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Safety Precautions 5

() SAFETY PRECAUTIONS

Be Sure To Follow All Safety Rules In This Manual!

Explanation Of Safety

Information

A\

o The auto-darkening Solarmatic welding helmet protects the eyes and face from
sparks, splashes, and welding lights under normal welding conditions. The Solarmatic
filter automatically darkens when the welding arc starts and returns to its original
light state when the welding stops.

¢ The Solarmatic welding helmet is ready for use upon delivery. Before starting to
weld, all you need to do is adjust the headband position to suit your application and
select the correct shade number.

Comprehending Safety

Precautions

A\

¢ This Auto-Darkening welding helmet is not suitable for laser welding and
oxyacetylene welding / cutting processes.

Never place this helmet and Auto-Darkening filter on a hot surface.

Never open or tamper with the Auto-Darkening filter.

This Auto-Darkening welding helmet will not protect against severe impact hazards.
This helmet will not protect against explosive devices or corrosive liquids.

Do not make any modifications to either the filter or helmet, unless specified in this
manual. Do not use replacement parts will void the warranty and expose the
operator the risk of personal injury.

Shoul this helmet not darken upon striking an arc, stop welding immediately and
contact your supervisor or your dealer.

Do not immerse the filter in water.

Do not use any solvents on the filter screen or helmet components.

Use only at temperatures; -5 °C ~ +55 °C (23 °F ~ 131 °F).

Storing temperature; -10 °C ~ +60 °C (14 °F ~ 140 °F).

The helmet should be stored in dry cool and dark area, when not using it for a long
time.

Protect filter from contact with liquid and dirt.

Clean the filter surface regularly; do not use strong cleaning solutions. Always keep
the sensors and solar cells clean using a clean lint-free tissue.

Regularly replace the cracked / scratched / pitted front cover lens.

The materials which may come into contact with the wearer’s skin can cause allergic
“reactions in some circumstances.

Comprehending Safety « This product is covered by the Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE)

Precautions

regulations.

The crossed-out wheeled bin symbol shown on the product or its packaging
indicates that the product must not be disposed of with household waste at the
end of its service life.

To protect the environment and promote the sustainable use of natural resources,
end-of-life equipment should be collected separately and delivered to authorized
collection centers or recycling facilities in accordance with applicable local
regulations.

Proper separate collection and recycling of this product help prevent potential
negative effects on the environment and human health.

For further information regarding the recovery and recycling of this product,
please contact your local authorities, waste collection service provider, or the
retailer from whom the product was purchased.

www.magmaweld.com
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] = TECHNICAL INFORMATION

. 1.1 Technical Data

Optical Class 1/1/1/2

Viewing Area 100 x 60 mm (3.93” x 2.36")

Cartridge Size 110x90 x 9 mm (4.33” x 3.54” x 0.35”")
Arc Sensor 4
Light State w3
Dark State W4-8/9-13

Shade Control Internal, Variable Shade

Power On/Off Fully Automatic

Sensitivity Control

Low, High Variable LED Panel

UV /IR Protection

Up to Shade W13 at all times

Power Supply Solar cell. Battery change required. 2 x CR2450 Lithium Battery
Switching Time 1 /30,000 s. from Light to Dark
Delay (Dark to Light) 0.4~ 2.0 s Variable LED Panel

Low Amperage TIG Rated

>5A(DC); 2 5A (AC)

Grinding Yes
Operating Temp. -5°C ~ +55°C (23°F ~ 131°F)
Storing Temp. -10°C ~ +60°C (14°F ~ 140°F)
Helmet Material High Impact Resistance Nylon
Total Weight 470 g
True Color v
Application Range éhielded Metal Arc (SMAW), Gas Metal Arc (GMAW), Flux Cored Arc_(FCAW),
as Tungsten Arc (GTAW), Carbon Arc (CAW), Plasma Arc (PAW), Grinding
USER MANUAL www.magmaweld.com
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A OPERATION v

Q Before using the helmet for welding, ensure that you have read and understood the safety

instructions.

The helmet comes ready assembled but before it can be used it must be adjusted to fit the user properly and set
up for delay time, sensitivity and shade level.

Figure 1-T
. 2.1 Adjusting the Helmet to Fit Your Head e
* You can adjust the headband to be tighter or looser by turning the knob on the
back (see Figure 1-T). You can make this adjustment while wearing the helmet
to ensure it fits snugly without being too tight.
« If the helmet sits too high or low on your head, adjust the straps that go over
your head. To do this, release the locking pin from the hole on the straps, adjust
the two parts of the strap for a wider or narrower fit, and secure the pin in the
closest hole (see Figure 1-X).
e To check the fit of the headband, lift and lower the helmet a few times while
wearing it. If the headband shifts, readjust until it stays in place.

Figure 1-V

. 2.2 Adjust the Distance Between the Helmet and Your Face

e Press the knob on the right or left side of the helmet to slide it closer or
further away from your face and lock it into the desired position in th
slots. Ensure both eyes are at the same distance from the lens

(see Figure 1-V).

e Loosen the nuts on both sides of the helmet to raise the positioning tab
inside. Adjust to your eye level, then lock the tab into place and tighten the
nuts (see Figure 1-Y).

. 2.3 Selecting the Operating Mode . ,,2,1,.‘,‘13,}
e Use the MODE button to toggle through 9-13 Welding el = O 4-8
(WELD), 4-8 Welding (WELD), and Grinding (GRIND) HOLD:TEST (WELL/ KE¥HAX)
modes by pressing it briefly. (See Figure 1.) - s+ GRIND
. (TASLAMA]

L« LOW BAT

Figure 1

. 2.4 Selecting the Darkening Level

¢ Choose the required darkening level based on the type of welding and
current intensity, referring to the “Darkening Selection Table” on Page 27. 9 101112 13
e For settings from 9-13, first select the welding mode, then press the
SHADE button briefly. While the SHADE light blinks, press the button to

4] [5] [6] [7] [8
select a shade level between 9 and 13 and stop at the desired level (see 14 151 tel 17 [8)
Figure 2). magmaweld
e For settings from 4-8, first select the welding mode, then press the o
SHADE button briefly. While the SHADE light blinks, press the button Figure 2
to select a shade level between 4 and 8 and stop at the desired level
(see Figure 2).

www.magmaweld.com USER MANUAL
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m . 2.5 Adjusting the Delay Time

e When welding stops, the viewing window automatically
switches from dark to light. The delay time can be adjusted to HIGH = MAX
prevent -
exposure to residual red light.

e Press the DELAY button briefly; the DELAY light will blink.
Adjust the delay time by pressing the button until you reach
the desired level, then stop (see Figure 3).

MIX FLASH

LoW mm
W 2.6 Adjusting the Sensitivity Figure 3

« The sensitivity of the sensors can be adjusted to low (MIN) or
high (MAX) levels. The selected level will be shown on the LED
display. Adjust the sensitivity by pressing the SENSI button until
you reach the desired level, then stop (see Figure 3).

 The TACK level should be selected for spot welding.

. 2.7 Testing ‘ O I‘gm-n;lﬂm

* You can test the darkening settings by holding down the Test @M 0 D E O 4-8

button shown in Figure 1. The helmet will return to normal mode HOLD:TEST I‘,M_,mm

when you release the button. < TR
. (TASLAMA)

L == LOW BAT

. 2.8 Power

¢ When the Low Battery warning LED lights up in red
(see Figure 1), replace the battery.

* Replace the 2 x CR 2450 lithium batteries located in the
battery compartment shown with an arrow in Figure 1-Z.

Figure 1-Z

USER MANUAL www.magmaweld.com
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. 2.9 Blackening Selection Table

Electrode Size (mm)

Welding Current
(A)

Minimum Blackening Value Recommel;;iaeht::lackenmg

2.5 <60 3 .
Electrode (MMA) 25-4 Between 60 - 160 9 10
Welding 4-64 Between 160 - 250 10 12
6.4 Between 250 - 550 11 14
<60 8 -
U“der;‘;’; (MIG) Between 60 - 160 9 11
: ) i Between 160 - 250 10 12
Core Wire Welding Between 250 - 550 11 14
<50 8 10
Tun‘is;le;r;n[TIG) - Between 50 - 150 8 12
g Between 150 - 500 10 14
) (Light) <500 10 12
Carbon Cutting (Heavy) Between 500 - 1000 11 14
<20 6 Between 6 - 8
Pl s Between 20 - 100 8 10
asma source . Between 100 - 400 10 12
Between 400 - 800 11 14
(Light) <300 8 8
Plasma Cutting (Middle) Between 300 - 400 9 12
(Heavy) Between 400 - 800 10 14
Brazing - - - 5
Carbon Source - - - 10 max.
Material Thickness
(A) Value
OxygenSource 2 <32 :
Ml Between3,2-12,5  |Between 3.2 - 12.7 ; Soré
ladie >12,5 >12.7 6or8
Heavy
Owygen Cutting <254 <25 5
Mig e Between 254-152 | Between 25 - 150 - 4ors
>152 > 150 S5or6
Heavy
www.magmaweld.com USER MANUAL
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@ MAINTENANCE AND SERVICE

. 3.1 To Replace the Solarmatik Cartridge

* Remove the existing cartridge according to Figure 1-A and Figure 1-B and insert a new one.

» Take the new cartridge and thread the potentiometer cable under the wire frame before placing the cartridge
in its slot inside the mask. Press down the wireframe and make sure the leading edge of the wireframe is
attached under the fixing hooks Figure 1-B.

Figure 1-A Figure 1-B

. 3.2 To Replace Lenses

o Ifthe front surface lens is damaged (cracking, scratching, dirt, scoring, etc.), replace the lens. —
o Ifthe inner surface lens is damaged (cracking, scratching, dirt, scoring etc.), replace the lens.
« Place your finger in the recess at the bottom edge of the frame and flex the frame upward
until it comes off one edge Figure 3.
Figure 3

. 3.3 Cleaning

* Wipe the mask with a soft cloth. Clean the cartridge surface regularly. Do not use strong solvents for cleaning.

USER MANUAL www.magmaweld.com
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. 3.4 Troubleshooting

Irregular dimming

e The headband is unbalanced and there is an inappropriate distance
between the eye and the filter lens. Adjust the headband from the side

to reduce the distance to the filter.

Solarmatic filter does not
darken or light Shivers

¢ The front cover lens is dirty or damaged. Replace the front cover lens.

¢ The sensors are dirty. Clean sensor surfaces.

» Welding current is too low. Set the sensitivity setting to “Highest”

direction.

Slow response

« Blackening speed is too low. Do not use at temperatures below -5 ° C.

Restricted view

¢ The lens on the front cover and / or inside is dirty. Replace lenses.

* Ambient light is insufficient.

e The blackout number is incorrectly selected. Set the dimming number

again.

Welding mask slips

e The headband is not properly adjusted. Set it again.

www.magmaweld.com
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E3 W annex

. 4.1 Spare Parts List

NO DEFINITION MATERIAL CODE
1 Front Surface Lens 8501304020
2 MKM Cartridge 8501LCD726
3 Inner Lens 85010726IC
4 Adjustable Headband 8501406BAS
5 Screw 8501304014
6 Welding Mask 8500405003
7 Lens Holder 8501304019
USER MANUAL www.magmaweld.com
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@ PRECAUZIONI DI SICUREZZA

Assicurarsi di seguire tutte le norme di sicurezza contenute in questo manuale!

Spiegazione delle «
Informazioni di Sicurezza

A\

La maschera per saldatura autoscurante Solarmatic protegge gli occhi e il viso da
scintille, spruzzi e radiazioni luminose generate dalla saldatura in normali
condizioni operative. Il filtro Solarmatic si oscura automaticamente all’avvio
dell’arco di saldatura e ritorna allo stato chiaro originale al termine della saldatura.

La maschera per saldatura Solarmatic viene fornita pronta all’'uso. Prima di iniziare
la saldatura, e sufficiente regolare la posizione del copricapo in base all’applicazione
e selezionare il corretto livello di oscuramento.

Comprensione delle «
Precauzioni di Sicurezza

A .

Questa maschera per saldatura autoscurante non e adatta per processi di saldatura
laser e per operazioni di saldatura/taglio ossiacetilenico.

Non posizionare mai la maschera e il filtro autoscurante su superfici calde.

Non aprire né manomettere il filtro autoscurante.

Questa maschera per saldatura autoscurante non protegge da rischi di forti impatti.
Questa maschera non protegge da dispositivi esplosivi o liquidi corrosivi.

Non apportare modifiche al filtro o alla maschera, salvo quanto specificato nel
presente manuale. L'utilizzo di parti di ricambio non autorizzate invalida la garanzia
ed espone l'operatore al rischio di lesioni personali.

Se la maschera non si oscura all'innesco dell’arco, interrompere immediatamente la
saldatura e contattare il proprio supervisore o rivenditore.

Non immergere il filtro in acqua.

Non utilizzare solventi sullo schermo del filtro o sui componenti della maschera.
Utilizzare esclusivamente a temperature comprese tra -5 °C e +55 °C

(23 °F ~ 131 °F).

Temperatura di stoccaggio: -10 °C ~ +60 °C (14 °F ~ 140 °F).

Quando non viene utilizzata per un lungo periodo, la maschera deve essere
conservata in un luogo asciutto, fresco e buio.

Proteggere il filtro dal contatto con liquidi e sporco.

Pulire regolarmente la superficie del filtro; non utilizzare detergenti aggressivi.
Mantenere sempre puliti i sensori e le celle solari utilizzando un panno pulito e privo
di lanugine.

Sostituire regolarmente la lente protettiva esterna incrinata, graffiata o danneggiata.
I materiali che possono entrare in contatto con la pelle dell’utilizzatore potrebbero
causare reazioni allergiche in determinate circostanze.

Comprensione delle °
Precauzioni di Sicurezza

Questo prodotto rientra nell’ambito dei Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed
Elettroniche (RAEE).

I simbolo del contenitore per rifiuti su ruote barrato, riportato sul prodotto o sul
suo imballaggio, indica che il prodotto non deve essere smaltito insieme ai rifiuti
domestici al termine della sua vita utile.

Al fine di proteggere I'ambiente e favorire 'uso sostenibile delle risorse naturali, le
apparecchiature giunte a fine vita devono essere raccolte separatamente e
conferite presso appositi centri di raccolta autorizzati o impianti di riciclaggio.

La corretta raccolta differenziata e il riciclaggio di questo prodotto contribuiscono
a prevenire possibili effetti negativi sull'ambiente e sulla salute umana.

Per ulteriori informazioni sul recupero e sul riciclaggio del prodotto, contattare le
autorita locali competenti, il servizio di raccolta dei rifiuti o il rivenditore presso il
quale é stato acquistato il prodotto.

MANUALE UTENTE
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% INFORMAZIONI TECNICHE

. 1.1 Dati Tecnici

Classe Ottica

1/1/1/2

Area di Visione

100 x 60 mm (3.93" x 2.36”)

Dimensioni Cartuccia

110x 90 x 9 mm (4.33” x 3.54” x 0.35”)

Sensori Arco 4
Stato Luminoso W3
Stato Scuro W4-8/9-13

Controllo Tonalita

Interno, tonalita variabile

Accensione/Spegnimento

Completamente automatico

Controllo Sensibilita

Bassa, Alta — Pannello LED variabile

Protezione UV / IR

Fino alla tonalita W13 in qualsiasi momento

Alimentazione

Cella solare. Sostituzione batteria richiesta. 2 x batteria al litio CR2450

Tempo di Commutazione

1/30.000 s. da Luce a Scuro

Ritardo (Scuro a Luce)

0,4 ~ 2,0 s — Pannello LED variabile

TIG a Basso Amperaggio

>5A(DC); 2 5A (AC)

Smerigliatrice

Si

Temperatura Operativa

-5°C ~ +55°C (23°F ~ 131°F)

Temperatura di Conservazione

-10°C ~ +60°C (14°F ~ 140°F)

Materiale Casco

Nylon ad alta resistenza agli urti

Peso Totale

470 g

True Color

v

Campo di Applicazione

Saldatura ad arco metallico protetto (SMAW), Saldatura ad arco metallico a gas

(GMAW), Saldatura ad arco con filo animato (FCAW), Saldatura ad arco in

tungsteno a gas (GTAW), Taglio ad arco al carbonio (CAW), Saldatura ad arco al

plasma (PAW), Smerigliatrice

Prodotto nella R.P.C

www.magmaweld.com
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'x FUNZIONAMENTO

Prima di utilizzare il casco per la saldatura, assicurarsi di aver letto e compreso le istruzioni
di sicurezza.

I casco viene fornito gia assemblato, ma prima di poterlo utilizzare deve essere regolato per adattarsi
correttamente all’'utente e impostato per il tempo di ritardo, la sensibilita e il livello di tonalita.

. 2.1 Regolazione del Casco sulla Testa

« E possibile regolare il fasciaspalla pitl stretto o pitl allentato ruotando la Figura 1-T
manopola sul retro (vedere Figura 1-T). Questa regolazione puo essere -
effettuata indossando il casco per assicurarsi che si adatti comodamente
senza essere troppo stretto.

» Se il casco e posizionato troppo in alto o troppo in basso sulla testa, regolare
le cinghie che passano sopra la testa. Per farlo, estrarre il perno di bloccaggio
dal foro sulle cinghie, regolare le due parti della cinghia per un adattamento
pittampio o piu stretto e fissare il perno nel foro pit vicino

(vedere Figura 1-X). N
e Per verificare 'adattamento del fasciaspalla, sollevare e abbassare il casco %

alcune volte indossandolo. Se il fasciaspalla si sposta, riadattarlo finché
rimane in posizione.

Figura 1-X

. 2.2 Regolazione della Distanza tra il Casco e il Viso

Figura 1-V

¢ Premere il pulsante sul lato destro o sinistro del casco per farlo scorrere
piu vicino o pit lontano dal viso e bloccarlo nella posizione desiderata
negli slot. Assicurarsi che entrambi gli occhi siano alla stessa distanza
dalla lente (vedere Figura 1-V).

e Allentare i dadi su entrambi i lati del casco per alzare la linguetta di
posizionamento interna. Regolare al livello degli occhi, quindi bloccare la
linguetta in posizione e stringere i dadi (vedere Figura 1-Y).

. 2.3 Selezione della Modalita Operativa @) Ngﬂ;ﬂlﬁﬂ
« Utilizzare il pulsante MODE per scorrere tra le modalita Saldatura O 4-8
9-13 (WELD), Saldatura 4-8 (WELD) e Smerigliatrice (GRIND) (NELL/KAYHAK)
premendolo brevemente. (Vedere Figura 1.) «es GRIND
. (TASLAMA]

L« LOW BAT

Figura 1

. 2.4 Selezione del Livello di Oscuramento

e Scegliere il livello di oscuramento richiesto in base al tipo di saldatura e
all'intensita della corrente, facendo riferimento alla “Tabella di 9 101112 13
Selezione dell’Oscuramento” a pagina 9.

* Per le impostazioni da 9 a 13, selezionare prima la modalita di
saldatura, quindi premere brevemente il pulsante SHADE. Mentre la
spia SHADE lampeggia, premere il pulsante per selezionare un livello di
tonalita tra 9 e 13 e fermarsi al livello desiderato (vedere Figura 2).

@magmaweld

Figura 2
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* Per le impostazioni da 4 a 8, selezionare prima la modalita di saldatura, quindi premere brevemente il
pulsante SHADE. Mentre la spia SHADE lampeggia, premere il pulsante per selezionare un livello di
tonalita tra 4 e 8 e fermarsi al livello desiderato (vedere Figura 2).

. 2.5 Regolazione del Tempo di Ritardo

 Quando la saldatura si ferma, la finestra di visione passa
automaticamente da scuro a luce. Il tempo di ritardo puo essere
regolato per prevenire 'esposizione alla luce rossa residua.

e Premere brevemente il pulsante DELAY; la spia DELAY
lampeggera. Regolare il tempo di ritardo premendo il pulsante
fino a raggiungere il livello desiderato, quindi fermarsi
(vedere Figura 2).

. 2.6 Regolazione della Sensibilita

HIGH ’ MAX

LOW mm (=)

Figura 2

« Lasensibilita dei sensori puo essere regolata su livelli basso (MIN) o alto
(MAX). Il livello selezionato verra visualizzato sul display LED. Regolare
la sensibilita premendo il pulsante SENSI fino a raggiungere il livello de

siderato, quindi fermarsi (vedere Figura 2).
e Il livello TACK deve essere selezionato per la saldatura a punti.

MIX FLASH

. 2.7 Test

« E possibile testare le impostazioni di oscuramento tenendo
premuto il pulsante Test mostrato nella Figura 1. Il casco
tornera alla modalita normale quando si rilascia il pulsante.

@91
[WELL/ KAYHAN)

[WELD/ KAYHAN)

. «ss GRIND
(TLAMA)

L« LOW BAT.

Figura 1

. 2.8 Alimentazione

e Quando il LED di avviso Batteria Scarica si illumina in rosso
(vedere Figura 1), sostituire la batteria.

e Sostituire le 2 batterie al litio CR2032 situate nel vano
batterie indicato con una freccia nella Figura 1-Z.

—

Figura 1-Z

O

www.magmaweld.com
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. 2.9 Tabella di Selezione dell’'Oscuramento

Di . Elettrod Corrente di Valore Minimo di Valore Raccomandato di
e R () Saldatura (A) Oscuramento Oscuramento
2.5 <60 8 B
Saldatura ad 25-4 Tra 60 - 160 9 10
Elettrodo (MMA) 4-6.4 Tra160-250 10 12
6.4 Tra 250 - 550 11 14
<60 8 -
e -1 : i
Animato Tra 160 - 250 10 12
Tra 250 - 550 11 14
<50 8 10
Tu?lalgti;u;a('?:G] ) Tra50-150 8 12
& Tra150-500 10 14
Taglio al (Leggero) <500 10 12
Carbonio (Pesante) Tra 500 - 1000 11 14
<20 6 Tra6-8
Sorgente al Tra20-100 8 10
Plasma ) Tra 100 - 400 10 12
Tra400-800 11 14
. (Leggero) <300 8 8
Triilsl;zl (Medio) Tra300-400 9 12
(Pesante) Tra 400 - 800 10 14
Brasatura - - - 5
Sorgente al
Carbonio ) ) ) 10 max.
Spessore Materiale
>orgen[t‘e ad Ossigeno| <32 <32 5
e Tra3,2-12,5 Tra3.2-12.7 - 506
edio >12,5 >127 608
Pesante
Taghc;zd (;izlgeno <254 <25 5
o, Tra25,4 - 152 Tra25 - 150 - 405
>152 > 150 506
Pesante
MANUALE UTENTE www.magmaweld.com
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@ MANUTENZIONE E ASSISTENZA
. 3.1 Sostituzione della Cartuccia Solarmatik

* Rimuovere la cartuccia esistente come indicato nelle Figure 1-A e 1-B e inserirne una nuova.

¢ Prendere la nuova cartuccia e passare il cavo del potenziometro sotto il telaio metallico prima di posizionare
la cartuccia nel suo slot all'interno della maschera. Premere verso il basso il telaio metallico e assicurarsi che
il bordo anteriore del telaio sia agganciato sotto i ganci di fissaggio (Figura 1-B).

Figura 1-A Figura 1-B

. 3.2 Sostituzione delle Lenti

o Se la lente della superficie anteriore ¢ danneggiata (incrinatura, graffi, sporcizia, scalfiture,
ecc.), sostituire la lente.

o Se la lente della superficie interna & danneggiata (incrinatura, graffi, sporcizia, scalfiture,
ecc.), sostituire la lente.

o Inserire il dito nell'incavo sul bordo inferiore del telaio e flettere il telaio verso l'alto finché
non si stacca da un bordo (Figura 3).

Figura 3

W 3.3 pulizia

 Pulire la maschera con un panno morbido. Pulire regolarmente la superficie della cartuccia. Non utilizzare
solventi aggressivi per la pulizia.

www.magmaweld.com MANUALE UTENTE
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. 3.4 Risoluzione dei Problemi

g T

Oscuramento irregolare

« Il fasciaspalla non é bilanciato e c’é una distanza inappropriata tra
I'occhio e la lente del filtro. Regolare il fasciaspalla lateralmente per
ridurre la distanza dal filtro.

I filtro Solarmatic non si
oscura o tremola

¢ Lalente di copertura anteriore & sporca o danneggiata. Sostituire la
lente di copertura anteriore.

» [ sensori sono sporchi. Pulire le superfici dei sensori.

e La corrente di saldatura e troppo bassa. Impostare la sensibilita al
livello “Massimo”.

Risposta lenta

» La velocita di oscuramento é troppo bassa. Non utilizzare a
temperature inferiori a -5 °C.

Vista limitata

¢ Lalente sulla copertura anteriore e/o interna e sporca. Sostituire le lenti.

e Laluce ambientale ¢ insulfficiente.

e [l numero di oscuramento é selezionato in modo errato. Impostare
nuovamente il numero di oscuramento.

La maschera di saldatura scivola

« Il fasciaspalla non e regolato correttamente. Riadattarlo.

CONTATTI DELL'I

MPORTATORE

Ragione Sociale: Italweld S.r.l.s.
Indirizzo: Largo dei Pittori 3/A, 70123 Bari (BA) - Italia

Telefono: +39 329

5887758

E-mail: info@italweld.it
Sito Web: www.italweldsrl.it

MANUALE UTENTE
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M ALLEGATI

. 4.1 Elenco Parti di Ricambio

N. DESCRIZIONE CODICE MATERIALE
1 Lente Superficie Anteriore 8501304020
2 Cartuccia MKM 8501LCD726
3 Lente Interna 85010726IC
4 Fasciaspalla Regolabile 8501406BAS
5 Vite 8501304014
6 Maschera di Saldatura 8500405003
7 Portaobiettivo 8501304019
www.magmaweld.com MANUALE UTENTE
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@ ITPABHUJIA TEXHUKHU BE3OITACHOCTH

6.1100aiime ece npasu/ia mexHuKu 6e30nacHocmu, yKasaHHble 8 31mMnomM pykoesoocma

Pa3wssc

pra

PP

d

no 6ezonacHocmu

A\

e CpapoyHas Macka Solarmatic ¢ camo3aTeMHeHMeM 3alMINAET IJIa3a U JIMLO OT
UCKp, OpBI3T M CBAapOYHOTO CBeTa HpPU YCJOBUAX cBapKu. CosHeuHbIH QUIBTD
aBTOMaTMYeCKM HayMHaeT 3aTeMHATbCA NpPH 3amycKe CBapO4YHOH Jyru u
BO3BpallaeTCsl K CBOEMy NPeKHeMy CBeTOBOMY LIBETY NMPH IIpeKpallleHHH CBapKH.

e CBapoyHas Macka Solarmatic mpe/jocTaB/sieTcs BaM B TOTOBOM K MCII0JIb30BaHHIO
Bu/le. Bce, 4TO BaM HY)KHO c/le/IaThb Tlepe/| Ha4yajoM CBapKH, — 3TO OTPeryJupoBaTh
IOJIOXKEHHE OroJIOBbs U BblﬁpaTb l'lpaBl/lJIbeIﬁ HOMep OTTEeHKa B COOTBETCTBUH C
1eJIbI0 TPUMEHEHHs.

IoHumanue mep
6e3onacHocmu

A

¢ JTa cBapoyHasl MacKa C aBTO3aTeMHEeHHeM He MOJXOLUT JJIsl J1a3epHOi CBapKU U
KHMCJIOPO/IHO-alle TUIEHOBOM CBApKH / PE3KH.

Huxorza He KJIauTe 3Ty MacKy ¥ GUIBTP aBTOMAaTHYECKOTO 3aTeMHEHHUs Ha
ropsi4y10 HOBEPXHOCTb.

Huxorza He OTKpbIBaiiTe ¥ He TporaiTe GpUILTP aBTOMAaTHYECKOTO 3aTeMHEeHH .
Jra cBapoYHas MacKa C aBTOMATUYECKUM 3aTeMHEHHEM He 3alUTHT OT CEPbe3HbIX
YAApOB.

JTa MackKa He 3al[UTUT OT B3PbIBHBIX YCTPONUCTB MJIM arPeCCHBHBIX XKU/KOCTEH.

¢ He BHOCHTE HUKAaKHUX U3MEHEHHH HU B QUIJIBTD, HU B MACKY, €CJIM 3TO He yKa3aHo
B JaHHOM PYKOBO/CTBe. Mcrio/ib30oBaHKe HecepTHUIIMPOBAHHBIX 3aMTaCHBIX
yacTel, aHHyJIMpyeT rapaHTHIO U MO/IBepraeT olepaTopa pUCKY TPaBMBl.

Ecn ¢usbTp He oTeMHeJ1 oc/le Ha4a/la CBapKy, IPeKpaTUTe CBapKy U
06paTUTECh K aBTOPU30BAHHOMY JIUJIEPY UJIU B CEPBUCHBIM LIEHTP.

He norpy»xaiiTe GUILTP B BOAY.

He ucnosb3yiiTe KaKkue-J1M60 paCTBOPUTEIH JJis OUHUCTKU CETKU GHUIbTPA U
KOMIIOHEHTOB LlJieMa.

Hcnosib30BaTh TOJIBLKO NpH Temnepatype; -5°C ~ +55°C (23°F ~ 131 °F).
XpaHuTh npu Temneparype; -10 °C ~ +60 °C (14 °F ~ 140 °F).

Mnem cjienyeT XpaHUTb B CYXOM IIPOXJIa/lTHOM K TEMHOM MeCTe, eCJIM OH He
HCIMOJIb3YeTCs J0JIToe BpeMs.

3amuuaiTe GUIBTP OT KOHTAKTA C XXUAKOCTBIO U IPS3BI0.

PerynsipHo ounaiiTe NoBepxHOCTb GUILTPA; He UCIIOJIb3YHTe
CHJIBHO/IeHCTBYOIME YHCTALIME PAacTBOPEL. Beerja cofepxuTe AaTINKU U
COJIHEUYHble 3JIEMEHTBI B YUCTOTE, UCIOJIb3Ys1 YUCTYIO TKaHb 6e3 Bopca.
PerynsipHo 3aMeHs#Te JIMH3Y NepefiHel KPBIIIKHU € TPeLUMHAMU / LapauHaMu /
BMATHHAMH.

MaTepHaJibl, KOTOpble MOTYT KOHTAaKTUPOBATD C KOXei 0JIb30BaTe s, B
HEKOTOPLIX C/IydadX MOTYT BbI3bIBaTh a//IepruyecKre peaknuu.

www.magmaweld.com
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% TEXHUYECKAA UH®OPMALIUA

. 1.1 TexHuuecKue xapaKkmepucmuku

1/1/1/2

OnTUYecKri Kiaacc
3oHa mpocMoTpa

100 x 60 MM (3,93 aroiiMa x 2,36 roiiMa)

Pasmep kapTpupxa

110x 90 x 9 MM (4,33 aroiiMa x 3,54 froiiMa x 0,35 aroiima)

JlaTyuk gyru 4
CBeTJioe COCTOSIHHE W3
TemMHoOe cocTosiHUe W4-8/9-13

KoHTposib 3aTeMHeHUs

BHyTpeHHUH, NepeMeHHbIH OTTEHOK

BxuroueHue / BoikitoueHne

[TosTHOCTBI0 aBTOMATUYECKUH

KOHTpOJIb YYBCTBUTEJIbHOCTHU

Huskuii - Beicokuii, 6ecctynenyaras peryanpoBka CBeTO MO iHAs IaHe b

Y& / UK-3amuTa

Bcerpa 0 orrenka W13

W CcTOYHUK NUTaHUS

CostHeyHasi 6aTapes. TpebyeTcs 3aMeHa 6aTapem.
JlutneBas 6atapest CR2450 - 2 .

BpeMH 3aTeMHEHUA

1/30 000 c. oT CBETVIOTO K TEMHOMY

3aziepkkKa (0T TeMHOrO K cBeTsioMy) 0,04 ~ 2,0 c mOBOpOTHOM py4uKoH ynpassieHuss CBeTOAUO/{HaAs TaHE b

Huskuii Tok TIG

> 5 A (mocTosiHHBIN TOK); 2 5 A (mepeMeHHbIN TOK)

lllnndoBanue

Jla

Pa6ouas TeMneparypa

-5°C ~ +55°C (23°F ~ 131°F)

TemnepaTypa XpaHeHHs

-10°C ~ +60°C (14°F ~ 140°F)

MaTepuan Macku

BbIcoKO yaponpo4HbIi HeHI0H

061uMii Bec

470 g

Hacrosiuii uset

v

[[nana30H NIpUMEeHeHUdA

Jlyra ¢ samuTHbIM MeTa/uioM (SMAW), ayra c ra3oBbIM MeETaJlJIOM
(GMAW), pmyra c ¢JurocoBoii ceppueBuHor (FCAW), ayra c rasoBbIM
BosibdpamoM (GTAW), fyra ¢ yrosbHbIM 3/1eKTpozioM (CAW), ny1a3MeHHast
nyra (PAW), mndoBka

PYKOBO/ICTBO 10 3KCIJIYATALIMU
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'x UH®OPMAIUA 110 3KCIVIYATALIUU

Hepea ucno/1b308aHuUeM MAacku 015 ceapku y6edumec'b, 4mo sl npoyuma/iu U noHs1u
npaesus1a mexHuku 6e3zonacHocmu.

Macka nocraBJsieTcs B C06paHHOM BHU/JIe, HO ITepe/ UCII0JIb30OBaHUEM HeO6XOLLI/lMO OTperyjnpoBarhb, YTOOBI
MacCKa COOTBETCTBOBaJia HOTpE6HOCTﬂM 110J1b30BaTeJid, U HACTPOUTDb BpeMd 3aIePXKKH, YYBCTBUTEJ/IbHOCTb U
YpOBE€Hb 3aTEMHEHUA.

. 2.1 Ompezyaupyiime MAacKy no pasmepy 20/108bl

e Bbl MOXxeTe OTperyJiupoBaTb KPyT OroJiOBbs, IOBEPHYB KHOINKY Ha
3a/iHel cropoHe. PucyHok 1-T.

eBbl MO)eTe BBINOJHUTbL 3Ty PEryJMpPOBKY, [IOKAa Macka HajeTa, U
OTpPEryJMpPOBaTh COOTBETCTBYIOIEe HATSHKEHHeE, YTO6BI MacKa IJIOTHO
npuJierasia K Ballei rojioBe U He GblIa CJIMIIKOM TYTOH.

e Ecim Macka HaxoAMTCS Ha Ballled ToJIOBe CJIMIIKOM BBICOKO
WM CJIUIIKOM HH3KO, OTPEryJMpyHTe peMHH, NPOXOAsIiye 4Yepes
rosioBy. /11 3TOr0 BBITOJIKHUTE QHUKCATOP peMHEH M3 OTBEPCTHS U
OTIIyCTUTE peMeHb. 3aTeM CABUHBTE /iBe YAaCTU PEMHS LIUPe UJIH YXKe,
B 3aBHCHUMOCTH OT HEOOGXOAMMOMN BaM PETYIMPOBKH, H 3aPpUKCUPYHTE
cronopHbld MTUPT. PucyHok 1-X

*YTO6BI MPOBEPUTD NPHUJIETAaHHE OrOJIOBbS K IOJIOBE, HECKOJIBKO pas
NOAHMMHUTE U OINYCTHUTE MAcCKy, I0Ka OHA HaXOAUTCS Ha roJiose. Ecin
IPY 5TOM OT0JIOBbE CMECTHTCSI C MECTA, OTPETYJIUPYHTE PEryIUPOBKY
J10 TeX M0P, NI0KA OHA He CTAHET YCTOUYUBOM.

PucyHok 1-T ]

. 2.2 Ompezyaupyiime paccmosiHue Mexcoy Mackoll u 1uyom

. . PucyHox 1-v
e Haxxmure 3allleJIKU Ha IIPAaBOU U JIEBOU CTOPOHE MACKH, CABUHBTE

ee OJIM)Ke WJIM Jajibliie OT JIMI[A W NOMECTHTe ee B Ma3bl Ha
HaIpapJISIOLEN B HYXKHOM NOJI0KeHUU. OTperyiMpyiuTe Tak, 4To0bl
o6a m1a3a HaxOAWJWCb Ha OJWHAKOBOM PACCTOSIHUM OT JIMH3BL
Pucynox 1-B.

 Ocs1abbTe raiKy Ha MPaBOM U JIEBOM CTOPOHAX MACKH U TOJHUMHUTE
MO3ULMOHUPYIOIMH BBICTYI BHYTPU. OTperyJiMpyiTe ero Ha ypoBHe
rJa3, 3aTeM YCTAaHOBUTE S3bIYOK Ha MeCTO M 3aTAHUTE TalKu.

Pucynok 1-Y. PucyHok 1-T

. 2.3 Bw160p ycao8ull skcnayamayuu

(WELD/ KAYHAK)
¢ KpaTKoBpeMeHHO HaxXMUTe U oTmycTuTe KHOnKy MODE,

4yTO6b! BbIGpaTh 9-13 cBapky (WELD), 4-8 cBapky (WELD) u el 4-8
M ¢poBKy (GRIND) B cOOTBETCTBUH C XKeJlaeMbIMHU YCJIOBUSIMU U > (WELLY KEYHAK)
3KCIUIyaTaluu. . * GRIND
o OTpery/upyiiTe, IefcTBy ceAylomuM 06pas3oM. PrcyHok 1. (TASLAMA]

L == LOW BAT

PucyHok 1

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO IT10 3KCIIJIYATALIUHA
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. 2.4 BviGop ypo8Hs 3ameMHeHUsl

* B 3aBUCHMOCTH OT THIIa CBAPKH, KOTOPYIO Bbl Oy/l€Te BBINOJIHATD, U CUJIbI TOKA
BbIGEpHUTE «BBIGOD 3aTEMHEHHUSI».

¢ BriGepuTe HeoO6XOAMMBIM BaM YpOBEHb 3aTeMHEHMs, OOpPATHUBIUUCH K
«Tabsune».

Cm. cTpaHuna 27.

e Jlna HacTpoiiku 9-13; CHauazna BeIGEpPHUTE PeXUM HUCTOYHHKA, 3aTeM SHADE 9 101112 13
KpaTkoBpeMeHHO HaXXMHTe U OTIYCTUTE KHOTKY. B 370 Bpems unukatop SHA- W RVAold ol B B B |

DE 6yzet Murathb. YTO6bI OTPErYJMPOBATH YPOBEHb 3aT€MHEHHs], HOKMHUTE U i 41 5] [e] (7] [8]

OTMYCTHUTE KHOMIKY 1 3adUKCUPYIiTe ee Ha 5keJlaeMOM ypOBHe B AuanazoHe 9-13. o —
PucyHoxk 2.

o Jlns HacTpoilku 4-8; CHayasa BbIGepUTE PeXHUM, 3aTeM KpaTKOBPEMEHHO PucyHox 2

HaxMuTe U ornyctuTe KHOonky SHADE. B aTo Bpems nngukarop SHADE Gyzer
MuraTb. YTOGBI OTPEry/JIMPOBATh YPOBEHb 3aTEMHEHHS], HAXKMUTE U OTIYCTUTE
KHOIIKY U 3aQUKCUPYHTE ee Ha )KeJlJaeMOM ypoBHe OT 4 710 8. PucyHOK 2.

. 2.5 Hacmpolika epemeHu nodceemku

e Korza cBapka npekpalaeTcs, CMOTPOBOe OKHO aBTOMaTH4eCKH INepeK/IovaeTcs ¢ TeMHOro IBeTa Ha
cBeTJI0e. Mepbl IPeJ0CTOPOKHOCTH MOXKHO IPUHATB IPOTUB KPACHOTO CBETa, KOTOPBIH MOXeT BOSHUKHYTh
1ocJie CBapKH, OTPEryJIMpPOBaB BpeMs OCBEIleHHU.

o KpaTtkoBpeMeHHO HaxxMuTe W ornyctuTe KHonky DELAY. B ato Bpems 6yzaer muratb uHAukatop DE-
LAY. KpaTkoBpeMeHHO nepeMectuTe KHONKY DELAY, Ha)krMas ¥ OTIyCKasl ee 10 JOCTHXKEHHUS KeslaeMoro
YPOBHS peryJupoBKY, U 3aPUKCUPYITe ee, KOT/ia OHa JOCTUTHET »KeJlaeMoro ypoBHs. PucyHok 3.

. 2.6 Hacmpoiika yyecmeume.ibHocmu

¢ HacTpoiika 4yBCTBUTENBHOCTH AaTyMKOB Hu3kas (MIN) u Beicokas (MAX) HIGH wm MAX
YpoBeHb MOXKHO OTPETyJIMPOBATH Ha XKeJlaeMOM ypoBHe. OTpery/JinpoBaHHbIH
ypoBeHb Iara OyAeT OTo6GpaxkaTbCs Ha cBeToguoAHOM  3kpaHe. ERIANKNIN
KparkoBpemeHHo HaxxMuTe KHONKY SENSI 710 2ke1aeMoro ypoBHsI HACTPOHKH. =
[lepeMelmaiiTe ero, HaKUMasi U OTIHycKas, U 3adUKCUpPYHTe, KOIZa OH
JIOCTUTHET HY>KHOTO YPOBHs1. PrucyHok 3.

e /151 TOUeUHOU CBapKHU ciefyeT BbIGUpaTh ypoBeHb TACK

. 2.7 TecmupoeaHue

(WELD/ KAYHAK)
 Bbl MOXeTe MPOBEPUTH C/leIaHHble BAMU HACTPOHKH O )
3aTeMHEHMs], HKaB U yJep:KuBasi KHONKY «TecT», Kak OLD:TEST (WELDY KANAN]
MOKa3aHo Ha pucyHke 1. «ss GRIND
e Korzla BBl OTNYCTHUTE PYKY C KHOIIKHM, BEpHETCH B . (TASLAMA]
HOpMaJIbHOE TMOJIOKEHHE. L == LOW BAT

PucyHok 1

. 2.8 [lumaHue

» Korma cBeToauos mpeaynpexaeHust 0 HU3KOM 3apsijie
6arapen Ha PucyHke 1 3aropurtcsi KpacHbIM, GaTapero
Heo6X0IUMO 3aMEHHUTD.

¢ 2x CR 2450 B 6aTapeliHOM OTCeKe, YKa3aHHOM CTPeJIKOH
Ha pUCcyHKe 1-Z. 3aMeHHUTe JIUTHEBbIE GaTapeu.

PucyHok 1-Z
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. 2.9 Ta6auya evlGopa 3ameMHEHUSA

Hasnayenue

Pasmep asiekTpoja CBapoOYHbIi TOK
Alo¥iMa (Mm) (A)

MuHMMa/JIbHOE 3HAaYeHHe
3aTEMHEHUsA

PexkomeHayemMmoe
3aTeMHEeHHe

2.5 <60 8 R
CBapka 25-4 Mexay 60 - 160 9 10
asnekTposoM MMA 4-64 Mexay 160 - 250 10 12
6.4 Mexay 250 - 550 11 14
Caapka 1o, <60 8 )
3a ;TEI:IM“I‘:Z:OM Mexicay 60-160 o 1
G Mesxay 160 - 250 10 12
Mexay 250 - 550 11 14
<50 8 10
TIG cBapka - Mexay 50 - 150 8 12
Mexay 150 - 500 10 14
YrnepogHas Jlerkuit <500 10 12
peska TsoKeabId Mexcay 500 - 1000 11 14
<20 6 Mexpy 6 - 8
HUcTouHuk Mexzy 20 - 100 8 10
M/1a3MBbI . Mexzay 100 - 400 10 12
Mexay 400 - 800 11 14
[iasmennas Jlerkuii <300 8 8
eaxa Cpeauuit Mexay 300 - 400 9 12
P TsoxesbIi Mexzy 400 - 800 10 14
[Natika npunoem - - - 5
YraepoJHbli . B A 10 Maxe.
HCTOYHUK
Twm;umz mamepuana

e Paameg 3JIEKTPOAa
Alorma (Mm)

CBapoYHbIi
TOK (A)

MuHMMaJIbHOE 3HaYeHHe
3aTeMHEeHUs

PexkomeHnayemoe
3aTeMHEHHe

HcTounuk, Kucaopoz <32 <32 5
Jlerkuit )
Cpemii Mexpy 3,2 -12,5 Mesxay 3.2 - 12.7 - 5uam 6
N >12,5 >12.7 6 niu 8
Texesplid
Hcrounuk,
KHCJIOpPOJHAsI pe3Ka <254 <25 5
Jlerxuii Mexny 25,4 - 152 Mexny 25 - 150 - 4w 5
Cpennuit >152 > 150 5 w6
Tskesrpiit

www.magmaweld.com
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@ TEXOBCJIY’KUBAHUE U YCTPAHEHUE HEUCITPABHOCTEH

. 3.1 3amena kapmpudca Conrapmamuk

e YnanuTe CyleCTBYIOLIMN KapTPUIXK, KaK IT0Ka3aHo Ha PucyHok 1-A 1 PucyHok 1-B, 1 BcTaBbTe HOBBIH.

¢ BosbMuTE HOBBIN KaPTPH/XK U IPOJieHbTe Kabe/Ib OTeHIIMOMETpA MO0/ TPOBOJIOYHY0 PaMKy, Tpex/ie
YeM BCTaBJISITb KAPTPU/K B THE3/10 BHYTPU Macku. HaxxMuTe Ha KapKac ¥ yOeIUTEeCh, YTO NlepeJHUH Kpai
KapKaca IpUKpeIIeH o/, KpenexHble Kproyky PucyHok 1-B.

PucyHok 1-A PucyHok 1-B

. 3.2 3ameHa JAUH3

o Ecsiu nepe/iHsAs TOBEPXHOCTD JIMH3BI TOBPEXK/ieHa (TPELMHBI, aPaIHHBbI, IPs3b,
L[apaluHbl U T. [1.), 3aMeHUTe JIUH3Y.

¢ Ecsiu BHyTpeHHsS NOBEPXHOCTD JIMH3BI TOBPeX/leHa (TPeLMHbI, LlapalHHbI, TPs3b,
L[apaluHbl U T. [1.), 3aMeHUTe JIMH3Y.

e [lomecTHuTe Masel B BbIEMKY Ha HUPKHEM Kpae PaMKH U COTHUTE PaMKY BBepX, II0Ka OHa He
OTOWJIeT OT o/iHOrO Kpas PucyHok 3.

PucyHok 3

. 3.3 Yucmka

e [IpoTprTe MacKy MATKO# TKaHbIO. PeryyisipHo ouniiaiiTe NOBEPXHOCTb KapTPUXKa.
He ucrnosib3yiiTe Ji/1s1 YUCTKU CUJIbHbIE PACTBOPUTEJIH.

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUU www.magmaweld.com
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. 3.4 llouck npo6.aemvl

HeucnpasHocT Pemenue

* OrosioBbe HeC6a/IAHCUPOBAHO, @ PACCTOSTHHE MEXAY [V1a30M U
HeperysisipHoe 3aTeMHeHHE JIMH30M GUIBTPA HecooTBeTCTBYIOLIee. OTPEeryaupyiTe OrojoBbe RU
CBOKY, YTOOBI YMEHBIINUTD PACCTOSTHHE 10 GUIbTpA.

o JIuH3a nepe/iHel KPBILIKY 3arpsi3HeHa WK OBPeX/ieHa.
YcTaHOBUTe Ha MECTO JIMH3Y NlepefiHel KPBIIIKH.

CBeTOBOU QUIBTD HE 3aTEMHSET

e JlaTuuKy 3arpsi3HeHbl. O4MCTUTE NOBEPXHOCTH CEHCOopa.
WUJIY eCTb MepliaHue

¢ CJIMIIKOM HU3KHUH CBapOYHbBIHM TOK. YCTaHOBUTE HACTPOUKY
4YyBCTBUTEILHOCTH B CTOPOHY «HauBbIcuas».

e CJIMIIKOM HU3Kasd CKOPOCTb 3aTeMHeHMs. He ucnosb3oBaTe Npu

MezieHHbIH OTBET o
TeMmnepaTtype Huxe -5 ° C.

e JluH3a Ha lepe/iHel KpbILIKe U / U1K BHYTPH 3arpsisHeHa.
3aMeHUTe JINH3Y.

OrpaHUYeHHBIH IPOCMOTP » HepocraTouHOe OKpy»Karollee OCBeLleHHe.

e 3HaueHHe 3aTeMHEeHHsI BbIGpaHO HenpaBUJIbHO. CHoBa yCTaHOBUTE
3Ha4YeHHWe 3aTeMHEeHU .

l'[pocxanbsb] BaHHUA

o * OroJsioBbe HENPABUJIBHO OTPErYIMPOBaHO. OTperyJupynTe CHOBA.
CBapOYHOM MaCKH P peryip Pperyipyi

www.magmaweld.com PYKOBO/CTBO I10 3KCIVIYATALUU
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M npuioxkeEHUA

. 4.1 IlepeyeHsb 3andacHbIX Yacmell

Ne OINNCAHUE KO MATEPHAJIA
1 JIuH3a nepe/iHell NOBEPXHOCTHU 8501304020
2 Kaptpumxk MKM 8501LCD726
3 BHyTpeHHss JIMH3a 85010726IC
4 Perysiupyemoe orosioBbe 8501406BAS
5 BunT 8501304014
6 CBapoyHas Macka 8500405003
7 Jlep«aTeb INH3bI 8501304019

PYKOBO/CTBO I10 3KCIIJIYATALIUU www.magmaweld.com
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) GUVENLIK KURALLARI

Kilavuzda Yer Alan Tiim Giivenlik Kurallarina Uyun!

Giivenlik Bilgilerinin
Tanimlanmasi

A

« Kendiliginden kararan solarmatik kaynak maskesi, gozleri ve yiizii normal kaynak

kosullarindaki kivilcim, sigrama ve kaynak 1siklarina karsi korur. Solarmatik filtre
kaynak arki basladiginda otomatik olarak kararmaya baslar ve kaynak durdugunda
eski agik rengine geri doner.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

A\

¢ Solarmatik kaynak maskesi lazer kaynag ve oksiasetilen kaynak/kesme prosesleri
icin uygun degildir.

Kaynak maskesini ve solarmatik filtresini asla sicak zeminlerin tstiine koymayin.
Filtreyi yerinden ¢ikarmayin.

Solarmatik kaynak maskesi, taglama diski dahil, siddetli etkiye sahip tehlikelere
kars1 koruma saglamaz.

Solarmatik kaynak maskesi, patlayici maddelere ve agindirici sivilara karsi koruma
saglamaz.

Kullanim kilavuzunda bahsedilenlerin disinda, maske ya da filtre tizerinde herhangi
bir modifikasyon yapmayin. Kilavuzda belirtilenlerden baska yedek par¢a
kullanmayin. Onaysiz modifikasyonlar ve yedek pargalar tiriintin garantisini
gegersiz kilar ve operatoriin yaralanmasi riskini dogurur.

Eger kaynak basladiktan sonra filtre kararmiyorsa, kaynagi sonlandirin ve yetkili
saticl veya servisle iletisime gecin.

Filtreyi suya sokmayin.

Maskenin pargalari ve filtre tizerine herhangi bir ¢oziicii maddeyi temas ettirmeyin.
Sadece su sicakliklarda kullanin; -5 °C ~ +55 °C (23 °F ~ 131 °F).

Su sicakliklarda muhafaza edin; -10 °C ~ +60 °C (14 °F ~ 140 °F).

Filtreyi sivi ve toza karsi koruyun.

Filtre yiizeyini diizenli araliklarla temizleyin, kuvvetli temizleyici ¢ozeltiler
kullanmayin. Sensorleri ve solar hiicreleri tiftiksiz kumasla silerek siirekli temiz
kalmalarini saglayin.

Kirik, ¢izilmis veya oyulmus 6n kapak lensini diizenli olarak degistirin.

Asla filtre kartusunu agmaya ¢alismayin.

Bazi durumlarda, kullanicinin derisiyle temas eden malzemeler alerjik
reaksiyonlara neden olabilir.

Giivenlik Uyarilarinin
Kavranmasi

e Bu iiriin, Elektrikli ve Elektronik Ekipman Atiklar1 (WEEE/AEEE) kapsaminda
degerlendirilmektedir.

Uriin veya ambalaj iizerinde bulunan iizeri gizili tekerlekli ¢ép kutusu sembolii, bu
irtiniin kullanim 6mrii sonunda evsel atiklarla birlikte bertaraf edilmemesi
gerektigini gosterir.

Cevrenin korunmasi ve dogal kaynaklarin siirdiiriilebilir kullanimi1 amaciyla,
kullanim émriinii tamamlamis ekipmanlar yetkili toplama noktalarina teslim
edilmeli veya yiiriirlitkteki yerel mevzuata uygun geri doniisiim sistemlerine
yonlendirilmelidir.

Bu iiriiniin ayr1 toplanmasi ve geri doniistiirtilmesi, insan saghgi ve cevre
iizerindeki olas1 olumsuz etkilerin 6nlenmesine katki saglar.

KULLANIM KILAVUZU
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[© TEKNIK BILGILER
B 1.1 Teknik Ozellikler

Optik Sinifi 1/1/1/2
Goriis Alani 100 x 60 mm (3.93” x 2.36")
Kartus Boyutu 110x90 x 9 mm (4.33” x 3.54” x 0.35”)
Ark Sensorii 4
Isik Konumu w3
Kararma W4-8/9-13

Kararma Kontrolii

icerden, Degisken Kararma

Agma / Kapama

Tam Otomatik

Hassaslik Kontrolii

Diisiik - Yiiksek Degisken Led Panel

UV / IR Korumasi

Her Defasinda W 13’e kadar kararma

Gii¢ Kaynagi

Solar Hiicre. Pil degistirilebilir. 2 x CR2450 Lityum Pil

Kararma Siiresi

1 /30,000 s. Aydinliktan Karanliga

Aydinlanma Siiresi

0.04~ 2.0 s Degisken Led Panel

Dustik Amper TIG

>5A (DC); 2 5 A (AC)

Taslama Konumu

Var

Calisma Sicakligy -5°C ~ +55°C (23 °F ~ 131 °F)
Muhafaza Sicaklig -10°C ~ +60 °C (14 °F ~ 140 °F)
Maske Malzemesi Darbelere Karsi Dayanikli Naylon
Toplam Agirlik 470 gr
True Color v
Uygulama Alanlar: Ortiilii Elektrod Ark (SMAW), Gazalti Ark MIG/MAG (GMAW), Ozlii Ark (FCAW),

Gazalt1 Ark-Argon (GTAW), Karbon Ark (CAW), Plazma Ark (PAW), Taglama

www.magmaweld.com
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% KULLANIM BiLGILERIi

A Kaynak maskesini kullanmadan énce, giivenlik uyarilarini okuyup anladiginizdan emin olun.

Kaynak maskesi montajlanmis olarak miisteriye sunulur. Ama kullanmadan 6nce kullaniciya uygun olarak
ayarlanmaly; gecikme stiresi, kararma seviyesi ve hassasiyet ayarlar1 yapilmahdir.

. 2.1 Maskeyi Kafaniza Uygun Olarak Ayarlayin

 Kafa bandinin ¢emberini, arkasindaki diigmeyi ¢evirerek dar ya da genis olarak
ayarlayabilirsiniz Sekil 1-T

Bu ayar1 maske takiliyken yapabilir ve uygun gerginligi ayarlayarak maskenin ¢ok
sikmadan kafaniza oturmasini saglayabilirsiniz.
¢ Eger maske kafanizin ¢ok tistiinde ya da ¢ok altinda kaliyorsa, kafanizin tistiinden
gecen kayislari ayarlaym.Bunun i¢in kayislarin tizerindeki kilit pimini deligin disina
itip kayis1 serbest hale getirin. Ardindan ihtiyaciniz olan ayara gore, kayisin iki
pargasini daha genis ya da daha dar olacak sekilde kaydirin ve kilit pimini
en yakin delige yerlestirin Sekil 1-X 2
« Kafa bandinin kafaniza uygunlugunu kontrol etmek i¢in, maske kafanizdayken, %

Sekil 1-T

—

maskeyi bir kag kez yukari kaldirip agag1 indirin. Bunu yaparken kafa bandi
yerinden oynuyorsa, sabit hale gelene kadar ayar1 yeniden yapin.

. 2.2 Maskeyle Yiiz Arasindaki Mesafeyi Ayarlayin Sekil 1-V

¢ Maske bashiginin sag ve sol tarafinda bulunan mandala basip yiiziiniiziin
uzagina ya da yakinina kaydirarak istediginiz konumda kizak iizerinde bulunan
yuvalara yerlestirin. Her iki goztintiziin de lensle ayn1 mesafede olacak sekilde
ayar1 yapin. Sekil 1-V.

¢ Maske baghiginin sag ve sol tarafinda bulunan somunlari gevseterek i¢ tarafta
bulunan konumlandirma tirnagini yukari kaldirin. Géz hizaniza uygun hale

getirin sonrasinda tirnagi konuma yerlestirin ve somunlari sikin. Sekil 1-Y. Sekll 1Y

. 2.3 Calisma Kosulu Secimi ‘_&,’Jﬁrj
¢ MODE butonunu istenilen ¢alisma kosullaria gore 9-13 Kaynak o 4-8
(WELD), 4-8 Kaynak (WELD) ve Taslama (GRIND) sec¢iminizi kisa HOLD:TEST (WELD/KAVHAY)

siire bas-birak . sse GRIND
seklinde ilerleterek ayarlayin. Resim 1. (TASLAMA]

L == LOW BAT

Resim 1

. 2.4 Kararma Seviyesini Secin

¢ Yapacaginiz kaynagin tiirii ve akim siddetine gore “Kararma Se¢im
Tablosu” referans alarak ihtiyaciniz olan kararma seviyesini segin.
Bkz. Sayfa 27. ‘ 9 10111213
¢ 9-13 ayar i¢in; Oncelikle kaynak modunu segin ardindan SHADE
butonuna kisa siire basip birakin. Bu sirada SHADE 15181 yanip sonecektir.
Kararma seviyesi ayar1 i¢in butonu bas birak seklinde ilerletip 9-13
arasinda istenilen seviyede sabitleyin. Resim 2. @mgmweld
¢ 4-8 ayar1 i¢in; Oncelikle kaynak modunu se¢in ardindan SHADE
butonuna kisa siire basip birakin. Bu sirada SHADE 15181 yanip sénecektir.
Kararma seviyesi ayar1 i¢in butonu bas birak seklinde ilerletip 4-8
arasinda istenilen seviyede sabitleyin. Resim 2.

Resim 2

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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. 2.5 Aydinlanma Siiresini Ayarlaymn

o Kaynak durdugunda goriis penceresi otomatik olarak karanlktan
aydinhiga gecer. Kaynagin ardindan meydana gelebilecek kizil 1518a
karsi aydinlanma siiresi ayar1 sayesinde 6nlem alinabilir.

¢ DELAY butonuna kisa stire basip birakin. Bu sirada DELAY 15181

yanip sonecektir. DELAY butonunu istenilen ayar seviyesine kadar HIGH mm MAX ‘
kisa stireli bas-birak seklinde ilerletin, istenilen seviyeye geldiginde - JM
sabitleyin. Resim 3. !

Y SENSI] == [DELAY
. 2.6 Hassasiyeti Ayarlayin B o MINA_ o

LOW =B @3

 Sensorlerin hassasiyet ayar1 diisiik (MIN) ve yiiksek (MAX)
seviyeye istenilen kademelerde ayarlanabilir. Ayarlanan
kademe seviyesi LED ekranda gosterilecektir.

SENSI butonunu istenilen ayar seviyesine kadar kisa stireli
bas-birak seklinde ilerletin, istenilen seviyeye geldiginde
sabitleyin. Resim 3.

Resim 3

¢ Punta kaynaklari i¢in TACK seviyesi se¢ilmelidir.

. 2.7 Test . |w2w_n1u§m

¢ Yaptiginiz karartma ayarlarini Resim 1’deki Test butonuna O 4-8

basili tutarak test yapabilirsiniz. Butondan elinizi ¢cektiginizde ) ) (WELL/ KA

normal konuma dénecektir. - . «ss GRIND
(TASLAMA)

L = LOW BAT

Resim 1

W zs6iic Q_
. -

« Resim 1’'deki Low Battery (Diisiik Pil) uyari ledi kirmizi
yandiginda pil degisimi yapilmahdir. ?

« Sekil 1-Z’'de okla belirtilen pil yuvasindaki 2 x CR 2450
Lityum Pilleri degistirin.

Sekil 1-Z

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 2.9 Kararma Se¢im Tablosu

2.5 <60 8 -
Elektrod (MMA) 25-4 60 - 160 Arasi 9 10
Kaynag1 4-64 160 - 250 Arasi 10 12
6.4 250 - 550 Arasi 11 14
<60 8 -
Gazalt1 (MIG) ve . 60 - 160 Arasi 9 11
Ozlii Tel Kaynag 160 - 250 Aras1 10 12
250 - 550 Arasi 11 14
<50 8 10
T““ﬁ:t:’;EITIG) - 50 - 150 Arasi 8 12
ynas 150 - 500 Arasi 10 14
Karbon Ke (Hafif) <500 10 12
arbon fesme (Agm) 500 - 1000 Arasi 11 14
<20 6 6 - 8 Aras1
Plazma Kaynag1 . 20-100 Arasi 8 10
100 - 400 Aras1 10 12
400 - 800 Arast 11 14
(Hafif) <300 8 8
Plazma Kesme (Orta) 300 - 400 Arast 9 12
(Agir) 400 - 800 Aras1 10 14
Sert Lehimleme - - - 5
Karbon Kaynag: - - - 10 maks.
Malzeme Kalinligi
Oksue:alé.af\ynagl <32 <32 5
ort 3,2-12,5 Arasi 3.2-12.7 Arast - 5veya 6
ra >12,5 >127 6 veya 8
Agir
Oksu;nfl.(fesme <254 <25 5
Oa ! 25,4 - 152 Arasi 25-150 Arasi - 4veya5
rta >152 >150 5 veya 6
Agir
KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com
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& BAKIM VE ARIZA BiLGILERIi

. 3.1 Solarmatik Kartusu Degistirmek Icin

» Mevcut kartusu Sekil 1-A ve Sekil 1-B ‘ye gore cikartin ve yenisini yerlestirin.

e Yeni kartusu alin ve kartusu maske igerisindeki yuvasina yerlestirmeden dnce potansiyometre kablosunu tel
cercevenin altindan gegirin. Tel cerceveyi asagl dogru bastirin ve tel ¢ercevenin 6n kenarinin tespit

¢engellerinin altina tutturuldugundan emin olun $ekil 1-B.

Sekil 1-A Sekil 1-B

. 3.2 Lensleri Degistirmek Igin

e Eger on ylizey lensi hasar gormiisse (¢atlama, ¢izilme, kirlenme, oyulma gibi) lensi
degistirin. -—

e Eger i¢ ylizey lensi hasar gormiisse (¢atlama, ¢izilme, kirlenme, oyulma gibi) lensi
degistirin.

¢ Parmaginizi cercevenin alt kenarindaki girintinin i¢cine koyun ve cerceveyi bir kenardan
¢ikana kadar yukar1 dogru esnetin Sekil 3.

Sekil 3

W 3.3 Temizlik

o Maskeyi yumusak bir bezle silin. Kartus yiizeyini diizenli olarak temizleyin.
Temizlik icin kuvvetli ¢oziiciiler kullanmayin.

www.magmaweld.com KULLANIM KILAVUZU
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. 3.4 Hata Giderme

 Kafa bandi dengesiz bigimde ayarlanmis ve gozle filtre lensi arasinda
Diizensiz karartma uygun olmayan bir mesafe var. Filtreye olan uzakligi azaltmak icin kafa
bandini yenden ayarlayin.

o On kapak lensi kirlenmis ya da hasar gérmiis. On kapak lensini
degistirin.

Solarmatik filtre kararmiyor « Sensorler kirlenmis. Sensor yiizeylerini temizleyin.

ya da 15181 titretiyor
» Kaynak akimi ¢ok diisiik. Hassasiyet ayarini “En Yiiksek” yoniine
getirin.
Yavas yanit ¢ Kararma hizi ¢ok diistik. -5 °C nin altindaki sicakliklarda kullanmayin.
o On kapaktaki ve/veya i¢ taraftaki lens kirlenmis. Lensleri degistirin.
Kisith goriis ¢ Ortam 15181 yetersiz.
¢ Karartma numarasl yanlis se¢ilmis. Karartma numarasini yeniden
ayarlayin.
Kaynak maskesi kayiyor « Kafa bandi diizgiin olarak ayarlanmamis. Yeniden ayarlayin.

KULLANIM KILAVUZU www.magmaweld.com




MKM 726S / TURBO

Ekler 39

M ExiER
. 4.1 Yedek Parga Listesi

NO TANIM MALZEME KODU
1 On Yiizey Lensi 8501304020
2 MKM Kartus 8501LCD726
3 ic Lens 85010726IC
4 Baslik 8501406BAS
5 Vida 8501304014
6 Kaynak Maskesi 8500405003
7 Lens Tutucu 8501304019

www.magmaweld.com
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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 agagidaki iiriiniin kendi sorumlulugunda oldugunu onaylar:

Product brand / Uriin markasi : MAGMAWELD

Model designation / Model ad1 : MKM 726S/ TURBO

The object of the declaration is in conformity with the relevant directives and standards: / Bu beyan ile iligkili
olarak, agagidaki yonetmelikleri veya normlari yerine getirir:

Bu deklarasyon ECS GmbH - European Certification Service tarafindan dizenlenen C4284.1MAGMAWELD,
C4289.1MAGMAWELD ve C4286.1MAGMAWELD nolu belgelere istinaden yayimlanmistir.

Directives / Yonetmelikler
Regulation EU 2016/425
Standards / Standartlar

ENISO 16321-2:2021/EN 175:1997

Signed on behalf of / Adina imzaland1 : Magmaweld Uluslararasi Ticaret A.S. Dereboyu Cad. Bilim Sok.
Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tirkiye

Date / Zaman : 08.10.2025
Named&Signature / isim&imza : Murat Yasaroglu

Pro a

MAGMAWELD ULUSLARARASI TICARET A.S.

Bilim Sok. Sun Plaza 5/7 Maslak 34398 Istanbul, Tiirkiye T: 490 212 411 1400 F: +90 212 598.92 78 info@magmaweld.com
Yenikapi V.D. 6120071915 Mersis No, 0612007191500013









YETKILI SERVISLER

MERKEZ SERVIS

Organize Sanayi Bélgesi, 5. Kisim 45030 MANISA
Telefon : 444 93 53
E-Posta : info@magmaweld.com

YETKILI SERVISLER
= Ly

Giincel servis listemiz icin www.magmaweld.com.tr/servis-listesi
web sitemizi ziyaret ediniz.
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