragen.

Lasspatten en booglicht
kunnen uw ogen en huid
beschadigen

RV |

« Draag een gestandaardiseerd beschermingsmasker en een geschikt glasfilter om uw ogen en
gezicht te beschermen.

Bescherm andere blootgestelde lichaamsdelen (armen, nek, oren, enz.) tegen spatten en
boogstralen met geschikte beschermende kleding.

Omsingel uw werkgebied met vlamwerende schermen boven ooghoogte en hang
waarschuwingsborden op om de mensen om u heen te beschermen tegen boogstralen en hete
metalen.

Het wordt niet gebruikt voor het verwarmen van bevroren leidingen. Dit proces met een las/
snijmachine kan explosie, brand of schade aan uw installatie veroorzaken.

Vonken en rondvliegende
scherven kunnen uw
ogen verwonden

=4

« Handelingen zoals lassen/snijden, oppervlakteslijpen, borstelen enz. veroorzaken vonken en
spatten van metaaldeeltjes. Draag een goedgekeurde veiligheidsbril met randbescherming

onder het veiligheidsmasker om mogelijk letsel te voorkomen.

Hete onderdelen
kunnen ernstige
brandwonden
veroorzaken

4

* Raak hete onderdelen niet met blote handen aan.
Laat de apparaatonderdelen afkoelen voordat u eraan werkt.
Als u hete onderdelen moet hanteren, gebruik dan geschikt gereedschap,

snijhandschoenen met hoge thermische isolatie en vuurvaste kleding

las-/

Lawaai kan uw

« Het lawaai van sommige apparatuur en processen kan uw gehoor beschadigen.

gehoor beschadigen « Draag goedgekeurde gehoorbescherming als het geluidsniveau hoog is.
Laskabel kan e Richt de toorts niet op lichaamsdelen, andere personen of metaal wanneer u de lasdraadspoel
verwondingen  afrolt.
veroorzaken e« Wanneer u de lasdraad met de hand van de spoel afrolt, vooral bij dunne diameters, kan de draad

A

als een veer uit uw hand vliegen en u of andere personen in uw omgeving verwonden.

Lassen /snijden kan
leiden tot brand en
explosies

« Las/snijd nooit in de buurt van brandbare materialen. Er kan brand of explosie ontstaan.
Verwijder deze materialen uit de omgeving voordat u begint met lassen/snijden of bedek ze
met beschermkappen om te voorkomen dat ze verbranden en ontbranden.

Op deze gebieden zijn speciale nationale en internationale regels van toepassing.

Las/snijd geen volledig gesloten buizen of pijpen.

Open buizen en gesloten houders voo6r het lassen/snijden, maak ze volledig leeg, ventileer en
reinig ze. Wees uiterst voorzichtig bij las- / snijwerkzaamheden op dergelijke plaatsen.
Las/snijd niet, zelfs niet als ze leeg zijn, op buizen en pijpen die eerder stoffen hebben bevat die
explosie, brand of andere reacties kunnen veroorzaken.

GEBRUIKERSHANDLEIDING

www.magmaweld.com




COMPACTE ECO-SERIE

Veiligheidsvoorschriften 243

« Tijdens hetlassen/snijden wordt een hoge temperatuur gegenereerd. Plaats het daarom niet op
oppervlakken die gemakkelijk kunnen verbranden of beschadigen!

« Vonken en rondvliegende scherven kunnen brand veroorzaken. Houd daarom materialen zoals
een brandblusserbuis, water en zand binnen handbereik.

o Gebruik terugslagkleppen, gasregelaars en afsluiters op circuits met ontvlambaar, explosief gas
en gas onder druk. Zorg ervoor dat deze regelmatig gecontroleerd worden en goed functioneren.

Onderhoud van machines

o Elektrische apparaten mogen niet door onbevoegden gerepareerd worden. Hier kunnen fouten

en apparaten door  ernstig letsel of de dood veroorzaken bij gebruik
onbevoegden kan letsel  De gascircuitelementen werken onder druk; onderhoud door onbevoegden kan leiden tot
veroorzaken  explosies en ernstig letsel bij gebruikers.
« Het wordt aanbevolen om de machine en de bijbehorende eenheden minstens één keer per jaar
A technisch te onderhouden.
Lassen / snijden e Voer las- / snijwerkzaamheden in kleine volumes en besloten ruimten altijd uit in het bijzijn
in kleine besloten  van een andere persoon.
ruimtes e« Vermijd zoveel mogelijk las- / snijwerkzaamheden in dergelijke kleine ruimtes.
Het niet nemen « Neem alle nodige voorzorgsmaatregelen bij het transporteren van de machine. De gebieden die
van de nodige  vervoerd moeten worden, de onderdelen die bij het transport gebruikt moeten worden en de
voorzorgsmaatregelen fysieke omstandigheden en gezondheid van de persoon die het transport uitvoert, moeten
tijdens transport kan  geschikt zijn voor het transportproces.
ongelukken « Sommige apparaten zijn extreem zwaar, dus er moet voor worden gezorgd dat de nodige
veroorzaken voorzorgsmaatregelen voor milieuveiligheid worden genomen bij het verplaatsen ervan.

A B

o Als het apparaat vanaf een platform gebruikt moet worden, moet gecontroleerd worden of het
platform geschikte belastingsgrenzen heeft.

o Als het apparaat met behulp van een voertuig (trolley, vorkheftruck, enz.) vervoerd moet
worden, zorg er dan voor dat het voertuig en de verbindingspunten die het apparaat met het
voertuig verbinden (draagriem, riem, bout, moer, wiel, enz.) sterk zijn.

o Als u het apparaat met de hand moet hanteren, zorg er dan voor dat het apparaat (draagriem,
riem, enz.) en de aansluitingen goed vastzitten.

* Houd u aan de regels voor transportgewicht van de Internationale Arbeidsorganisatie en de
transportvoorschriften die in uw land van toepassing zijn, om de noodzakelijke
transportomstandigheden te garanderen.

¢ Gebruik altijd de handgrepen of draaglussen wanneer u de voeding verplaatst. Trek nooit aan
de toorts, kabel of de slangen. Draag gasflessen altijd apart.

¢ Voordat u las-/snijapparatuur vervoert, moet u alle onderlinge verbindingen verwijderen, ze
afzonderlijk optillen en vervoeren, kleine aan de handgrepen, grote aan de draagringen of met
behulp van geschikte hefapparatuur zoals een vorkheftruck.

Vallende scherven
kunnen letsel
veroorzaken

A\

Een onjuiste plaatsing van de voeding of andere apparatuur kan leiden tot ernstig persoonlijl

letsel en materiéle schade aan andere objecten.

« Plaats uw machine op vloeren en platforms met een maximale helling van 10, zodat de machine
niet kan vallen of kantelen. Geef de voorkeur aan ruimten die de materiaalstroom niet
belemmeren, waar u niet over kabels en slangen kunt struikelen en waar geen beweging is,
maar wel grote, goed geventileerde, stofvrije ruimten. Om te voorkomen dat de gascilinders
omvallen, bevestigt u ze op het plateau in machines met een gasplateau dat geschikt is voor de
cilinder, en bevestigt u ze aan de muur met een ketting zodat ze bij vast gebruik niet omvallen.

« Bied operators gemakkelijke toegang tot instellingen en aansluitingen op de machine.

Overmatig gebruik
veroorzaakt
oververhitting van de
machine

$9%
[ ]

« Laat de machine afkoelen volgens de gebruikscycli.

¢ Verminder de stroomsterkte of de inschakelduur voordat u opnieuw begint te lassen/snijden.

« Blokkeer de ventilatieopeningen van de machine niet.

« Installeer geen filters in de ventilatieopeningen van de machine zonder toestemming van de
fabrikant.
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Booglassen kan
elektromagnetische
storing veroorzaken

DA

« Dit apparaat is groep 2, klasse A in EMC-tests volgens de TS EN 55011 norm.

« Dit apparaat van klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonwijken waar de elektrische
stroom wordt geleverd door het laagspanningsnet. Er kunnen problemen optreden bij het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit door radiofrequentie-interferentie die op
dergelijke locaties wordt uitgezonden en uitgestraald.

m 5] Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000 -3 - 12. Als het apparaat bedoeld is om
aangesloten te worden op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt,
moet de installateur die de elektrische aansluiting zal maken of de persoon die het

R ,,| apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de connectiviteit van het apparaat,

in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Zorg ervoor dat het werkgebied voldoet aan de elektromagnetische compatibiliteit (EMC).
Elektromagnetische interferentie tijdens het lassen/snijden kan ongewenste effecten hebben
op uw elektronische apparaten en het lichtnet. De gebruiker is verantwoordelijk voor de
effecten die deze storingen tijdens het gebruik kunnen veroorzaken.

Als er interferentie optreedt, kunnen extra maatregelen worden genomen om naleving te
garanderen, zoals het gebruik van korte kabels, het gebruik van afgeschermde (gepantserde)
kabels, verplaatsing van de machine, verwijdering van kabels uit het getroffen apparaat en/of
gebied, gebruik van filters of EMC-bescherming van het werkgebied.

Om mogelijke EMC-schade te voorkomen, dient u las- / snijwerkzaamheden zo ver mogelijk
(100 m) van uw gevoelige elektronische apparaten uit te voeren.

Zorg ervoor dat uw apparaat geinstalleerd en geplaatst is in overeenstemming met de
gebruiksaanwijzing.

Beoordeling van
elektromagnetische
compatibiliteit van het
werkgebied

9

2 )

Volgens IEC 60974-9 clausule 5.2;

Voordat las- / snijapparatuur wordt geinstalleerd, moet de bedieningsinstantie en/of de

gebruiker een onderzoek uitvoeren naar mogelijke elektromagnetische interferentie in de

omgeving. De volgende voorwaarden moeten in acht worden genomen;

a) Andere voedingskabels, besturingskabels, signaal- en telefoonkabels boven, onder en naast de
las-/snijmachine en apparatuur,

b) Radio- en televisiezenders en -ontvangers,

c) Computer en andere regelapparatuur,

d) Kritische veiligheidsapparatuur, bijv. bescherming van industriéle apparatuur,

e) Medische apparatuur van mensen in de buurt, bijv. pacemakers en gehoorapparaten,

f) Apparatuur die voor meting of kalibratie wordt gebruikt,

g) Immuniteit van andere apparatuur in de omgeving. De gebruiker moet ervoor zorgen dat
andere apparatuur die in de omgeving wordt gebruikt, compatibel is. Hiervoor kunnen extra
beschermingsmaatregelen nodig zijn,

h) De grenzen van het inspectiegebied kunnen worden uitgebreid afhankelijk van de grootte van
de omgeving, de structuur van het gebouw en andere activiteiten die in het gebouw worden
uitgevoerd, rekening houdend met het tijdstip van de dag waarop het las- / snijproces zal
worden uitgevoerd.

Naast de beoordeling van het gebied kan ook de evaluatie van de apparaatinstallaties nodig zijn

om de storing op te lossen. Indien nodig kunnen metingen ter plaatse ook worden gebruikt om de

efficiéntie van de beperkende maatregelen te bevestigen. (Bron: IEC 60974-9).

Methoden voor
vermindering van
storingen

DA

» Hetapparaat moet op de aanbevolen manier en door een bevoegd persoon op hetlichtnet worden
aangesloten. Als er interferentie optreedt, kunnen er extra maatregelen worden genomen, zoals
het filteren van het lichtnet. De voeding van vast opgestelde booglasapparatuur moet via een
metalen pijp of een gelijkwaardige afgeschermde kabel lopen. Het display en de behuizing van de
voeding moeten met elkaar verbonden zijn en er moet een goed elektrisch contact zijn tussen de
twee structuren.

Het aanbevolen routineonderhoud van het apparaat moet worden uitgevoerd. Wanneer het
apparaat in gebruik is, moeten alle luiken van de motorkap gesloten en/of vergrendeld zijn. Er
mogen geen andere wijzigingen of aanpassingen aan het apparaat worden aangebracht dan de
standaardinstellingen zonder schriftelijke toestemming van de fabrikant. Anders is de gebruiker
verantwoordelijk voor eventuele gevolgen.

Las- / snijkabels moeten zo kort mogelijk worden gehouden. Ze moeten naast elkaar over de vloer
van het werkgebied bewegen. Las- / snijkabels mogen op geen enkele manier opgerold worden.
Tijdens het lassen/snijden wordt er een magnetisch veld in de machine opgewekt. Hierdoor kan
het apparaat metalen onderdelen naar zich toe trekken. Om deze aantrekkingskracht te
voorkomen, moet u ervoor zorgen dat metalen materialen zich op een veilige afstand bevinden of
beveiligd zijn. De operator moet geisoleerd zijn van al deze onderling verbonden metalen
materialen.

GEBRUIKERSHANDLEIDING

www.magmaweld.com




COMPACTE ECO-SERIE

Veiligheidsvoorschriften 245

« Wanneer het werkstuk om elektrische veiligheidsredenen of vanwege de grootte en positie niet
met de aarde verbonden is (bijv. bij de vervaardiging van scheepsrompen of staalconstructies),
kan een verbinding tussen het werkstuk en de aarde in sommige gevallen de emissies
verminderen. Houd er rekening mee dat aarding van het werkstuk letsel bij gebruikers of
storingen in andere elektrische apparatuur in de omgeving kan veroorzaken. Indien nodig kan de
verbinding tussen het werkstuk en de aarde worden gemaakt als een directe verbinding, maar in
sommige landen waar een directe verbinding niet is toegestaan, kan de verbinding worden
gemaakt met behulp van geschikte capaciteitselementen in overeenstemming met de plaatselijke
regelgeving en voorschriften.

Afscherming en afscherming van andere apparaten en kabels in het werkgebied kunnen helpen
om interferentie te voorkomen. Afscherming van de gehele las-/snijzone kan overwogen worden
voor sommige speciale toepassingen.

Elektron-magnetisch
veld (EMF)

9

s

Elektrische stroom die door een geleider loopt, genereert gelokaliseerde elektrische en

magnetische velden (EMF). Bedieners moeten de volgende procedures volgen om het risico van

blootstelling aan EMF tot een minimum te beperken;

e Om het magnetische veld te verminderen, moeten las-/snijkabels zoveel mogelijk bij elkaar

worden gebracht en worden vastgezet met verbindingsmateriaal (tape, kabelbinders, enz.).

Het bovenlichaam en het hoofd van de bediener moeten zo ver mogelijk uit de buurt van de las-/

snijmachine en kabels worden gehouden,

Lassen/snijden en elektrische kabels mogen op geen enkele manier om het lichaam gewikkeld

worden,

Het lichaam mag niet tussen de las- / snijkabels vast komen te zitten. Beide las- / snijkabels

moeten naast elkaar uit de buurt van het lichaam worden gehouden,

De retourkabel moet zo dicht mogelijk bij het las-/snijgebied op het werkstuk worden

aangesloten,

Leun niet tegen de voedingseenheid, ga er niet op zitten en werk er niet te dicht bij,

e Tijdens het transport van de voedingseenheid of draadaanvoereenheid mag er niet gelast/
gesneden worden.

EMF kan ook de werking van medische implantaten (materiaal dat in het lichaam wordt geplaatst),

zoals pacemakers, nadelig beinvloeden. Er moeten beschermende maatregelen worden genomen

voor mensen met medische implantaten. De toegang kan bijvoorbeeld worden beperkt voor

voorbijgangers of er kunnen individuele risicobeoordelingen worden gemaakt voor operators.

Voor gebruikers met medische implantaten moet een medische deskundige een risicobeoordeling

uitvoeren en een aanbeveling doen.

Bescherming

O

 Stel het apparaat niet bloot aan regen, waterspatten of stoom onder druk.

Energie-efficiéntie

@f

« Kies de methode en machine die geschikt zijn voor het las-/snijproces dat u gaat uitvoeren.
Selecteer de stroom en/of spanning die geschikt is voor het materiaal en de dikte van het te
lassen/snijden materiaal.

Als u lange tijd wacht zonder te lassen/snijden, schakel de machine dan uit nadat de ventilator
de machine heeft afgekoeld. Onze apparaten met intelligente ventilatorregeling stoppen
vanzelf.

Afvalprocedure

A

« Ditapparaat is geen huishoudelijk afval. Het moet gericht zijn op recycling binnen het kader van
de richtlijn van de Europese Unie en de nationale wetgeving.

Vraag uw dealer en bevoegde personen om informatie over het afvalbeheer van uw gebruikte
machine.

GARANTIEFORMULIER

Ga naar onze website www.magmaweld.com/warranty-form/wr voor het garantieformulier.
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% TECHNISCHE GEGEVENS

. 1.1 Algemene verklaringen

De COMPACTE ECO-SERIE is een gebruiksvriendelijk driefasig industrieel inverter MIG/MAG
lasapparaat dat geschikt is voor zware omstandigheden. Het biedt snel en eenvoudig gebruik dankzij
de gebruiksvriendelijke interface. Uitstekende laseigenschappen met alle massieve en gevulde draden.
Lasspanning en draadaanvoersnelheid kunnen worden aangepast via het paneel aan de voorkant van de
draadaanvoereenheid. De lasspanning en -stroom kunnen via het digitale display worden gecontroleerd. De
optimale lasparameters kunnen worden geselecteerd uit de tabel in de draadaanvoereenheid. Geintegreerd
gasflessenplateau en 24 V stopcontact voor COz-gaskachel.

Het apparaat wordt gekoeld door een ventilator en is beveiligd tegen oververhitting.

. 1.2 Onderdelen van het apparaat
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Figuur 1:ID 250 - 350 MK ECO Voor- en achteraanzicht
1- Linker digitaal display ~ 9- Polige aansluiting (+)
2- Afstelpot 10- Gasinvoer
3- Aansluiting voor toorts 11- Contactdoos Heater
4- Polige aansluiting (-) 12- Waterunit stopcontact elektriciteit
5- Toortspaalaansluiting 13- Netkabel
6- Rechter digitaal display 14- Draadinvoer opvangbeker
7- Afstelpot 15- Ventilator
8- Aan/Uit-schakelaar 16- Wiel
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Figuur 2 : ID 250 - 350 MKW ECO Voor- en achteraanzicht

1- Linker digitaal display =~ 11- Waterunit warmwaterinvoer

2- Afstelpot 12- Waterunit koudwateruitvoer

3- Aansluiting voor toorts 13- Gasinvoer

4- Polige aansluiting (-) 14- Contactdoos Heater

5- Toortspaalaansluiting ~ 15- Waterunit stopcontact elektriciteit
6- Rechter digitaal display 16- Netkabel

7- Afstelpot 17- Draadinvoer opvangbeker

8- Aan/Uit-schakelaar 18- Ventilator

9- Polige aansluiting (+)  19- Wiel

10- Su Unitesi Ledi
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. 1.3 Productlabel

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

SIN:

ID 250 MK EC

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V.
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 250 MKW ECO

SIN:

=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

G —_ 50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
=L === X 9 40% 60% 100%
[
=l Um 63V ; 250A 204A 158A
U, 265V 242V 219V
D> U= 400V Lo 17.3A L= 10.9A
35000tz
UK
IP23 C€ iill cA

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC.AS.

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO

SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V
X 9 40% 60% 100%
1, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 251V
.= 27.4A l= 17.34A
Ce EAL ch
CA

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

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

SIN:

ID 350 MKW ECO

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

=HaHE(D

6: 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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Driefasige transformatorgelijkrichter X Werkingscyclus
j MIG / MAG-lassen Uo Onbelast werkvoltage
== Gelijkstroom Uz Netspanning en -frequentie
DD Netingang-3-fase wisselstroom Uz Nominale bronspanning
1 gﬁgg&ﬁggsr werken in gevaarlijke Ih Nominale stroom uit het stopcontact
Iz Nominale bronstroom
S1 Inkomend stroom van het net
P23 Beschermingsklasse
Werkingscyclus

Tempe:‘atuur )
4

6 4 6

4 minuten

6 minuten

Tijd (min.)

4 minuten

Zoals gedefinieerd in EN 60974-1 omvat de bedrijfscyclus een tijdsperiode van 10 minuten. Als het
bijvoorbeeld gewenst is om met 250 A te werken in een machine die gespecificeerd is als 250 A bij 60%, kan
de machine lassen/snijden zonder te stoppen in de eerste 6 minuten van de tijdsperiode van 10 minuten
(1 zone). De machine moet echter de volgende 4 minuten niet gebruikt worden om af te koelen (zone 2).

www.magmaweld.com
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. 1.4 Technische specificaties

ID 250 MK ECO

TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 250 MKW ECO
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \ 400
Inkomend stroom van het net kVA 11.9 (%40)
Instelgebied lasstroom ADC 50 - 250
Nominale bronstroom ADC 250
Open-circuit spanning VDC 63
. . MK 1143 x 528 x 966 mm
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Gewicht kg
MKW 106
Beschermingsklasse IP 23
ID 350 MK ECO
TECHNISCHE SPECIFICATIES EENHEID ID 350 MKW ECO
Netspanning (3 Fasen 50-60 Hz) \Y 400
Inkomend stroom van het net kVA 18.9 (%40)
Instelgebied lasstroom ADC 50-350
Nominale bronstroom ADC 350
Open-circuit spanning VDC 62
. . MK 1143 x 528 x 966 mm
Afmetingen (lengte x breedte x diepte) mm
MKW 1143 x528x 1145 mm
. MK 82
Gewicht kg
MKW 106
Beschermingsklasse IP 23
. 1.5 Accessoires
ID 250 MK ECO
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL ID 250 MKW ECO
Aardingstang en kabel 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gasslang 1 7907000002
MIG/MAG CO, Accessoireset* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Accessoireset* 1 -
ID 350 MK ECO
STANDAARD ACCESSOIRES AANTAL ID 350 MKW ECO
Aardingstang en kabel 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gasslang 1 7907000002
MIG/MAG CO, Accessoireset* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Accessoireset*® 1 -

* Moet worden opgegeven tijdens de bestelling.

GEBRUIKERSHANDLEIDING
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ID 250 MK ECO
OPTIONELE ACCESSOIRES AANTAL ID 250 MKW ECO
CO,-verwarmer 1 7020009003
Gasregelaar (CO,) 1 7020001005
Gasregelaar (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120050003
ID 350 MK ECO
OPTIONELE ACCESSOIRES AANTAL ID 350 MKW ECO
CO,-verwarmer 1 7020009003
Gasregelaar (CO,) 1 7020001005
Gasregelaar (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) watergekoelde MIG-toorts 1 7120050003

www.magmaweld.com
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'x INSTALLATIE-INFORMATIE
. 2.1 Aandachtspunten bij ontvangst

Controleer of alle onderdelen die u besteld hebt, aangekomen zijn. Als er materiaal ontbreekt of beschadigd is,
neem dan onmiddellijk contact op met de plaats van aankoop.
De standaard doos bevat :

« Hoofdapparaat met bijbehorende netkabel ¢ Gebruiksaanwijzing
» Garantiecertificaat e Gasslang
¢ Aardingstang en kabel ¢ Lasdraad

Als de levering beschadigd is, houd dit dan bij, maak een foto van de schade en meld dit aan het
transportbedrijf samen met een fotokopie van de afleverbon. Neem contact op met de klantenservice als het
probleem aanhoudt.

. Symbolen op het apparaat en hun betekenis

Aan het lasproces zijn gevaren verbonden. Er moet worden gezorgd voor geschikte

werkomstandigheden en de nodige voorzorgsmaatregelen moeten worden genomen.
j\ Gespecialiseerde personen zijn verantwoordelijk voor de machine en moeten voor de nodige

uitrusting zorgen. Niet-verwante personen moeten uit de buurt van het brongebied worden
gehouden.

Dit apparaat voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Als het apparaat bedoeld is om aangesloten te worden
ﬁ op het laagspanningsnet dat in huishoudens gebruikt wordt, moet de installateur die de elektrische
#A—,| aansluiting zal maken of de persoon die het apparaat zal gebruiken, geinformeerd worden over de
connectiviteit van het apparaat, in welk geval de verantwoordelijkheid bij de gebruiker ligt.

Let op de veiligheidssymbolen en waarschuwingen op het apparaat en in de gebruikershandleiding
en verwijder de labels niet.

‘%‘i Roosters zijn voor ventilatiedoeleinden. Openingen mogen niet afgedekt worden voor een goede
* koeling en er mogen geen vreemde voorwerpen in zitten.

. 2.2 Aanbevelingen voor installatie en gebruik

o Voor het verplaatsen van de machine moeten hijsringen of vorkheftrucks worden gebruikt. Til de machine niet

op met de gasfles. Bij het handmatig dragen van draagbare lasapparaten moeten maatregelen worden genomen in

overeenstemming met de Arbo-voorschriften. Op de werkplek moeten de nodige voorzieningen worden getroffen

om ervoor te zorgen dat het transportproces zoveel mogelijk in overeenstemming met de gezondheids- en

veiligheidsomstandigheden wordt uitgevoerd. Er moeten voorzorgsmaatregelen worden genomen in

overeenstemming met de kenmerken van de werkomgeving en de vereisten van de taak. Plaats de machine op een

harde, vlakke en gladde ondergrond waar deze niet kan vallen of kantelen

Wanneer de omgevingstemperatuur hoger is dan 40 C, laat u de machine met een lagere stroomsterkte of met een

lagere cyclussnelheid werken.

Vermijd lassen buiten in wind en regen. Als er in dergelijke situaties gelast moet worden, bescherm het

lasgebied en de lasmachine dan met gordijnen en zonneschermen.

Zorg er bij het plaatsen van het apparaat voor dat materialen zoals muren, gordijnen, panelen enz. de

gemakkelijke toegang tot de bedieningselementen en aansluitingen van het apparaat niet belemmeren.

Gebruik bij lassen binnenshuis een geschikt dampafzuigsysteem. Gebruik ademhalingsapparatuur als er een

risico bestaat op het inademen van lasrook en gassen in gesloten ruimten.

* Houd u aan de gebruikscycli die op het productlabel staan aangegeven. Frequente overschrijding van de
bedrijfscycli kan de machine beschadigen en de garantie ongeldig maken.

 De voedingskabel moet worden gebruikt in overeenstemming met de opgegeven waarde van de zekering.
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¢ Sluit de aardkabel zo dicht mogelijk bij het lasgebied aan. Laat geen lasstroom door andere elementen dan de
laskabels lopen, bijv. de machine zelf, gascilinder, ketting, lager.

» Wanneer de gascilinder op de machine is geplaatst, maakt u onmiddellijk de ketting vast om de gascilinder
vast te zetten. Als u de gascilinder niet op de machine plaatst, moet u de cilinder met een ketting aan de muur
bevestigen.

» Het stopcontact aan de achterkant van de machine is voor de COz-verwarmer. Sluit nooit een ander apparaat
dan een COz-verwarming op de COz-aansluiting aan!

. 2.3 Elektrische aansluiting

A Gebruik voor uw veiligheid nooit het netsnoer van het apparaat zonder stekker.

o Er is geen stekker aangesloten op het netsnoer omdat er verschillende stopcontacten beschikbaar kunnen
zijn in fabrieken, bouwplaatsen en werkplaatsen. Een gekwalificeerde elektricien moet een geschikte
stekker op het stopcontact aansluiten. Controleer of de aardkabel, geel/groen gekleurd en gemarkeerd met
@, aanwezig is.

o Steek de stekker nog niet in het stopcontact nadat u de stekker op de kabel hebt aangesloten.

. 2.4 Waterkoelingseenheid

« De waterkoeleenheid is een gesloten circuit dat bestaat uit een radiator, ventilator, pomp en koelvloeistoftank
die gebruikt worden om de toorts te koelen.

e Sluit de koude (blauwe) waterslang van het tussenstuk aan op de koudwateruitlaat van het

waterkoelsysteem en de warme (rode) waterslang op de warmwaterinlaat van het waterkoelsysteem.

Lasapparaten van Magmaweld worden geleverd met Magmaweld-koelmiddel, dat geproduceerd wordt om

de beste prestaties te leveren. Als de koelvloeistof bijna op is, opent u de dop van de koelvloeistoftank en

voegt u Magmaweld-koelvloeistof toe die geschikt is voor de temperatuur van de werkomgeving. De

koelvloeistof moet zich binnen de minimum- en maximumwaarden bevinden die op het voorpaneel van het

apparaat staan aangegeven.

Voeg geen andere koelvloeistof of water toe. Verschillende vloeibare additieven kunnen chemische reacties

of andere problemen veroorzaken.

Magmaweld is niet verantwoordelijk voor risico's die kunnen ontstaan bij verschillende

vloeistoftoevoegingen. Alle garantiebepalingen komen te vervallen indien andere koelvloeistof of water aan

Magmaweld-koelvloeistof wordt toegevoegd.

Als u een ander merk koelvloeistof wilt gebruiken, moet het koelvloeistofreservoir helemaal leeg zijn en mag

er geen residu of vloeistof in zitten.

Waterkoelingseenheden zijn niet geschikt voor gebruik, behalve voor lasapparaten van Magma Mekatronik

Makine Sanayi ve Ticaret A.S. Waterkoelers kunnen niet met externe voeding worden gebruikt.

Er bevinden zich 2 LED’s aan de voorkant van de machine; De Power-LED gaat branden als de

machine wordtingeschakeld, en de LED voor de waterkoeling gaatbranden als de waterunit wordt geactiveerd.

Zodra de machine begint met lassen, begint de watercirculatie en nadat het lassen is voltooid, blijft de LED

van de waterkoelingsunit branden gedurende de tijd die is ingesteld in het menu. Als er sprake is van

verwering of een probleem, zal er geen watercirculatie zijn.

2 Het gebruik van vuil en kalkhoudend (hard) water verkort de levensduur van de toorts en

de pomp. Als de koelvioeistof onder de minimumwaarde is, bestaat de kans op doorbranden
en uitvallen van de motor en toorts.
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. 2.5 Gasaansluitingen

¢ Zorg ervoor dat de maat van de slangaansluiting van de gasregelaar die u gaat gebruiken 3/8 is.

 Open de kraan van de gasfles door uw hoofd en gezicht weg te houden van de uitlaat van de kraan van de
gasfles en houd deze 5 seconden open. Op deze manier wordt eventueel bezinksel en vuil eruit gegooid.

¢ Als u een CO,-verwarming wilt gebruiken, sluit u de CO,-verwarming eerst aan op de gasfles. Nadat u de
gasregelaar op het CO,-verwarmingselement hebt aangesloten, steekt u de stekker van het
CO,-verwarmingselement in het CO,-verwarmingscontact aan de achterkant van de machine.

o Als de CO,-verwarming niet gebruikt wordt, sluit u de gasregelaar aan op de gasfles.

o Sluit één uiteinde van de cilinderslang aan op de gasregelaar en draai de klem vast. Sluit het andere uiteinde
aan op de gasinlaat aan de achterkant van de machine en draai de moer vast.

¢ Open de kraan van de gasfles en controleer of de fles vol is en of er geen lekken in het gastraject zijn.
Als u een geluid hoort en/of een gasgeur ruikt die op een lek wijst, controleer dan uw aansluitingen en
verhelp het lek.

1- Gasflesklep

2- Gascilinder

3- COz-verwarming

4- Ketting

5- COz Verwarmer Energiekabel
6- Gasregelaar

7- Manometer

8- Debietmeter

9- Stroomregelklep

10- Slang

Figuur 3 : Aansluitingen gasfles - verwarming - regelaar
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'x GEBRUIKSAANWIJZIGEN
. 3.1 Gebruikersinterface

ECO
@magmaweld ID 350 MK

Digitaal display links

Ampeére / Draadaandrijfsnelheid en functie maakt observatie van functies mogelijk,
toont de draadaandrijfsnelheid wanneer er niet gelast wordt. Geeft tijdens het lassen
de lasstroom weer.

8/A

Digitaal display rechts

v | Maakt het mogelijk om spannings- en functie-instellingen te volgen. Wanneer de
trekker van de toorts stationair wordt ingedrukt (zonder te lassen), wordt de
stationaire bedrijfsspanning weergegeven. Geeft de lasspanning tijdens het lassen
aan.

Instelpot links

Het instellen vindt plaats door de pot naar links en rechts te draaien. De draadsnelheid
wordt aangepast bij stationair toerental. Wanneer de menuknop wordt ingedrukt en
de functies worden geopend, wordt de linker instelpot gebruikt om tussen de functies
te schakelen.

Instelpot rechts

Het instellen vindt plaats door de pot naar links en rechts te draaien. Spanning wordt
aangepast. Wanneer de menuknop wordt ingedrukt en de functies worden geopend,
wordt de betreffende functie ingesteld met de rechter instelpot.
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Vrije draad
Zolang de knop ingedrukt blijft, wordt de draad aangedreven en werkt het gasblok
niet. U kunt deze knop gebruiken om de draad op de toorts aan te brengen.

Vrij gas
Zolang de knop ingedrukt blijft, wordt er gas toegevoerd, maar werkt de
draadaandrijving niet. U kunt deze knop gebruiken na een gaswissel.

Menuknop

Hiermee gaat u naar het menu. De gewenste instelling wordt geselecteerd met behulp
van de instelpot.

De volgende functies zijn beschikbaar in het menugedeelte:

Voorgas
De voorgastijd wordt ingesteld.

e 0.1-10sec.
Voordat u begint met lassen gedurende de opgegeven tijd, wordt er gas toegevoerd en
dan begint het lassen. Beschermt het smeltbad aan het begin van het lassen.

Laatste gas
De laatste gastijd is ingesteld.

Afstelbereik

e 0.1-10sec.
Na het beéindigen van het lassen gedurende de opgegeven tijd, komt het gas en wordt
het lassen beéindigd. Het biedt bescherming van het smeltbad aan het einde van het
lassen.

Lasduur
Wanneer puntlassen (methode) geselecteerd is, wordt de lastijd ingesteld

e 0.1-10sec.

Hiaatduur
Wanneer puntlassen (methode) geselecteerd is, wordt de tijd ingesteld waarin niet
gelast wordt.

Afstelbereik

e 0.1-10sec.

Soft Start
De softstartinstelling wordt uitgevoerd.

Afstelbereik

e On- Off
Wanneer u voor het eerst begint te lassen, neemt de draadsnelheid geleidelijk toe
van lage snelheid tot de ingestelde snelheid. Dit voorkomt kloppen en spatten bij het
begin van het lassen.

f B EE R B eee

Krater

De kraterfunctie wordt ingesteld.
Afstelbereik
e On - Off

Hierbij wordt een opvulproces uitgevoerd om scheuren aan het einde van het lassen
te voorkomen. Wanneer de Krater actief is, wordt de lasstroom aan het einde van het
lassen met een zekere lineariteit verlaagd en wordt het lassen beéindigd.
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Herverbranding
De herverbranding wordt afgesteld.

¢ 01-1
Met de terugbrandfunctie wordt de brandlengte van de lasdraad aangepast om
aarding te minimaliseren.
Dit voorkomt dat de draad aan het contactmondstuk blijft plakken/blokkeert of dat
de draad aan het materiaal blijft plakken.

Sensor voor debietregeling
Een efficiénte en veilige werking van het koelsysteem wordt geregeld met de Flow
Control Sensor. Als er een probleem is met de watercirculatie, wordt de gebruiker
gewaarschuwd met een foutcode.

Afstelbereik

e On - Off
De FLO-instelling moet op OFF worden gezet als de koeleenheid niet in gebruik is.

Lage Start (Low Start)
De instelling van Lage Start wordt uitgevoerd.

e On- Off
Bij het starten van het lassen begint de lasvoltage op een laag niveau en stijgt
geleidelijk. Dit zorgt voor een trillingsvrije las, vooral bij dunne materialen en
aluminium.

- | B B

Selectie triggermodus
Wordt gebruikt om de triggermodus te selecteren. Elke druk op de knop schakelt naar
de andere triggermodus.

e 2 Triggers
e 4 Triggers
¢ Puntlassen (methode)

-_-i%\s ‘iﬁ\s @\Q

X
Druk op de trigger De trigger ingedrukt houden De trigger loslaten
2 TRIGGERMODUS : Wanneer de trigger van de toorts wordt ingedrukt, begint het
lassen en wordt de trekker ingedrukt gehouden totdat het lassen klaar is. Het lassen
stopt wanneer de trigger wordt losgelaten.
Begin van het lassen;
¢ Houd de trigger ingedrukt,
¢ De beschermgasstroom start voor de duur van de voorgastijd.
e Aan het einde van de voorgloeiperiode draait de draadaanvoermotor op lage
snelheid.
¢ De lasstroom neemt toe wanneer het werkstuk wordt bereikt.
Bronafsluiting;
e Laat hierbij de ingedrukte trigger van de toorts los,
¢ De draadaanvoermotor stopt.
¢ De boog gaat uit na de ingestelde terugbrandtijd.
¢ Het proces eindigt aan het einde van de laatste
gasperiode.

www.magmaweld.com
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7+
tt . )
1 4 PrG :Voorgastijd
I : Lasstroom
PoG : Nagastijd
PrG 1 _PoG | "t

4 TRIGGERMODUS : Zodra de trigger van de toorts ingedrukt en losgelaten wordt,
begint het lassen en hoeft u hem niet ingedrukt te houden tot het einde van het lassen.
Wanneer de triger wordt ingedrukt en weer losgelaten, wordt de las beéindigd.

Begin van het lassen;

¢ Houd de trigger ingedrukt,

¢ De beschermgasstroom start voor de duur van de vo orgastijd.

¢ Aan het einde van de voorgloeiperiode draait de draadaanvoermotor op lage snelheid.
¢ De lasstroom neemt toe wanneer het werkstuk wordt bereikt.

¢ Laat de trigger van de toorts los en het lassen gaat door.

Begin van het lassen;

¢ Houd de trigger ingedrukt,

O ¢ De beschermgasstroom start voor de duur van de vo orgastijd.
¢ Aan het einde van de voorgloeiperiode draait de draadaanvoermotor op lage snelheid.
1t ¢ De lasstroom neemt toe wanneer het werkstuk wordt bereikt.

¢ Laat de trigger van de toorts los en het lassen gaat door.

tos to o
N e
+ +

PrG :Voorgastijd
I : Lasstroom
PoG : Nagastijd

PrG 1 PoG| t

Modus voor puntlassen (methode)
Zodra de trekker wordt ingedrukt, begint het lassen en wordt er gelast gedurende
de opgegeven inschakeltijd en gewacht op de uitschakeltijd, en het lassen gaat

O door zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden. Wanneer het indrukken van de

trigger wordt beéindigd, zal het lassen ook stoppen. Als puntlassen geselecteerd is in de

eoe triggermodus, worden de tijden voor Aan en Uit, voor het lassen en voor het wachten
bepaald.

c Deze methode wordt aanbevolen als u telkens dezelfde lasnaad en inbranding wilt
verkrijgen. De lassen bij puntlassen (methode) zullen van gelijke lengte zijn.

GEBRUIKERSHANDLEIDING www.magmaweld.com




COMPACTE ECO-SERIE Gebruiksaanwijzigen 259

. 3.2 Op het net aansluiten

Controleer de netspanning voordat u de Zorg er bij het aansluiten voor dat de
machine op het lichtnet aansluit. aan/uit-schakelaar in de “0”-positie staat.
o Zet het apparaat aan met de aan/uit-schakelaar.

» Nadat u het geluid van de ventilator hoort en het lampje op het lichtnet ziet branden, schakelt u het apparaat
uit door de aan/uit-schakelaar weer in de uit-stand te zetten.

. 3.3 De draadspoel positioneren en de draad aandrijven

e Draai de schroef van het draadtransportsysteem los. Rijg de lasdraadspoel op de as van het
draadtransportsysteem en draai de schroef weer vast.

VAN
|

Als u de schroef van het draadtransportsysteem te strak
aandraait, kan de draad niet worden aangedreven en kunnen
er storingen optreden. Als u de schroef te vast aandraait, kan de
draadkorf na enige tijd leeglopen en in de war raken wanneer
de draadaanvoer wordt gestopt. Draai de schroef daarom niet
te vast of te los aan.

Figuur 4 : De draadspoel plaatsen
o Trek aan de drukhendel op de draadaandrijfspoel en laat hem zakken, d.w.z. ontlaad de drukspoel.

¢ Verwijder de lasdraad van de plaats waar de draadspoel is aangesloten en knip het
uiteinde af met een zijbeitel zonder het te missen.

Als het uiteinde van de draad wordt gemist, kan de draad als een veer naar buiten schieten
en schade aan u en anderen om u heen veroorzaken.

¢ Zonder de draad los te laten, voert u de draad door de draadinvoergeleider, op de spoelen en over de
spoelen in de toorts.

Figuur 5 : De draad op de spoel aanbrengen
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¢ Druk de persrollen in en til de pershendel op.

e Schakel de machine in door de Aan/Uit-schakelaar in stand “1” te zetten.

¢ Druk de trekker in totdat de draad uit de toortspunt komt, terwijl u erop let dat de lasdraadspoel soepel
ronddraait, controleer of de wikkeling niet loskomt door de trekker een paar keer in te drukken en los te laten.
Als u merkt dat de draad losraakt en/of oprolt, draai de schroef van het draadtransportsysteem dan iets
vaster aan.

¢ Als de draad uit de toortspunt is, plaatst u het mondstuk en het contactmondstuk terug op de toorts.

e Leg de draad op een plank H, stel de juiste draaddrukinstelling B in en knip het draadeinde door.

t e YL
N

Als de drukinstelschroef te strak wordt aangedraaid, los wordt gelaten of de verkeerde
draadspoel wordt gebruikt, zullen de volgende effecten optreden.

A: Geschikte draadmaat en kanaal.

B: De draad is vervormd omdat de persarm te strak is samengedrukt.

C: Er treden vervormingen op het roloppervlak op omdat de persarm te veel wordt samengedrukt.

D: De groefmaat van de spoel is te klein voor de gebruikte draad. Er treden vervormingen op in de vorm van
de draad.

E: De groefmaat van de spoel is te groot voor de gebruikte draad. Kan niet naar het draadlasgebied worden
verzonden.

A D E
=\ 171 I T
1r & yF

Figuur 6 : Fouten bij het afstellen en selecteren van de spoel

. 3.4 Gasstroomsnelheid aanpassen

A Voer de gasinstelling en gastest uit door de drukhendel van de draadaanvoerrol te laten zakken!

¢ Pas de gasstroom aan met de stroomregelklep.
¢ De stroomsnelheid van het praktische gas
COy, Ar, 1) is 10 keer de draaddiameter.
(COz Ar, mengsel) is 10 keer de draaddiameter 08 glt/min. 7lt/min. 8lt/min. 8It/min.

Als de draaddiameter bijvoorbeeld 1,2 mm is, kan 09 = - = -
de gasstroomsnelheid worden ingesteld op 2l 91t/min.  81t/min. 91t/min. 9It/min.
10 101t/min. 9I1t/min. 10It/min. 10 It/min.

10x1,2=121/min. - - . .
« U kunt de tabel aan de zijkant gebruiken om de 12 121t/min. 111t/min. 12 It/min. 12 It/min.

stroomsnelheid nauwkeuriger in te stellen. Til na
het afstellen van de gasstroom de drukrolhendel
op en sluit het deksel van de draadaanvoereenheid.

Draaddiameter
(mm)
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. 3.5 MIG-kromme

Volt instellen ----------- r
< >
: Langzaam ,
Spanning 0.1 /1 sartenopent | Nd__________
Krater open ! Krater |Herverbranding|
Voorgas Laatste gas
Draad instellen ------------ T
.~
Draad0.1/1 | langzaam .
starten uit |
Krater gesloten ! Herverbranding
Voorgas Laatste gas
Punt
open Punt
Spot gesloten
Voorgas Laatste gas
Waardebereik il Fabrieksinstelling i 2- MIG locatie 4- MIG locatie
Voorgas 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Laatste gas 0.1-10 sec 0.1 sec v Ve
Herverbranding 0.1-1sec 0.1 sec v v
Lasduur 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Gap-duur 0.1-10 sec 0.1 sec v v
Krater On / Off Off v v
Flowsensor (FLO) On / Off Off v v
Trigger Methode /2 / 4 2 v v
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. 3.6 Lassen starten en beéindigen

o Afhankelijk van de diameter van de draad die u gaat gebruiken, het soort gas dat u gaat gebruiken en de dikte
van het materiaal dat u gaat lassen, bepaalt u uw parameters uit de lasparametertabel van uw machine en
stelt u uw machine in op deze instellingen.

z Draaddiameter

‘:1’“’“ Materiaaldikte
@8.> Draadsnelheid

A  Stroom

V  Spanning
e Nadat u er zeker van bent dat u alle veiligheidsregels hebt gevolgd en de nodige voorzorgsmaatregelen hebt
genomen, kunt u beginnen met lassen.
¢ Tijdens het lassen wordt de momentane lasspanning weergegeven op het rechter digitale display en de
momentane lasstroom op het linker digitale display.

Als u niet last, laat de toorts dan zo dat deze het werkstuk, de lastang, de behuizing van het apparaat
en de trekker niet aanraakt.

e Nadat u klaar bent met het lasapparaat, laat u het apparaat even afkoelen en zet u de aan/uit-schakelaar in
de stand “0”. Haal de stekker uit het stopcontact en schakel de gasfles uit.

. 3.7 Lasparameters

 Lasparameters werden verkregen door horizontaal lassen met massieve draad onder testomstandigheden.
Waarden kunnen variéren afthankelijk van de toepassing en omgevingsomstandigheden.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [E[05|1]2|3]4]05/1]2|3]|4]5 g [F051]2)3 05/1]2]3]4]5
Eleo| 4|6 |7 |8[05/ 5|67 1114521 S|®6|7]8]95 |5|6]|7]10/13]18
d o
S [A[50/60]70]80[ 9050|6070 100[120[1a0] | |AA©0|70]80]90| |50]60|70]90]100]130
Q V 17 (19(20 (21 14|16 |17 (20|22 | 24
V |[14|17|19|20| 21|14 |16 [17 |20 22|25
0512|3505/ 1|2|3|5]|8 gp]11219]41511/21914)3
T|( 0, .
E E ®g,(4.5| 6 |7.5| 9 125 6 (6.5 7 |8.5/15
.5|4.5|5.5| 7 5| 7 3
© Be3.5)4.5 131416165 12|17 b A 70|80|90(110{150( 90 (100/110{120({170
o
: A | 708090 |110/160| 70 | 90 [100(110[170(210| | ® V19 (20] 21|23 26| 17| 18| 19| 21| 25
V |14|16|18|21|25|14 |16 |18 |19 |23 |28 =2 s s 1o 2131als 10|12
EEtm13581013581012 El®g(35/ 4|69 5|6|7|10[14|15
]
g @ | 3| 5|7 |9 |13|3.5/5.5|8.5/{10|12|13 b A 90 |100({130|145 110(130{150(180(220|240
. Q
T | A| 90 |130|160{180|240| 90 [140(180(210|230|250 V| 19]20|23|26 1920 21/24 /29 31
Q
V |16|19|24|26|29 |16 |19 |24 |26 |28 |29 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E B | 4 |4.5(6.5(9.5(105 4 | 5| 9 (10|11
<. | A [100[140|190|220|250|140|170|230|260| 280
S V20212529301921252931
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. 3.8 Machinespecificaties

24 volt warmte-uitgang
e Met een warmte-uitgang van 24 Volt voorkomt hij transformatorstoringen en voldoet hij aan de
veiligheidsbehoeften op het werk.

Smart ventilatorregeling

e Met de smart ventilatorregeling wordt de ventilator niet geactiveerd als het apparaat niet in werking is
en wordt de ventilator geactiveerd als de temperatuur van het apparaat een bepaalde waarde bereikt. Dit
bespaart energie en vermindert het binnendringen van ijzerstof in het apparaat.

Smart temperatuurregeling
e Dankzij de smart temperatuurregeling wordt de temperatuur digitaal geregeld en de ventilator
dienovereenkomstig aangestuurd.

Parameterinstelling via digitale interface
« Parameters zoals eerste gas, laatste gas, terugbranding kunnen eenvoudig worden aangepast via de digitale
interface.

Compatibiliteit met magneet

* Magneetgeschikte structuur slaat bron- en omgevingsinformatie in realtime op.
Sommige waarden kunnen van het LCD-paneel voor de machine worden afgelezen, terwijl andere informatie
(Total Equipment Effectiveness OEE, Resource Parameters-WP, Kwaliteit, enz. Opgeslagen en bewaakt op het
Magnet-platform. (Optioneel)

Werken met generatoren
o Geschikt voor het werken met generatoren. Met hoeveel kVA het systeem zal werken, kunt u bepalen aan de
hand van de technische specificaties.

Spanningsbeveiliging

¢ Als de netspanning te hoog of te laag is, beschermt de machine zichzelf automatisch door een foutcode op
het display weer te geven. Op deze manier worden de onderdelen van het apparaat niet beschadigd en gaat
het apparaat lang mee. Na het normaliseren van de omgevingscondities worden ook de functies van het
apparaat geactiveerd.
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@ ONDERHOUDS- EN STORINGSINFORMATIE

¢ Onderhoud en reparaties aan het apparaat moeten worden uitgevoerd door bevoegde personen. Ons bedrijf
is niet verantwoordelijk voor ongevallen die veroorzaakt worden door ingrepen van onbevoegde personen.

e U kunt de onderdelen die u tijdens de reparatie gebruikt bij onze geautoriseerde diensten verkrijgen.
Het gebruik van originele reserveonderdelen verlengt de levensduur van uw apparaat en voorkomt
prestatieverlies.

o Neem altijd contact op met de fabrikant of een door de fabrikant aangegeven erkende werkplaats.

e Elke poging die tijdens de garantieperiode niet door de fabrikant is goedgekeurd, maakt alle
garantiebepalingen ongeldig.

o Neem tijdens onderhouds- en reparatiewerkzaamheden altijd de geldende veiligheidsvoorschriften in acht.

e Voordat er reparatiewerkzaamheden aan de machine worden uitgevoerd, moet u de stekker uit het
stopcontact trekken en 10 seconden wachten tot de condensatoren ontladen zijn.

. 4.1 Onderhoud

Irg_) Elke 3 maanden

e Verwijder de waarschuwingslabels op het apparaat niet. Vervang versleten/
gescheurde etiketten door nieuwe. U kunt de etiketten bij de geautoriseerde service
verkrijgen.

o Controleer de toorts, tang en kabels. Let op de verbindingen en de stabiliteit van de ;@"ﬂ z‘]
onderdelen. Vervang beschadigde/defecte onderdelen door nieuwe. Maak geen %
lassen/reparaties aan de kabels. “

e Zorg voor voldoende ventilatieruimte.

« Controleer voordat u met lassen begint de gasstroom vanaf de tip van de toorts met
een debietmeter. Als de stroomsnelheid van het gas te hoog of te laag is, breng deze
dan op het juiste niveau voor het uit te voeren laswerk.

Iré'.; Elke 6 maanden %&
&9

¢ Reinig verbindingsonderdelen zoals bouten en moeren en draai ze vast.

¢ Controleer de kabels van de elektrodeklem en de aardklem.

¢ Open de zijkappen van de machine en reinig deze met droge lucht onder lage druk. o=~ é,z
Gebruik geen perslucht van dichtbij op elektronische onderdelen.

o Vul het water in de tank van de waterkoeler regelmatig bij met schoon, niet hard .—o{j@
water en bescherm het tegen bevriezing met antivries. HN of,
[\)
'Y

OPMERKING: De hierboven vermelde perioden zijn de maximale perioden die moeten worden toegepast

als er zich geen problemen voordoen met uw apparaat. Afhankelijk van de intensiteit en vervuiling van
uw werkomgeving kunt u de bovenstaande handelingen vaker herhalen.

A Las nooit met de deuren van de lasmachine open.

. 4.2 Niet-periodiek onderhoud

¢ Het draadaanvoermechanisme moet schoon worden gehouden en de roloppervlakken (ﬁ/

mogen nooit worden ingevet.
 Reinig altijd de resten die zich op het apparaat hebben opgehoopt met behulp van “@F}
droge lucht telkens wanneer de lasdraad wordt vervangen.

» Reinig de verbruiksartikelen op de toorts regelmatig. Indien nodig moet deze worden
vervangen. Zorg ervoor dat deze materialen originele producten zijn voor langdurig

gebruik.
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. 4.3 Problemen oplossen

In de onderstaande tabellen worden mogelijke fouten en oplossingssuggesties vermeld.

Elektronische kaart defect

Oplossing

* Neem contact op met de
geautoriseerde service

Probleem met de elektrische
aansluiting van het apparaat

e Controleer of het apparaat op het
lichtnet is aangesloten

Apparaat werkt niet

Defecte netaansluitingen

« Controleer of de netaansluitingen
juist zijn

Netzekering defect of netkabel
beschadigd

¢ Controleer de zekeringen van de
netvoeding, het netsnoer en de
stekker

Aan/uit-schakelaar werkt niet goed

Controleer de aan/uit-schakelaar

Draadaandrijfmotor start niet

Elektronische kaart/draad
aandrijfmotor defect

Neem contact op met de
geautoriseerde service

De draadaanvoermotor werkt,

Draadaanvoerrollen niet
geselecteerd op basis van
draaddiameter

Selecteer de juiste draadopvoerhaspel

maar de draad gaat niet vooruit

Te weinig druk op de
draadaanvoerrollen

Stel de juiste drukrolinstelling in

Maat contactsproeier verkeerd
gekozen of beschadigd

Vervang het contactmondstuk

Lage druk van de drukrollen

Stel de juiste drukrolinstelling in

Niet goed gelast

Te veel of te weinig beschermend gas

Controleer het gebruikte gas en de
afstelling ervan. Raadpleeg een
erkend servicecentrum als
gasafstelling niet mogelijk is

Lasparameters zijn niet juist gekozen

Verander uw instellingen voor voltage
en draadsnelheid

De aardtang van de machine is niet
verbonden met het werkstuk

Zorg ervoor dat de machine is
aangesloten op het deel van de
aardklem

De bronstroom is niet stabiel

Kabels en aansluitpunten zijn
beschadigd

Controleer of de kabels goed
vastzitten en de aansluitpunten niet
gecorrodeerd zijn.

en/of niet geregeld

Verkeerde parameter en proces
geselecteerd

Controleer of de parameter- en
processelectie juist is

Elektrodepool- en
stroomsterktewaarden zijn onjuist
(MMA-lassen)

Controleer de pool waarop de
elektrode moet worden aangesloten
en de stroomwaarde die op de
machine moet worden ingesteld

Wolfraamtip versleten
(bij TIG-lassen)

Zorg ervoor dat de wolfraamtip
schoon is

Beschadigde lastoorts
(MIG, TIG lassen)

Controleer of de lastoorts goed
vastzit

Elektronische kaartstoring

¢ Neem contact op met de
geautoriseerde service

Ventilator werkt niet

« Elektronische kaart / ventilatorstoring

* Neem contact op met de
geautoriseerde service

www.magmaweld.com

GEBRUIKERSHANDLEIDING




266 Onderhouds- En Storingsinformatie

COMPACTE ECO-SERIE

Het scherm geeft een

waarde van 8000 weer.

¢ Lasparameters zijn niet juist gekozen

Oplossing

o Alle parameters zoals draadtype,
gastype, enz. moeten geselecteerd
worden op basis van uw lasmethode

. 4.4 Foutcodes

ocoie || o]

Thermische
bescherming
(Primair)

EO1

o Uw apparaat heeft mogelijk de
activeringsfrequentie overschreden

Oplossing

o Laat het apparaat afkoelen. Als de
storing verdwijnt, probeer dan
lagere stroomsterktes te gebruiken
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

« De ventilator werkt mogelijk niet

Controleer visueel of de ventilator
werkt of niet

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

o Luchtinlaat- en luchtuitlaatkanalen
kunnen geblokkeerd zijn

Open de voorkant van de
luchtkanalen

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

¢ De werkomgeving van de machine
kan te warm of benauwd zijn

Zorg ervoor dat de werkomgeving
van de machine niet te warm of
benauwd is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Netspanning

E02 Laag

¢ De netspanning kan gedaald zijn

Controleer de netaansluitkabels en
de spanning. Zorg voor de juiste
spanningsingang.

Als de netspanning normaal is, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Netspanning

E03 Hoog

« De netspanning kan toegenomen zijn

Controleer de netaansluitkabels en
de spanning. Zorg voor de juiste
spanningsingang.

Als de netspanning normaal is, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Stroom / Spanning

E04 Leesfout

¢ Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

Temperatuursensor

E05 Afleesfout

* Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

Waterkoeling

£06 Fout in eenheid

« Waterkoeleenheid kan defect zijn

Controleer de connector van de
waterkoeler en de toortsinlaten/
uitlaten

Zorg voor watercirculatie

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling
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E07
E08
E09

Systeemfout

¢ Mogelijke hardwarefout

Oplossing

Neem contact op met de
geautoriseerde service

E10

Toortsverbinding
Fout

* De toorts en toortsaansluitingen
kunnen defect zijn

Controleer de toorts en
toortsaansluitingen

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Systeemfout

¢ Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

E13

Draadaanvoereenheid
Fout

¢ Er kan een fout zijn in de
draadaandrijving

Controleer de draadkorf, spoel/
spoeldruk en toortsaansluitingen
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E14

Systeemfout

¢ Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

E15

Afstandsbediening
Communicatiefout

¢ De aansluitingen van de

afstandsbediening kunnen defect zijn

Controleer de aansluitingen van de
afstandsbediening

¢ Als het probleem aanhoudt, neem

dan contact op met de erkende
serviceafdeling

El6

E17

Systeemfout

E18

* Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

E19

o Uw apparaat heeft mogelijk de

activeringsfrequentie overschreden

Laat het apparaat afkoelen. Als de
storing verdwijnt, probeer dan
lagere stroomsterktes te gebruiken
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

Thermische
bescherming

 De ventilator werkt mogelijk niet

Controleer visueel of de ventilator
werkt of niet

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

(Secundair)

¢ Luchtinlaat - uitlaatkanalen kunnen

geblokkeerd zijn

Open de voorkant van de luchtkanalen
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

¢ De werkomgeving van de machine
kan te warm of benauwd zijn

Zorg ervoor dat de werkomgeving
van de machine niet te warm of
benauwd is

Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E20
E21

E22

Systeemfout

E23

¢ Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service
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E26

Inlaatdruk
Laag

De inlaatdruk kan laag zijn

Oplossing

¢ Controleer uw lucht-/
gasaansluitingen en zorg ervoor dat
de inlaatdruk goed is. Als de
inlaatdruk normaal is, neem dan
contact op met de erkende
serviceafdeling

E27

Toortsbescherming
Niet aangebracht

« De toortsbescherming is mogelijk

niet aangebracht, zit mogelijk niet
goed op zijn plaats

Controleer of de beschermkap van
de toorts correct gemonteerd is
Als het probleem aanhoudt, neem
dan contact op met de erkende
serviceafdeling

E28

Systeemfout

Mogelijke hardwarefout

Neem contact op met de
geautoriseerde service

E29

DC-busspanning
Laag

De netspanning kan gedaald zijn

Controleer de netaansluitkabels en
de spanning. Zorg voor de juiste
spanningsingang. Als de netspanning
normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling

E30

DC-busspanning
Hoog

De netspanning kan toegenomen zijn

Controleer de netaansluitkabels en
de spanning. Zorg voor de juiste
spanningsingang. Als de netspanning
normaal is, neem dan contact op met
de erkende serviceafdeling

E31

Systeemfout

Mogelijke hardwarefout

¢ Neem contact op met de
geautoriseerde service
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M BiLAGEN

. 5.1 Lijsten met reserveonderdelen

19
18

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO BESCHRIJVING ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Paneellabel K109900198 K109900198
2 Potknop A229500006 A229500006
3 Toortsconnector Y522000133 Y522000133
4 Schakelknop A308900004 A308900004
5 Lasmof A377900106 A377900106
6 Kunststof klier A376400016 A376400016
7 Elektronische printplaat E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Elektronische printplaat E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Filterkaart Y524000107 Y524000107
10 Aansluiting voor voeding A378000050 A378000050
11 Aansluiting (Compleet) A378002002 A378002002
12 Snelkoppeling A245700004 A245700004
13 Kunststof klier A376400016 A376400016
14 Ventilator K250200028 K250200028
15 Elektronische printplaat E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Elektronische printplaat E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Voedingstransformator A366000039 A366000039
18 Roterend apparaat K090200002 K090200002
19 Machinaal draadschuifsysteem K309002210 K309002210
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Onderdelenlijst waterkoeleenheid

By,
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ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO BESCHRIJVING ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Glazen zekeringgleuf A300190001 A300190001
2 Radiator A260000010 A260000010
3 Watertank A249000043 A249000043
4 Snelkoppeling A245700004 A245700004
5 Snelkoppeling A245700004 A245700004
6 Waterpomp A240000006 A240000006
7 Ventilator A250001126 A250001126
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. 5.2 Bedradingsdiagrammen
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PRODUCTINFORMATIE
Model

@ magmaweld

GARANTIEKAART

Serienummer
FABRIKANT

Naam

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYI VE TICARET A.S.

Adres

Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefoon / E-mail
AANKOOPINFORMATIE

Naam dealer

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

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Aankoopdatum

KLANTINFORMATIE

Bedrijfsnaam

Stad / Land

Telefoon / E-mail

Naam contactpersoon
DIENSTINFORMATIE (in

Bedrijfsnaam

dien van toepassing)

Naam technicus

Datum inbedrijfstelling
(Startdatum garantie)

Bezoek onze website www.magmaweld.com/warranty-terms/wt voor
garantievoorwaarden.
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) GUVENLIiK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin « Kilavuzda yer alan giivenlik sembolleri potansiyel tehlikelerin tanimlanmasinda kullanilir.
Tantmlanmast < Bu kilavuzda herhangi bir giivenlik sembolii goriildiigiinde, bir yaralanma riski oldugu
anlagilmali ve takip eden agiklamalar dikkatlice okunarak olasi tehlikeler engellenmelidir.
A « 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

DIKKAT
A Yaralanma ya da hasara neden olabilecek potansiyel tehlikeli bir durumu belirtir.
Onlem alinmamasi durumunda yaralanmalara veya maddi kayiplara / hasarlara neden olabilir.

TEHLIKE
Q Ciddi tehlike oldugunu gosterir. Kaginilmamasi durumunda 8liim veya agir yaralanmalar
«r meydana gelebilir.

ONEMLI
Kullanima yénelik bilgilendirmeleri ve uyarilari belirtir.
49>

Giivenlik Uyarilarinin « Kullanim kilavuzunu, makine tizerindeki etiket ve giivenlik uyarilarini dikkatli bir sekilde
Kavranmasi  okuyunuz.
¢ Makine iizerindeki uyari etiketlerinin iyi durumda oldugundan emin olunuz. Eksik ve hasarli
A etiketleri degistiriniz.

e Makinenin nasil ¢alistirildigini, 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 ¢alistirilmasindan dogan sonuglardan tiretici sorumlu
degildir.

QLG T DI El Kurulum prosediirlerinin ulusal elektrik standartlarina ve diger ilgili yonetmeliklere
UL LUl yygun oldugundan emin olun ve makinenin yetkili kisiler tarafindan kurulmasini saglayin,

:R? « Kuru ve saglam izolasyonlu eldiven ve is 6nligii giyin. Islak ya da hasar gérmis eldiven ve is

onliklerini kesinlikle kullanmayin.

¢ Yanma riskine karsi aleve dayanikli koruyucu kiyafetler giyin. Operatériin kullandigi kiyafetler
kivilcim, sigrant1 ve ark radyasyonuna karsi koruyucu olmalidir.

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

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

o Elektrik tasiyan parcalara kesinlikle dokunmayin.

« Eger calisma yiizeyine, zemine ya da baska bir makineye bagli elektrodla temas halindeyseniz
kesinlikle elektroda dokunmayin.

¢ Calisma yiizeyinden 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 6nce torcu kontrol edin. Torcun ve kablolarinin iyi durumda
oldugundan emin olun. Hasarli, yipranmis torcu mutlaka degistirin.

« Cift agik devre voltaji olacagi i¢in 2 farkli makinaya bagli elektrod penselerine ayni anda
dokunmayin.

« Makineyi kullanmadiginiz durumlarda kapali tutun ve kablolarin baglantilarini sokiin.

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

« Uzun sebeke kablosu kullanirken dikkatli olun.

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

« s pargasi veya zemine temas etme riski yiiksek veya kaginilmaz oldugunda.

Bu durumlarda agagidaki ekipmanlar kullanilabilir;

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

« DC manuel Ortiilii elektrod kaynak makinesi,

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

Elektrik Carpmasi
Durumunda
Uygulanmasi
Gerekenler

A B2

o 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 dnleyin ve temiz, kuru bir ortii ile 6rttin.

Hareketli Parcalar
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
Saghgniz Igin
Zararh Olabilir

SIS |
Q@%‘Qig

Kaynak ve kesme islemi yapilirken ¢ikan duman ve gazin uzun siire solunmasi ¢ok tehlikelidir.|

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

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

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

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

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

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

¢ Argon gibi koruyucu gazlar havadan daha yogundur ve kapali alanlarda 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 icin 6zel havalandirma gerekir. Ozel havalandirma
gerektiren iriinlerin giivenlik kurallar1 dikkatlice okunmalidir. Gaz maskesi takilmasi gereken
durumlarda uygun gaz maskesi takilmahdir.
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Sigranti ve Ark Isigi
Gozlerinize ve Cildinize
Zarar Verebilir

RSPy

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

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

Cevrenizdeki kisilerin ark 1sinlarindan ve sicak metallerden zarar gérmemeleri i¢in ¢alisma
alanimzi 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 yaralanmalar1 6nlemek i¢in koruyucu
Yaralayabilir  maskesinin altina, kenar korumaliklari olan onaylanmis koruyucu is gézliikleri takin.
:iéﬁ
Sicak Pargalar < Sicak pargalara giplak el ile dokunmayin.
Agir Yaniklara < Makinenin pargalari tizerinde ¢alismadan 6nce sogumalari igin gerekli siirenin gegmesini
Neden Olabilir  bekleyin.

e,

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

Giiriilti, Duyma
Yeteneginize
Zarar Verebilir

®

Bazi ekipman ve islemlerin olusturacag giiriiltli, duyma yeteneginize zarar verebilir.
Eger giiriiltii seviyesi 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 o Yanici maddelere yakin yerlerde kesinlikle kaynak / kesim yapmayin. Yangin cikabilir veya
Yanginlarave  patlamalar olabilir.
Patlamalara « Kaynak / kesme islemine baslamadan 6nce bu maddeleri ortamdan uzaklastirin veya
Yol Acabilir ~ yanmalarini ve harlamalarini 6nlemek i¢in koruyucu ortiilerle 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 ytiksek sicaklik olusur. Bu nedenle kolay yanabilecek veya
hasar gorebilecek ytizeylerin tizerine yerlestirmeyin !

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

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

Makine ve Aparatlara Yetkisiz
Kisiler Tarafindan Bakim
Yapilmasi Yaralanmalara

Neden Olabilir

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

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

C * Makinanin ve yan birimlerinin her yil en az bir kez teknik bakiminin yaptirilmasi tavsiye edilir.
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Kiiciik Hacimli » Kiigiik hacimli ve kapali alanlarda mutlaka bir bagka kisi esliginde kaynak / kesme islemlerini
Kapali Alanlarda  yapin.
Kaynak / Kesme ¢ Mimkiin oldugu kadar bu tarz kapali yerlerde kaynak / kesme islemleri yapmaktan kaginin.

A

Tasima Esnasinda « Makinenin tasinmasinda gerekli tiim 6nlemleri aliniz. Tagima yapilacak alanlar, tasimada
Gerekli Onlemlerin  kullanilacak pargalar ile tasimayi gergeklestirecek kisinin fiziki kosullari ve saglig tasima
Alinmamasi Kazalara  islemine uygun olmahdir.
Neden Olabilir  Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik
6nlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.
A _@ « Makine bir platform iizerinden kullanilacaksa, bu platformun uygun yiik tasima sinirlarina
sahip oldugu kontrol edilmelidir.
¢ Bir vasita yardimi ile (tasima arabasy, forklift vb.) taginacak ise vasitanin ve makineyi vasitaya
baglayan baglanti noktalarimin (tasima askisy, kayis, civata, somun, tekerlek vb.) saglamligindan
emin olunuz.
 Elle tasima islemi gerceklestirilecek ise Makine aparatlarinin (tagima askis, kayis vb.) ve
baglantilarinin saglamligindan emin olunuz.
« Gerekli tasima kosullarinin saglanmasi igin Uluslararasi Galisma Orgiitiiniin tasima agirligi ile
ilgili kurallarin ve tilkenizde var olan tasima yonetmeliklerini géz dniinde bulundurunuz.
o Glig¢ kaynaginin yerini degistirirken her zaman tutamaklari veya tagima halkalarim kullanin.
Asla torg, kablo veya hortumlardan ¢ekmeyin. Gaz tiiplerini mutlaka ayri tagiyin.
¢ Kaynak / kesme ekipmanlarini tasimadan 6nce tiim ara baglantilarini sokiin, ayr1 ayri olmak
uizere, kiiglik olanlari saplarindan, biiytkleri ise tasima halkalarindan ya da forklift gibi uygun
kaldirma ekipmanlari kullanarak kaldirin ve tasiyin.

YLl Giic kaynaginin ya da diger ekipmanlarin dogru konumlandiriimamass, kisilerde ciddi

Yaralanmalar g Isebbfp yaralanmalara ve diger nesnelerde de maddi hasara neden olabilir.
abilir
j « Makinenizi diismeyecek ve devrilmeyecek sekilde maksimum 10° egime sahip zemin ve

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

¢ Operatdrlerin makine iizerindeki ayarlara ve baglantilara kolayca ulasmasini saglayin.

Asirt Kullanim Makinenin < Calisma gevrimi oranlarina gore makinenin sogumasina miisaade edin.
Asirt Isinmasina » Akimi veya calisma ¢evrimi oranini tekrar kaynaga / kesmeye baslamadan 6nce diigtirtn.
Neden Olur « Makinenin havalandirma girislerinin éniinii kapamayin.
SSSS * Makinenin havalandirma girislerine, iiretici onay1 olmadan filtre koymayin.

Ark Kaynagi < Bucihaz TS EN 55011 standardina gére EMC testlerinde grup 2, class A dir.
Elektromanyetik e Bu class A cihaz elektriksel giiciin algak gerilim sebekeden saglandigl meskun mahallerde
Parazitlere  kullanim amaciyla iiretilmemistir. Bu gibi yerlerde iletilen ve yayilan radyo frekans
Neden Olabilir  parazitlerinden dolay1 elektromanyetik uyumlulugu saglamakla ilgili muhtemel zorluklar olabilir.

i »1| Bu cihaz IEC 61000 -3 - 12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebeke-
& sine baglanmak istenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya

makineyi kullanacak kisinin, makinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi

L 4| gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya aittir.

* Calisma bolgesinin elektromanyetik uyumluluga (EMC) uygun oldugundan emin olun.
Kaynak / kesme islemi esnasinda olusabilecek 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 tasinmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya
bolgeden uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan korunmaya
alinmasi gibi ekstra dnlemler alinabilir.

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

¢ Makinenizi kullanma kilavuzuna uygun sekilde kurulup yerlestirildiginden emin olun.
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Calisma Alaninin
Elektromanyetik
Uygunlugunun
Degerlendirilmesi

9

s

i

IEC 60974-9 madde 5.2’ye gore;

Kaynak / kesme donanimi tesis etmeden 6nce, isletme yetkilisi ve / veya kullanici, ¢evredeki 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 bagisikhigi. Kullanic, cevrede kullanilmakta olan diger donanimin
uyumlu olmasini saglamalidir. By, ilave koruma onlemleri gerektirebilir,

h) Kaynak / kesme isleminin giin icindeki gerceklestirilecegi zaman, goz dniine alinarak ¢evrenin
biiyiikligi, binanin yapisina ve binada yapilmakta olan diger faaliyetlere gore inceleme alani
sinirlar1 genisletilebilir.

Alanin degerlendirilmesine ek olarak cihaz kurulumlarinin degerlendirilmesi de bozucu etkinin

¢oziimii i¢cin gerekli olabilir. Gerek goriilmesi durumunda, yerinde 6lgiimler azaltict 6nlemlerin

verimliliklerini onaylamak i¢in de kullanilabilir.

(Kaynak: IEC 60974-9).

Parazit Azaltma
Yontemleri

DA

 Cihaz tavsiye edilen sekilde ve yetkili bir kisi tarafindan elektrik sebekesine baglanmalidir. Eger
parazit olusursa sebekenin filtrelenmesi gibi ek 6nlemler uygulanabilir. Sabit montajh ark kaynag:
ekipmaninin beslemesi metal bir boru igerisinden veya esdeger ekranl bir kablo ile yapilmalidir.
Ekran ile 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 tireticinin yazili onay1 olmadan standart
ayarlar disinda herhangi bir degisiklik, modifikasyon kesinlikle yapilamaz. Aksi durumda
olusabilecek her tiirlii sonugtan kullanici sorumludur.

Kaynak / kesme kablolart miimkiin oldugunca kisa tutulmalidir. Caligma alaninin zemininden yan
yana olacak sekilde ilerlemelidirler. Kaynak / kesme kablolar1 hi¢bir sekilde sarilmamalidir.
Kaynak / kesme esnasinda makinede manyetik alan 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 yalitilmahdir.

[s parcasinin elektriksel giivenlik amaciyla veya boyutu ve pozisyonu sebebiyle topraga
baglanmadigi durumlarda (6rnegin gemi govdesi veya celik konstriiksiyon imalati) is par¢asi

ile toprak arasinda yapilacak bir baglant1 bazi durumlarda emisyonlar diisiirebilir. is par¢asinin
topraklanmasinin kullanicilarin yaralanmasina veya ortamdaki diger elektrikli ekipmanlarin
ariza yapmasina neden olabilecegi unutulmamalidir. Gerekli hallerde is pargast ile toprak
baglantis1 dogrudan baglanti seklinde yapilabilir fakat dogrudan baglantiya izin verilemeyen bazi
tilkelerde baglanti 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 bolgesinin 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,

« Giig 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 uzmani tarafindan, tibbi implantlari olan kullanicilar igin risk degerlendirmesi yapilip, 6neride
bulunulmalidir.

Koruma

DY

¢ Makineyi yagmura maruz birakmayin, iizerine su sicramasina veya basingl 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 driin Atik
Elektrikli ve Elektronik Esyalarin (AEEE) Kontrolii Yonetmeligi kapsaminda degerlendirilmekte
olup Magmaweld s6z konusu yonetmeligin 15.maddesinde belirtilen toplama hedeflerinden
muaftir.

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

GARANTI FORMU

www.magmaweld.com
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[© TEKNIK BIiLGILER

. 1.1 Genel A¢ciklamalar

KOMPAKT ECO SERISI, agir kosullar icin tasarlanmis, kullanimi kolay ii¢ fazh endiistriyel invertér MIG/MAG
kaynak makinesidir. Kullanici dostu araytizii ile hizl ve kolay kullanim imkani verir. Tiim masif ve 6zlii teller
ile miikemmel kaynak 6zellikleri sunar.

Kaynak voltaji, tel besleme hizi tel siirme tinitesinin 6niindeki panelden ayarlanabilir. Kaynak voltaji ve akimi
dijital ekran tzerinden izlenebilir. Optimum kaynak parametreleri tel siirme Unitesi icerisinde bulunan
tablodan segilebilir. Entegre gaz tiipili platformu ve COz gaz 1siticisi icin 24 V elektrik soketi bulunmaktadir.
Fan ile sogutulur, asir1 1ssnmaya kars1 korumasi vardir.

. 1.2 Makine Bilesenleri

14

16

) I
° ° &

Sekil 1:ID 250 - 350 MK ECO On ve Arka Goriiniim

1- Sol Dijital Ekran 9- Kutup Baglantisi (+)

2- Ayar Potu 10- Gaz Girisi

3- Torg¢ Baglantisi 11- Isitic1 Priz Soketi

4- Kutup Baglantisi (-) 12- Su Unitesi Enerji Soketi
5- Tor¢ Kutup Baglantisi 13- Sebeke Kablosu

6- Sag Dijital Ekran 14- Bidon Tel Girisi

7- Ayar Potu 15- Fan

8- Agma / Kapama Anahtar1 16- Tekerlek
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KOMPAKT ECO SERISi

Teknik Bilgiler 323

Sekil 2 : ID 250 - 350 MKW ECO On ve Arka Gériiniim

1- Sol Dijital Ekran 11- Su Unitesi Sicak Su Giris
2- Ayar Potu 12- Su Unitesi Soguk Su Cikis
3- Torg¢ Baglantisi 13- Gaz Girisi

4- Kutup Baglantisi (-) 14- Isitic1 Priz Soketi

5- Tor¢ Kutup Baglantisi 15- Su Unitesi Enerji Soketi
6- Sag Dijital Ekran 16- Sebeke Kablosu

7- Ayar Potu 17- Bidon Tel Girisi

8- A¢ma / Kapama Anahtar1 18- Fan

9- Kutup Baglantisi (+) 19- Tekerlek

10- Su Unitesi Ledi

www.magmaweld.com
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W 1.3 Uriin Etiketi

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

ID 250 MK EC SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/ 16.5V - 250A / 26.5V.
" X 40% 60% 100%
[
U= BV 3 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U= 400V L= 17.3A I~ 10.9A
3~50-60Hz
IP23 q3 EAL ch
CA

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

ID 250 MKW ECO SIN:
=HeHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: —_ 50A/ 16.5V - 250A / 26.5V
— - X @ 40% 60% 100%
!
IE U= 63V , 250A 204A 158A
U, 26.5V 24.2V 21.9V
DD U,= 400V l,.= 17.3A lo= 10.9A
UK
| IP23 C€E EAL cA
MAGMA MEKATRONIK MAKINE SAN. VE TIC. A S.

Organize Sanayi Bélgesi 5.Kisim Manisa-TURKIYE

ID 350 MK ECO SIN:

EN 60974-1/ EN 60974-10 Class A

50A/16.5V - 350A / 31.5V
X “e 40% 60% 100%
I, 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

= 27.4A l= 17.34A

I
max

43 EAL =

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

ID 350 MKW ECO SIN:
=HaHE(D

EN 60974-1 / EN 60974-10 Class A

6: —_ 50A/ 16.5V - 350A/ 31.5V

—_— - X o 40% 60% 100%
[

U= 62v , 350A 286A 221A
U, 31.5V 28.3V 25.1V

DD U,= 400V L= 27.4A l= 17.34A

3-50-60Hz

IP23 ce EAL ch

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




KOMPAKT ECO SERISsi Teknik Bilgiler 325

Ug Fazli Transformatér Dogrultucu X Caligma Cevrimi

j MIG / MAG Kaynag1 Uo Bosta Calisma Gerilimi

== Dogru Akim Us Sebeke Gerilimi ve Frekansi
DD Sebeke Girisi - 3 Fazl Alternatif Akim Uz Anma Kaynak Gerilimi
E Tehlikeli Ortamlarda Caligmaya Uygun I Sebekeden Cekilen Anma Akimi
S/N Seri Numarasi I2 Anma Kaynak Akimi

S1 Sebekeden Cekilen Giig
P23 Koruma Smifi

¢ S /N (Seri Numara) A¢iklamasi

. Uretim
Makine ID il Hafta Sira No

|X|X|XIX X|X XTX X|X|X|X|X|

Makine Model 0 y1l igerisinde iiretilen

Grubu Sirasi makine sira numarasi
Calisma Cevrimi
Slcakll‘( °)

Zaman (dak.)
6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak. 6 dak. 4 dak.

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

ID 250 MK ECO
TEKNIK OZELLIKLER BIRIM ID 250 MKW ECO
Sebeke Gerilimi (3 Faz 50-60 Hz) \ 400
Sebekeden Cekilen Gii¢ kVA 11.9 (%40)
Gii¢ Kaynag Verimliligi % 85,18
islevsiz Durum Giig Tiiketimi W 23
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50-250
Anma Kaynak Akimi ADC 250
Acik Devre Gerilimi VDC 63
MK 1143 x 528 x 966 mm
Boyutlar (ux gxy) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Agirhk kg
MKW 106
Koruma Smifi IP 23
ID 350 MK ECO
TEKNIK OZELLIKLER BIRIM ID 350 MKW ECO
Sebeke Gerilimi (3 Faz 50-60 Hz) \ 400
Sebekeden Cekilen Giig kVA 18.9 (%40)
Gii¢ Kaynag Verimliligi % 85,21
islevsiz Durum Giig Tiiketimi W 23
Kaynak Akim Ayar Sahasi ADC 50-350
Anma Kaynak Akimi ADC 350
Acik Devre Gerilimi VDC 62
MK 1143 x 528 x 966 mm
Boyutlar (uxgxy) mm
MKW 1143 x 528 x 1145 mm
MK 82
Agirhk kg
MKW 106
Koruma Simifi IP 23
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. 1.5 Aksesuarlar

ID 250 MK ECO
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 250 MKW ECO
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gaz Hortumu 1 7907000002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 -
ID 350 MK ECO
STANDART AKSESUARLAR ADET ID 350 MKW ECO
Topraklama Pensesi ve Kablosu 1 7905203505 (35 mm? -5 m)
Gaz Hortumu 1 7907000002
MIG/MAG CO, Aksesuar Seti* 1 -
MIG/MAG Mix / Argon Aksesuar Seti* 1 -
* Siparis esnasinda belirtilmelidir.
) ID 250 MK ECO
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET ID 250 MKW ECO
COz Isitict 1 7020009003
Gaz Regiilatérii (CO2) 1 7020001005
Gaz Regiilatori (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Su Sogutmali MIG Torcu 1 7120050003
. ID 350 MK ECO
OPSIYONEL AKSESUARLAR ADET ID 350 MKW ECO
COz Isitict 1 7020009003
Gaz Regiilatorii (COz) 1 7020001005
Gaz Regiilatori (Mix) 1 7020001004
Lava MIG 50W (3 m) Su Sogutmali MIG Torcu 1 7120050003

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

Siparis ettiginiz tiim malzemelerin gelmis oldugundan emin olun. Herhangi bir malzemenin eksik veya hasarli
olmasi halinde derhal aldiginiz yer ile temasa gegin.
Standart kutu sunlar1 icermektedir :

¢ Ana makine ve ona bagli sebeke kablosu ¢ Garanti belgesi
¢ Topraklama pensesi ve kablosu « Kullanim kilavuzu
e Gaz hortumu  Kaynak teli

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

. Cihaz iizerindeki sembol ve anlamlarit

- Kaynak yapma islemi tehlike icermektedir. Uygun ¢alisma kosullar1 saglanmali ve gerekli 6nlemler

7\ alinmahdir. Uzman Kisiler makinede sorumlu olup, gerekli donanimlar: saglamaldir. ilgili olmayan
kisiler kaynak sahasindan uzak tutulmahdir.

Bu cihaz IEC 61000-3-12 uyumlu degildir. Evlerde kullanilan al¢ak gerilim sebekesine baglanmak is-

& tenmesi durumunda, elektrik baglantisini yapacak tesisat¢inin veya makineyi kullanacak kisinin, ma-

#—\,| kinenin baglanabilirligi konusunda bilgi sahibi olmasi gereklidir, bu durumda sorumluluk kullaniciya

aittir.

Cihaz lizerinde ve kullanim kilavuzunda bulunan giivenlik sembollerine ve uyar1 notlarina dikkat edil-
meli, etiketleri sokilmemelidir.

ﬁoﬁ Izgaralar havalandirma amaghidir. Agikliklarin iizeri iyi bir sogutma saglamak amaciyla értiilmemeli ve
* iceriye yabanci cisim sokulmamalidir:

. 2.2 Kurulum ve Calisma Tavsiyeleri

» Makineyi tasimak i¢in kaldirma halkalar1 ya da forklift kullamlmalidir. Makineyi gaz tiiptiyle birlikte kaldirmayin.
Canta tipi tasmabilir kaynak makinelerinde elle tasima yapilirken Is Saghg ve Giivenligi yonetmeligine uygun
sekilde hareket edilmelidir. Tasima isleminin miimkiin oldugu kadar saglk ve giivenlik sartlarina uygun olarak
yapilabilmesi i¢in isyerinde gerekli diizenlemeler yapilmalidir. Calisma ortaminin 6zellikleri ve yapilan isin
gereklerine uygun onlemler alinmalidir Makine diismeyecegi ve devrilmeyecegi sert, diizgiin ve egimsiz bir
zemine yerlestirilmelidir.

« Makineyi direk giines 15181 altinda ¢alistirmayn. Ortam sicakliginin 40°C astig1 durumlarda, makineyi daha diistik
akimda ya da daha ¢evrim oraninda ¢alistirin.

¢ D1s mekanlarda riizgar ve yagmur varken kaynak yapmaktan kaginin. Bu tiir durumlarda kaynak yapmak
zorunluysa, kaynak bolgesini ve kaynak makinesini perde ve tenteyle koruyun.

¢ Makineyi konumlandirirken duvar, perde, pano gibi materyallerin makinenin kontrol ve baglantilarina kolay
erisimi engellemediginden emin olun.

« iceride kaynak yapiyorsaniz, uygun bir duman emme sistemi kullanin. Kapali mekanlarda kaynak dumani ve
gazl soluma riski varsa, solunum aparatlari kullanin.

o Uriin etiketinde belirtilen ¢alisma ¢evrimi oranlarina uyun. Calisma gevrimi oranlarim sikhikla agmak,
makineye hasar verebilir ve bu durum garantiyi gecersiz kilabilir.

« Belirtilen sigorta degerine uygun beslenme kablosu kullanilmaldir.

o Toprak kablosunun kaynak bdlgesinin olabildigince yakinina sikica baglayin. Kaynak akiminin kaynak
kablolar1 disindaki elemanlardan, 6rnegin makinenin kendisi, gaz tiipii, zincir, rulman tizerinden ge¢mesine
izin vermeyin.

« Gaz tiipii makinenin iizerine yerlestirildiginde, derhal zinciri baglayarak gaz tiipiinii sabitleyin.

Eger gaz tiiptinii makinenin tizerine yerlestirmeyeceksiniz, tiipii zincirle duvara sabitleyin.

¢ Makinenin arkasinda yer alan elektrik prizi CO2 1sitic i¢indir. CO2 prizine COz 1sitic1 disinda bir cihaz

kesinlikle baglamayin !
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. 2.3 Elektrik Fisi Baglantisi

A Giivenliginiz icin, makinenin sebeke kablosunu kesinlikle fissiz kullanmayin.

« Fabrika, santiye ve atélyelerde farkl prizler bulunabilecegi icin sebeke kablosuna bir fis baglanmamistir.
Prize uygun bir fis, kalifiye bir elektrikgi tarafindan bag lanmalidir. Sar1 / Yesil renkte ve (D) ile isaretlenmis
olan toprak kablosunun mevcut oldugundan emin olun.

« Fisi kabloya bagladiktan sonra, bu agsamada prize takmayin.

. 2.4 Su Sogutma Unitesi

* Su sogutma lnitesi torcu sogutmak icin kullanilan; radyator, fan, pompa sogutma sivisi deposundan olusan
bir kapali devre sistemidir.

* Ara paketin soguk (mavi) su hortumunu su sogutma sistemi tizerindeki soguk su ¢ikisina, sicak (kirmizi) su
hortumunu su sogutma sistemi tizerindeki sicak su girisine baglayin.

» Magmaweld kaynak makineleri, en iyi performansi verecek sekilde iiretilmis Magmaweld sogutma sivisi ile
beraber gelir. Sogutma swisinin eksilmesi durumunda sogutma sivis1 deposu kapagini agip, calisma
ortaminin sicakligina uygun Magmaweld sogutma sivisi ilave edin. Sogutma sivisi linitenin 6n panelinde
gosterilen minimum ve maksimum degerleri icerisinde olmahdir.

o Farkli sogutma sivisi ya da su eklenmemelidir. Farkh siv1 eklentileri kimyasal tepkimelere ya da farkl
problemlere neden olabilir.

e Farkli sivi eklentisi yapilmasi durumunda ortaya ¢ikabilecek risklerden Magmaweld sorumlu degildir.
Magmaweld sogutma sivisina farkli sogutma sivisi ya da su eklentisi yapilmasi durumunda tiim garanti
hiikiimleri gegersiz olacaktir.

o Farkli marka sogutma sivisi kullanilmak istenirse sogutma sivisi deposunun igerisi tamamiyla bos olmal,
icerisinde herhangi bir kalint1 ya da siv1 kalmamalidir.

¢ Su sogutma iinitelerinin, Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.$. firmasi kaynak makinalari
haricinde kullanilmasi uygun degildir. Su sogutma tiniteleri, harici besleme ile ¢alistirillamaz.

e Makine dniinde 2 led bulunmaktadir; Giig ledi makine enerjilendigi anda, Su sogutma {initesi ledi ise su
unitesi devreye girdiginde yanacaktir.

¢ Makina kaynaga basladig1 anda su devir daimi baslayacak ve kaynak tam bittikten sonra meniide ayarlanan
siire boyunca su sogutma iinitesi ledi a¢ik kalacaktir. Herhangi bir hava yapma ya da problem olma
durumunda su devir daimi olmayacaktir.

Kirli ve kiregli (sert) sular kullanmak torcun ve pompanin ¢alisma émriinii kisaltir.

A Sogutma sivist minimum degerinin altinda kalmasi1 durumunda motor ve torg¢ icin yanma

ve ariza olasilig: vardir.
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. 2.5 Gaz Baglantilari

¢ Kullanacaginiz gaz regiilatoriiniin hortum baglantisinin ebadinin 3/8 oldugundan emin olun.

« Gaz tlipli vanasini basinizi ve yiiziintizii tiip vanasinin ¢ikisindan uzak tutarak a¢in ve 5 sn acik tutun. Bu
sayede olasi tortu ve pislikler disar1 atilacaktir.

¢ Eger CO, 1s1tic1 kullanilacaksa, 6ncelikle CO, 1s1ticiy1 gaz tiipline baglayn. Gaz regiilatoriinii CO 1siticiya
bagladiktan sonra CO; 1siticinin fisini makinenin arkasindaki CO; 1sitici prizine takin.

o Eger CO, 1s1tic1 kullanilmayacaksa gaz regiilatoriinii gaz tiipiine baglayin.

e Tiip hortumunun bir ucunu gaz regiilatoriine baglayin ve kelepgesini sikin. Diger ucunu makinenin
arkasindaki gaz girisine baglayin ve somununu sikin.

e Gaz tiipli vanasini agarak tiiptiniin dolulugunu ve gaz yolunda herhangi bir sizint1 olmadigini kontrol edin.
Eger s1zint1 gostergesi olarak bir ses duyar ve /veya gaz kokusu hissederseniz baglantilarinizi gézden gegirin

ve s1zintiy1 ortadan kaldirin.

1- Gaz Tipii Vanasi 6- Gaz Regiilatori
2- Gaz Tipti 7- Manometre

3- COz Isitiax 8- Debimetre

4- Zincir 9- Debi Ayar Vanasi

5- COz Isitic1 Enerji Kablosu 10- Tiip Hortumu

Sekil 3 : Gaz Tiipii - Isitic1 - Regiilator Baglantilar:

KULLANIM KILAVUZU
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% KULLANIM BiLGILERIi
. 3.1 Kullanici Arayiizii

ECO
ID 350 MK

Sol Dijital Gosterge

Amper / Tel Siirme Hizi ve Fonsiyon fonksiyonlarin gozlemlenmesini saglar, kaynak
yapilmadigl durumda tel siirme hizini gosterir. Kaynak esnasinda kaynak akimini
vermektedir.

8/A

Sag Dijital Gosterge

Voltaj ve Fonsiyon ayarlarinin gézlemlenmesini saglar. Torcun tetigine bosta (kaynak
yapmadan) basildiginda, bosta ¢alisma gerilimini gostermektedir. Kaynak esnasinda
kaynak voltajin1 vermektedir.

Sol Ayar Potu
Pot saga sola gevrilerek ayar yapilir. Bostayken tel hizi ayar1 yapilir. Menii butonuna
basilip fonksiyonlar agildiginda sol ayar potu ile fonksiyonlar arasi gegis yapilir.

Sag Ayar Potu
Pot saga sola gevrilerek ayar yapilir. Voltaj ayar1 yapilir. Menii butonuna basilip
fonksiyonlar agildiginda sag ayar potu ile ilgili fonksiyonun ayar1 yapilir.

Serbest Tel
Butona basil tutuldugu siirece tel siirtiliir, gaz ventili calismaz. Bu butonu teli torca
stirmek icin kullanabilirsiniz.
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Serbest Gaz
Butona basil tutuldugu stirece gaz akisi saglanir, tel siirme ¢alismaz. Bu butonu gaz
degisikliginden sonra kullanabilirsiniz.

Menii Butonu
Mentiye giris yapilir. Ayar potu yardimi ile istenen ayar segilir.
Menii kisminda asagidaki fonksiyonlar bulunmaktadir:

On Gaz
On gaz siiresi ayarlanir.

e 0.1-10sn.
Belirtilen siire kadar kaynaga baslamadan 6nce gaz gelir ve sonrasinda kaynak baslar.
Kaynak baslangicinda kaynak havuzunu korumayi saglar.

Son Gaz
Son gaz siiresi ayarlanir.

e 0.1-10sn.
Belirtilen siire kadar kaynak bitiminden sonra gaz gelir ve kaynak sonlanir.
Kaynak bitiminde kaynak havuzunu korumayi saglar.

Kaynak Siiresi
Punta (Metod) secili oldugunda kaynak yapilacak siire ayarlanir.

e 0.1-10sn.

Bosluk Siiresi
Punta (Metod) secili oldugunda kaynak yapilmayacak siire ayarlanir.

Ayar Araligi
e 0.1-10sn.

Soft Start
Soft start ayar1 yapilir.

e On- Off
Kaynaga ilk baslarken tel hiz1 diisiikk hizdan ayarlanan hiza yavas yavas yiikselir. Bu
sayede kaynak baslangicinda vuruntular ve sigrantilar engellenir.

Krater
Krater fonksiyonu ayari1 yapilir.

e On - Off
Kaynak bitiminde olusacak catlamalar1 engellemek icin yapilan dolgu islemidir.
Krater aktif oldugunda kaynak bitiminde kaynak akimi belirli bir lineerlikle
diigiiriiliip kaynak sonlanir.

i 8 HREE 8oe

Geri Yanma
Geri yanma ayar1 yapilir.

e 01-1
Geri yanma fonksiyonu ile kaynak telinin yanma boyu ayarlanarak topraklanma azal-
tilir. Boylece telin kontak memeye yapismasi / tikamasi veya telin malzemeye yapis-
mas1 engellenir.

KULLANIM KILAVUZU
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AKkis Kontol Sensorii
Akis Kontrol Sensorii ile sogutma sisteminin verimli ve saglikli calismasi kontrol alti-
na alinir. Su sirkiilasyonunda sorun varsa kullanici hata kodu ile uyarilr.

e On- Off
Sogutma tnitesi kullanilmadig1 durumda FLO ayar1 OFF konumunda kalmahdir.

Low Start
Low Start ayar1 yapilir.

e On - Off
Kaynaga ilk baslarken kaynak voltaji diisiik seviyeden baslatilir ve yavas yavas
yiikselir. Bu sayede ozellikle ince malzemelerde veya aliminyum malzemelerde
vuruntusuz kaynak elde edilir.

re
oS

Tetik Modu Se¢imi
Tetik modu se¢imi i¢in kullanilir. Butona her basista diger tetik moduna gegis yapilir.

e 2 Tetik
o 4 Tetik
» Punta (Metod)

1t}

-”iﬁ\g ii%‘-\g %%

Tetige Basin Tetige Basili Tutun Tetigi Birakin
2 TETiK MODU : Torg tetigine basildiginda kaynak baslar ve kaynak bitinceye kadar
tetige basili tutulur. Tetik birakildiginda kaynak sona erecektir.

Kaynak Baslangici;

« Torg tetigine basin ve basili tutun,

o On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baglar.

o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru calisir.

« Islem pargcasina gelindiginde kaynak akimi artar.

Kaynak Sonlanmasi;

« Basili olan torg tetigini serbest birakin,

¢ Tel besleme motoru duracaktir.

e Ayarlanan geri yanma stiresi sonunda ark soner.

« Son gaz siiresi sonunda stireg biter.

-,
t7+
t4 N Il N i L
1 4 PrG :On Gaz Stiresi
I : Kaynak Akim1
PoG : Son Gaz Siiresi
PIG I Pog | t
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4 TETIK MODU : Torg tetigine bir kez basilip birakildiginda kaynak baslar ve kaynak
bitinceye kadar basili tutmaya gerek yoktur. Tetik tekrar basilip birakildiginda kaynak
sonlanacaktir.

Kaynak Baslangicy;

o Torg tetigine basin ve basili tutun,

o On gaz siiresi kadar koruyucu gaz akisi baglar.

o On gaz siiresi sonunda yavas hizda tel besleme motoru cahgsir.

o Islem parcasina gelindiginde kaynak akimi artar.

« Torg tetigini serbest birakin, kaynak devam edecektir.

Kaynak Sonlanmasi;

e Torg tetigine basin ve serbest birakin

¢ Tel besleme motoru durur

¢ Ayarlanan geri yanma siiresi sonunda ark soner.

1  Son gaz siiresi sonunda siireg biter.
t + S t o+ >
- —_
' +
1 PrG : On Gaz Siiresi
I : Kaynak Akimi
PoG : Son Gaz Siiresi
PG | pog| t
Punta (Metod) Modu

Tetige basildigl anda kaynak baslar ve belirlenen on time stiresi kadar kaynak yapip off
time stiresi kadar bekleme yapar, basili tutuldugu siirece devam eder. Tetige basilmasi
sonlandirildiginda kaynak da sona erecektir. Tetik modunda punta segili ise On Time ve
Off Time siireleri ile kaynak ve bekleme zamanlari belirlenir.

eoee
Q Her seferinde ayni kaynak dikisi ve niifuziyeti elde edilmek istenildiginde tercih
edilmelidir. Punta (Metod) modunda yapilan kaynaklarin boylari esit olacaktir.
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. 3.2 Sebekeye Baglama

Makineyi sebekeye baglamadan dnce sebeke Fisi prize takarken, agma/kapama anahtarini
gerilimini kontrol edin. “0” konumunda oldugundan emin olun.

¢ A¢ma / kapama anahtari ile makineyi ¢aligtirin.
« Fan sesini duyduktan ve sebeke lambasinin yandigini gérdiikten sonra agma / kapama anahtarini tekrar
kapali konumuna getirerek makineyi kapatin.

. 3.3 Tel Makarasini Yerlestirme ve Teli Stirme

 Tel tasima sisteminin vidasini ¢evirerek ¢ikartin. Kaynak teli makarasini tel tasima sistemi miline gegirin ve

viday1 tekrardan sikin.

Tel tasima sisteminin vidasinin ¢ok sikilmasi telin siiriilmesini
engeller ve arizalara neden olabilir. Vidanin az sikilmasi ise tel
siirmenin durduruldugu anlarda tel sepetinin bosalip bir siire
sonra karismasina neden olabilir. O nedenle, viday1 ne ¢ok siki
ne de ¢ok gevsek baglayin.

Sekil 4 : Tel Makarasin Yerlestirme
o Tel siirme makarasinin iizerindeki baski kolunu ¢ekip asagi indirin, yani baski makarasini boslayin.

¢ Kaynak telini tel makarasinin baglandigi yerden ¢ikartip elinizden kagirmadan ucunu
yan keskiyle kesin.

Telin ucunun kagirilmasi durumunda tel bir yay gibi firlayarak size ve ¢evrenizdekilere
zarar verebilir.

o Teli birakmadan tel giris kilavuzundan gegirerek makaralara, makaralar iizerinden de torcun i¢ine siirtin.

Sekil 5: Teli Makaraya Siirme
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o Baski makaralarini bastirip baski kolunu kaldirin[Fl.

o Agma Kapama Anahtarini “1” konumuna getirerek makineyi ¢alistirmgl.

e Tel tor¢ ucundan ¢ikana kadar tetige basin, bu arada kaynak teli makarasinin rahat dondiigiint gézlemleyin,
tetigi bir kag kere basip birakarak sarimda herhangi bir gevseme olup olmadigini kontrol edinEl.
Gevseme ve/veya geri sarma gozleniyorsa, tel tasima sisteminin vidasini biraz daha sikin.

o Tel tor¢ ucundan ¢ikinca nozulu ve kontak memeyi torca geri takin .

« Teli bir tahta iizerine siirerek H uygun tel baski ayarini yapin B ve tel ucunu kesin H.

P [ |

;‘\ = 7

A Baski ayar vidasini gereginden fazla sikilmasi, gevsek birakilmasi ya da yanlis tel siirme

makarasi kullanilmasi durumlarinda agsagida goriilen etkiler gerceklesir.

A: Uygun tel baskisi ve kanal 6l¢tisii

B: Baski kolu ¢ok sikistirildigi i¢in telin seklinde bozulmalar olusuyor.

C: Baski kolu ¢ok sikistirildig icin makara ytizeyinde bozulmalar olusuyor.

D: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in kii¢tik. Telin seklinde bozulmalar olusuyor.
E: Makaranin kanal boyu kullanilan tel i¢in biiyiik. Tel kaynak bolgesine sevk edilemiyor.

, A — —“DN‘ :
[ Yool I e R
g \\J vF & vF

Sekil 6 : Baski Ayar1 ve Makara Secimi Hatalar1

. 3.4 Gaz Debisini Ayarlama

A Gaz ayarini ve gaz testini tel siirme makarasinin baski kolunu indirerek yapin !

* Debi ayar vanasi ile gaz debisini ayarlayin.
e Pratik gaz (CO;, Ar, karisim) debisi oran tel
10 katidir.
¢apin n 20 Kaudie 08 glt/dak. 7It/dak. 8lt/dak. 8lt/dak.
09 9lt/dak. 8lt/dak. 9lt/dak. 9It/dak.
10 10It/dak. 9lt/dak. 10lt/dak. 10 It/dak.

12 121t/dak. 11lt/dak. 121I1t/dak. 12 It/dak.

Ornegin tel cap1 1,2 mm ise, gaz debisi
10x 1,2 =12 It/dak olarak ayarlanabilir.

¢ Daha hassas debi ayari i¢in yandaki tabloyu
kullanabilirsiniz. Gaz debisini ayarladiktan sonra
baski makarasi kolunu kaldirin ve tel stirme
initesinin kapagini kapatin.

Tel Cap1 (mm)
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W 3.5 MIG Egrisi

Set Volt ----------- r
—
Voltaj 0.1 / 1 Yavas Kalkig |
Acik N
Krater Acik ! Krater | Geri Yanma
(-jn Gaz Son Gaz
Set Tel------------ T
-«
Yavas Kalkis ;
Tel0.1/1 Kapal |
Krater Kapah ' Geri Yanma
On Gaz Son Gaz
Punta
Agik Punta
Spot Kapal
On Gaz Son Gaz
On Gaz 0.1-10sn 0.1sn v v
Son Gaz 0.1-10sn 0.1sn v v
Geri Yanma 0.1-1sn 0.1sn v v
Kaynak Siiresi 0.1-10sn 0.1sn v v
Bosluk Siiresi 0.1-10sn 0.1sn v v
Krater On / Off Off v v
AKkis Sensorii (FLO) On / Off Off v v
Tetik Metod /2 / 4 2 v v

www.magmaweld.com

KULLANIM KILAVUZU




338 Kullanim Bilgileri KOMPAKT ECO SERISi

. 3.6 Kaynaga Baslama ve Kaynagi Sonlandirma

o Kullanacaginiz telin ¢apina, kullanacaginiz gazin tiiriine ve kaynagini yapacaginiz malzemenin kalinhigina
gore makinenizin kaynak parametreleri tablosundan parametrelerinizi tespit edin ve makinenizi bu ayarlara
getirin.

@ T Cap1
‘:1’“’“ Malzeme Kalinlig1

@8.> Tel Siirme Hiz1

A Akim
\Y4 Gerilim
e Biitiin giivenlik kurallarina uydugunuzdan ve gerekli onlemleri aldiginizdan emin olduktan sonra kaynaga
baslayabilirsiniz.
e Kaynak esnasinda anlik kaynak gerilimi sag dijital ekranda, anlik kaynak akimi sol dijital ekranda
gorintiilenecektir.

Kaynak yapmadiginiz zamanlarda torcu is parcasina, kaynak pensesine, makinenin kaportasina
degmeyecek ve tetigi basili kalmayacak sekilde birakin.

» Kaynak makinesiyle isiniz bittikten sonra bir siire makinenin sogumasini bekleyip agma kapama anahtarini
“0” konumuna getirin. Makinenin fisini ¢ekin ve gaz tiipiinii kapatin.

. 3.7 Kaynak Parametreleri

» Kaynak parametrelerine laboratuar kosullarinda masif tel ile yapilan yatay kaynakla ulagilmistir.
Uygulamaya ve ortam kosullarina gore degerler degisiklik gosterebilir.

ID 250 MK/MKW ECO ID 350 MK/MKW ECO
CO: Ar/CO: (80/20) Cco: Ar/CO: (80/20)
g [E[05|1]2|3]4]05/1]2|3]|4]5 g [F051]2)3 05/1]2]3]4]5
Eleo| 4|6 |7 |8[05/ 5|67 1114521 S|®6|7]8]95 |5|6]|7]10/13]18
d o
S [A[50/60]70]80[ 9050|6070 100[120[1a0] | |AA©0|70]80]90| |50]60|70]90]100]130
Q V 17 (19(20 (21 14|16 |17 (20|22 | 24
V |[14|17|19|20| 21|14 |16 [17 |20 22|25
0512|3505/ 1|2|3|5]|8 gp]11219]41511/21914)3
T|( 0, .
E E ®g,(4.5| 6 |7.5| 9 125 6 (6.5 7 |8.5/15
.5|4.5|5.5| 7 5| 7 3
© Be3.5)4.5 131416165 12|17 b A 70|80|90(110{150( 90 (100/110{120({170
o
: A | 708090 |110/160| 70 | 90 [100(110[170(210| | ® V19 (20] 21|23 26| 17| 18| 19| 21| 25
V |14|16|18|21|25|14 |16 |18 |19 |23 |28 =2 s s 1o 2131als 10|12
EEtm13581013581012 El®g(35/ 4|69 5|6|7|10[14|15
]
g @ | 3| 5|7 |9 |13|3.5/5.5|8.5/{10|12|13 b A 90 |100({130|145 110(130{150(180(220|240
. Q
T | A| 90 |130|160{180|240| 90 [140(180(210|230|250 V| 19]20|23|26 1920 21/24 /29 31
Q
V |16|19|24|26|29 |16 |19 |24 |26 |28 |29 g 2|3|5(10)12]2)3|5)10)12
E B | 4 |4.5(6.5(9.5(105 4 | 5| 9 (10|11
<. | A [100[140|190|220|250|140|170|230|260| 280
S V20212529301921252931
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I 3.8 Makine Ozellikleri

24 Volt Isitic1 Cikisi
o 24 Voltisitial ¢ikisl ile trafo arizalarinin 6nlenmesi ve is giivenligi ihtiyaglarin karsilanmasini saglar.

Akilli Fan Kontrolii
 Akilli fan kontrolii ile makine bostayken fan ¢alismaz, makine 1s1s1 belirli bir sicakliga ulastiginda fan devreye
girer. Boylece enerji tasarrufu saglanir ve makine icerisine giren demir tozlari azalir.

Akalli Is1 Kontrolit
« Akilli 1s1 kontrol sayesinde dijital olarak termik kontrolii saglanir ve fan kontrolii buna bagh olarak
gerceklestirilir.

Dijital Arayiiz Uzerinden Parametre Ayar1
¢ Ilk gaz, son gaz, burn back gibi parametreler dijital ara yiiz iizerinden kolayca ayarlanir.

Magnet ile Uyumluluk

e Magnet'e hazir yapi sayesinde kaynak ve ortam bilgileri gercek zamanli olarak saklanir.
Bazi degerler makine 6ntindeki LCD panelden okunabilirken, diger bilgiler (Toplam Ekipman Etkinligi
OEE, Kaynak Parametreleri-WP, Kalite vb.) Magnet platformunda saklanir ve izlenir. (Opsiyonel)

Jeneratorlerle Calisma
e Jeneratdrlerle ¢alismaya uygundur. Ka¢ kVA ile calisacagl teknik 6zelliklere bakilarak belirlenmelidir.

Voltaj Koruma

» Sebeke voltaji Asir1 yiiksek veya diisiik olursa makine otomatik olarak ekranda ariza kodu vererek kendini
korumaya alir. Bu sayede makine aksamlarina herhangi bir zarar gelmez, makine émriiniin uzun olmasi
saglanir. Ortam kosullarinin normale donmesi sonrasi makine fonksiyonlari da devreye girer.
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W 3.9 Tiiketim Bilgileri

Asagidaki tabloda ideal kosullar i¢in kaynak sirasinda ortalama tiiketim degerleri gosterilmektedir.

Kullanim ve ortam kosullarina gore farklilik gosterebilir.
MIG/MAG Kaynagi Sirasinda Ortalama Tel Tiiketimi

5 m/dak. Tel Hizinda Ortalama Tel Tiiketimi

1 mm Tel Cap1 1,2 mm Tel Cap1 1,6 mm Tel Cap1
Celik Tel 1,5 (kg/saat) 2,4 (kg/saat) 4,5 (kg/saat)
Aliiminyum Tel 0,55 (kg/saat) 0,8 (kg/saat) 1,4 (kg/saat)
CrNi Tel 1,7 (kg/saat) 2,6 (kg/saat) 4,5 (kg/saat)
10 m/dak. Tel Hizinda Ortalama Tel Tiiketimi
1 mm Tel Cap1 1,2 mm Tel Cap1 1,6 mm Tel Cap1

Celik Tel

3,5 (kg/saat)

4,95 (kg/saat)

9,3 (kg/saat)

Aliiminyum Tel

1,25 (kg/saat)

1,73 (kg/saat)

3,15 (kg/saat)

CrNi Tel 3,65 (kg/saat) 5,2 (kg/saat) 9,4 (kg/saat)
MIG/MAG Kaynag Sirasinda Ortalama Koruyucu Gaz Tiiketimi

Tel Cap1 0.8 mm 1.0 mm 1.2 mm 1.6 mm 2 mm

Ortalama Tiiketim 81/dak. 101/dak. 12 1/dak. 16 1/dak. 201/dak.

KULLANIM KILAVUZU
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERI

o 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 pargalar yetkili servislerimizden temin edebilirsiniz. Orijinal yedek parca
kullanimi makinenizin 6mriinii uzatacag gibi performans kayiplarini engeller.

o Her zaman lreticiye veya liretici tarafindan belirtilen yetkili bir servise bagvurun.

¢ Garanti siiresi igerisinde tretici tarafindan yetkilendirilmemis herhangi bir girisiminde tiim garanti
hiikiimleri gegersiz olacaktir.

¢ Gegerli gtivenlik kurallarina bakim onarim islemleri sirasinda mutlaka uyunuz.

o Tamir i¢in makinenin herhangi bir islem yapilmadan 6nce, makinenin elektrik fisini sebekeden ayiriniz ve
kondansatorlerin bosalmasi i¢in 10 saniye bekleyiniz.

. 4.1 Bakim

-}
% 3 Ayda Bir

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

¢ Torcun, penselerin ve kablolarinizin kontoliinii yapiniz. Pargalarin baglantilarina ve Al g‘]
saglamligina dikkat ediniz. Hasar gérmiis / arizali pargalari yenisi ile degistiriniz. %
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 yiiksek veya diisiik ise yapilacak kaynaga uygun seviyeye getiriniz.

Irg_) 6 Ayda Bir

o Civata, somun gibi birlestirici pargalar1 temizleyiniz ve sikistiriniz. : 4%

« Elektrod pensesi ve toprak pensesi kablolarini kontrol ediniz.

e Makinenin yan kapaklarini agarak diisiik basingl kuru hava ile temizleyiniz. ~ -
Elektronik pargalara yakin mesafeden basingh hava uygulamayiniz. éﬁ

e Su sogutma tlinitesinin deposundaki su periyodik araliklarla sert olmayan, temiz bir

su ile yenileyin ve donmaya kars1 antifriz ile koruyun. K‘ﬁ:@
R
13

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

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

A Asla kaynak makinesinin kapaklari acitkken kaynak yapmayin.

. 4.2 Periyodik Olmayan Bakim

e Tel Stirme Mekanizmasi temiz tutulmali ve makara ytizeyleri kesinlikle yaglanmamali.
o Her kaynak teli degisiminde mutlaka mekanizma tizerinde biriken kalintilar1 kuru E@F]
hava yardimiyla temizleyin.
o Torg lizerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli.
Eger gerekiyorsa degistirilmeli. Bu malzemelerin uzun siireli kullanilmasi i¢in orjinal %

irtnler olmasina dikkat edin.
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. 4.3 Hata Giderme

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

Ariza

Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Makinenin elektrik baglantisi sorunlu

Makinenin elektrige bagl
oldugundan emin olunuz

Makine ¢alismiyor

Sebeke baglantilar1 hatali

Sebeke baglantilarinin dogru
oldugunu kontrol ediniz

Sebeke besleme sigortasi hatali veya
sebeke kablosu hasarl

Sebeke besleme sigortalarini, sebeke
kablosunu ve fisini kontrol ediniz

A¢ma/ kapama anahtari
dogru ¢alismiyor

A¢ma/ kapama anahtarini
kontrol ediniz

Tel stirme motoru ¢alismiyor

Elektronik kart / tel siirme motoru
arizal

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Tel siirme motoru ¢alisiyor,

Tel stirme makaralart tel capina
uygun se¢ilmemis

Uygun tel siirme makarasi se¢iniz

fakat tel ilerlemiyor

Tel stirme makaralarindaki
baski ¢ok az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Kontak meme ebadi hatali se¢ilmis
veya tahribat gérmis

Kontak memeyi degistiriniz

Baski makaralarinin baskisi az

Dogru baski makarasi ayarini yapiniz

Iyi kaynak yapilmiyor

Koruyucu gaz ¢ok fazla veya ¢ok az
geliyor

Kullanilan gazi ve ayarini kontrol
ediniz. Gaz ayar1 yapilamiyor ise
yetkili servise danisiniz

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Voltaj ve tel hizi ayarlarimzi degistirin

Makinenin topraklama pensesi is
pargasina bagh degil

Makinenin topraklama pensesinin
pargasina bagh oldugundan emin
olunuz

Kaynak akimi kararli degil
ve/ veya ayarlanmiyor

Kablolar ve baglanti noktalar1 hasarl

Kablolarin saglamligindan ve
baglanti noktalarinin aginmamis
oldugundan emin olunuz

Yanlis parametre ve proses se¢ilmis

e Parametre ve proses se¢iminin dogru

oldugundan emin olunuz

Elektrod kutbu ve amper degerleri
hatali (MMA kaynaginda)

Elektrodun bagli olmasi gereken
kutbu ve makinede ayarlanmasi
gereken akim degerini kontrol ediniz

Tungsten ug aginmis
(TIG kaynaginda)

Tungsten ucun temiz oldugundan
emin olunuz

Kaynak torcu hasarl
(MIG, TIG kaynaginda)

Kaynak torcunun saglamligindan
emin olunuz

Elektronik kart arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Fan ¢alismiyor

Elektronik kart / fan arizali

Yetkili servis ile iletisime geciniz

Ekranda 8000 degeri goriiliiyor

Kaynak parametreleri uygun
secilmemis

Tel tipi, gaz tipi vb. gibi tim
parametreler kaynak yénteminize
uygun olarak secilmelidir

KULLANIM KILAVUZU
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. 4.4 Hata Kodlari

EO1

Termal Koruma
(Birincil)

« Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

Bir siire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz . Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

o Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip ¢alismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Hava giris-¢ikis kanallarinin 6ni
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin oniinti aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asir1 sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E02

Sebeke Voltaji
Diistik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geciniz

E03

Sebeke Voltaji
Yiiksek

« Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

E04

Akim / Voltaj
Okuma Hatas1

¢ Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E05

Sicaklik Sensori
Okuma Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E06

Su Sogutma
Unitesi Hatasi

« Su sogutma tinitesinde hata olabilir

Su sogutma iinitesi konnektorii ve
torg giris / ¢ikislarini kontrol edin
Su sirkiilasyonun sagladigindan
emin olun

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E07
E08
E09

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E10

Torg Baglanti
Hatasi

¢ Torgta ve tor¢ baglantilarinda hata
olabilir

Torg ve torg baglantilarini kontrol
edin

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

E11
E12

Sistem Hatas1

¢ Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E13

Tel Siirme Unitesi
Hatasi

o Tel stirmede hata olabilir

Tel sepeti, makara / makara baskisi
ve tor¢ baglantilarini kontrol edin
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

www.magmaweld.com
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E14

Sistem Hatas1

¢ Donanimsal hata olabilir

« Yetkili servis ile iletisime geginiz

E15

Uzaktan Kumanda
Haberlesme Hatasi

o Uzaktan kumanda baglantilarinda
hata olabilir

¢ Uzaktan kumanda baglantilarin
kontrol edin

e Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E16
E17
E18

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E19

Term_al Koruma
(Ikincil)

e Makinenizin devrede kalma orani
asilmis olabilir

Bir stire bekleyerek makinenin
sogumasini saglayiniz. Ariza ortadan
kalkiyor ise daha diisiik amper
degerlerinde kullanmaya ¢alisiniz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

e Fan ¢alismiyor olabilir

Fanin ¢alisip calismadigini goz ile
kontrol ediniz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

« Hava giris - ¢ikis kanallarinin 6nii
kapanmis olabilir

Hava kanallarinin dniinii aginiz
Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime ge¢iniz

« Makine ¢aligma ortami agir1 sicak
ya da havasiz olabilir

Makine ¢alisma ortaminin asir1 sicak
ya da havasiz olmadigindan emin
olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E20
E21
E22
E23

Sistem Hatas1

* Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E26

Giris Basinci
Yiiksek

 Giris basinci yiikselmis olabilir

Hava / gaz baglantilarinizi kontrol
ediniz giris basincinin uygun
oldugundan emin olunuz giris
basinci normal ise yetkili servis ile
iletisime geginiz

E27

Tor¢ Muhafazasi
Takili Degil

o Tor¢ muhafazasi takilmamis,
yerine oturmamis olabilir

Tor¢ muhafazasinin dogru sekilde
takildigindan emin olunuz

Sorun devam ediyorsa yetkili servis
ile iletisime geciniz

E28

Sistem Hatasi

« Donanimsal hata olabilir

Yetkili servis ile iletisime geciniz

E29

DC Bara Voltaji
Digiik

« Sebeke voltaji diismiis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geginiz

E30

DC Bara Voltaji
Yiiksek

« Sebeke voltaji yiikselmis olabilir

Sebeke baglanti kablolarini ve
voltajini kontrol ediniz. Dogru voltaj
girisi saglandigindan emin olunuz.
Sebeke voltaji normal ise yetkili
servis ile iletisime geciniz

E31

Sistem Hatas1

« Donanimsal hata olabilir

o Yetkili servis ile iletisime geginiz

KULLANIM KILAVUZU
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M ExiER

. 5.1 Yedek Parga Listeleri

19
18

ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO TANIM ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Panel Etiketi K109900198 K109900198
2 Potans Diigmesi A229500006 A229500006
3 Tor¢ Konnektori Y522000133 Y522000133
4 Salter Diigmesi A308900004 A308900004
5 Kaynak Prizi A377900106 A377900106
6 Plastik Rakor A376400016 A376400016
7 Elektronik Kart E206A-1 Y524000105 Y524000105
8 Elektronik Kart E206A-CNT4A Y524000104 Y524000104
9 Filtre Kart1 Y524000107 Y524000107
10 Gii¢ Konnektori A378000050 A378000050
11 Konnektor (Komple) A378002002 A378002002
12 Quick Kaplin A245700004 A245700004
13 Plastik Rakor A376400016 A376400016
14 Fan K250200028 K250200028
15 Elektronik Kart E202A-4A Y524000081 Y524000081
16 Elektronik Kart E206A FLT Y524000077 Y524000077
17 Gii¢ Trafosu A366000039 A366000039
18 Doner Aparat K090200002 K090200002
19 Tel Stirme Sistemi K309002210 K309002210

www.magmaweld.com
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Su Sogutma Unitesi Yedek Parca Listesi

By,
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ID 250 MK ECO ID 350 MK ECO
NO TANIM ID 250 MKW ECO ID 350 MKW ECO
1 Cam Sigorta Yuvasi A300190001 A300190001
2 Radyator A260000010 A260000010
3 Su Deposu A249000043 A249000043
4 Quick Kaplin A245700004 A245700004
5 Quick Kaplin A245700004 A245700004
6 Su Pompasi A240000006 A240000006
7 Fan A250001126 A250001126
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@ magmaweld GARANTI BELGESI

MALIN

Modeli

Seri Numarasi

IMALATCI / iTHALATCI FIRMANIN

Unvam MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Adresi Organize Sanayi Bélgesi 5. Kisim MANISA

Telefonu / E - Postasi +90 236 226 27 00 / info@magmaweld.com

Unvam

Adresi

Telefonu / E-Postasi

Fatura Tarihi ve No.

ALICININ

Unvam

Adresi

Telefonu / E - Postasi

Teslim Alanin Adi Soyadi
KURULUMU YAPAN SERVISIiN

Unvam

Teknisyenin Ad1 Soyadi

Devreye Alma Tarihi
(Garanti Baglama Tarihi)

Garanti Sartlar1 icin www.magmaweld.com.tr/garanti-sartlari/wt web sitemizi
ziyaret ediniz.







MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY ,

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs
to the following product: / Bu belgede asagidaki iiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi

Product designation / Uriin adi

: MAGMAWELD

: 1D 250 MK ECO

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iligkili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar1 yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS

ErP Directive / ErP yonetmeligi
LVD Directive / LVD yonetmeligi
EMC Directive / EMC yonetmeligi

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standardi
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:2011/65/EU
: (EU) 2019/1784
:2014/35/EU
:2014/30/EU

:ENIEC 60974-1:2022
:ENIEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye

:Jan-2024 / Ocak-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: +90 212 4111400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY ,

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs

to the following product: / Bu belgede asagidaki iiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi

Product designation / Uriin adi

: MAGMAWELD

: 1D 250 MKW ECO

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iligkili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar1 yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS

ErP Directive / ErP yonetmeligi
LVD Directive / LVD yonetmeligi
EMC Directive / EMC yonetmeligi

Standards / Standartlar

LVD standard /LVD standardi
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:2011/65/EU
: (EU) 2019/1784
:2014/35/EU
:2014/30/EU

:ENIEC 60974-1:2022
:ENIEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye

:Jan-2024 / Ocak-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: +90 212 4111400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY ,

We hereby declare that the declaration of conformity is issued under our sole responsibility and belongs

to the following product: / Bu belgede asagidaki iiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi

Product designation / Uriin adi

: MAGMAWELD

: 1D 350 MK ECO

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iligkili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar1 yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS

ErP Directive / ErP yonetmeligi
LVD Directive / LVD yonetmeligi
EMC Directive / EMC yonetmeligi

Standards / Standartlar

LVD standard /LVD standardi
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:2011/65/EU
: (EU) 2019/1784
:2014/35/EU
:2014/30/EU

:ENIEC 60974-1:2022
:ENIEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye

:Jan-2024 / Ocak-2024

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: +90 212 4111400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019



MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S. magmaweld.com | (+90) 444 93 53

EU-DECLARATION OF CONFORMITY / 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 liriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi : MAGMAWELD
: 1D 350 MKW ECO

Product designation / Uriin adi

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile
iliskili olarak, asagidaki yonetmelikleri veya normlar1 yerine getirir:

Directives / Yonetmelikler

RoHS :2011/65/EU
ErP Directive / ErP yonetmeligi 1 (EU) 2019/1784
LVD Directive / LVD yonetmeligi :2014/35/EU
EMC Directive / EMC yonetmeligi :2014/30/EU

Standards / Standartlar
LVD standard /LVD standardi
EMC standard / EMC standardi

Signed on behalf of / Adina imzalandi

Date / Zaman

Name&Signature / Isim&imza

:ENIEC 60974-1:2022
:ENIEC 60974-10:2021

: Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret. A.S. Fabrika

MOSB, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye

: Dec-2025 / Aralik-2025

: Baris Ozgiir Tuggan

R&D Mghagkr

MAGMA MEKATRONIK MAKINE SANAYi VE TICARET A.S.
Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: +90 212 4111400 F: +90 212 598 92 78 info@magmaweld.com

Maslak V.D. 6100373107 Mersis No. 0610037310700019









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.



Made in Tiirkiye

Magma Mekatronik Makine Sanayi ve Ticaret A.S.
Organize Sanayi Bolgesi, 5. Kisim 45030 Manisa, Tiirkiye
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