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ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skeering kan ved forkert brug veere farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor ma
udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Iseer skal man veere opmaerksom
pa falgende:

Elektrisk stad

- Svejseudstyret skal installeres forskriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

Sgrg for regelmaessig kontrol af maskinens sikkerhedstilstand.

Beskadiges kabler og isoleringer, skal arbejdet omgaende afbrydes og reparation foretages.

Kontrol, reparation og vedligeholdelse af udstyret skal foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.
Undga beraring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte
eller fugtige svejsehandsker.

Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).

Fgalg reglerne for "Svejsning under seerlige arbejdsforhold” (Arbejdstilsynet).

Svejse- og skeerelys

- Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader p& synet. Brug svejsehjelm med foreskrevet
filtertaethed.

- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende bekleedning, der
daekker alle dele af kroppen.

- Arbejdsstedet bgr om muligt afskeermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.

Svejsergg og gas
- Rag og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Serg for passende udsugning og ventilation.

Brandfare

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letanteendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.

- Arbejdstgjet skal veere sikret mod gnister og sprejt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa
abenstaende lommer.

- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

Stgj
- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde veere
ngdvendigt at beskytte sig med hgreveern.

Farlige omrader

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i tradfremfaringsenheden.

- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at falde
ned.

Placering af svejsemaskinen
- Placer svejsemaskinen séledes, at der ikke er risiko for, at den veelter.
- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til (f.eks. optgning af vandrer) frarddes og sker i givet
tilfeelde pa eget ansvar.
Gennemleaes denne betjeningsvejledning omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, 7. Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter,
overholder kravene i den europeeiske standard afhaengig af elektrisk udstyr, foregar.

EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden har til formal at sikre, at 8. Bygningers struktur og anvendelse.

svejseudstyr ikke forstyrrer eller bliver forstyrret af andet elektrisk

udstyr som fglge af elektromagnetisk stgjudstraling. Da ogsa Hvis svejseudstyret anvendes i boligomréder kan det veere

lysbuen udsender stgj, forudseetter anvendelse uden forstyrrelser, at

der tages forholdsregler ved installation og anvendelse. Brugeren midlertidigt svejsearbejde).
skal sikre, at andet elektrisk udstyr i omradet ikke forstyrres.

Falgende skal tages i betragtning i det omgivne omréde:
Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet
andre elektriske apparater.

Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

Computere og elektroniske styresystemer.

Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processtyring.
Brugere af pacemakere og hgreapparater.

Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.
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Metoder til minimering af forstyrrelser:

Undg& anvendelse af udstyr, som kan blive forstyrret.
Anvend korte svejsekabler.

Leeg plus- og minuskabel tzet pa hinanden.

Placer svejsekablerne p& gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.
Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.

ONO U AWNE

ngdvendigt at tage seerlige forholdsregler (f.eks. information om

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skeermning.



PRODUKTPROGRAM

FLEX? 3000 Compact:

300A svejsemaskine til MMA og MIG/MAG svejsning. Maskinen
er luftkalet og leveres med integreret vogn og indbygget
tradfremfaring med 4-hjuls trissetraek.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produktprogram levere
elektrodeholdere, MIG/MAG-slanger, returstramkabler,
mellemkabler, sliddele mm.

Braenderkgling (ekstraudstyr)

Et integreret kalemodul kan bestilles ved ordreafgivelse af
maskinen, sdledes at bade vandkglede og gaskelede braendere
kan benyttes.

Push-pull (ekstraudstyr)

FLEX?2 3000 Compact kan eftermonteres med ekstraudstyr,
séledes at en MIGATRONIC Push-Pull-braender kan tilsluttes og
anvendes.

Vogn med omkoblingsmodul (ekstraudstyr)

En vogn med indbygget omkoblingsmodul der automatisk
tilpasser til den aktuelle trefasede netspesending (230-500V) til
FLEX?2 3000 Compact.

Intelligent Gas Control (ekstraudstyr)
Gassparekit, der automatisk regulerer gasmaengden.

Tilbehgrsprogram
Kontakt neermeste forhandler for oplysninger om FLEX? 3000
Compact tilbehgrsprogram.

TILSLUTNING OG IBRUGTAGNING

Installation

| det fglgende beskrives, hvorledes de enkelte dele af maskinen kobles
sammen, sluttes til forsyningsnettet og tilsluttes gasforsyningen mm.
Tallene i parentes henviser til figurerne i afsnittet.

Bortskaf produktet i overensstemmelse med gaeldende
regler og forskrifter. Mere information findes under Politikker
pa www.migatronic.com

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender og svejsekabler, der er
underdimensioneret i forhold til svejsemaskinens specifikationer f.eks.
med hensyn til den tilladelige belastning, patager MIGATRONIC sig
intet ansvar for beskadigelse af kabler, slanger og eventuelle falge-
skader.

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejsebraender tilsluttes
maskinen, er god elektrisk kontakt ngdvendig, for
at undga at stik og kabler gdelaegges.

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle forsyninger, som afgiver
sinusformet stream og spaending, og som ikke overskrider de tilladte
speendingstolerancer, der er angivet i de tekniske data.

Motoriserede generatorer, som overholder ovenstéende, kan
anvendes som forsyning. Spgrg altid generatorleverandgren til rads
for du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der har elektronisk
regulator og som kan levere mindst 1,5 x svejsemaskinens
maksimale kVA forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa grund af forkert
eller darlig forsyning.

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det kontrolleres, at den
er beregnet til den aktuelle netspaending, og at forsikringen i forsy-
ningsnettet er i overensstemmelse med typeskiltet. Netkablet (1) skal
tilsluttes 3-faset vekselstrgm 50 eller 60 Hz og beskyttelsesjord.
Raekkefglgen af faserne er uden betydning. Maskinen taendes med
hovedafbryderen (2).

4
A»OZO~

~G&ED—

Ii :

Det er vigtigt at svejseslange, stelkabel og eventuelt mellemkabel ligger
udstrakt som vist pa figuren, da det ellers vil pavirke svejseperformance
og i veerste fald kan gdeleegge svejsemaskinen.




Lafteanvisning

Nar maskinen skal lgftes, skal lafte-
punkterne, som vises pa figuren, an-
vendes.

Maskinen ma ikke lgftes med monteret
gasflaske!

Loft ikke maskinen i handtaget.
Treed ikke op pa handtaget.

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3), tilsluttes en
gasforsyning med en reduktionsventil (2-6 bar). (Obs. Nogle typer
reduktionsventiler kan kreeve hgjere udgangstryk end 2 bar for at

fungere optimalt).

En/to gasflasker kan fikseres bag pa vognen.

Gasforbrug

Afhaengigt af svejseopgave, gastype og svejsesgm kan gasfor-
bruget typisk variere fra 6-7 I/min. ved lave ampere (<25A) og op
til 27 I/min. ved maks. ampere.

Materialeforbrug

Materialeforbrug kan beregnes ved at lave beregningen svejsetid
i minutter x trddhastighed (m/min) x vaegt pr. meter pa det
aktuelle tilsatsmateriale.

Tilslutning af breender for MIG/IMAG-svejsning

Svejseslangen trykkes i ZA-koblingen (4), og speendeomigberen
(5) pa enden af slangen spaendes med h&nden. Hvis braenderen
er vandkelet, tilsluttes endvidere de to slanger: R@D og BLA til
lynkoblinger (6 - 7). Stelkablet tilsluttes svejseminus (8).

Hvis breenderen er en MIG Manager®, skal der endvidere tilsluttes
et multistik til fronten af maskinen (9).

NB: MIG Manager® kan kun tilsluttes hvis der er monteret
tilslutningskit i maskinen (ekstra udstyr).

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og returstrgmkabel tilsluttes plusudtag (10) og
minusudtag (8). Polariteten veelges efter elektrodeleverandarens
anvisning.

Kontrol af kaleveeske

Hvis maskinen er leveret med integreret kalemodul, bar kale-
vandstanden med jeevne mellemrum inspiceres ved hjeelp af
vandstandskontrollen (11). Efterfyldning af kaleveeske sker
gennem pafyldningsstudsen (12).

Justering af trddbremse

Tradbremsen skal sikre, at tradspolen bremses tilstraekkelig hurtigt, nar
svejsningen ophgrer. Den ngdvendige bremsekraft er afheengig af
vaegten pa tradrullen, og den maksimale tradhastighed der anvendes.
Et bremsemoment pa 1,5-2,0 Nm vil veere fyldestgarende til de fleste
anvendelser.

Justering:

- Afmonter drejeknappen ved at stikke en
tynd skruetreekker ind bagved knappen og
ryk derefter knappen ud.

- Juster trddbremsen ved at spaende eller
Izsne lasemgtrikken pa trddnavets aksel 4

- Monter knappen igen ved at trykke den pa
plads i rillen.

~

Vogn med automatisk netspaendingsomkobling

(ekstra udstyr)

Maskiner leveret med autotrafo monteret i vognen kan tilsluttes
falgende spaendinger:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafoen teendes (gren indikator lyser) pa netaforyderen (13). Den
indbyggede energisparefunktion vil automatisk slukke for svejsemaski-
nen efter 40 minutters stilstand. Tryk pa knappen (14) for at teende
maskinen igen (rad indikator lyser).

Energisparefunktionen kan saettes ud af drift af en Migatronic tekniker.

Rangerfunktion
Funktionen bruges til at
rangere/fremfare trad evt.
efter tradskift.




Teend oTryk e Svejs Software indlaesning

Nu er maskinen neesten klar til brug. e Indszéet FLEX? 3000 Compact SD-kortet i slidsen i
maskinens hgijre side.
0 Teend svejsemaskinen e Taend maskinen.

P4 hovedatbryderen (2) o Displayet blinker kortvarigt med seks streger.

Veelg intern/ekstern kontrol (Se side 8) e Ventindtil maskinens display viser den indstillede stram.
e  Sluk maskinen og tag SD-kortet ud

Veelg svejseprogram e Maskinen er nu klar til brug.

Der skal veelges et svejseprogram, som passer til den svejsetrad og
beskyttelsesgas eller evt. elektrode, der skal svejses med.
Se i Quickguide hvordan det veelges for din svejsemaskine.

O  Indstil svejsestrgm

Se Quickguide
0  Svejs
56600000
SOFTWARE 0000005 |

Hvis kontrolboksen udskiftes er det ngdvendigt at laegge software ind i
den nye boks igen, ved hjeelp af et SD kort.

Nyeste software kan downloades pa www.migatronic.com. Softwaren skal
gemmes pa et SD kort, som skal indeholde mapperne og én eller flere af
filerne som vist herunder.

SD-kort kan bestilles p& varenummer 26460002.

é} Alle maskinens brugerindstillinger slettes nar filen

10645900.bin indlaeses. Tag derfor altid SD-kortet ud
af maskinen efter opdateringen, for at undga at
R MIGA_SW softwaren indleeses hver gang maskinen teendes.

Hvis SD-kortet indeholder software til andre enheder f.eks.:
10020115.cry RWF
10001341.cry 10020113.cry RCI

trol softw: K - . . .
(control software package) vil disse enheder blive opdateret, hvis de er koblet til CAN

netveerket.

Bemaerk at det kan tage leengere tid at foretage opdateringer,
10001703.cry vent derfor venligst med at slukke maskinen, indtil der vises
(control software package) driftsbillede p& FLEX? 3000 Compact.

Licens SW

Ved tilkgb af ekstralicenser til programmer eller saerlige
10645900.bin funktioner skal MigaLic.dat filerne_ indleeses pé.sarn_me vis som
(welding program package) SW-pakker. Husk at gemme en sikkerhedskopi af filerne.

MigaLic.txt filen indeholder information om maskinens
licensnummer og de gemte licenser pa SD-kort



SPECIELLE FUNKTIONER

Konfiguration af intern/ekstern kontrol
Det er muligt at konfigurere intern og ekstern kontrol ved at trykke pa
falgende knap i Machine Setup-menuen:

Shme hrtier wortuay

Drej pa nederste drejeknap indtil den gnskede konfiguration vises.
Tryk pa v’ tasten for at bekraefte valget (valgt konfiguration
indikeres ved \/):

Dialog braender:

Strgm indstilles bade pa panelet og fra reguleringsknappen pa
breenderen.

Spaendingstrim indstilles fra panelet.

Sekvens braender:

Ved valg af enten 3 eller 7 sekvensbreender defineres automatisk 3
eller 7 sekvenser, som kun kan skiftes fra braenderen. Alle andre
indstillinger foretages pa panelet.

VIGTIGT!

Safremt det ikke er muligt at skifte mellem sekvensnumrene 1 til 7 (1
til 3 pA ERGO model XMA), skyldes det forkert valg af
sekvensbraender. Veaelg en fra listen der passer pa den aktuelle
sekvenstype.

Fjernbetjening:

Strgm indstilles bade fra panelet og fra reguleringsknappen pa
fiernbetjeningen.

Spaendingstrim kan kun indstilles fra fiernbetjeningen.

MIG Manager®:
Se quick guide for MIG Manager®

Til-/frakobling af vandkaling (MIG/MAG)

Vandkglefunktionen, skal sikre at den vandkglede breender ikke
gdeleegges. Vandkglingen starter automatisk, nar svejsningen
pébegyndes, og stopper automatisk 3 minutter efter svejsningen er
ophart. Vandkeling aktiveres ved at trykke pa felgende knap:

Nar MIG Manager® er tilsluttet, kontrollerer den automatisk
vandkglefunktionen og saetter denne konfiguration ud af drift.

Indstilling af tid
Det er muligt at indstille tiden ved at trykke pa felgende knap i
Machine Setup-menuen:

Det er vigtigt at indstille den korrekte tid, hvis der gnskes logning af
f.eks. fejl. Nar indstillingen er foretaget, bekraeftes ved at trykke pa
falgende knap:




Lasefunktion (Option)
Det er muligt at indstille det gnskede laseniveau ved at trykke pa
falgende knap i Machine Setup-menuen:

L T

Funktioner l&ses til det valgte laseniveau ved indszetning af SD-
l&sekortet og lases op ved at genindszette SD-l&sekortet.

Genkald af fabriksindstillinger
Dette er en total reset til fabriksindstillinger:

Nervite

Visning af licensoversigt
Det er muligt at f& vist samlet oversigt over antal licenser:

Nervite

Visning af softwareversioner/licensnr.
Det er muligt at f& vist softwareversioner/licensnr. ved at trykke pa
falgende knap i service-menuen:

Nervivs

o
A&

?

Licensnr. skal anvendes ved kgb af ekstra licenser. Det er vigtigt at
oplyse det korrekte nummer ved ordreafgivelse og skelne imellem
tal, store og smé& bogstaver.




Kabelkompensering (kalibrering af modstand i svejseslange)
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FEJLHANDTERING

FLEX? 3000 Compact har et avanceret selvbeskyttelsessystem ind-
bygget. Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilfgrslen,
afbryder svejsestrammen og stopper tradfremfgrelsen.

Udvalgte fejl:

Kalefejl

Kalefejl vises p& maskiner med monteret vandflowkit, i tilfeelde af at
kalevandet ikke kan cirkulere som fglge af forkert tilslutning eller
tilstopning.

Kontroller at kaleslangerne er korrekt tilsluttet, efterfyld
vandbeholderen og efterse svejseslange og tilslutningsstudser.

Kglefejlen afmeldes med et kort tryk pa

v -knappen.

Gasfejl

Gasfejl kan skyldes for lavt eller for hgjt tryk pa gastilferslen.
Kontroller at trykket pa gastilfarslen er hgjere end 2 bar og mindre
end 6 bar, svarende til 5 I/min og 27 I/min.

Gasfejl kan seettes ud af funktion ved at indstille manuel gasflow il

27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et kort tryk pa v -knappen.

Fejllog

Alle fejl gemmes i maskinens fejllog under menuen Service.
Fejlloggen kan distribueres, nar der indsaettes et SD-kort og trykkes
pa falgende tast:

Fejlloggen er nu gemt p& SD-kortet.

Fejlloggen kan nulstilles, nar der trykkes pa tasten ud for
skraldespanden.

11

VEDLIGEHOLDELSE

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og rengeres for at undga
funktionsfejl og sikre driftssikkerhed.

Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa driftssikkerheden og
resulterer i bortfald af garanti.

ADVARSEL!

Service- og renggringsarbejder pa dbnede svejsemaskiner ma
kun udfares af kvalificeret personale. Anleegget skal frakobles
forsyningsnettet (netstik treekkes ud!). Vent ca. 5 minutter for
vedligeholdelse og reparation, da alle kondensatorer skal afla-
des da der er risiko for stad.

Tradrum
- Renger trddrummet med trykluft og efterse tradtrissernes spor
og teender for slitage, efter behov.

Kglemodul

- Tjek kaleveeskeniveau og frostsikring og efterfyld kaleveeske
efter behov.

- Vandtank og vandslangerne i svejseslangen skal mindst en
gang om aret renses for snavs og gennemskylles med rent
vand. Pafyld derefter ny kelevaeske. Maskinen leveres fra
Migatronic med kglevaeske, der bestar af demineraliseret vand,
propylenglycol og benzotriazol. Kgleveesken yder frostsikring til
—12°C. Se bestillingsnummer i reservedelslisten. Kgleveesken
anses ikke som farligt affald. Spild og affald kan bortskaffes via
den kommunale affaldsordning.

Strgmkilde

- Stremkildens ventilatorvinge og kgletunnel skal rengagres med
trykluft efter behov.

- Der skal mindst én gang arligt gennemfares eftersyn og
renggring af kvalificeret servicetekniker



FEJLKODER

Hvis der opstar en fejl under software indlaesning vil en af nedenstaende fejlkoder blinke i displayet.

Fejlkoder til MWF software 10001341.cry

Fejlkoder til Svejseprogrampakke 10645900.bin

Fejlkode

Arsag og udbedring

Fejlkode

Arsag og udbedring

Der er ingen software i kontrolboksen.
e Saet et SD kort med software i boksen
og teend maskinen.

SD kortet er ikke formateret.

e Formater SD kortet i en PC, som FAT og
leeg filerne ned pé kortet. Eller anvend et
andet SD Kort.

Der er ingen svejseprogrammer i

kontrolboksen.

e Saet et SD kort med software i boksen
og teend maskinen. Se side 7.

SD kortet er ikke formateret.
e Formater SD kortet i en PC, som FAT.
Eller anvend et andet SD kort.

SD kortet indeholder ingen software.
e Seside7.

SD kortet har flere filer med samme navn.
e Seside7.

Kontrolboksen har forsggt at indleese
flere data end den kan have i
hukommelsen.

1. Indlees SD kortet igen.

2. Udskift SD kortet.

3. Tilkald MIGATRONIC Service.

Software pa SD kortet er last til en anden

type kontrolboks.

e Anvend et SD kort med software som
passer til din type kontrolboks.

Software pa SD kortet er last til en anden

kontrolboks med et andet

serienummer/stregkode.

e Anvend et SD kort med software som
passer til din kontrolboks.

Den interne kopibeskyttelse tillader ikke
adgang til mikroprocessoren.

1. Indlees SD kortet i maskinen igen.

2. Tilkald MIGATRONIC Service.

Kontrolboksens hukommelseskreds er
defekt.
e Tilkald MIGATRONIC Service.

Kontrolboksens hukommelseskreds er
defekt.
e Tilkald MIGATRONIC Service.

Den indleeste fil 10001341.cry er
fejlbeheeftet.

1. Indlees SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

Det er kun muligt at have én fil med

svejseprogrammer.

e Sorg for at der kun ligger én fil med
nummeret 10645900.bin pa SD kortet.
Se side 7.

Den svejseprogrampakke du forsgger at

indlaese passer ikke til denne

kontrolboks.

e Anvend et SD kort med software som
passer til din kontrolboks.

Den svejseprogrampakke du forsgger at

indleese, er last til en kontrolboks med et

andet serienummer/stregkode.

e Din softwarepakke er kopibeskyttet og
forsgges anvendt pa en kontrolboks der
ikke er kabt licens til.

Kontrolboksen er defekt.
e Tilkald MIGATRONIC Service.

Filen 10645900.bin mangler pa SD kortet.
e Seside7.

Den indleeste file 10645900.bin er
fejlbehaeftet.

1. Indlees SD kortet igen.

2. Udskift SD kortet.

Sigma mappen med filerne findes ikke pa
kortet eller er placeret det forkerte sted.
1. Opret mapperne
MIGA _SW / SIGMA og placér filerne
heri.
2. Udskift SD kortet.

For lidt intern hukommelse
e Svejseprogrampakke kan ikke indleeses
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Fejlkoder til Power control pakke 10001703.cry

Fejlkode Arsag og udbedring

Den indleeste fil 10001703.cry er

- - fejlbeheeftet.
1. Indlees SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

SD kortet er ikke formateret.

- - e Formater SD kortet i en PC, som FAT.

Eller anvend et andet SD kort.
Den SW du forsgger at indleese passer
ikke til denne kontrolboks.

- - e Anvend et SD kort med software som

passer til din kontrolboks.

- - DSP-printet er defekt.
e Tilkald MIGATRONIC Service

Dataoverfgrselsfejl

- - e Sluk og teend maskinen igen. Hvis fejlen

kommer endnu en gang udskiftes SD
Den indleeste fil 10001703.cry er

kortet. Kontakt evt. forhandleren
- - fejlbehzeftet.
1. Indlees SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

- - DSP-printet er defekt.
o Tilkald MIGATRONIC Service

SD-kortet har for mange filer
indeholdende 10001703.cry-data

SERVICE

Test
Test funktioner som kun anvendes af serviceteknikeren i forbindelse
med servicering af maskinen.

()]

.|'(
&
?

Falgende test kan foretages.:
- Teend kglemodul
- Teend bleeser
- Teend magnetventil
- Teend trddmotor

Falgende information kan afleeses:
- Strgmkildetemperatur
- DC link speending
- IAC modul installeret
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GARANTIBESTEMMELSER

Migatronic (herefter omtalt som Leverandgren) udfarer Igbende
kvalitetskontrol gennem hele produktionsforlgbet samt afprgvning af
de komplette enheder gennem omfattende test.

Leverandgren yder garanti i henhold til nedenstaende bestemmelser
ved at udbedre fejl og mangler ved enheder, der paviseligt og
indenfor garantiperioden matte skyldes materiale- eller
produktionsfejl.

Garantiperioden er 24 maneder for nye svejsemaskiner, 12 maneder
for nyt tilbehar og 6 méneder for reservedele. Garantiperioden
regnes fra dato for fakturering til slutbruger fra Leverandgren eller
Leverandgrens forhandler. Den originale faktura udger
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden er 12 maneder eller maksimalt 1.800 driftstimer for
CoWelder-lgsningen. Garantiperioden regnes fra dato for fakturering
til slutbruger fra Leverandgren eller Leverandgrens forhandler. Den
originale faktura udger dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden er 24 maneder for nye svejsemaskiner indbygget i
robot-, automat- og CoWelder-lgsninger. Garantiperioden regnes fra
dato for fakturering til slutbruger fra Leverandgren eller
Leverandgrens forhandler. Den originale faktura udger
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden kan udvides til op til 60 maneder pa udvalgte dele
ved registrering af nye svejsemaskiner senest 30 dage efter
kgbsdatoen p& www.migatronic.com. Fglgende svejsemaskiner er
omfattet af den udvidede garanti: Automig, Automig-i, MIGx-serie,
Sigma Select-serie, Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy, Pi-
serie, Pi Plasma, Zeta.

Svejseslanger og mellemkabler anses som sliddele, og alene fejl og
mangler, der konstateres indenfor 12 maneder efter levering og som
skyldes materiale-eller produktionsfejl, vil blive betragtet som
omfattet af garantien.

Garantireparationer hverken forlaenger eller fornyer garantiperioden.

Enhver form for transport af varer eller personer i forbindelse med
en garantireklamation er ikke omfattet af Leverandgrens
garantiforpligtelse og vil derfor ske for kabers regning og risiko.

Der henvises endvidere til de fulde garantibetingelser pa
www.migatronic.com



http://www.migatronic.com/

TEKNISKE DATA

STROMKILDE FLEX? 3000C

Netspeending +15% (50-60Hz)
Sikring

Netstrgm, effektiv
Netstrgm, max.

Effekt, 100%

Effekt, max.
Tomgangsforbrug
Virkningsgrad
Effektfaktor
Strgmomrade
Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Tomgangsspaending
1Anvendelsesklasse
2Beskyttelsesklasse
Normer

Dimensioner (HxBxL) luftkalet/vandkglet
Veegt Iuftkalet/vandkalet

3x400 V
16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 KVA

12,5 KVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm
58 kg/69 kg

TRADFREMF@RING INTERN K@LEMODUL

Tradfremfgringshastighed 0,5-30 m/min Koleeffekt (v/1,0 I. flow) 1100 W (1,0 I/min)
Braendertilslutning EURO centraltilslutning Tankkapacitet 3,5 liter
Tradspolediameter 300 mm Flow 1,2 bar-60°C 1,75 l/min
Intermittens 40°C 420A/100% Tryk max. 3 bar

Intermittens 40°C 500A/60% Normer EN/IEC60974-2
?Beskyttelsesklasse IP 23

Traddiameter 0,6-2,4 mm

Gastryk max. 0,6 MPa (6,0 bar)

Normer EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

BETJENING PROCES V/ERDIOMRADE

Valg af tastemetode
Kontrol af stram/spaending/tradhastighed
Rangering af trad
Breenderkgaling
Hotstart %
Hotstart-tid

Arc power
Gasforstrgmning
Krybestart

Hotstart

Hotstart tid
Stregmsaenkningstid
Stopstrgm
Stopstremtid

Burn back
Gasefterstrgmning
Sekvenstimer / punktsvejsetid
DUO Plus™ effekttrim
DUO Plus™tid
Elektronisk drossel
Sekvens

MIG/MAG 2-takt / 4-takt
- lokal / braenderkontrol/fiernkontrol
MIG/MAG Ja
- vandkglet / gaskalet
MMA 0,0% - 100,0%
MMA 0,0-20,0s
MMA 0,0 - 150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 - 24,0 m/min
Synergisk -99%- +99%
Synergisk 0,0-20,0s
Synergisk 0,0-10,0s
Synergisk 0 - 100%
Synergisk 0,0-10,0s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-50,0s
MIG/MAG 0 - 50%
MIG/MAG 0,1-99s

-5,0- +5,0

9 sekvenstrin

B Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foraget risiko for elektrisk chok

2 Angiver at maskinen er beregnet for savel indendgrs som udendgrs anvendelse
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WARNING

Arc welding and cutting can be dangerous to the user, people working nearby, and the surroundings if the equipment
is handled or used incorrectly. Therefore, the equipment must only be used under the strict observance of all relevant
safety instructions. In particular, your attention is drawn to the following:

Electricity

- The welding equipment must be installed according to safety regulations and by a properly trained and qualified person. The
machine must be connected to earth through the mains cable.

Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.

Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.

Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare hands. Always
use dry welding gloves without holes.

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).

Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

Light and heat emissions

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet with suitable
radiation protection glass.

- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective clothes,
covering all parts of the body.

- The place of work should be screened, if possible, and other persons in the area warned against the light from the arc.

Welding smoke and gases
- The breathing in of the smoke and gases emitted during welding is damaging to health. Make sure that any exhaust systems
are working properly and that there is sufficient ventilation.

Fire hazard

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be removed from
the place of welding.

- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch out for folds
and open pockets).

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Noise

- The arc generates acoustic noise according to welding task. In some cases, use of hearing aids is necessary.

Dangerous areas

- Fingers must not be stuck into the rotating gear wheels in the wire feed unit.

- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of
falling down.

Positioning of the machine

- Place the welding machine so there is no risk that the machine will tip over.

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Use of the machine for other purposes than it is designed for (e.g. to unfreeze water pipes) is strongly deprecrated. If the
occasion should arise this will be carried out without responsibility on our part.

Read this instruction manual carefully
before the equipment is installed and in operation

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in 8. The structure and use of buildings.
conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).
The purpose of this standard is to prevent the occurrence of
situations where the equipment is disturbed or is itself the source of
disturbance in other electrical equipment or appliances. The arc
radiates disturbances, and therefore, a trouble-free performance
without disturbances or disruption, requires that certain measures

If the welding equipment is used in a domestic establishment it may
be necessary to take special and additional precautions in order to
prevent problems of emission (e.g. information of temporary welding
work).

Methods of reducing electromagnetic emissions:

are taken when installing and using the welding equipment. The 1. Avoid using equipment which is able to be disturbed.
user must ensure that the operation of the machine does not 2. Use short welding cables. )
occasion disturbances of the above mentioned nature. 3. Place the p05|t]ve and the negative cables close together.
) . . . 4. Place the welding cables at or close to floor level.

The following sha\_ll be Faken into account in t_he surrounc_ilng area: 5. Remove signalling cables in the welding area from the supply
1. Supply and signalling cables in the welding area which are cables.

connected to other electrical equipment. 6. Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
2. Radio or television transmitters and receivers. screening.
3. Computers and any electrical control equipment. 7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically electronic equipment.

controlled guards or protective systems. 8. Screening of the entire welding installation may be considered

Users of pacemakers and hearing aids etc.

Equipment used for calibration and measurement.

The time of day that welding and other activities are to be
carried out.

under special circumstances and for special applications.

Noo
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PRODUCT PROGRAMME

FLEX? 3000 Compact:

300A welding machine for MMA and MIG/MAG welding. The
machine is air-cooled and is supplied with integrated trolley and
built-in wire feed unit with 4-roll drive.

Welding hoses and cables

MIGATRONIC'’s product range can provide electrode holders,
MIG/MAG torches and hoses, return current cables, intermediary
cables and wear parts etc.

Push pull (option)

FLEX2 3000 Compact can be retrofitted with extra equipment;
thereby a MIGATRONIC Push Pull torch can be connected and
used.

Torch cooling (option)

When ordering the machine, an integrated cooling module can be
ordered, which enables both water-cooled and gas-cooled
welding torches to be used.

Trolley with unit for changable voltage (option)

A trolley with a built-in unit which automatically adjusts the actual
three-phased mains voltage (230-500V) to the FLEX? 3000
Compact.

Intelligent Gas Control (option)
Gas saving kit, which automatically adjusts the gas flow.

Accessories
Please contact your Migatronic dealer for further information on
FLEX? 3000 Compact accessories.
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CONNECTION AND OPERATION

Permissible installation

The following sections describe how the machine is made ready for use
and then connected to mains supply, gas supply etc. The numbers in
parentheses refer to the illustrations in this paragraph.

Dispose of the product according to local standards and
regulations. More information can be found under Policies at
www.migatronic.com

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for damaged cables and other
damages related to welding with undersized welding torch and welding
cables measured by welding specifications e.g. in relation to
permissible load.

Important! 1
In order to avoid destruction of plugs and
cables, good electric contact is required when
connecting earth cables and intermediary
cables to the machine.

Generator use

This welding machine can be used at all mains supplies providing
sine-shaped current and voltage and not exceeding the approved
voltage tolerances stated in the technical data. Motorised generators
observing the above can be used as mains supply. Consult your
supplier of generator prior to connecting your welding machine.
MIGATRONIC recommends use of a generator with electronic
regulator and supply of minimum 1.5 x the maximum kVA
consumption of the welding machine. The guarantee does not cover
damage caused by incorrect or poor mains supply.

Mains connection

Before connecting the power source to the mains supply, ensure that
the power source is of the same voltage as the mains voltage provided
and that the fuse in the mains supply is of the correct size. The mains
cable (1) of the power source must be connected to the correct three-
phase alternating current (AC) supply of 50 Hz or 60 Hz and with earth
connection. The sequence of the phases is not of significance. The
power source is switched on with the mains switch (2).

Important: stretch out welding hose, earth cable and interconnecting
cable, as necessary, as shown in the figure to avoid affecting the
welding performance and at worst destructing the welding machine.




Lift instructions

The lifting points must be used (please see
figure) when lifting the machine.

The machine must not be lifted with
mounted gas bottle.

Do not lift the machine by the handle.
Do not step on the handle

Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the back panel of
the welding machine (3), to a gas supply with pressure regulator
(2-6 bar).

(Note: Some types of pressure regulators require an output
pressure of more than 2 bar to function optimally).

One/two gas cylinders can be mounted on the bottle carrier on
the back of the trolley.

Gas consumption

Depending on the welding task, gas type and seam design, the
gas consumption will vary in ranges from 6-7 l/min at low
amperages (<25A) and up to 27 I/min at max. amperage.

Material consumption

Material consumption can be estimated by calculating welding
time in minutes times wire feed speed (m/min) times weight per
meter of the welding consumables in use.

Connection of torch for MIG/IMAG welding

The welding hose assembly is pushed into the central connector
coupling (4) and the nut (5) is tightened by hand. If a water-cooled
torch is used, the cooling hose is connected to the blue quick-
release fitting (7) and the return hose to the red quick-release
fitting (6). The return lead is connected to the negative pole (8).

Moreover, a multi-plug must be connected on the front of the
machine (9) if the torch is a MIG Manager®.

Note: MIG Manager® can only be connected if a connection kit is
mounted in the machine (special equipment).

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are connected to
plus connection (10) and minus connection (8). Observe the
instructions from the electrode supplier when selecting polarity.

Control of cooling liquid

If the machine is delivered with an integrated torch cooling
module, it will be necessary to inspect the cooling liquid level by
means of the level control (11). Refillment of cooling liquid takes
place through the filler neck (12).

3—\ —1
/
!II
—
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Adjustment of wire brake

The wire brake must ensure that the wire reel brakes sufficiently quickly
when welding stops. The required brake force is dependent on the
weight of the wire reel and the maximum wire feed speed. A brake
torque of 1.5-2.0 Nm will be satisfactory for most applications.

Adjustment: ™
- Dismount the control knob by

placing a thin screw driver behind
the knob and thereafter pull it out

- Adjust the wire brake by fastening
or loosening the self-locking nut on i
the axle of the wire hub

- Remount the knob by pressing it
back into the groove.

Trolley with automatic mains voltage transition

(Special equipment)

Machines supplied with autotransformer can be connected to the
following mains supplies:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Press the power switch (13) to turn on the autotransformer (green
indicator light). The built-in energy saver function will automatically turn
off the welding machine after 40 minutes of inactivity. Press the button
(14) to turn on the machine again (red indicator light).

The energy saver function can be permanently disconnected by a
Migatronic technician.

Inching

The function is used for
wire inching e.g. after
change of wire.
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Switch on e Press e Weld
The machine is almost ready to use

O  Switch on the welding machine
on the main switch (2)

O Select internal/external control (see page 20)

O Select welding program
A welding program must be selected in relation to welding wire,
shielding gas or possible electrode.
Please read how this should be selected on your welding
machine in the quick guide.

O  Adjust the welding current
Please read your quickguide

a  Weld

SOFTWARE

In case of exchange of the control unit, software must be reloaded,
using an SD card.

Latest software can be downloaded at www.migatronic.com.

Save the software on an SD card containing the folders and one or
more of the files shown below.

To order SD card, use item no. 26460002.

L MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry

(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Software reading
e Insert the FLEX? 3000 Compact SD-card in the slide in the
right side of the machine.

e Turn on the machine.

e The display flashes shortly with six lines.

e  Wait until the set current is displayed.

e Turn off the machine and remove the SD card
e The machine is now ready for use.

N

OO0O0O0
OO0 00
O 000
OO0O0O0
OO0O0O0
OO0 00
O 000

@ All machine user settings are deleted when the file

10645900.bin has been inserted. Therefore, always remove
the SD-card from the machine after the software update.
Thereby, continuous software update is avoid each time
the machine is turned on.

If the SD-card contains software for other units e.g.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

These units will be updated if they are connected to the CAN
network.

Please note that this update will be longer in time, so please do not
turn off the machine until the standard control panel will be displayed
at FLEX? 3000 Compact.

Licence SW

If additional licences for programs or special functions have been
bought, then the MigaLic.dat files should be read by the machine in
the same way as SW-packages. Please remember to save a backup
file.

The MigalLic.txt file contains information about machine licence
number and containing licences at the SD-card.



SPECIAL FUNCTIONS

Configuration of internal/external control
It is possible to configure internal and external control by pressing the
following key pad in the Machine Setup-menu:

M trbtie wata

Turn the lower control knob until the requested configuration is
displayed. Press the v’ knob to confirm the selection (selected
configuration is indicated by v ):

Dialog torch:

Current can be adjusted both on the control panel and on the control
wheel on the welding torch. Voltage trim can be adjusted from the
control panel.

Sequence torch:

3 or 7 sequences are automatically defined when selecting between
3 or 7 sequence torch. Change of sequences can only be carried out
from the torch. All other settings are carried out internally on the
control panel.

IMPORTANT!

It is not possible to shift between sequence number 1 to 7 (1 to 3 at
the ERGO model XMA) if the wrong sequence torch has been
selected. Please select a suitable type from the list.

Remote control:

Current can be adjusted both on the control panel and from the
control knob on the remote control.

Voltage trim can only be adjusted from the remote control.

MIG Manager®:
Read quick guide for MIG Manager®

Connection/disconnection of water cooling (MIG/MAG)

The water cooling function will ensure protection of the water-cooled
torch. The water cooling will automatically be activated when
welding is started and stops automatically 3 minutes after welding
has been completed. Water cooling is activated by pressing the
following key pad:

When a MIG Manager® is connected, it will automatically control the
water cooling function and disable this configuration.

Setting of time
It is possible to set the time by pressing the following key pad in the
Machine Setup-menu:

S fittie

It is important to set the correct time, if logging of e.g. errors should
be used. The setting is confirmed by pressing the following key pad
after the setting is completed:
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Lock function (Option) Display of software versions/licence number
It is possible to select the requested lock level by pressing the Software versions/licence number can be displayed by pressing the
following key pad in the Machine Setup-menu: following key pad in the service menu:

S trbtie

Functions are locked to the selected lock level by inserting the SD- Licence number is used for purchase of additional licences. Itis
lock-card and unlocked by reinserting the SD lock-card. important to state the correct number by placement of order and to
differ between numbers, small and capital letters.

Recall of factory settings
This results in a total reset to factory settings:

Display of licenses
It is possible to get a complete overview of the number of licenses:
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Cable compensation (calibration of resistance in welding hose) ‘

slolololele

elelelelele)

The surface of the workpiece must be clean to
= ensure good contact with the torch.
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ERROR HANDLING MAINTENANCE

FLEX? 3000 Compact has a sophisticated built-in selfprotection system. The machine requires periodical maintenance and cleaning in
The machine automatically stops the gas supply, interrupts the welding order to avoid malfunction and cancellation of the guarantee.
current and stops the wire feeding in case of an error.

WARNING !
Selected errors: Only trained and qualified staff members can carry out

maintenance and cleaning. The machine must be
disconnected from the mains supply (pull out the mains
plug!). Thereafter, wait around 5 minutes before maintenance
and repairing, as all capacitors need to be discharged due to
risk of shock.

Torch cooling fault

Cooling fault is indicated on machines equipped with water flow kit in
case of no circulation of the cooling liquid due to faulty connection or
choking.

Check that the cooling hoses are correctly connected, top up the water

tank and check welding hose and branches. The cooling fault is Wire cabinet

cancelled by pressing shortly on the ¥'—key pad. - Regularly, clean the wire cabinet with compressed air and
check if the grooves and teeth on the wire drive rolls are worn
out.

Cooling unit

- Check cooling liquid level and frost protection and refill
cooling liquid as required.

- Atleast once a year, clean the water tank and the water
hoses in the welding hose for dirt and rinse with clean water.
Then add new cooling liquid. The machine comes with a
cooling liquid, which consists of demineralized water,
propylene glycol and benzotriazole. The cooling liquid
provides frost protection to —12°C. See article number in the
spare parts list. The cooling liquid is not considered
hazardous waste. Waste can be disposed of through the
municipal waste disposal system.

Power source

- Clean the fan blades and the components in the cooling pipe
with clean, dry, compressed air as required.

- Atrained and qualified staff member must carry out

Gas control fault . inspection and cleaning at least once a year.
Gas fault exists due to a to low or high pressure on the gas flow.

Make sure that the pressure on the gas flow is higher than 2 bar and
less than 6 bar, corresponding to 5 I/min and 27 I/min.
The fault is disconnected by adjusting the manual gas flow to 27 I/min.

The gas fault is reset by a short pressure on the 4 -key pad.

Error log

All errors are saved in the machine error log in the menu Service. The
error log can be distributed, when inserting a SD-card and pressing the
following key pad:

The error log is now saved at the SD-card.
The error log can be reset when pressing the key pad with the trash
bin.
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ERROR CODES

One of the following mentioned error codes will be displayed if an error occurs during software update.

Error codes for MWF software 10001341.cry

Error codes for welding program package 10645900.bin

Error code

Cause and solution

Error code

Cause and solution

There is no software present in the control

unit.

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.

m

20]0 /|

SD card is not formatted.
e The SD card must be formatted in a PC

There is no welding programs present in

the control unit

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.
See page 19.

SD card is not formatted.

as FAT and place the files down on the m m e The SD card must be formatted in a PC

card or use another SD card. as FAT or use another SD card.
Con E SD card contains no software. It is only possible to have one file with
cCcu e See page 19. welding programs.

SD card has more files of the same name.
e See page 19.

The control unit has tried to read more
data than is accessible in the memory.
1. Insert the SD card again.

2. Replace the SD card.

3. Contact MIGATRONIC Service.

Software on the SD card is locked for

another type of control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

Software on the SD card is locked for

another control unit with another serial

number/ bar code.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

The internal copy protection does not
allow access to the microprocessor.

1. Insert the SD card in the machine again.
2. Contact MIGATRONIC Service.

The memory circuit is defective in the
control unit.
e Contact MIGATRONIC Service.

The memory circuit is defective in the
control unit.
e Contact MIGATRONIC Service.

The file 10001341.cry has an error.
1. Insert the SD card in the machine again.
2. Exchange the SD card.

e Make sure that there is only one file with
the number 10645900.bin on the SD
card. See page 19.

The welding program package does not

match this control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

The welding program package is locked

for another control unit with another

serial number/ bar code.

e Your software package is copy
protected and cannot be used for a
control unit without the correct license.

The control unit is defective
e Contact MIGATRONIC Service.

The file 10645900.bin is not present on
the SD card.
e See page 19.

The file 10645900.bin has an error.
1. Insert the SD card in the machine again.
2. Exchange the SD card.

The Sigma folder with files are not
present at the card or are saved
incorrectly.
1. Make a folder
MIGA_SW / SIGMA as described on
page 19 and save the files in the folder.
2. Exchange the SD card

The internal memory is to small
e Welding program package cannot be
loaded
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Error codes for Power control package 10001703.cry

Error code Cause and solution

The file 10001703.cry has an error.
- - 1. Insert the SD card in the machine again.

2. Exchange the SD card.

SD card is not formatted.

- - e The SD card must be formatted in a PC

as FAT. Or use another SD card.
The software does not match this control
e Use a SD card with software that

matches your control unit.

DSP-PCB is defective

- - e Contact MIGATRONIC Service

Data transmission error

- - e Turn on and off the machine. Exchange

the SD card if the error is displayed
again. Contact your dealer if necessary.
The file 10001703.cry has an error.
- - 1. Insert the SD card in the machine again.
2. Exchange the SD card.

- - DSP-PCB is defective
e Contact MIGATRONIC Service

The SD card contains too many files with
10001703.cry-data

SERVICE

Test
Test functions which should only be used by the service technician
in connection with troubleshooting of the machine.

The following test can be carried out:
- Turn on cooling unit
- Turn on fan
- Turn on magnetic valve
- Turn on wire feed motor

The following information can be displayed:
- Power source temperature
- DC link voltage
- IAC module installed
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WARRANTY CONDITIONS

Migatronic (which is hereinafter referred to as “the Supplier”)
continuously carries out quality control throughout the manufacturing
process as well as check of the complete units through
comprehensive testing.

The Supplier provides warranty in accordance with the following
provisions, by correcting errors and defects on units, that
demonstrably and within the warranty period may have been caused
by faulty material or workmanship.

The warranty period is 24 months for new welding machines, 12
months for new accessories and 6 months for spare parts. The
warranty period is calculated from the date of invoice to the end user
from the Supplier or the Supplier's dealer/distributor. The original
invoice is proof of the warranty period.

The warranty period is 12 months or maximum 1,800 operating
hours for the CoWelder solution. The warranty period is calculated
from the date of invoice to the end user from the Supplier or the
Supplier’s dealer/distributor. The original invoice is proof of the
warranty period.

The warranty period is 24 months for new welding machines
incorporated in robotic, automated and CoWelder solutions. The
warranty period is calculated from the date of invoice to the end user
from the Supplier or the Supplier's dealer/distributor. The original
invoice is proof of the warranty period.

The warranty period can be extended to up to 60 months on
selected parts by registration at www.migatronic.com of new welding
machines not later than 30 days after the date of purchase. The
following welding machines fall within the scope of the extended
warranty: Automig, Automig-i, MIGx series, Sigma Select series,
Omega series, Sigma series, Sigma Galaxy, Pi series, Pi Plasma,
Zeta.

Welding torches and intermediary cables are considered as wearing
parts, and only errors and defects found within 12 months upon
delivery and due to faulty material or workmanship, will be
considered under warranty.

Warranty repairs neither extend nor renew the warranty period.

Any transport of goods or persons in connection with a warranty
claim is not covered under the Supplier's warranty obligation and will
therefore be at the buyer's expense and risk.

You can read the complete Warranty Conditions at
www.migatronic.com



http://www.migatronic.com/

TECHNICAL DATA

Mains voltage +15% (50-60Hz)
Fuse

Mains current, effective
Mains current, max..
Power, 100%

Power, max.

No load consumption
Efficiency

Power factor

Current range

Duty cycle 20°C (MIG)
Duty cycle 40°C (MIG)
Duty cycle 40°C (MIG)
Open circuit voltage
1Sphere of application
2Protection class
Standards

Dimensions (HXWxL) air cooled/water cooled
Weight air cooled/water cooled

3x400 V
16 A

16.5 A (380V) / 15.7 A (400V)
19.0 A (380V) / 18.1 A (400V)
10.9 KVA

12.5 KVA

40 VA

0.85 %

0.90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90.6x52.4x92.5 cm/105.1x52.4x92.5 cm
58 kg/69 kg

WIRE FEED UNIT INTERNAL COOLING UNIT

Wire feed speed 0.5-30 m/min
Torch connection EURO connection
Wire-reel diameter 300 mm

Duty cycle 40°C 420A/100%

Duty cycle 40°C 500A/60%
2Protection class IP 23

Wire diameter 0.6-2.4 mm

Gas pressure max. 0.6 MPa (6.0 bar)

Standards EN/IEC60974-5

Cooling efficiency (1.0 I. flow) 1100W (1.0 l/min)

Tank capacity 3.5 litres
Flow 1.2 bar —60°C 1.75 I/min
Pressure max.. 3 bar

Standards EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-10 (Class A)

FUNCTION PROCESS VALUE RANGE

Selection of trigger mode
Control of current/voltage/ wire feed speed
Wire inching

Torch cooling

Hot-start %
Hot-start-time

Arc power

Gas pre-flow

Soft-start

Hot-start

Hot-start-time

Slope down

Stop Amp

Stop Amp time

Burn back

Gas post-flow

Sequence timer / Spot welding time
DUO Plus™ efficiency
DUO Plus™ time
Electronic choke
Sequence

MIG/MAG 2-times/4-times
= local/torch control/remote control
MIG/MAG Yes
- water cooled/gas cooled
MMA 0.0% — 100.0%
MMA 0.0-20.0s
MMA 0.0 — 150.0%
MIG/MAG 0.0-10.0s
MIG/MAG 0.5 -24.0 m/min
Synergic -99% — +99%
Synergic 0.0-20.0s
Synergic 0.0-10.0s
Synergic 0 —100%
Synergic 0.0-10.0s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0.0-20.0s
MIG/MAG 0.0-50.0s
MIG/MAG 0 - 50%
MIG/MAG 0.1-99s
-5.0-+5.0

9 sequence steps

B This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks

2 Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
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WARNUNG

Durch unsachgeméafe Anwendung kann Lichtbogenschweien und -schneiden sowohl fur den Benutzer als auch
fur die Umgebungen gefahrlich werden. Deshalb dirfen die Gerate nur unter Einhaltung aller relevanten Sicher-
heitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Elektrizitat

- Das Schweil3gerat vorschriftsméaRig installieren. Die Maschine mul3 durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des Schwei3gerats durchfihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen muf3 die Arbeit
umgehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schwei3gerates dirfen nur vom Fachmann durchgefuihrt werden.

Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweifl3kreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Beriihrung
vermeiden. Nie defekte oder feuchte Schweierhandschuhe verwenden.

Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden).

Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfalle vermeiden).

Licht- und Hitzestrahlung

- Die Augen schiitzen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschaden fiihren kann. Deshalb ist es zwingend
notwendig ein entsprechendes Schwei3schutzschild zu benutzen.

- Den Korper gegen das Licht vom Lichtbogen schiitzen, weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann. Nur
Arbeitsschutzanzige verwenden, die alle Teile des Kérpers bedecken.

- Die Arbeitsstelle ist, wenn mdglich, abzuschirmen. Personen in der ndheren Umgebung missen vor der Strahlung
geschitzt werden.

Schweifrauch und Gase
- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweif3en entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fur gute
Absaugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe mussen
deshalb vom SchweiRbereich entfernt werden.

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweil3en / Schneiden schiitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze
tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).

- Sonderregeln gelten fir RAume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

Geréusch
- Der Lichtbogen ruft L&rm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der SchweiRaufgabe abh&nging. In manchen
Fallen ist das Tragen eines Gehdrschutzes notwendig.

Gefahrliche Gebiete

- Die Finger durfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingefiihrt werden.

- Vorsicht mul3 erwiesen werden, wenn das Schweien im geschlossenen Rdume oder in Hohen ausgefuhrt werden, wo
die Gefahr fir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweilRmaschine
- Die SchweiBmaschine muR3 so plaziert werden, dal? die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir Ra&ume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beoachtet werden.

Wir raten von Anwendung der Maschine fir andere Zwecke als angegeben (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Falsche
Anwendung liegt in eigener Verantwortung.

Bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durchlesen,
bevor die Anlage installiert und in Betrieb genommen wird!

Elektromagnetische Stérungen

Diese Maschine fur den professionellen Einsatz ist in 7. Tageszeit, zu der das Schweif3en und andere Aktivitaten
Ubereinstimmung mit der Europadischen Norm stattfinden sollen.
EN/IEC60974-10 (Class A). Diese Norm regelt die Ausstrahlung und 8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

die Anfalligkeit elektrischer Gerate gegentiber elektromagnetischer
Stérung. Da das Lichtbogen auch Stérungen aussendet, setzt ein
problemfreier Betrieb voraus, daf} gewisse Malinahmen bei
Installation und Benutzung getroffen werden. Der Benutzer tragt

Wenn eine SchweiSmaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermalinahmen notwendig sein (z.B. Information tUber
zeitweilige Schweil3arbeiten).

die Verantwortung dafur, daR andere elektrischen Geréate im MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Gebiet nicht gestort werden. Stérungen zu reduzieren:
In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden: % Eicht CBSerr?te .ag;:vf)n?en' die gestirt werden konnen.
1. Netzkabel und Signalkabel in der N&he der SchweiRmaschine, 3 Plurze g’\\’/l\’.‘a' I? t?ll dich aneinander anbri
die an andere elektrischen Geréate angeschlof3en sind. ’ us- und Minuskabel dich aneinander anbringen.
) = 4. SchweiBkabel auf Bodenhohe halten.
2. Rundfunksender und -empfanger. 5 Signalkabel im SchweiRaebiet Netzkabel entf
3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme. 6‘ S!gnalkabel Im S ch W‘?['S geb_le V(;]r?. etz aBe den ﬁrnen.
4. Sicherheitssensible Ausrustungen, wie z.B. Steuerung und ’ A'gnah. abel in Schweil3gebiet schutzen, z.B. durc
Uberwachungseinrichtungen. A SC lrmuNng. fi ible Gers B C
5. Personen mit Herzschrittmacher und Horgeréten. : eparate etzversorgung fur sensi '€ erate 2.B. : omputer.
8. Abschirmung der kompletten Schwei3anlage kann in

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen. )
Sonderfallen in Betracht gezogen werden.
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PRODUKTPROGRAMM

FLEX? 3000 Compact:

300A-SchweilRmaschine zum MMA- und MIG/MAG-Schweif3en. Die
Maschine ist luftgekihlt und wird mit integriertem Fahrwagen und
eingebautem Drahtvorschub mit 4-Rollen-Antrieb geliefert.

Brenner und Zubehor

Aus dem MIGATRONIC-Schweif3brenner- und Zubehdrprogramm
stehen lhnen fur die unterschiedlichsten Anforderungen Elektroden-
halter, MIG/IMAG-Brenner, Zwischenschlauchpakete, Verschleif3teile
u.a.m. zur Verfligung.

Push-Pull (Extra)
Fir den Einsatz von Push-Pull-Brennern kann die FLEX? 3000
Compact mit einem Push-Pull-Kit ausgeristet werden.

Brennerkiuhlung (Extra)
Die FLEX? 3000 Compact ist als luftgekiihlte oder wassergekiihlte
Anlage erhéltlich.

Fahrwagen mit Autotrafo (Extra)

Ein Fahrwagen mit integriertem Autotrafo ist fir die FLEX? 3000
Compact ebenfalls erhéltlich. Die interne Umschalteinheit des
Autotrafos erkennt automatisch die aktuelle dreiphasige
Netzspannung (230-500V) und schaltet den Trafo entsprechend.

Intelligent Gas Control (Extra)
Gassparkit, das automatisch reguliert die Gasmenge.

Zubehdrsprogramm
Fur weitere Informationen tiber das FLEX? 3000 Compact Zubehors-
programm verweisen wir auf unseren Handler.
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ANSCHLUSS UND
INBETRIEBNAHME

Zulassige Installation

Im folgenden Text wird beschrieben, wie die einzelnen Maschinen-
komponenten miteinander verbunden und an das Versorgungshetz,
die Gasversorgung usw. angeschlossen werden mussen. (Die
Ziffern in Klammern weisen auf die markierten Positionen in den
Abbildungen hin).

Entsorgen Sie das Produkt gemaf den ortlichen
Standards. Weitere Information finden Sie unter
Geschaftsbedingungen auf www.migatronic.com

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweilimaschine, dass
die SchweiRkabel und Schweil3brenner der technischen
Spezifikation der Stromquelle entsprechend ausgelegt sind. Fur
Schéden, die durch unterdimensionierte SchweiRkabel und Brenner
entstanden sind, bernimmt MIGATRONIC keine Gewahrleistung

Aoy
N\

Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der Anschliisse von
Massekabeln und Zwischenschlauchpaketen.
Die Stecker und Kabel kénnen sonst
beschadigt werden.

Generatorbetrieb

Diese SchweiBmaschine kann auf alle Versorgungen angewendet
werden, die Strom/Spannung in Sinusformen abgeben und nicht die
in den technischen Daten angegebenen erlaubten
Spannungstoleranzen Uberschreiten. Motorisierte Generatoren, die
das obenerwahnte einhalten, kdnnen als Versorgung angewendet
werden. Wenden Sie sich an Ihren Generatorlieferanten vor
Anschluss lhrer Schweimaschine. MIGATRONIC empfiehlt
Anwendung eines Generators mit elektronischem Regler und
Versorgung von mindestens 1,5 x Hochstverbrauch (kVA) der
SchweiBmaschine. Die Garantie erlischt, wenn Schaden wegen
falscher oder schlechter Versorgung entstanden sind.

Netzanschluss

Vor der Inbetriebnahme des Schwei3gerates muss folgendes

Uberprift werden:

- Stimmt die Netzspannung mit den Angaben auf dem Typenschild
Uberein?

- Ist die betriebliche Netzinstallation entsprechend den Angaben auf
dem Typenschild ausgelegt und abgesichert?

- Ist der entsprechende Netzstecker an dem bereits montierten
Netzkabel angebracht?

Hinweis: Der Anschluss muss durch Elektrofach-personal und nach
den geltenden VDE-Vorschriften erfolgen.

Das Netzkabel (Pos. 1) ist 4-adrig (3 Phasen und Schutzleiter, gelb-
griine Ader). Die Phasenlage ist beliebig und hat keinen Einfluss auf
die Funktion der Maschine. Die Stromquelle wird tiber den Haupt-
schalter (2) eingeschaltet.
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Wichtig: Schweif3schlauch, Massekabel und eventuell Zwischen-
schlauchpaket ausbreiten wie in Abbildung gezeigt um
Beeintrachtigung der Schweil3leistung und schlimmstenfalls
Zerstdrung der Schweil3maschine zu vermeiden.

Hebeanweisung

Wenn die Maschine angehoben werden
soll, muss an den der Abbildung gezeigten
Hebepunkten angesetzt werden.

Die Maschine darf nicht mit montierter
Gasflasche angehoben werden!

Die Maschine nicht am Handgriff
anheben.
Nicht auf den Handgriff treten.

MIG/MAG-Brenneranschluss

Der MIG/MAG-Brenner wird an den Zentralanschluss (Pos. 4)
angeschlossen und mit der Uberwurfmutter (Pos 5) festgeschraubt.
Bei den wassergekuhlten MIG/IMAG-Brennern werden die beiden
Kuhlwasserschlauche in die Schnellkupplungen (Pos. 6 roter An-
schluss = Ricklauf) und (Pos. 7 blauer Anschluss = Vorlauf)
eingesteckt. Das Massekabel wird am Minuspol (Pos. 8) eingesteckt
und durch eine Drehung nach rechts verriegelt.

Bei Verwendung eines Brenners vom Typ MIG Manager® wird
zusatzlich ein Multistecker in die Buchse auf der Vorderseite der
Maschine (Pos 9) eingesteckt.

Bemerkungen: Der MIG Manager® kann nur angeschlossen
werden, wenn ein entsprechendes Anschlusskit in die Maschine
eingebaut wurde (Sonderausrustung).

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Rickseite der Maschine (3) an eine
Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieen. (NB! Einige
Druckreglertypen fordern einen hoheren Ausgangsdruck als 2 bar
um optimal zu funktionieren).

Eine Gasflasche/zwei Gasflaschen kdnnen hinter die Wagen fixiert
werden.

Gasverbrauch

Abhéngig von der SchweilRaufgabe, dem Gastyp und der
Schweil3naht variiert der Gasverbrauch in Bereichen von 6 bis

7 l/min bei niedrigen Stromstérken (<25 A) bis zu 27 I/min bei Maks.
Strom.

Materialverbrauch

Materialverbrauch kann berechnet werden, wenn die Schweil3zeit in
Minuten mit der Drahtférdergeschwindigkeit (m/min) und Gewicht
pro Meter der aktuellen Zusatzmaterialien multipliziert werden.

Anschluss des Elektrodenhalters fir MMA

Elektrodenhalter und Massekabel werden an Pluspol (10) und
Minuspol (8) angeschlossen. Die zu wahlende Polaritét ist von den zu
verwendenden Elektroden abhéngig und wird geméan den Hersteller-
angaben (siehe Elektroden-Verpackung) gewabhlt.

Kontrolle der Kuhlflissigkeit

Wenn die Maschine mit integriertem Brennerkiihimodul geliefert ist,
muss der Kuhlflissigstand regelmaRig mittels des Wasserstands-
reglers (11) kontrolliert werden. Kihlflussigkeit kann durch den Einfill-
stutzen (12) nachgefiillt werden.

Verwenden Sie immer Original MIGATRONIC Kihlflissigkeit, um den
Kuhlkreislauf vor Frost und Korrosion zu schiitzen!

—)
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Justierung der Drahtbremse

Die Drahtbremse sichert, dass die Drahtspule schnell genug bremst,
wenn das Schwei3en auf-hort. Die notwendige Bremsekraft ist vom
Gewicht der Drahtrolle und der maximalen Drahtférdergeschwindig-
keit abhangig. Ein Drehmoment auf 1,5-2,0 Nm ist flr die meisten
Falle zureichend.

Justierung:

- Der Drehknopf kann abmontiert
werden, wenn ein Schraubendreher
hinter den Knopf platziert ist. Danach
kann der Knopf ausgezogen werden.

- Die Drahtbremse kann durch Fest-

spannen oder Lockern der Gegen-

mutter auf die Achse der Drahtnabe
justiert werden.

Der Knopf kann wieder montiert

werden, wenn er in der Rille

zuriickgedriickt ist.

Stromloser Drahteinlauf
Die Funktion wird zum
stromlosen Einfadeln des
Drahtes ins Schlauchpaket
aktiviert.
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Fahrwagen mit automatischer

Netzspannungsumschaltung (Sonderausriistung)

Maschinen, die mit Auto-transformator im Fahrwagen geliefert
werden, sind an folgende Netzspannungen anschlie3bar: 3x230V,
3x400V, 3x440V und 3x500V.

Den Autotransformator mittels des Hauptschalters (13) einschalten
(grune Anzeige leuchtet). Die eingebaute Energiesparfunktion wird
automatisch die SchweiBmaschine nach 40 Minuten Inaktivit&t
ausschalten. Die Taste (14) driicken um die Maschine wieder ein-
zuschalten (rote Anzeige leuchtet). Die Energiesparfunktion kann
von einem Migatronic-Techniker au3er Betrieb gesetzt werden.

Einschalten e Driicken e SchweilRen
Die Maschine ist fast Einsatzbereit.

O Die Schweilmaschine
auf den Hauptschalter (2) einschalten

O Interne/externe Kontrolle wahlen (bitte S. 32 lesen)

O Schwei3programm wahlen
Ein SchweiRprogramm, das zu Schweil3draht und Schutzgas
oder evt. Elektrode anpasst. Bitte in lhrer Quickguide lesen, wie
Ihre Schweilmaschine eingestellt werden muss.

0 Schweil3strom einstellen
Bitte Ihre Quickguide durchlesen

O SchweilRen

SOFTWARE

Falls die Steuereinheit ausgetauscht wurde, muss die Software
mittels einer SD-Karte neu geladen werden.

Die neueste Software kann auf www.migatronic.com
heruntergeladen werden. Die Software auf eine SD-Karte speichern,
die die Mappen und eine oder mehrere der Dateien, wie unten
angezeigt, enthélt. Eine SD-Karte kann unter Artikel-Nr. 26460002
bestellt werden.

micATaonic

MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

N

10001703.cry

(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Software Einlesen
e Die FLEX? 3000 Compact SD-Karte wird in den Schlitzen in
der rechten Seite der Maschine eingesetzt.

o Die Maschine ist dann eingeschaltet.
e Das Display blinkt kurz mit 6 Strichen.
* Bitte warten bis das Display den eingestellten Strom zeigt.

e Die maschine muss wieder aufgeschaltet und die SD Karte
entfernt werden.

e Die Maschine ist jetzt gebrauchsfertig.

[eNeNeXe]
[eNeNeXe]
[eNeNeXe]
[eNeNeXe]
[eNeNeXe]
[eNeNeXe]
0000
)

@ Alle Benutzereinstellungen werden tberschrieben wenn

die Dateien 10645900.bin eingelest wird. Die SD-Karte soll
deshalb nach Einlesen der Software immer von der
Maschine entfernt werden. Damit wird die Software nicht
standig eingelest werden, wenn die Maschine eingeschaltet
wird.

Wenn die SD-Karte Software fir andere Einheiten enthélt, z.B.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

werden diese Einheiten aktualisiert, wenn sie an CAN Netwerk
angeschlossen sind.

Die Aktualisierung kann langer dauern, so bitte nicht die Maschine
ausschalten, ehe die normale Betriebsanzeige im FLEX? 3000
Compact Display gezeigt wird.

Lizenz SW

Wenn mehre Lizenzen fur Programme oder Sonderfunktionen
erkauft sind, werden die MigaLic.dat Datei wie die anderen Software-
packungen eingelest. Bitte eine Sicherheitskopie der Software
speichern.

Die MigaLic.txt Datei enthalt Information tber Maschinen-
lizenznummer und die gespeicherten Lizenzen auf der SD-Karte.



SONDERFUNKTIONEN

Konfiguration der interne/externe Regelung
Konfiguration der interne/externe Reglerung is moglich durch Driicken
dieser Taste im Machine Setup-Mendi:

M trbtie i

Der untere Drehregler muss gedreht werden, bis die gewiinschte
Konfiguration gezeigt wird. Zur Bestétigung der Konfiguration muss

die v'-Taste gedrickt werden (Die gewahlte Konfiguration ist durch
das v -Zeichen angezeigt):

Dialogbrenner:

Strom wird sowohl auf dem Bedienfeld und auf der Triggerfunktion
auf dem Fernregler eingestellt.

Spannungstrimm wird auf dem Bedienfeld eingestellt.

Sequenzbrenner:

Durch Wahl der 3 oder 7 Sequenzbrenner werden automatisch 3
oder 7 Sequenzen definiert, die nur vom Brenner gewechselt
werden kénnen. Alle anderen Einstellungen werden auf dem
Bedienfeld eingestellt.

WICHTIG!

Ist es nicht moglich zwischen Sequenznummer 1 bis 7 (1 bis 3 auf
ERGO Brenner Typ XMA) zu wechseln, muss das
Sequenzbrennertyp gewechselt werden. Bitte das korrekte Typ von
der Liste wahlen, das der aktuelle Sequenzbrenner anpasst.

Fernregler:

Strom wird sowohl vom Bedienfeld als auch vom Brennerregler
eingestellt.

Spannungstrimm kann nur vom Fernregler eingestellt werden.

MIG Manager®:
Bitte Quick Guide fiir MIG Manager® lesen.

An- und Auskuppelung der Wasserkiihlung (MIG/IMAG)

Die Wasserkuhlfunktion sichert, dass der wassergekuhlte Brenner
nicht zerstort wird. Wasserkihlung fangt automatisch an, wenn das
SchweiRen beginnt, und stoppt automatisch 3 Minuten nach Ende
des SchweilBens. Aktivieren der Wasserkuhlfunktion durch Drucken
der folgenden Taste:

Wenn der MIG Manager® angeschlossen ist, kontrolliert er die
automatische Wasserkuhlfunktion und setzt diese Konfiguration
auRer Betrieb.

Einstellung der Zeit
Zeiteinstellung ist mdglich durch Driicken der folgenden Taste im
Maschine Setup-Mentu:

S tittie

Es ist wichtig die korrekte Zeiteinstellung zu machen wenn z.B. die
Fehlerliste angewendet werden soll. Die Einstellung wird durch
Driicken der folgenden Taste akzeptiert:
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Sperrfunktion (Extra) Weisung der Softwareversion/Lizenznummer
Es ist mdglich, das gewiinschte Sperrniveau zu wahlen, wenn die Es ist moglich, die Softwareversionen/Lizenznummer zu sehen,
folgende Taste im Machine Setup-Menu gedruickt wird: wenn die folgende Taste im Service-Menu gedriickt wird:

)

Mt hittiee wint sl

Die gewiinschten Funktionen sind durch Einsetzen einer SD Sperr- Lizenznummer ist fur Einkauf der zusétzlichen Lizenzen berechnet.
Karte gesperrt und wieder durch Einsetzen der SD Sperr-Karte Es ist wichtig, die korrekte Lizenznummer zu angeben und zwischen
entsperrt. Klein und Grossbuchstaben zu unterscheiden.

Zurucksetzung auf werkseitige Einstellung
Dies resultiert in einer totalen Zuriicksetzung auf werkseitige
Einstellung:

Zeigen der Lizenziubersicht
Es ist moglich Ubersicht (iber alle Lizenzen zu sehen:
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Kabelkompensation (Kalibrierung des Widerstandes im Schwei3brenner) ‘

slolololele

elelelelele)

Die Oberflache des Werkstiicks muss rein sein
« zur Sicherstellung des guten Kontakts mit dem
Brenner
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FEHLERHANDHABUNG

FLEX? 3000 Compact hat ein fortschrittliches Selbstschutzsystem. Die
Maschine automatisch stoppt die Gaszufuhr, unterbricht den

Schweil3strom und stoppt die Drahtzufiihrung, wenn ein Fehler entsteht.

Ausgewahlte Fehler:

Kuihlungsfehler

Kuhlungsfehler wird angezeigt auf Geréate mit Wasserdurchflusskit, falls
der Kuhlkreislauf unterbrochen oder der Kuhimitteldurchfluss zu gering
ist.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Kuhleinheit korrekt angeschlossen ist
und der Wasserbehélter ausreichend gefilllt ist. Uberpriifen Sie den
Schweif3brenner und die Wasserkuhlanschlisse.

Durch kurzes Driicken auf die ¥'—Taste wird der Kuhlungsfehler
abgemeldet.

Gas Fehler

Die Gasmenge ist zu gering oder zu grof3.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Gaszufuhr hoher als 2 bar und weniger
als 6 bar ist, d.h. zwischen 5 I/min und 27 I/min.

Gasfehler wird auBer Tétigkeit gesetzt, wenn der manuelle Gasfluf3 zu
27 I/min eingestellt wird.

Der Gasfehler wird durch kurzen Driicken auf die v'-Taste abgemeldet.

Fehlerliste

Alle Fehler sind in der Maschine im Meni Service gespeichert. Die
Fehlerliste kann durch Einsetzen einer SD-Karte und Driicken der
folgenden Taste distribuiert werden:

Die Fehlerliste ist dann auf die SD-Karte gespeichert.
Die Fehlerliste kann durch Driicken der Taste mit dem Mdlleimer
nullgesetzt werden.
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WARTUNG

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und um die Betriebs-
sicherheit zu gewahrleisten, muss die Anlage regelméaRig ge-
wartet und gereinigt werden.

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintrachtigt die
Betriebssicherheit und fuihren zum Erléschen von
Garantieanspriichen.

WARNUNG !

Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der offenen
Schweimaschine dirfen nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchgefuihrt werden. Unbedingt die Anlage
vom Versorgungsnetz trennen (Netzstecker ziehen!).

Ca. 10 Minuten warten, bis alle Kondensatoren entladen
sind, bevor mit Wartungs- und Reparaturarbeiten begonnen
wird.

Gefahr eines Stromschlages!

Drahtvorschubraum

- Nach Bedarf den Drahtvorschubraum durch Druckluft
reinigen, die Spuren und Zahnen der Drahtvorschubrollen
fur Verschlei3 nachprufen.

Kuhlmodul

- Kuhlflissigkeitsmenge und Frostschutz priifen und ggf.
Nachfllen.

- Wenigstens einmal jahrlich den Wassertank und die
Wasserschlauche im Schweil3schlauchpaket fiir Schmutz
reinigen und mit reinem Wasser durchspulen. Danach neue
Kuhlflissigkeit nachfiillen. Die Maschine wird vom Werke
aus mit einer Kuhlflussigkeit geliefert, die aus
demineralisiertem Wasser, Propylenglykol und Benzotriazol
besteht. Die Kihlflissigkeit bietet Frostschutz bis zu -12°C.
Bestellnummer ist der Ersatzteilliste zu entnehmen. Die
Kuhlflissigkeit wird nicht als Sondermdill betrachtet. Abfélle
koénnen Uber das gemeindliche Abfallentsorgungssystem
entsorgt werden.

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

- muss mindestens einmal jahrlich von einem qualifizierten
Kundendiensttechniker geprift und gereinigt werden.



FEHLERKODEN

Eine der folgenden Fehlerkoden blinkt im Display, wenn ein Fehler wéhrend Softwareeinlesen entsteht.

Fehlerkoden fir MWF Software 10001341.cry

Fehlerkoden fir Schweil3programme 10645900.bin

Fehlerkode

Ursache und Ausbesserung

Fehlerkode

Ursache und Ausbesserung

E20100 |

Keine Software ist in der Kontroll-

einheit vorhanden.

e Eine SD Karte mit Software muss in
der Kontrolleinheit eingesetzt und die
Maschine eingeschaltet werden.

0|0 |

Die SD Karte Formaten ist nicht

durchgefuhrt.

e Das Format der SD Karte muss als
FAT durchgefiihrt werden und die
Dateien muss auf die Karte
gespeichert werden. Oder eine
andere Karte muss angewendet
werden.

E2 /00 |

Keine Schweil3programme sind in der

Kontrolleinheit vorhanden.

e Eine SD Karte mit Software muss in
der Kontrolleinheit eingesetzt werden,
und die Maschine muss eingeschaltet
werden. Bitte Seite 31 lesen.

Ee 0/

Die SD Karte Formaten ist nicht durch-

gefuhrt.

e Das Format der SD Karte muss als
FAT durchgefiihrt werden. Oder eine
andere Karte muss angewendet
werden.

ECOl02

Die SD Karte enthélt keine Software.
o Bitte Seite 31 lesen.

Ecl

3

Die SD Karte hat mehrere Dateien mit
demselben Name.
o Bitte Seite 31 lesen.

Es ist nur mdglich eine Datei mit

Schweil3programmen zu haben.

e Nur eine Datei mit dem Name
10645900.bin soll auf die SD Karte
gespeichert werden. Bitte Seite 31
lesen.

Die Kontrolleinheit hat Einlesen von

mehren Dateien versucht, als die die

gespeichert werden kénnen.

1. Die SD Karte muss wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muss ausgetauscht
werden.

3. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die Schwei3programme auf die SD

Karte sind fur ein andere Typ Kontroll-

einheit geschlossen.

e Eine SD Karte muss angewendet
werden, die fur Ihre Kontrolleinheit
zutrifft.

Die Software auf die SD Karte ist fur

ein andere Typ Kontrolleinheit

geschlossen.

e Eine SD Karte muss angewendet
werden, die fir lhre Kontrolleinheit
zutrifft.

Die Schwei3programme auf die SD Karte

sind fur eine Kontrolleinheit mit einer

anderen Seriennr. / Strichkode

geschlossen.

o |hre Software ist kopiergeschutzt und
wird jetzt auf eine Kontrolleinheit
angewendet, die keine Lizenz erteilt ist

E20l06 |

Die Software auf die SD Karte ist fur

eine Kontrolleinheit mit einer anderen

Seriennr. / Strichkode geschlossen.

e Eine SD Karte muss angewendet
werden, die fir lhre Kontrolleinheit
zutrifft

Die Kontrolleinheit ist defekt.
e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die Datei 10645900.bin empfehlt auf die
SD Karte.
o Bitte Seite 31 lesen.

Ec0l01 ]

Der interne Kopieschutz erlaubt

keinen Zutritt des Mikroprozessors.

1. Die SD Karte muss wieder eingelest
werden.

2. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die eingeleste Datei 10645900.bin ist

Fehlerbehaft

1. Die SD Karte muss wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muss ausgewechselt
werden.

E20[0

I:L_|
IEE|

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist

defekt.

e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

E20l03 |

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist

defekt.

e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die Sigma Mappe mit den Dateien sind
nicht auf die Karte vorhanden oder sind
nicht korrekt gespeichert.

1. Die Mappe MIGA_SW / SIGMA muss
wie auf Seite 31 beschrieben gebildet
werden. Danach missen die Dateien
darin gespeichert werden.

2. Die SD Karte muss ausgetauscht
werden.

M
=1 iGN

Die eingeleste Datei 10001341.cry ist

fehlerbehaft.

1. Die SD Karte muss wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muss ausgewechselt
werden.

Zu klein interner Speicher
o Die Schwei3programme kénnen nicht
eingelest werden
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Fehlerkoden fir Power Control Paket 10001703.cry

Fehlerkode Ursache und Ausbesserung

Die eingeleste Datei 10001703.cry ist
fehlerbehaft.

1. Die SD Karte muss wieder eingelest werden.
2. Die SD Karte muss ausgewechselt werden.

Die SD Karte Formaten ist nicht durchgefuhrt.
- - e Das Format der SD Karte muss als FAT

durchgefiihrt werden. Oder eine andere Karte
Die Software auf die SD Karte sind fiir ein

muss angewendet werden.
- - andere Typ Kontrolleinheit geschlossen.
e Eine SD Karte muss angewendet werden, die

fiir Ihre Kontrolleinheit zutrifft.

DSP-Print ist defekt

- - e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic

Kundendienst in Verbindung.
Fehlerhaft Ubertragen der Dateien
e Die Maschine muss ein- und aufgeschaltet
- - werden. Wenn der Fehler wieder entstanden
Eventuell Kontakt mit Inrem Verkaufer
aufnehmen.

ist, muss die SD Karte ausgewechselt werden.

Die eingeleste Datei 10001703.cry ist

- - fehlerbehatft.
1. Die SD Karte muss wieder eingelest werden.

2. Die SD Karte muss ausgewechselt werden.

DSP-Print ist defekt.

- - e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic

Die SD Karte enthielt zu vielen Dateien mit
10001703.cry Daten

Kundendienst in Verbindung.

SERVICE

Test
Testfunktionen, die nur vom Servicetechniker in Verbindung mit
Fehlersuche auf Maschine angewendet werden muss.

Rorvlis

4
)

?

‘

Folgende Priifung kann vorgenommen werden:
- Kuhleinheit einschalten
- Lifter einschalten
- Magnetventil einschalten
- Drahtmotor einschalten

Folgende Information wird gezeigt:
- Stromquelletemperatur
- DC Link Spannung
- IAC Einheit installiert
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GARANTIEBEDINGUNGEN

Migatronic (im Folgenden als “der Lieferant” bezeichnet) fiihrt
wahrend des gesamten Produktionsprozesses eine standige
Qualitatskontrolle sowie im Rahmen der Qualitatssicherung eine
abschlielende Funktionspriifung der komplett montierten
SchweiRmaschinen durch.

Der Lieferant leistet gemaf den nachfolgenden Bedingungen eine
Garantie auf Behebung von Defekten an Schweil3maschinen,
wenn innerhalb der Garantiezeit nachgewiesen werden kann,
dass diese Defekte auf Material- oder Verarbeitungsfehlern
beruhen.

Die Garantiezeit betragt 24 Monate fiir neue Schweil3maschinen,
zwoOlf Monate fir neue Zubehorartikel und sechs Monate fiir
Ersatzteile ab Datum der Rechnungsstellung an den
Endverbraucher von dem Lieferanten oder dem Handler des
Lieferanten. Die Originalrechnung dient als Nachweis fiir die
Garantiezeit.

Die Garantiezeit betragt 12 Monate oder maximal 1.800
Betriebsstunden fiir die CoWelder-Lésung ab Datum der
Rechnungsstellung an den Endverbraucher von dem Lieferanten
oder dem Handler des Lieferanten. Die Originalrechnung dient als
Nachweis fur die Garantiezeit.

Die Garantiezeit betragt 24 Monate fiir neue Schweil3maschinen,
die in Roboter-, Automations- bzw. CoWelder-Lésungen eingebaut
sind, ab Datum der Rechnungsstellung an den Endverbraucher
von dem Lieferanten oder dem Handler des Lieferanten. Die
Originalrechnung dient als Nachweis fur die Garantiezeit.

Die Garantiezeit kann fiir ausgewahlte Teile auf bis zu 60 Monate
verlangert werden durch Registrierung von neuen
SchweiRmaschinen auf www.migatronic.com spatestens 30 Tage
ab dem Kaufdatum. Folgende Schweildmaschinen fallen unter die
erweiterte Garantiezeit: Automig, Automig-i, MIGx-Serie, Sigma
Select-Serie, Omega-Serie, Sigma-Serie, Sigma Galaxy, Pi-Serie,
Pi Plasma, Zeta.

SchweiRbrenner und Zwischenschlauchpakete werden als
Verschleif3teile angesehen, und nur Defekte, die innerhalb von 12
Monaten nach Lieferung auftreten und durch Material- oder
Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden als Garantiefall
anerkannt.

Weder verlangern noch erneuern Garantiereparaturen die
Garantiezeit.

Jeglicher Transport von Giitern oder Personen im
Zusammenhang mit einem Garantieanspruch ist nicht Bestandteil
der Garantie des Lieferanten und erfolgt auf eigene Rechnung und
eigenes Risiko des Kaufers.

Siehe auch die kompletten Garantiebedingungen auf
www.migatronic.com


http://www.migatronic.com/

TECHNISCHE DATEN

Netzspannung +15% (50-60Hz)
Sicherung

Effektiver Netzstrom
Max. Netzstrom
Leistung, 100%

Leistung, max.
Leerlaufverbrauch
Wirkungsgrad
Leistungsfaktor
Strombereich

Zulassige ED 20°C (MIG)
Zulassige ED 40°C (MIG)
Zulassige ED 40°C (MIG)
Leerlaufspannung
1Anwendungsklasse
2Schutzklasse

Norm

MaRe (HxBxL) luftgekiihlt/wassergekiihlt
Gewicht luftgekuhlt/wassergekihlt

3x400 V
16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)

10,9 kVA
12,5 kVA
40 VA

0,85 %
0,90
15-300 A
300A/100%
270A/100%
300A/80%
69-76 V

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

DRAHTVORSCHUBEINHEIT INTERN KUHLEINHEIT

Drahtférdergeschwindigkeit 0,5-30 m/min
Brenneranschluss EUROanschluss
Drahtspulendurchmesser 300 mm
Zulassige ED 40°C 420A/100%
Zulassige ED 40°C 500A/60%
2Schutzklasse IP 23
Drahtdurchmesser 0,6-2,4 mm

Gasdruck max. 0,6 MPa (6,0 bar)

EN/IEC60974-5
Norm

Schalterfunktion

Kiihlleistung (°¢/1,0 I. durchflussmenge) 1100 W
Tankkapazitat 3,5 Liter
Durchflussmenge 1,2 bar — 60°C 1,75 l/min
Druck max. 3 bar

Norm EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-10 (Class A)

BEDIENUNG

Regelung vom Strom/Spannung/Drahtférdergeschwindigkeit -

Einfadeln vom Draht
Brennerkuhlung

Hotstart %

Hotstartzeit

Arc Power
Gasvorstromung
Einschleichen

Hotstart

Hotstartzeit
Stromabsenkzeit
Stopstrom

Stopstromzeit
Drahtriickbrand (Burn back)
Gasnachstromung
Sequenz-Timer / Punktschweil3zeit
DUO Plus™ Wirkungsgrad
DUO Plus™ Zeit
Elektronische Drossel
Sequenz

VERFAHREN WERTBEREICH

MIG/MAG 2-Takt / 4-Takt
Interne Regelung/Brennerregelung/Fernregler
MIG/MAG Ja
- Wassergekuhlt / Gasgekihlt
MMA 0,0% — 100,0%
MMA 0,0-20,0s
MMA 0,0 — 150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 — 24,0 m/min
Synergisches -99% — +99%
Synergisches 0,0-20,0s
Synergisches 0,0-10,0s
Synergisches 0 —100%
Synergisches 0,0-10,0 s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-500s
MIG/MAG 0-50%
MIG/MAG 0,1-99s
-5,0—+5,0

9 Sequenz-Stufen

1 Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Gefahrdung
2 Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fir den Innen-und Auf3eneinsatz ausgelegt.
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observer le suivant:
Risque électrique

formé a cet effet.

a toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

Lumiere de soudage et coupage
cagoule de soudage avec le densité prescrit.
de protection qui couvrent tout le corps.

de travail le risque inhérent a la lumiére de l'arc.
Fumées de soudage et gaz

suffisante.
Danger d'incendie

appliqués
Bruit

un protecteur d’oreilles.
Secteurs dangereux

un risque de chute en contrebas.
Positionnement de la machine

appliqués

déconseillée et un cet emploi est fait a vos risques et périls.

AVERTISSEMENT

Le soudage et coupage de l'arc porte une risque pour I'utilisateur et son entourage si utiliser d'une fagon incorrecte.
Pour ce raison il faut seulement utiliser I'équipement en observant les instructions de sécurité adéquates. Surtout faut-il

- L’équipement de soudage doit respecter les consignes de sécurité et étre impérativement installé par du personnel qualifié et
formé a cet effet. La machine doit étre raccordée a la terre via le cable d’alimentation principal.

Assurez-vous du bon entretien de I'équipement de soudage.

En cas de cables ou d'isolation endommagés, arréter immédiatement tout travail afin de procéder aux réparations nécessaires.
Les opérations de réparation et de maintenance sur I'’équipement ne peuvent étre effectuées que par du personnel qualifié et
Eviter tout contact & mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez

Assurez-vous que vous étes correctement isolé de la terre (utilisez par exemple des chaussures a semelle de caoutchouc).
Adoptez une position de travail stable et sre (pour éviter par exemple tout risque d’accident par chute).

- Protégez les yeux parce qu'une bréve exposition suffit pour avoir des conséquences irréversibles pour la vue. Utilisez une
- Protégez le corps contra la lumiére de I'arc parce que les rayonnements de la lumiére attaquent la peau. Utilisez des vétements

- Dans la mesure du possible, il faut séparer le lieu de travail de son environnement, et signaler aux personnes a proximité du lieu
- Les fumées et gaz qui se forment lors du soudage sont toxiques a inhaler. Prenez les mesures adéquates: aspiration et aération

- Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent causé un incendie. Enlever les objets inflammables du lieu de soudage.

- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégé contre les étincelles et les éclaboussures de l'arc. (Utilisez par exemple
un tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

- Des réglements spéciaux existent pour les pieces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces reglements doivent étre

- L’arc produit un bruit acoustique, et le niveau de bruit dépend du travail de soudage. Dans certain cas on aura besoin d'utiliser

- On ne doit pas mettre les doigts dans le moteur de dévidage qui se trouve dans le dévidoir.
- Des précautions particuliéres doivent étre prises quand le soudage est effectué dans des secteurs clos ou en hauteur et qu’il y a

- Placez la machine de soudure de telle fagon qu'il n’y est aucun risque de chute pour la machine
- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre

Emploi de la machine pour autres buts que son intention (p.ex. dégourdissement des conduites d’eau) est sérieusement

Avant installation et mise en service de I'équipement
il faut lire ce manuel d'instruction soigneusement!

Emission de bruit électromagnétique

Cet équipement de soudage est construit pour une utilisation
professionnelle et il respecte les demandes au standard européen
EN/IEC60974-10 (Class A). Ce standard a pour but d'assurer que
I'équipement de soudage n'est pas perturbé ou qu'il n'est pas la
source de perturbations pour d'autres appareils électriques suite a
I'émission de bruit électromagnétiques. Parce que I'arc aussi émet le
bruit une utilisation sans perturbations demande des précautions a
la mise en service et le marche de I'équipement. C'est |'utilisateur
qui doit prendre soin que d'autres équipements électroniques
dans I'espace ambiant ne soient pas dérangés.

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

1. Cables d'alimentation et cables pilotes sur le lieu de soudage
qui sont connectés aux autres appareils électriques.

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

3. Ordinateurs et systemes de contrble électroniques.

4. Equipements de sécurité comme équipements de contrdle et de
surveillance de processus.

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

6. Equipement de calibrage et de mesurage.
7. L'heure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.
8. La structure et I'emploi du batiment.

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers
d'habitations il peut y avoir besoin des précautions particuliers (p.ex.
information sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:
Eviter I'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

Utiliser les cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négatif et positif prés I'un a l'autre.
Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.

Isoler I'alimentation des appareils sensitifs.

Protection de l'installation compléte peut étre considérée dans
des cas patrticuliers.

ONOUOAWNE
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PROGRAMME DU PRODUIT

FLEX? 3000 Compact:

Onduleur 300A dédié au soudage MMA et MIG/MAG. La
machine est refroidie par air et est livrée avec un chariot
et un dévidoir avec 4 galets d’entrainement intégrés.

Torches et cables de soudage

La gamme de produits MIGATRONIC peut fournir des
porte-électrodes, des torches, des cables de masse, des
cables intermédiaires et des pieces d'usure etc.

Push pull (option)

Le FLEX? 3000 Compact peut étre modifiée
ultérieurement en y ajoutant des équipements
supplémentaires ; ainsi, une torche MIGATRONIC Push
Pull peut étre raccordée et utilisée.

Refroidissement de la torche (option)

A la commande de la machine, un module de
refroidissement intégré peut étre commandé, permettant
ainsi d'utiliser a la fois des torches de soudage refroidies
par air et par eau.

Chariot avec auto-transformateur (option)

Un chariot avec une unité intégrée qui ajuste
automatiquement a la tension d’alimentation triphasée
réelle (230-500V) arrivant dans le

FLEX?2 3000 Compact.

IGC® (Intelligent Gas Control) (option)

Controle du Gaz Intelligent Systéme de contrdle du gaz
automatique, destiné a ajuster le débit gaz en synergie et
réduire la consommation du gaz.

Accessoires
Veulillez contacter votre distributeur local pour toute
information complémentaire.

BRANCHEMENT ET
FONCTIONNEMENT

Installation autorisée

Les sections suivantes décrivent comment préparer la machine et la brancher
au secteur, a 'alimentation en gaz etc. Les chiffres entre parenthéses renvoient
aux figures de ce paragraphe.

Veillez & mettre le produit au rebut selon les normes et
réglementations locales. Vous trouverez plus d’informations sur
notre site www.migatronic.com sur la page « policies »

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de dommages causés sur
les cables ou autres résultant de I'utilisation de torches ou de cables de
soudage trop petits selon les spécifications de soudage pour supporter par
exemple la charge admissible.

Important !

Afin d’éviter la destruction des prises et cables,
assurez-vous que le contact électrique est bien
établi lors du branchement des cables de mise a la
terre et des cables intermédiaires a la machine.

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes les alimentations
secteur qui délivrent un courant et une tension de forme sinusoidale et qui
n’excedent pas les plages de tension autorisées, indiquées dans les
spécifications techniques.

Les générateurs motorisés conformes aux conditions ci-dessus peuvent
servir de source d’alimentation principale.

Consultez votre fournisseur de générateur avant de connecter votre machine
de soudage.

Migatronic préconise I'utilisation d’'un générateur muni d’'un régulateur
électronique et d’'une alimentation d’au moins 1,5 x la consommation
maximale en kVA de la machine de soudage. La garantie ne couvre pas les
dommages provoqués par une alimentation secteur inadaptée ou
défectueuse.

Raccordement électrique

Avant de brancher le module d’alimentation sur le secteur, assurez-vous que ce
dernier présente la méme tension que celle du secteur fournie et que le fusible
de I'alimentation secteur est de taille correcte.

Le cable électrique (1) du module d’alimentation doit étre relié a une
alimentation correcte en courant alternatif triphasée (CA) de 50 Hz ou 60 Hz et
raccorde a la terre. La séquence des phases n’est pas importante.
L’alimentation est mise en marche a I'aide de I'interrupteur principal (2).
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Important : la torche de soudage, le cable de terre et le cable de
raccord, si nécessaire, doivent étre déroulés comme illustré sur le
schéma pour éviter d'affecter les performances de soudage ou,
dans le pire des cas, d'endommager la machine de soudage.

Instructions de levage

Veillez & respecter les points de levage
indiqués (voir figure) lors de levage de la
machine.

La machine ne doit pas étre soulevée
avec une bouteille de gaz installée.

Ne pas soulever la machine par la
poignée.
Ne pas marcher sur la poignée.

Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau arriere de
la machine (3) et le relier a une alimentation en gaz avec
régulateur de pression (2-6 bars). (A noter : pour une utilisation
optimale certains types de régulateurs de pression nécessitent
une pression de sortie supérieur a 2 bars). Une/deux bouteilles
de gaz peuvent étre installées a 'arriére du chariot.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la conception de la
soudure, la consommation de gaz varie entre 6 et 7 I/min a faible
ampérage (<25A) et jusqu’a 27 I/min au maximum.

Consommation de matériaux

La consommation de matériaux peut étre estimée en calculant le
temps de soudage en minutes multiplié par la vitesse
d’alimentation du fil (m/min) multiplié par le poids par métre des
consommables de soudure utilisés.

Branchement de la torche de soudage MIG/IMAG

L’ensemble de la torche de soudage est inséré dans le
connecteur central (4) et I'écrou (5) est serré manuellement.

En cas d'utilisation d’'une torche refroidie a I'eau, le tuyau de
refroidissement est relié au raccord a verrouillage rapide repéré
en bleu (7) et le tuyau de retour au raccord a verrouillage rapide
repéré en rouge (6). Le conducteur de retour est relié a la borne
négative (8).

Par ailleurs, une multiprise doit étre reliée a I'avant de la machine
(9) en cas d'utilisation d’'une torche de type MIG Manager®.

Note : le MIG Manager® peut seulement étre branché si un kit de
raccordement est installé sur la machine (équipement spécial).

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur la
borne plus (10) et la borne moins (8). Respectez les instructions
relatives a la polarité indiquées par le fournisseur des électrodes.

Gas 2-6 bar = Gaz 2-6 bar
Power = alimentation électrique

Contréle du liquide de refroidissement

Si la machine est livrée avec un module de refroidissement de la torche
intégré, il sera nécessaire de contrdler le niveau du liquide de
refroidissement a l'aide de la jauge de niveau (11). Pour compléter le
niveau du liquide de refroidissement, utilisez le goulot de remplissage
12).

Réglage du frein dédié au fil
Il convient de s’assurer que le dévidoir s’arréte assez rapidement en
cas d’arrét du soudage. La force de freinage requise dépend du poids
du dévidoir et de la vitesse maximale de ce dernier. Un couple de
freinage de 1,5-2,0 Nm s’avére satisfaisant pour la plupart des
applications envisagées. ™

Réglage :

- Démontez le bouton de réglage en
plagant un petit tournevis derriére le
bouton puis sortez ce dernier
Réglez le frein en serrant ou
desserrant I'écrou autobloquant au
niveau de I'axe du moyeu
Réinstallez le bouton en le pressant
dans la rainure.

Dévidage du fil a froid
(chargement de la torche)
Cette fonction est utilisée pour
faire dévider le fil a froid (pour
charger le fil dans la torche lors
du changement de bobine).
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Connecter e Démarrer e Souder
La machine est préte a souder

O Démarrer la machine a I'aide de l'interrupteur (2)
O  Sélectionner interne/externe (voir page 44)

O  Sélectionner le programme de soudage
Un programme de soudage peut étre sélectionné en fonction de la
nuance de fil utilisé, du gaz de protection ou de I'électrode.
Veuillez vous référer au guide de démarrage rapide livré avec la
machine.

O  Ajuster le courant de soudage.
O  souder

Chariot avec dispositif de transition de la tension de secteur
(équipement spécial)

Les machines fournies avec un auto-transformateur peuvent étre
branchées aux tensions secteur suivantes :

3*230V, 3*400V, 3*440V et 3*500V.

Un interrupteur (13) permet de mettre I'autotransformateur sous tension
(voyant vert). La fonction intégrée d’économie d’énergie désactive
automatiquement la machine de soudage au bout de 40 minutes
d’inaction. Appuyez sur le bouton (14) pour réactiver la machine (voyant
rouge).

Vous pouvez demander a un technicien de désactiver la fonction
d’économie d’énergie.

SOFTWARE

En cas de remplacement de I'unité de commande, le logiciel doit étre
rechargé a l'aide d'une carte SD.

La derniére version du logiciel est disponible a I'adresse
www.migatronic.com. Enregistrez le logiciel sur une carte SD contenant
les dossiers et au moins I'un des fichiers indiqués ci-dessous.

Pour commander une carte SD, velillez indiquer la référence 26460002.

MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry
(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Lecture Software
e Insérer la carte SD FLEX? 3000 Compact dans le lecteur
situé a l'intérieur du dévidoir (c6té droit)
e Démarrer la machine
e Les afficheurs clignotent brievement avec six

e Attendre jusqu’a ce que le courant de soudage soit
affiché

o Eteindre la machine et enlever la carte SD

e La machine est maintenant disponible avec ses
nouveaux softwares

» o«
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é ATTENTION

Le fait d’utiliser la carte SD réinitialise complétement la
machine.

Il est donc impératif de retirer la carte SD apres la mise a
jour, au risque de réinitialiser la machine a chaque
redémarrage et effacer les réglages personnalisés.

Si la carte SD contient des logiciels pour d'autres unités,
comme :

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Ces unités seront mises a jour des leur connexion au réseau
CAN.

Veuillez noter que cette mise a jour prend du temps —
n’éteignez pas la machine tant que le panneau de commande
standard n’'apparait pas sur FLEX? 3000 Compact.

Licences

En cas d’achat de licences supplémentaires pour des
programmes ou des fonctions spécifiques, les

fichiers MigaLic.dat doivent étre lus par la machine de la méme
maniere que pour les progiciels. Il est alors important de créer
un fichier de sauvegarde.

Le fichier MigaLic.txt contient les informations sur le numéro de
licence de la machine et sur les licences de la carte SD.



FONCTIONS SPECIALES

Configuration du réglage interne / externe
Il est possible de configurer le réglage interne et externe par une
pression sur la touche suivante du menu Machine Setup :

M e sotog

Tourner le bouton de réglage inférieur jusqu’a 'affichage de la
configuration souhaitée. Appuyer sur la touche 4 pour confirmer la
sélection (la configuration sélectionnée est indiquée par v ):

Dialogue torche :

Le courant de soudage peut étre ajusté, au choix sur le panneau
frontal ou a distance a 'aide du potentiometre de la torche. Le trim
(hauteur d’arc) se regler sur le panneau frontal.

Séquence torche :

La sélection de la torche 3 ou 7 séguences permet de définir
automatiquement 3 ou 7 séquences. Le changement des
séquences ne peut se faire que par la torche. Tous les autres
réglages se font en interne, sur le panneau frontal.

IMPORTANT !

Il est impossible de modifier le nombre de séquencesde 1 a7 (de 1
a 3 sur le modéle ERGO XMA) si la torche sélectionnée est
inadaptée. Veuillez sélectionner une torche adaptée parmi la liste.

Commande a Distance :

Le Courant de soudage peut étre ajusté au choix sur le panneau
frontal ou a distance a 'aide du potentiometre de la torche.

Le Trim ne peut se régler qu'a l'aide de la commande a distance.

MIG Manager®:
Consultez le guide rapide du MIG Manager®

Mise en route / arrét du refroidissement de la torche (MIG/MAG)
Le circuit de refroidissement eau permet le refroidissement de la
torche refroidie eau. Le refroidissement est activé automatiqguement
lorsque le soudage commence et s’arréte automatiquement

3 minutes apres la fin du soudage. Le refroidissement eau est activé
par une pression sur la touche suivante :

Quand une torche MIG Manager® est connectée, elle controle
automatiqguement la fonction de refroidissement et désactive cette
configuration.

Réglage de I’heure
Il est possible de régler 'heure par une pression sur la touche
suivante du menu Machine Setup :

Mt firiee wint gl

Il est important de régler 'heure exacte, notamment pour
I'enregistrement des erreurs. Une fois I'heure définie, appuyer sur la
touche suivante pour confirmer le réglage :




Fonction de verrouillage (option) Affichage de la version du logiciel/du numéro de licence
Il est possible de régler le niveau de verrouillage en appuyant sur la Pour afficher la version du logiciel/le numéro de licence, appuyer sur
touche suivante du menu Machine Setup : la touche suivante du menu Service :

)

Mt hittiee wint sl

Insérer la carte de verrouillage SD pour verrouiller les fonctions Le numéro de licence est utile pour 'achat de licences

selon le niveau choisi et réinsérer la carte pour les déverrouiller. supplémentaires. Il est important d’indiquer le numéro exact de la
licence lors des commandes et de bien distinguer les chiffres et les
lettres minuscules/ majuscules.

Rappel des parameétres par défaut

Cette action entraine la restauration compléte des paramétres par

défaut :

Affichage des licences
Il est possible d’afficher la liste compléete des différentes licences :
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Compensation de cable (étalonnage de la résistance dans la torche de soudage)

La surface de la piece a usiner doit étre propre afin
« de favoriser le contact avec la torche.

slolololele
ARRAKH
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TRAITEMENT DES ERREURS

FLEX? 3000 Compact dispose d'un systéme d'autoprotection intégré
sophistiqué. La machine coupe automatiquement l'alimentation gaz,
le courant de soudage et le dévidage de fil a froid en cas d'erreur.

Exemples d’erreurs :

Défaut refroidissement torche

En cas d’absence de circulation du liquide de refroidissement due a
une mauvaise connexion ou & un étranglement, une erreur de
refroidissement est indiquée sur les machines équipées avec
contrdle débit d’eau.

Controler si les tuyaux de refroidissement sont correctement
branchés, complétez le niveau d’eau du réservoir et vérifier la torche
de soudage et branchements.

L’erreur refroidissement est annulée par une pression breve sur la

touche v'.

Erreur de gaz

Cette icone n’est visible que si le kit d’ajustement de gaz a été
monté. L'erreur de gaz est due a un débit trop grand ou trop faible.
S’assurer que le débit de gaz est supérieur a 2 bars et inférieure a
6 bars, correspondant a 5 I/min et 27 I/min.

Cette erreur est levée en réglant le débit de gaz a 27 I/min. L'erreur

de gaz s’efface par une pression bréve sur la touche v,

Journal des erreurs

Toutes les erreurs sont enregistrées dans un journal accessible
dans le menu Service. Le journal des erreurs peut étre diffusé en
insérant une carte SD et en appuyant sur la touche suivante :

Le journal des erreurs est alors enregistré sur la carte SD.
Le contenu du journal peut étre effacé par une pression sur la
touche de suppression (icbne représentant une poubelle).

ENTRETIEN

Cette machine nécessite un entretien périodique pour éviter toute
panne et annulation de la garantie.

ATTENTION !

Seuls des personnes formées et qualifiées peuvent faire ces
travaux de maintenance. La machine doit étre débranchée du
secteur. Attendre 5 minutes avant de procéder au nettoyage ou
a la réparation car il y a un risque d'électrocution pendant que
les condensateurs se déchargent.

Dévidoir
- Régulierement, nettoyer l'intérieur du dévidoir avec de l'air
comprimé, et vérifier I'état d'usure des galets de dévidage.

Unité de refroidissement

- Vérifiez le niveau du liquide de refroidissement et I'antigel, et
ajoutez du liquide de refroidissement si nécessaire.

- Lavez le réservoir et les flexibles d’eau de la torche de soudage
au moins une fois par an, puis rincez-les a I'eau propre. Ajoutez
ensuite du liquide de refroidissement non usagé. La machine est
livrée avec du liquide de refroidissement composé d’eau
déminéralisée, de propyléne glycol et de benzotriazole. Le
liquide de refroidissement protége contre le gel jusqu’a -12 °C.
Voir la référence dans la liste des piéces de rechange. Le liquide
de refroidissement n’est pas considéré comme un déchet
dangereux et peut étre éliminé via le systeme municipal
d’élimination des déchets.

Générateur

- Nettoyer les pales du ventilateur et les composants du tunnel de
refroidissement avec de I'air comprimé sec

- Cette opération de nettoyage doit étre effectuée par du
personnel qualifié au moins une fois par an.



CODES ERREURS

Les codes erreurs suivantes peuvent s’afficher si une erreur survient lors de la mise a jour.

Codes erreurs pour software MWF 10001341.cry

Codes erreurs pour software soudage 10645900.bin

Code

Probléme et solution

Code

Probléme et solution

Il n’y a pas de software dans la machine
e Insérer la carte SD avec le bon Software
dans son lecteur et allumer la machine

La carte SD n’est pas formatée

e La carte doit étre formatée en tant que
FAT avec les bons fichiers ou la carte est
défectueuse

La carte SD est vide
e Voir page 43

La carte SD a plusieurs fichier du méme
nom

e Voir page 43

La machine a lu plus de fichiers que ceux
accessibles sur la carte SD

1. Insérer la carte SD de nouveau

2. Remplacer la carte SD

3. Contact SAV MIGATRONIC

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

e Utiliser la carte SD avec les bons fichiers,
compatibles avec la machine utilisée

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

(numéro de série, code bare)

e Utiliser la carte SD avec les bons fichiers,
compatibles avec la machine utilisée

La protection de copie interne ne permet
pas 'accés au microprocesseur

1. Insérer la carte SD de nouveau

2. Contact SAV MIGATRONIC

Le circuit mémoire est défectueux dans la
facade de contréle
e Contact SAV MIGATRONIC

Le circuit mémoire est défectueux dans la
facade de contrble
o Contact SAV MIGATRONIC

Le fichier 10001341.cry a une erreur
1. Insérer la carte SD de nouveau
2. Remplacer la carte SD

Eo 00

Il n’y a pas de software soudage dans la

machine

e Insérer la carte SD avec le bon Software
dans son lecteur et allumer la machine

La carte SD n’est pas formatée

e La carte doit étre formatée en tant que
FAT avec les bons fichiers ou la carte est
défectueuse

Il'y a 1 seul fichier avec les programmes de

soudage

e Vérifier qu'il N’y ai qu’un seul fichier avec
le numéro 10645900.bin sur la carte SD.
Voir page 43.

Les Softwares soudage sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

e Utiliser la carte SD avec les bons fichiers,
compatibles avec la machine utilisée.

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

(numéro de série, code bar)

e Votre programme de soudage est
protégé contre I'écriture et ne peut étre
utilisé sans sa licence

La facade de contrdle est défectueuse
e Contact SAV MIGATRONIC

Le fichier 10645900.bin est absent sur la
carte SD
e \Voir page 43.

Le fichier 10645900.bin a une erreur
1. Insérer la carte SD de nouveau
2. Remplacer la carte SD

Le Fichier SIGMA n’est pas présent sur la
carte SD, ou n’ont pas été sauvegardés
correctement.

1. Voir page 43

2. Changer la carte SD

Eo 05

La mémoire interne est trop petite
e Les programmes de soudages ne
peuvent étre enregistrés
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Codes Erreurs pour Software Power control package 10001703.cry

Code Problémes et Solutions

Le fichier 10001703.cry a une erreur

- - 1. Insérer la carte SD de nouveau dans son

lecteur et démarrer la machine
2. Changer la carte SD

La carte SD n’est pas formatée

- - e La carte doit étre formatée en tant que

FAT avec les bons fichiers ou la carte est
Les Softwares sur la carte SD ne

défectueuse
- - correspondent pas a la machine utilisée
e Ultiliser la carte SD avec les bons fichiers,

compatibles avec la machine utilisée

DSP-PCB est défectueux

- - e Contact SAV MIGATRONIC

Transmission des données en erreur
- - 1. Eteindre et rallumer la machine
2.

Changer la carte SD

Le fichier 10001703.cry est en erreur

- - 1. Insérer la carte SD de nouveau dans son

lecteur et démarrer la machine
2. Changer la carte SD

DSP-PCB est défectueux

-- e Contact SAV MIGATRONIC

La carte SD contient trop de fichiers avec
10001703.cry-data

MAINTENANCE

Tests
Fonctions de test réservées au technicien chargé du diagnostic de
pannes de la machine.

Il est possible de réaliser les tests suivants :
- Activation de I'unité de refroidissement
- Activation du ventilateur
- Activation de I'électrovanne
- Activation du moteur de dévidage

Il est possible d’afficher les informations suivantes :
- Température de la source d’alimentation
- Tension DC-link
- Module IAC installé
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CONDITIONS DE GARANTIE

Migatronic (ci-aprés dénommeée le « Fournisseur ») évalue en
permanence la qualité de ses produits, et ce, tout au long du
procédé de production. Une fois 'assemblage des unités terminé,
elle réalise également un contrdle final en les soumettant a des tests
exhaustifs.

Le Fournisseur garantit ses produits conformément aux conditions
ci-dessous et s’engage a remédier aux problemes et défaillances
constatés sur les unités durant la période de garantie et ayant
manifestement été provoqués par un défaut matériel ou un vice de
fabrication.

La période de garantie est de 24 mois pour les machines de
soudage neuves, 12 mois pour les accessoires neufs et 6 mois pour
les piéces de rechange. La période de garantie est calculée a
compter de la date de facturation a I'utilisateur final, opération
effectuée par le Fournisseur ou son distributeur/revendeur. L’original
de la facture sert de justificatif pour la période de garantie.

La période de garantie est de 12 mois ou maximum 1800 heures de
service pour la solution CoWelder. La période de garantie est
calculée a compter de la date de facturation a I'utilisateur final,
opération effectuée par le Fournisseur ou son
distributeur/revendeur. L’original de la facture sert de justificatif pour
la période de garantie.

La période de garantie est de 24 mois pour les machines de
soudage neuves avec une solution robotisée incorporée,
automatisée et CoWelder. La période de garantie est calculée a
compter de la date de facturation a I'utilisateur final, opération
effectuée par le Fournisseur ou son distributeur/revendeur. L’original
de la facture sert de justificatif pour la période de garantie.

Il est possible de prolonger la durée de garantie jusqu’a 60 mois
pour certaines pieces en enregistrant les nouveaux postes a souder
sur le site www.migatronic.com dans les 30 jours suivant leur date
d’'achat. Les postes a souder suivants entrent dans le cadre de
I'extension de garantie : Automig, Automig-i, série MIGx, série
Sigma Select, série Omega, série Sigma, Sigma Galaxy, série Pi, Pi
Plasma, Zeta.

Les torches de soudages et cables intermédiaires sont assimilées a
des pieces d'usure, et seuls les problémes et défaillances constatés
dans les 12 mois suivant la livraison et dus & un défaut matériel ou a
un vice de fabrication seront pris en charge par la garantie.

Les réparations effectuées dans le cadre de la garantie ne
renouvellent ni n’étendent aucunement la période de garantie.

Aucune forme de transport de biens ou de personnes en lien avec
une demande d’intervention de la garantie n’est couverte par
I'obligation de garantie du Fournisseur ; il incombe donc a
'acquéreur de prendre en charge le transport & ses propres frais et
risques.

Les conditions de garantie sont également disponibles a I'adresse
suivante : www.migatronic.com



http://www.migatronic.com/

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension de secteur +15% (50-60Hz)
Fusible

Courant du secteur, efficace
Courant du secteur, max.
Puissance nominale
Puissance, max.
Consommation a vide
Rendement

Facteur de puissance

Plage du courant

Facteur de marche 20°C (MIG)
Facteur de marche 40°C (MIG)
Facteur de marche 40°C (MIG)
Tension a vide

IClasse d'utilisation

2Classe de protection
Norme

Dimensions (hxlaxlo) refroidie par air/ refroidie par eau
Poids refroidie par air/ refroidie par eau

3x400 V

16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 kVA

12,5 kVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

DEVIDOIR Interne MODULE DE REFROIDISSEMENT

1100 W (1,0 I/min)
3,5 litres

1,75 I/min

3 bar

Vitesse d’amenée du fil 0,5-30 m/min Capacité de refroidissement
Raccord de la torche Connexion EURO Contenance du réservoir
Diametre bobine 300 mm Débit a 1,2 bar — 60°C
Facteur de marche 40°C 420A/100% Pression max.

Facteur de marche 40°C 500A/60% Norme

2 Classe de protection IP 23
Diameétre de fil 0,6-2,4 mm
Pression du gaz max. 0,6 MPa (6,0 bar)

Norme EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

EN/IEC60974-2

FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS

Sélection du mode de déclenchement
Contréle du courant/tension/ vitesse d’amenée du fil

Avance pas a pas du fil

Refroidissement de la torche

Démarrage a chaud %

Temps de démarrage a chaud

Réglage de la puissance de I'arc

Pré-gaz

Démarrage progressif

Démarrage a chaud

Temps de démarrage a chaud
Evanouissement

Courant de cratére

Temps de courant de fin

Burn back (post fusion du fil en fin de soudure pour éviter le collage)
Post-gaz

Temporisateur séquence / Tempo soudage
DUO Plus™ refficacité

DUO Plus™ temps

Inductance de lissage

Séquence

MIG/MAG

MIG/MAG
MMA

MMA

MMA
MIG/MAG
MIG/MAG
Synergique
Synergique
Synergique
Synergique
Synergique
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG

2-temps/4-temps
commande locale/torche/commande a
distance

oui

refroidis a 'eau/au gaz
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s

0,0 — 150,0%
0,0-10,0s

0,5 — 24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0-10,0s

0 —100%

0,0-10,0 s

0-30

0,0-20,0s
0,0-50,0s

0-50%

0,1-99s

-5,0—+5,0

9 étapes de séquence

B Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
2 Tout équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en intérieur et extérieur
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VARNING

Ljusbagssvetsning och -skarning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor far
utrustningen endast anvandas under iakttagande av relevanta sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam pa
foljande:

Elektrisk stérning

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsméassigt. Maskinen skall jordférbindas via néatkabel.

Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhetstillstand.

Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgaende avbrytas och reparation utforas.

Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utforas av en person med nédvéandig fackmannamassig kunskap
Undvik berdring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvéand aldrig defekta eller
fuktiga svetshandskar.

Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

Anvand en séker arbetsstallning (undvik t.ex. stallning med fallrisk).

Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsforhallanden” (Arbetarskyddsstyrelsen).

Svets- och skarljus

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestdende skador p& synen. Anvand svetshjalm med foreskriven
filtertathet.

- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen d& huden kan ta skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar alla
delar av kroppen.

- Arbetsplatsen bor om majligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

Svetsrok och gas
- ROk och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

Brandfara

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand. Lattantandliga saker aviagsnas fran svetsplatsen.

- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsakert forklade och var
aktsam for 6ppna fickor).

- Sarskilda regler ar gallande foér rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Storning
- Ljusbagen framkallar akustisk storning. Storningsnivdn beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillfallen vara
nddvandigt att anvanda horselskydd.

Farliga omraden
- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i trddmatningsenheten.
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stangda rum, eller i hojder dar det &r fara for att falla ned.

Placering av svetsmaskinen
- Placera svetsmaskinen saledes, att dar ej ar risk for, att den valter.
- Sérskilda regler ar géllande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra &ndamal &n det den &r tillagnad (t.ex. upptining av vattenrér) undanbedes och sker i
annat fall p& egen risk.

Las igenom denna instruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, avsedd for professionell anvandning, 7. Tidpunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter
uppfyller kraven i den europeiska standarden forekommer.
EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden &r till for att sékra att 8. Byggnaders struktur och anvéndning.
svetsutrustning inte stor eller blir stérd av annan elektrisk utrustning ) L .
till foljd av elektromagnetiska storfalt. D& &ven ljushagen stor Om svetsutrustningen anvands i bostadsomraden kan det vara.
forutsatter storningsfri drift att man foljer forhaliningsregler vid nodvandigt att iakttaga sarskilda forhaliningsregler (t.ex. information
installation och anvandning. Anvandaren skall sakra att annan om att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).
elektrisk utrustning i omradet inte stors. Metoder for minimering av stémingar:
Foljande skall kontrolleras i det berérda omradet: 1. Undvik anvandning av utrustning som kan storas ut.
1. Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som &r anslutna till 2. Korta svetskablar.
annan elektrisk utrustning. 3. Lé&gg plus- och minuskablar tatt tillsammans.
2. Radio- och tv-sandare och mottagare. 4. Placera svetskablama pd golvniva. - _
3. Datorer och elektroniska styrsystem. 5. Signalkablar i svetsomreoxdet tas bort fran natanslutningar.
4. Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. dvervakning och 6. Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
processtyrning. 7. Isolerad natforsdrjning av stromkansliga apparater.
5. Anvandare av pacemaker och hérapparater. 8. Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan
6. Utrustning som anvands till kalibrering och matning. overvagas vid sarskilda tillfallen.
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PRODUKTPROGRAM

FLEX? 3000 Compact:

300A svetsmaskine till MMA och MIG/MAG svetsning.
Maskinen &r luftkyld och leveras med integrerad vagn och
indbyggd trdédmatning med 4-hjuls drift.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produktprogram
levera elektrodehallare, MIG/MAG-slangar, aterledarkablar,
mellankablar, slitdelar mm.

Push-pull (tillval )

FLEX2 3000 Compact kan eftermonteras med extra utrustning,
s& att en MIGATRONIC Push-Pull-brannare kan anslutas och
anvandas.

Brannarkylning ( tillval )

En integrerad kylmodul kan bestéllas vid anskaffandet av
maskinen, sa att bade vattenkylda och luftkylda slangpaket kan
anvandas.

Vagn med omkopplingsmodul ( extrautrustning )

En vagn med inbyggd omkopplingsmodul som automatisk
anpassas till den aktuella trefasade natspanningen (230-500V)
for FLEX? 3000 Compact.

Intelligent Gas Control ( tillval )
Gassparkit, som automatisk reglerar gasmangden.

Tillbehdrsprogram
Kontakta narmaste aterforsaljare for information om FLEX?
3000 Compact tillbehdrsprogram.

ANSLUTNING OCH
IGANGSATTNING

Installation

| det féljande beskrivs, hur varje enskild del av maskinen kopplas
samman, ansluts till forsérjningsnéatet och anslutningen till
gasforsdrjiningen mm. Talen i parentesen hanvisar till figurerna i avsnittet.

Bortskaffa produkten i dverensstdmmelse med géllande
regler och féreskrifter. Mer information finns under Om
Migatronic p& www.migatronic.se

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svetskablar, som ar
underdimensionerade i forhallande till svetsmaskinens specifikationer
t.ex med hansyn till den tilldtna belastningen, patager MIGATRONIC sig
inget ansvar for skador pa kablar, slangar och eventuella foljdfel.

Viktigt!

Nar aterledarkabel och svetsbrannare ansluts
maskinen, ar god elektrisk kontakt nédvandig,
for att undga att kontakter och kablar 6delaggs.

Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvandas pa all forsérjning som avger
sinusformad strém och spanning, och som icke Gverskrider de tillatna
spanningstoleranser som ar angivet i den tekniska datan.

Motoriserade generatorer som haller ovanstdende kan anvandas som
forsorjning. Fraga alltid generatorleverantéren om rad innan du ansluter
din svetsmaskin.

MIGATRONIC rekommenderar att anvédnda en generator som har
elektronisk regulator och som kan leverera minst 1,5 x svetsmaskinens
maximala kVA forbrukning.

Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund av felaktig eller dalig
forsorjining.

Néatanslutning

Innan maskinen kopplas till férsorjningsnatet, skall man kontrollera, att
den ar beraknad till den aktuella natspanningen, och att sékringen i
forsorjningsnatet ar i dverensstammelse med typskyltet. Natkabeln (1)
skall anslutas till 3-fasad vaxelstrom 50 eller 60 Hz och skyddsjord.
Foljdorningen av faserna &r utan betydelse. Maskinen tdnds med huvud-
brytaren (2).

Det &r viktigt att slangpaket, aterledarkablar och eventuella mellankablar
ligger utstrackta som visas i figuren, d& det annars kan paverka
svetsegenskaperna och i vérsta fall kan ddelégga svetsmaskinen.
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Lyftanvisning
Nar maskinen skall lyftas, skall lyftpunkterna,
som vises pa nedanstéende figur, anvandas.

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaska!

Lyft inte maskinen i handtaget. Sta ej pa
handtaget.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3), ansluts
till gasforsorjning med en reduceringsventil (2-6 bar). (Obs.
Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre
utgangstryck an 2 bar for att fungera optimalt).

En/tva gasflaskor kan fixeras bak pa vagnen.

Gasforbrukning

Beroende pa svetsuppdrag, gastyp och svetssom kan gasfor-
brukningen variera fran 6-7 I/min. vid ldga ampere (<25A) och
upp till 27 I/min. vid max. ampere.

Materialforbrukning

Materialférbrukning kan beréknas genom att géra berékningen
svetstid i minuter x tradhastighet (m/min) x vikt per meter pa det
aktuella tillsatsmaterialet.

Anslutning av brannare fér MIG/IMAG-svetsning
Slangpaketet trycks i ZA-kopplingen (4), och spannringen (5) pa
anden av slangen spannes med handen. Om brannaren &r
vattenkyld, ansluts &ven de tva slangarna: ROD och BLA till
snabbkopplingar (6 - 7). Aterledarkablen ansluts svetsminus (8).
Om brannaren ar en MIG Manager® skall man vidare ansluta ett
multistick till fronten av maskinen (9).

OBS: MIG Manager® kan endast anslutas om det finns
anslutningskit monterat i maskinen (tillval).

Anslutning av elektrodhéllare for MMA

Elektrodhallare och returstromkabel ansluts plusuttag (10) och
minusuttag (8). Polariteten véljes efter elektrodleverantdrens
anvisning.

Kontroll av kylvatska

Om maskinen ar leverad med integrerad kylmodul, bér
kylvattennivdn med jamna mellanrum inspekteras med hjalp av
vattenivakontrollen (11). Pafylinad av kylvatska gors genom
pafylinadsroret (12).

Justering av tradbroms

Tradbromsen skall sékra att trddspolen bromsas tillréckligt snabbt nar
svetsningen upphor. Den nédvandiga bromskraften beror pa tradrullens
vikt och den maximala tradhastigheten som anvands.

Ett bromsmoment pa 1,5-2,0 Nm &r tillracklig for de flesta anvandningar.

Avmontera vridknappen genom att
sticka in en tunn skruvmejsel
bakom knappen och band darefter
loss knappen.

Justera trddbromsen genom att
spanna eller lossa lasskruven pa
tradnavets axel

Montera knappen igen genom att
trycka in den pa plats igen.

—

Vagn med automatisk

natspanningsomkoppling

(extra utrustning)

Maskiner levererade med autotrafo monterat i vagnen, kan anslutas till
foljande spanningar.

3*230V, 3*400V, 3*440V och 3*500V.

Autotrafon tands (grén indikator lyser) p& natbrytaren (13). Den
indbyggda energisparfunktion kommer automatisk att stanga av svets-
maskinen efter 40 minuters stillestand. Tryck p& knappen (14) for att
starta maskinen igen (réd indikator lyser).

Energisparfunktionen kan sattas ur drift av en Migatronic tekniker.

Rangerfunktion
Funktionen anvands till att
rangera/framfora trad ev.
efter tradskifte.
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Tand e Tryck e Svetsa
Nu &r maskinen nastan klar fér anvandning.

Q Satt pa svetsmaskinen
P& huvudbrytaren (2)

O Valj intern/extern kontroll (Se sidan 56)

0 Valj svetsprogram
Valj ett svetsprogram som passar till den svetstrad och
skyddsgas eller eventuell elektrod som det skall svetsas med.
Se i Quickguide hur man véljer fér din svetsmaskin.

O Stéllin svetsstrém
Se Quickguide

O Svetsa

SOFTWARE

Om kontrollboxen byts ut, &r det nddvandigt att lagga in software i
den nya boxen igen med hjalp av ett SD-kort.

Nyaste software kan laddas ned pd www.migatronic.com

Softwaren skall sparas pa ett SD kort, som skall innehalla mapparna
och en eller flera av filerna som visas harunder. SD-kort kan
bestallas p& varunummer 26460002.

MIGA_SW

N

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry
(control software package)

) |

10645900.bin
(welding program package)
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Software inlésning
e  Sétti FLEX? 3000 Compact SD-kortet i springan pa
maskinens hdgra sida.

e Téand maskinen.

o Displayen blinkar kortvarigt med 6 streck.

e Vanta tills maskinens display visar den instéllda strommen.
e Slack maskinen och ta ut SD-kortet.

e Maskinen ar nu klar fér anvandning.

0000
0000
0000

é} Alla maskinens anvandarinstéllningar foérsvinner nar
man laser in filen 10645900.bin. Ta darfor alltid ut SD-kortet
ur maskinen efter uppdateringen, for att undga att softwaren
lases in var gdng maskinen tands.

Om SD-kortet innehaller software till andra enheter t.ex.:
10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

kommer dessa enheter att bli uppdaterade, om de &ar kopplade till
CAN natverket.

Observera att det kan ta langre tid att géra uppdateringar, vanta
darfor med att stanga av maskinen, tills det visas driftshilder pa
FLEX2 3000 Compact.

Licens SW

Vid tillkdp av extralicenser till programmen eller sérskilda funktioner
skall MigaLic.data filerna lasas in pd samma séatt som SW-packet.
Kom ih&g att spara en sakerhetskopia av filerna.

MigaLic.txt filen innehaller information om maskinens licensnummer
och de sparade licenserna pa SD-kort.



SPECIELLA FUNKTIONER

Konfiguration av intern/extern kontroll
Det ar mojligt att konfigurera intern och extern kontroll genom att
trycka pé féljande knapp i Machine Setup-menyn:

(1

Mt hiirim wintsep

Vrid pa nedersta vridknappen tills den énskade konfigurationen
visas. Tryck pa 4 -knappen for att bekréafta val (vald konfiguration
indikerea med \/):

Dialog brannare:

Strom stélls in bade fran panelen och fran regleringsknappen pa
brénnaren.

Spanningstrim stalls in fran panelen.

Sekvens brénnare:

Vid val av antingen 3 eller 7 sekvens brénnare defineras automatisk
3 eller 7 sekvenser, som endast kan skiftas fran brannaren. Alla
andra instéllningar foretages pa panelen.

VIKTIGT!

Om det ej gar att vaxla mellan sekvensnumrerna 1 till 7 (1 till 3 pa
ERGO modell XMA), beror det pa felaktigt val av sekvensbrannare.
Valj en frén listan som passar pa den aktuella sekvenstypen.

Fjarreglage:

Strom stélls in bade fran panelen och frén regleringsknappen pa
fjarrreglaget.

Spanningstrim kan endast stallas in fran fjarrreglaget.

MIG Manager®:
Se quick guide for MIG Manager®

Till-/frankoppling av vattenkylning (MIG/MAG)
Vattenkylningsfunktionen skall sékra att den vattenkylda bréannaren
inte 6deléggs. Vattenkylningen startar automatisk, nér svetsningen
pébodrjas och slutar automatisk 3 minuter efter svetsningen har
upphort.

Vattenkylning aktiveras genom att trycka pa foljande knapp:

Nar MIG Manager® &r anslutet, kontrollerar den automatisk
vattenkylningsfunktionen och sétter denna konfiguration ur drift.

Installning av tid
Det &r mojligt att stélla in tiden genom att trycka pa féljande knapp i
Machine Setup-menyn:

Det &r viktigt att stélla in den korrekta tiden, om man énskar loggning
av t.ex fel. Nar instaliningen ar gjord, bekréaftas genom att trycka pa
féljande knapp:
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Lasfunktion (Option) Visning av softwareversioner/licensnr.
Det ar mojligt att stalla in den dnskade lasnivan genom att trycka pa Det ar majligt att fa visat softwareversioner/licensnr. Genom att
foljande knapp i Machine Setup-menyn: trycka pé foljande knapp i service-menyn:

)

Mt hittiee wint sl

Funktioner l&ses till den valda l&snivan genom att sétta in SD- Licensnr. skall anvandas vid kdp av extra licenser. Det &r viktigt att
l&skortet och l&ses upp genom att aterinsatta SD-laskortet. upplysa det korrekta numret vid ordretillfallet och skilja mellan tal,

store och smé bokstéaver.

Aterkallning av fabriksinstallningr
Detta &r en total reset till fabriksinstallningar:

Visning av licensoversikt
Det ar mojligt att fa en samlad 6versikt Gver antal licenser:
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Kabelkompensation (kalibrering av modstand i slangpaketet)

' Svetsamnets ytskikt skall vara rent for att sakra
= god kontakt med brénnaren.

slolololele
ARRAKH
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FELHANTERING

FLEX? 3000 Compact har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid
fel stdnger maskinen automatisk for gastillforseln, avbryter
svetsstrommen och stoppar trddmatningen.

Utvalda fel:

Kylfel

Kylfel visas pa maskiner med monterat vattenflowkit, i handelse av
att kylvattnet ej kan cirkulera till foljd av felaktig anslutning eller
tillstoppning.

Kontrollera att kylslangarna &r korrekt anslutna, fyll p&
vattenbehallaren och se éver slangpaket och anslutningsror.

Kylfelen avanmals med et kort tryck p& v -knappen.

Gasfel

Gasfel kan bero pa for 1&gt eller for hogt tryck pa gastillférseln.
Kontrollera att trycket pa gastillforseln ar hégre an 2 bar och mindre
an 6 bar, svarande till 5 I/min och 27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stélla in manuell gasflow

pa 27 I/min. Gasfelen avanmals med ett kort tryck pa Kknappen.

Fellog

Alla fel sparas i maskinens fellog under menyn Service. Felloggen
kan distribueras, nar man satter in ett SD-kort och trycker pa
foljande knapp:

Felloggen &r nu sparad pa SD-kortet.
Felloggen kan nolistéllas, nar man trycker pa knappen utanfor
papperskorgen.

59

UNDERHALL

Maskinen skall regelmassigt underhallas och rengéras for att undga
funktionsfel och sékra driftssékerhet.

Bristande underhall har inflytande pa driftssakerheten och resulterar
i bortfall av garanti.

VARNING!

Service- och rengdringsarbeten pa 6ppnade svetsmaskiner
skall endast utféras av kvalificerad personal. Anlaggningen
skall frankopplas forsorjningsnéatet (ndtkontakt dras ut!). Véanta
ca. 5 minuter innan underhall och reparation, da alla kondensa-
torer skall urladdas da det &r risk for stot.

Tradrum
- Rengor tradrummet med tryckluft och efterse matarhjulens spar
och tander for slitage, efter behov.

Kylmodul

- Kontrollera kylvatskeniva och frostsakring och fyll pa med
kylvétska efter behov.

- Vattentank och vattenslangarna i slangpaketet skall minst en
gang om aret rensas fran smuts och skoljas med rent vatten.
Fyll darefter pd med ny kylvétska. Maskinen levereras fran
Migatronic med kylvéatska, som bestar av demineraliserat
vatten, propylenglycol och benzotriazol. Kylvatskan har
frostsakring till —-12°C. Se bestallningsnummer i
reservdelslistan. Kylvatska anses inte som farligt avfall. Spill
och avfall kan bortskaffas via den kommunala avfallsordningen.

Stromkalla

- Stromkallans flaktvingar och kyltunnel skall rengéras med
tryckluft efter behov.

- Det skall minst en gang arligen genomféras eftersyn och
rengdring av kvalificerad servicetekniker.



FELKODER

Om det uppstar ett fel under software inlasningen kommer en av foljande felkoder att blinka i displayen.

Felkoder till MWF software 10001341.cry

Felkoder till Svetsprogrampaketet 10645900.bin

Felkod

Orsak och &tgard

Felkod

Orsak och atgard

Det finns ingen software i kontrollboxen.
e  Satti ett SD kort med software i boxen
och tand maskinen.

SD kortet ar ej formaterat.

e Formatera SD kortet i en PC, som FAT
och lagg filerna pa kortet. Eller anvand
ett annat SD kort.

Det finns inget svetsprogram i

kontrollboxen.

e  Sétt ett SD kort med software i boxen
och tand maskinen. Se sida 55

SD kortet ar inte formaterat.
¢ Formatera SD kortet i en PC, som FAT.
Eller anvand ett annat SD kort.

SD kortet innehaller inget software.
e Sesidab55.

SD kortet har flera filer med samme namn.

e Se sida 55.

Kontroll boxen har forsokt lasa in mer
data an den kan ha i minnet.

1. Lasin SD kortet igen.

2. Byt ut SD kortet.

3. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Software pa SD kortet &r last till en annan

typ av kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din typ av kontrollbox.

Software pa SD kortet &r I&st till en annan

kontrollbox med ett annat

serienummer/streckkod.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

Det interna kopieringsskyddet tillater ej
atgang till mikroprocessorn.

1. Lasin SD kortet i maskinen igen.

2. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Det ar endast mgjligt att ha en fil med

svetsprogram.

e Settill att det endast ligger en fil med
nummer 10645900.bin pa SD kortet. Se
sida 55.

Det svetsprogrampaket du férsoker att

lasa in passar €j till denna kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

Det svetsprogrampaketet du forsoker att

lasa in, ar last till en kontrollbox med ett

annat serienummer/streckkod.

o Ditt softwarepaket &r kopieringsskyddat
och forsoks anvandas pa en kontrollbox
som det ej ar kopt licens till.

Kontrollboxen ar defekt.
o Tillkalla MIGATRONIC Service.

Filen 10645900.bin saknas pa SD kortet.
e Sesida55.

Den inlésta filen 10645900.bin ar felaktig.
1. Lasin SD kortet igen.
2. Byt ut SD kortet.

Kontroll boxens minneskrets ar defekt.
o Tillkalla MIGATRONIC Service.

Kontroll boxens minneskrets ar defekt.
o Tillkalla MIGATRONIC Service.

Den inlasta filen 10001341.cry ar felaktiga.

1. Lasin SD kortet igen
2. Byt ut SD Kortet.

Sigma mappen med filerna finns ej pa
kortet eller ar placerat pa fel stélle.
1. Uppratta mapparna
MIGA_SW / SIGMA som beskrivet pa
sida 55 och placera filerna héri.
2. Byt ut SD kortet.

For litet internt minne.
e Svetsprogrampaket kan inte inldsas.
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Felkoder till Power control paket 10001703.cry

Felkod Orsak och atgard

Den inlasta filen 10001703.cry ar felaktiga.
1. Lasin SD kortet igen
2. Byt ut SD Kortet.

SD kortet ar ej formaterat.
- - e Formatera SD kortet i en PC, som FAT.

Eller anvand ett annat SD kort.
Det SW du forsoker att lasa in passar ej
till denna kontrollbox.

- - e Anvand ett SD kort med software som

passar till din kontrollbox.
E=EEEN -

DSP-kretskort ar defekt.
Datadverforingsfel

Tillkalla MIGATRONIC Service.
- - e Slack och tand maskinen igen. Om felet

bestér annu en gang byt ut SD kortet.
- - Den inlasta filen 10001703.cry ar felaktiga.

Kontakta ev. aterforséljaren
1. L&sin SD kortet igen
- - DSP-kretskort ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

SD-kortet har fér manga filer innehallande
10001703.cry-data

2. Byt ut SD kortet.

SERVICE

Test
Test funktioner som endast anvands av servicetekniker i samband
med service av maskinen.

Rorvlis

o
&

?

Foljande test kan féretagas:
- Starta kylmodul
- Starta flakt
- Starta magnetventil
- Starta trddmotor

Foljande information kan avlasas:
- Stromkallotemperatur
- DC link spanning
- IAC modul installerat
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GARANTIVILLKOR

Migatronic (harefter benamnd “Leverantoren”) genomfér I6pande
kvalitetskontroller under hela produktionsférioppet och genomfér
aven omfattande kvalitetstester av de levererade, kompletta
svetsmaskinerna.

Leverantéren ger garanti i forhallande till nedanstaende regler
genom att avhjalpa brister eller fel pa svetsmaskiner, som pavisligt
inom garantiperioden kan hérledas till material- eller produktionsfel.

Garantiperioden ar 24 manader for nya svetsmaskiner, 12 manader
for nya tillbehor och 6 manader for reservdelar. Garantiperioden
raknas fran fakturadatum till slutkund fran leverantéren, eller fran
leverantérens aterforsaljare/distributor. Originalfakturan ar
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden &r 12 manader eller maximum 1.800 drifttimmar for
CoWelder-losningen. Garantiperioden raknas fran fakturadatum till
slutkund fran leverantoren, eller frn leverantorens aterforsaljare/
distributdr. Originalfakturan &r dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden ar 24 manader for nya svetsmaskiner inbyggd i
robot-, automat- och CoWelder-I6sningar. Garantiperioden réknas
fran fakturadatum till slutkund fran leverantéren, eller fran
leverantérens aterforsaljare/distributor. Originalfakturan &ar
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden kan forlangas upp till 60 manader pa utvalda delar
genom att registrera nya svetsmaskiner senast 30 dagar efter
inkdpsdatum pa www.migatronic.com. Foljande svetsmaskiner
innefattas av den férlangda garantin: Automig, Automig-i, MIGx-
serie, Sigma Select-serie, Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy,
Pi-serie, Pi Plasma, Zeta .

Svetsbrannare och mellankablar réknas som slitdelar, och endast fel
och defekter som upptacks inom 12 manader efter leveransen och
som kan hérledas till bristfalligt material eller bristfallig konstruktion
galler under garantin.

Garantireparationer varken forlanger eller férnyar garantiperioden.

Inga transporter av varor eller personer i anslutning till ett
garantiansprak ingdr i leveranttrens garantidtaganden och kommer
darfor vara pa képarens bekostnad och risk.

Se aven www.migatronic.com
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TEKNISK DATA

STROMKALLA FLEX2 3000 C

Natspanning +15% (50-60Hz)
Séakring

Natstrom, effektiv
Natstrom, max.

Effekt, 100%

Effekt, max.
Tomgangsforbrukning
Verkningsgrad

Power faktor
Strémomréade
Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Tomgangsspanning
1Anvandarklass
2Skyddsklasse

Norm

Matt (HxBxL) luftkyld/vattenkyld
Vikt luftkyld/vattenkyld

3x400 V
16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 KVA

12,5 KVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

P23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

MATERVERK intern KYLMODUL

Tradmatningshastighet 0,5-30 m/min Kyleffekt 1100 W (1,0 I/min)
Brannaranslutning EURO centralanslutning Tankkapacitet 3,5 liter
Tradspolediameter 300 mm Flow 1,2 bar—60°C 1,75 l/min
Intermittens 40°C 420A/100% Tryck max. 3 bar

Intermittens 40°C 500A/60% Norm EN/IEC60974-2

2 Skyddsklasse IP 23

Traddiameter 0,6-2,4 mm

Gastryck max. 0,6 MPa (6,0 bar)

Norm

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

STYRNING PROCESS VARDEOMRADE

Val av avtryckarmetod
Kontroll av strém/spanning/tradhastighet
Rangering af trad
Brannarkylning
Hotstart %

Hotstart-tid

Arc power
Gasforstromning
Krypstart

Hotstart

Hotstart tid
Stréomsankningstid
Stoppstréom
Stoppstrom-tid

Burn back
Gasefterstromning
Sekvenstimer / punktsvetstid
DUO Plus™ effekttrim
DUO Plus™ tid
Elektronisk drossel
Sekvens

MIG/MAG 2-takt/4-takt
- lokal/brannarkontroll/ Fjarreglage
MIG/MAG Ja
- vattenkyld/luftkyld
MMA 0,0% — 100,0%
MMA 0,0-200s
MMA 0,0 —150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 — 24,0 m/min
Synergisk -99% — +99%
Synergisk 0,0-20,0s
Synergisk 0,0-10,0s
Synergisk 0 —100%
Synergisk 0,0-10,0 s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-50,0s
MIG/MAG 0—50%
MIG/MAG 0,1-99s
-5,0—+5,0

9 sekvenstrin

N Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med okad risk for elektrisk chock

2 Anger att maskinen ar beraknad for sval innomhus som utomhus anvéandning
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Tama teolliseen ja ammattikayttoon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa

VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttajalle, lahistolla tydskenteleville ihmisille ja
muulle ympaéristolle, mikali laitetta k&sitellddn tai kaytetddn vaarin. Tastd syystd laitetta kaytettdessa on aina
ehdottomasti noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittdd huomiota seuraaviin seikkoihin:

Séhko

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaéaraysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa ainoastaan
pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennén ja séhkoon liityvat asennukset saa tehda vain hyvaksytty
sahko- tai huoltoliike.

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kéyté ainoastaan kuivia ja ehjia
hitsauskésineita.

Varmista, ettd myos itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).

Huolehdi, etta tydskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onettomuusriskeja).

Huolehdi hitsauslaitteiston kunnollisesta huollosta. Mikali johdot tai eristeet vioittuvat, tyd on keskeytettéava valittdmasti ja viat
korjattava.

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

Valo- ja lamposateily

- Suojaa silmat kunnolla silla jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmavamman. Kayta
tarkoituksenmukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsausséteily saattaa vahingoittaa ihoa. Kaytéa suojakasineité ja peita kaikki ruumiinosat.

- Tybskentelypiste tulisi suojata, mikéli mahdollista, ja muita alueella olevia henkil6ité on varoitettava valokaaren valosta.

Hitsaussavu ja -kaasut
- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisdé&nhengittdminen vahingoittaa terveyttd. Varmista, ettd imupoisto-
jarjestelma toimii kunnolla ja huolehdi riittavasté ilmanvaihdosta.

Palovaara

- Kaaresta tuleva séteily ja kipinat aiheuttavat palovaaran. Tasta syysta kaikki tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-
alueelta.

- Tybvaatetuksen tulisi olla hitsauskipinankestéava (esim. tulenkestavéa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).

- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maaréyksia on noudatettava.

Melu
- Valokaari synnyttaa hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen kayttaa
kuulosuojaimia.

Vaara-alueet
- Varo tydntamasta sormia langansyottoyksikon pyoriviin hammaspydriin.
- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.
- Tiloja, joissa on palo- ja rdjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Laitteen kayttd muuhun kuin sille suunniteltuun kéayttétarkoitukseen (esim. vesiputkien sulattamiseen!) on ehdottomasti
kielletty. Tallainen kaytto tapahtuu taysin kayttajan omalla vastuulla.

Lue tdma ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkdmagneettinen hairidokentta

eurooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset. 8. Rakennusten rakenne ja kaytto.
Standardin tarkoituksena on estéa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy

hairioita tai se itse aiheuttaa hairiéitd muissa sahkolaitteissa tai —

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen

kojeissa. Koska myds valokaari aiheuttaa séteilyhairiota, on laitetta suorittaa erityisia varotoimenpiteita (esim. iimoitus kaynnissa
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteits, jotta hitsauslaite olevasta valiaikaisesta hitsaustyost).

toimisi iiman hairiéita ja purkauksia. Kéyttajan on varmistettava,
etta kone ei aiheuta edella mainitun kaltaisia hairioita.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistetta
ymparoivalla alueella:

Hitsausalueella olevat, muihin séhkolaitteisiin kytketyt viesti- ja
syo6ttokaapelit.

Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet. Hojad i
Tietokoneet ja sahkéiset ohjauslaitteet. hairidsuojauksella.
Kriittiset turvalaitteistot esim. séahkdisesti ohjatut suojukset tai
suojausjarjestelmat. clylssd H
Henkildt, joilla on kaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms. erstamista.
Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.

1.

2.
3.
4

Sahkdmagneettisten hairididen minimointi:

Valta sellaisten laitteiden kayttda, jotka saattavat hairiintya.
Kéayta lyhyité hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai Iahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitAnnoista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. osittaisella

o, wNE

Kéayta herkille séhkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston

© N
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7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.



TUOTEOHJELMA

FLEX? 3000 Compact:

300A hitsauskone puikko- ja MIG/IMAG-hitsaukseen. Kone on
iimajaahdytteinen ja varustettu integroidulla kuljetusvaunulla
ja sisdanrakennetulla langansyéttolaitteella, joka on
varustettu 4-pyora syotolla.

Hitsauspolttimet ja —kaapelit

MIGATRONICin tuotevalikoimaan kuuluu puikonpitimet,
MIG/MAG-polttimet ja letkut, paluuvirtakaapelit, vélikaapelit ja
kuluvat osat jne.

Push pull (liséavaruste)

FLEX? 3000 Compact —koneeseen voidaan jalkikateen
asentaa lisalaite, jonka ansiosta Migatronicin Push Pull —
poltin voidaan kytkeé ja ottaa kayttoon.

Polttimen jadhdytys (lisavaruste)

Hitsauskoneen tilauksen yhteydessa voidaan tilata myos
integroitu jadhdytysmoduuli, jonka ansiosta voidaan kayttaa
seka vesi- ettd kaasujaahdytteisia hitsauspolttimia.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry

(lisévaruste)

Karryssa on sisdanrakennettu yksikko, joka saataa
automaattisesti kolmivaiheisen verkkojannitteen (230-500 V)
FLEX?2 3000 Compact —koneelle sopivaksi.

Alykas kaasukontrolli (lisavaruste)
Kaasunsaastaja KIT-sarja, joka automaattisesti saataa
kaasunvirtauksen.

Lisavarusteet
Ota yhteytta Migatronic-jalleenmyyjaasi, jolta saat lisatietoja
FLEX?2 3000 Compact lisavarusteista.

KYTKENTA JA KAYTTO

Luvallinen asennus

Seuraavissa kappaleissa kerrotaan, miten kone valmistellaan kayttdonottoa
varten ja kytketédan sahkoverkkoon, kaasuléahteeseen jne. Sulkeissa olevat
numerot viittaavat tméan kappaleen kuviin.

Noudata paikallisia ohjeita ja maarayksia. Lisatietoja on
kohdassa Kaytannot ja kayttoehdot osoitteessa
www.migatronic.com

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista kaapeleista, muista
vahingoista tai valillisisté vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty
hitsauskoneen teknisiin tietoihin verrattuna alimitoitettua hitsauspoltinta ja
hitsauskaapeleita, esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

/1‘ ‘
Generaattorikaytto

Tama hitsauskone voidaan liittd& kaikkiin virtaléhteisiin, jotka tuottavat
sinimuotoista virtaa/jannitetta, eika yliteta teknisissa tiedoissa annettuja
toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja jannitevakaita
epatahtigeneraattoreita. Varmista generaattorin soveltuvuus
hitsauskoneké&yttéon generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC suosittelee
generaattoria, jonka teho on 1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu
ei kata vaurioita, jotka syntyvét viallisesta tai liian pienesté generaattorista.

Tarkeaa!

Valttdaksesi pistokkeiden ja johtojen vioittumista,
varmista ettd koneeseen kytkettyjen
maadoitusjohtojen ja vélijohtojen kytkenndissa on
kunnon kosketus.

Liitanté sdhkoverkkoon

Varmista ennen koneen kytkemista sahkdverkkoon, etté verkkojannite on
koneelle sopiva. Varmista myos etta séahkdverkon paasulake on oikean
kokoinen. Virtalahteen verkkokaapeli (1) kytketaan kolmivaiheiseen
vaihtovirtalahteeseen (AC), 50 Hz tai 60 Hz, sek& maadoitusliitdntaan.
Vaiheiden jarjestyksell& ei ole merkitysté. Virta kytketédéan paalle
paakatkaisijasta (2).

3
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Téarkeda: suorista hitsauspoltin, maakaapeli seké valikaapeli kuten kuvassa,
jos tarpeen, ettei hitsausty® vaikeutuisi ja pahimmassa tapauksessa
aiheuttaisi hitsauskoneelle vaurioita.

65



Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on
ehdottomasti kaytettava alla olevan
kuvan mukaisia nostopisteita.

Konetta ei saa nostaa kaasupullon D
ollessa kytkettyna laitteeseen.
3— — 1
/
’ L
—)
GAS L
2-6 Bar F Power
F
F

Ala nosta hitsauskonetta
kadensijasta.
Ala astu kadensijan paalle.

Suojakaasun liitanta
Virtalahteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku (3)

litetddn kaasunléhteeseen paine laskettuna 2-6 bariin. Lankajarrun saato
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin Lankajarrun tehtdvana on varmistaa, etta lankakela jarruttaa riittdvan
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti). nopeasti hitsauksen paattyessa. Tarvittava jarrutusvoima riippuu lankakelan
Kaasupullo/kaasupullot pitda asentaa koneen taakse painosta ja langansyotén maksiminopeudesta. Jarrumomentti 1,5-2,0 Nm
kaasupulloalustale sidottuna siella olevilla liinoilla. on useimmisssa tapauksissa riittava. -

Saato:

- Irrota sdatbnuppi asettamalla ohut
ruuvimeisseli nupin taakse, minka jalkeen
voit vetad sen pois.

- Sé&ada jarru kiristamalla tai 16ysaamalla
lankakelan napaakselin itselukitsevaa n
mutteria.

L - Kiinnitd nuppi painamalla se takaisin
Materiaalin kulutus uraansa.

A
Materiaalinkulutus voidaan arvioida laskemalla hitsausaika l\\
minuuteissa kertaa langansyo6ttdnopeus (m / min) kertaa
kaytetyn hitsauslisédaineen paino / metri.

Kaasun kulutus

Hitsaustehtavasta, kaasutyypista ja hitsisauman rakenteesta
riippuen kaasunkulutus vaihtelee valilla 6-7 I/min pienilla
hitsausvirroilla (<25A) ja jopa 27 I/min max. hitsausvirroilla.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry

. . . . (erikoisvaruste)

?lt"_s.aqls.ﬁp Ittlmenl !(ylt(keEta IMkaG/ MA(i-hltE_a_us“ta varte_n Koneeseen on saatavissa haluttaessa karry, jossa Kone, johon on
y6nna hitsauspoltin keskuslukkoon (4) ja kirista mutteri (5) asennettu Autotrafo, voidaan kytkead seuraaviin jannitteisiin:

!(ésin. Kaytettdessa vesijéé_ihdytteist_é h@‘tsguspoltinta_l 3x230V, 3x400V, 3x440V ja 3x500V.

jaghdytysletku kytketaan siniseen pikaliitimeen (7)ja Autotrafo kytketaan padlle kytkimesta (13) (vihred valo palaa).

paluuletku punaiseen pikaliittimeen (6). Maakaapeli kytketaan Sisaanrakennettu saastdmuuntaja kytkeytyy pois paalta 40 min. jalkeen.
miinusnapaan (8). Painamalla kytkinta (14) toiminta jalleen aktivoituu (punainen valo palaa).
Liséksi koneen etupuolelle (9) on kytkettava moninapainen Jos virransaastdtila ei ole haluttu, Migatronic-Huolto voi muuttaa asetuksia.
liitin, mikali hitsauspolttimena on MIG Manager®.

Huom: MIG Manager® voidaan kytkea ainoastaan, mikali

koneeseen on asennettu liitdntasarja (erikoisvaruste). Langansyotto

Toimintoa kaytetaan
langansyo6tdn hidastamiseen
esimerkiksi lankakelan

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten vaihtamisen jlkeen.

Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketaén plusliittimeen (10)
ja miinusliittimeen (8). Noudata hitsauspuikkovalmistajan
ohjeita valitessasi napaisuutta.

Jaahdytysnesteen tarkistus

Mikali koneessa on toimitettaessa integroitu hitsauspolttimen
jaéhdytysmoduuli, on tarpeen tarkistaa nesteen maara
pinnankorkeusmittarista (11). Jaahdytysnestetta lisataan
tayttoputken kautta (12).
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Kaynnistd — Paina liipaisinta — Hitsaa
Laite on lahes kayttévalmis.

0 Kaynnisté hitsauskone paakatkaisijasta (2)

O Valitse paneeli/kaukosaatd (lue sivu 68)

O Valitse hitsausohjelma
Hitsausohjelma valitaan hitsauslangan, suojakaasun tai
hitsauspuikon mukaan.

Saada hitsausvirta. Tutustu pikakayttdohjeeseen.

Aloita hitsaaminen.

SOFTWARE - OHJELMAT

Ohjausyksikon vaihdon yhteydessa, pitda ohjelma ladata uudelleen
kayttamalla SD-korttia.

Uusin ohjelmistosta voidaan ladata osoitteessa www.migatronic.com
Tallenna ohjelma SD -kortille, sisaltden alla naytetyt kansiot ja yhden
tai useamman tiedoston.

Tilatessasi SD -kortin, kdyta tuotenumeroa 26460002.

micAza0nic

MIGA_SW

! SIGMA

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry

(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Ohjelman uudelleen asentaminen
e FLEX? 3000 Compact SD-kortti tulee laittaa oikealla puolella
lankatilassa olevaan rakoon.
Kone kaynnistetaan taman jalkeen.
Paneelin naytt vilkkuu lyhyesti.
Odottakaa, kunnes nayttdon ilmestyy virta-arvo.
Kone pitéa jalleen sammuttaa kytkimesté ja SD-kortti poistaa.
Kone on kayttévalmis.

A

]

O00O0
O00O0
[eNeNoNe]
[eNeNoNe]
0000
00O
[oNeNoNe)]
j—

@ Kaikki kayttajaasetukset mitatdityvét, kun tiedosto

10645900.bin on asetettu. Siksi SD-kortti pitédd ottaa
asennuksen jalkeen koneesta pois. Kone lukee ohjelman aina
uudelleen paalle kytkettdessa, jos kortti on koneessa.

Jos SD-korttissa on ohjelma muita lisélaitteita varten, kuten.:
10020115.cry RWF
10020113.cry RCI
aktivoituvat ndma lisélaitteet silloin, kun CAN Netwerk on kytketty.
Aktivointi voi kestaa jonkin aikaa, joten alkaa sulkeko konetta ennen
kuin nayttdon tulee normaalit arvot.

Lisenssi SW

Jos ostetaan useita lisensseja tai erikoistoimintoja, mitka on
MigaLic.dat ohjelmaan ladattu, on hyvéa ottaa niistd varmuuskopiot.
Migalic.txt siséltaa tietoja, koneen lisenssinumeron ja ne on
tallennettu SD-kortille.



ERIKOISTOIMINNOT

Paneeli/kaukosaadon valinta
Valinta on mahdollista painamalla nuppia koneessa Setup-Menu:

()

Mt e it sl

Saada alemmasta nupista haluttu toiminto ja vahvista /-painiketta

painamalla (valittu toiminto saadaan nakyméaan '/-nuppia
painamalla).

Dialog-hitsauspoltin:

Toiminto ja Trikkertoiminto tulee valita kéyttdpaneelista —
kaukosaatd. Hitsausjannitteen (trim) asetus asetetaan
perusnaytossa.

Sekvenssihitsauspoltin:
3- tai 7-sekvenssipoltin toimii automaattisesti, kun poltin on
vaihdettu. Muut asetukset valitaan perusnaytossa.

TARKEAA!

Ei ole mahdollista valita sekvensseja 1:stéd 7:aan (1 - 3 ERGO-poltin

Typ XMA), jos oikeaa poltintyyppia ei ole aktivoitu. Tarkista listasta
oikea poltintyyppi ja aktivoi se.

Kaukosaato:
Virta ja polttiséato tulee asettaa perusasetuksista.
Jannitteensaato (trim) voidaan saataa vain kaukosaatimesta.

MIG Manager®:
Lukekaa Quick Guide kayttdohje.

Paalle ja poiskytkenté vesijaahdytyslaitteelle (MIG/IMAG)
Vesijaahdytyslaite varmistaa, etté vesijaahdytteinen poltin ei vioitu.
Jaahdytin aloittaa toimintansa automaattisesti ja lopettaa
toimintansa automaattisesti 3 minuuttia hitsauksen jéalkeen. Aktivoi
vesijadhdytyslaite painamalla alla olevaa painiketta:

Jos MIG Manager —poltin on kytketty, valitsee poltin automaattisesti
vesijadhdytyksen ja asettaa oikeat arvot.

Ajastimen asetus
Aika asetetaan painamalla alla olevaa painiketta koneessa Setup-
Menussa:

@

Mt finiee wint sl

On tarkeda asettaa oikea aika-asetus, jos esim. kayttad/katsoo
virhelistaa. Aika-asetus sdadetaan kuvan saatimesta:
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Lukitustoiminto (lisévaruste) Ohjelmaversion naytté/Lisenssi numero
On mahdollista lukita haluttu toiminto painamalla painiketta Machine Softversion/ohjelmaversio/lisenssinumero on mahdollista néhda ,
Setup valikossa: kun kuvan nappainté Service-Menussa painetaan:

)

Mt hittiee wint sl

Valitut toiminnot tallennetaan SD-lukituskortille ja otetaan jalleen Lisenssinumero on tarke& hankittaessa uusia lisensseja. On tarkeaa
kayttoon samalta SD-lukituskortilta. antaa oikea lisenssinumero, erotella isot ja pienet kirjaimet.

Tehdasasetusten palautus
Talla toiminnolla saadaan totaalisesti takaisin tehdasasetukset ja
vanhat muutetut asetukset haviavat:

Lisenssien voimassaolo
Mahdollisuus néhda voimassaolevat lisenssit:
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Kaapeli kompensaatio (Hitsauskaapelin vastuksen kalibrointi)

Ty6kappaleen pinnan on oltava puhdas,
« varmistaaksesi hyvan kontaktin polttimeen.

slolololele
ARRAKH
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VIRHEIDEN KASITTELY

FLEX? 3000 Compact on pitkalle kehitetty sisdinen suojaus-
jarjestelma.

Vian ilmetessa kone keskeyttda kaasun ja virran syoton seka
pysayttéda langansyoton automaattisesti.

Havaittu vika:

Vika hitsauspolttimen jadhdytyksessa

Virtauksenvartijalla (water flow kit) varustetussa hitsauskoneessa
vikakoodi osoittaa viallisen liiténnén tai letkun tukkeutumisen siin&
tapauksessa, ettd jadhdytysneste ei paase virtaamaan.

Tarkista jadhdytysletkujen kiinnitykset ja liitdnnat, tayta vesisailio ja
tarkista hitsausletku haaroineen.

Lyhyt painallus /-nappéimelléi poistaa vikakoodin.

Vika kaasunsyotossa

Kaasunvirtaus on liian vahainen tai liian suuri.

Varmista, etta kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle 6 bar, vastaten
arvoja 5 I/min ja 27 l/min.

Kaasuvirhe saadaan pois toiminnasta saatamalla kaasunvirtaus
manuaalisesti arvoon 27 I/min.

Kaasunvirhe poistuu lyhyella painalluksella /-néppéimesté.

Vikalista

Kaikki toimintahairiét on tallennettu koneen Menu Service —
valikkoon. Vikalistan voi tallentaa SD-kortille painamalla allaclevaa
nappainta:

Vikaluettelo on nyt tallennettu. Vikaluettelo voidaan poistaa
“roskakoriin” asettamalla luku nollaan ja painamallla nappainta.
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HUOLTO

Kone on huollettava ja puhdistettava saannéllisesti, mik& on tarpeen
seka koneen virheettdémén toiminnan vuoksi etté takuun voimassa
pitamiseksi.

VAROITUS!

Ainoastaan péateva ja asianmukaisesti koulutettu henkil6sto saa
huoltaa ja puhdistaa konetta. Koneesta on kytkettéva virta pois
(irrota verkkovirtajohto pistorasiasta!). Odota viela noin viisi
minuuttia ennen kuin aloitat huollon tai korjauksen, silla
kaikkien kondensaattorien on purkauduttava kokonaan
séhkoiskuvaaran vuoksi.

Lankakotelo
- Puhdista lankakotelo sdanndllisesti paineilmalla ja tarkista,
etteivat lankatelojen urat ja hampaat ole kuluneet.

Jaghdytysyksikko

- Tarkista jadhdytysnesteen taso ja pakkasenkestavyys, seka
lisda nestetté tarvittaessa.

- Puhdista seké huuhtele vesisiilio ja polttimen letkut lian varalta
puhtaalla vedella vahintédan kerran vuodessa. Tayta uudella
jaéhdytysnesteelld. Kone toimitetaan jaédhdytysnesteelld, joka
koostuu demineralisoidusta vedesta, propyleeniglykolista ja
bentsotriatsolista. Jadhdytinneste suojaa jaatymiselta -12°C:een
saakka. Katso tilausnumero varaosaluettelosta.
Jaahdytysnestetté ei pideta vaarallisena jatteend. Jatteet
voidaan héavittda yhdyskuntajatehuoltojérjestelman kautta.

Virtalahde

- Puhdista tuulettimen siivet ja jadhdytysputken osat tarvittaessa
puhtaalla, kuivalla paineilmalla.

- Patevan ja asianmukaisesti koulutetun henkilén on suoritettava
tarkastus ja puhdistus vahintaan kerran vuodessa.



VIRHEKOODIT

Jokin seuraavista virhekoodeista vilkkuu néaytdssa, jos ohjelmavirhe on kyseessa.

Virhekoodit koneen toimintaohjelmassa 10001341.cry

Virhekoodit hitsausohjelmassa 10645900.bin

Virhekoodi

Syy ja korjaus

Virhekoodi

Syy ja korjaus

E20100 |

Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa.
e  Ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa
koneeseen ja kone kaynnistaa.

E20[0 1]

SD-kortissa ei ole formaattia.

e  SD-kortin formaatti pitéa tallentaa
tietokoneella FAT muodossa. Jos kortti ei
toimi, pitda vaihtaa uusi SD-kortti.

—
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SD-kortilla ei ole ohjelmaa.
e Ks.sivu 67.

m
mny
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o
o

SD-kortilla on useampia ohjelmia samalla
nimell&.
e Ks.sivu 67.

m
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Ohjausyksikkd yrittaé lukea useimpia

ohjelmia, mitéd muistiin mahtuu.

1. SD-kortti pitdé uudelleen tallentaa
koneeseen.

2. SD-kortti on viallinen ja taytyy vaihtaa

3. Ottakaa yhteyttd Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

m
mny
3
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Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle
ohjausyksikolle.
e SD-Kortille pité& tallentaa oikea ohjelma.

mMm
My
(o
[y
(m

Ohjelma SD-kortilla on suljettu/tallennettu
toiselle sarjanumerolle tai viivakoodille.
e SD-Kortille pité& tallentaa oikea ohjelma.

m
(mN]
2

Siséinen kopiosuoja estaa sisddnpaasyn

mikroprosessorille.

1. SD-kortti pitdé uudelleen tallentaa
koneeseen.

2. Ottakaa yhteyttd Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

m
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Muisti ohjausyksikdssa on viallinen.
e Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon..

m
mny
o
[
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Muisti ohjausyksikdssa on viallinen.
e Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon..

m
mnu
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Tiedosto 10001341.cry on virheen vaivaama.
1. SD-kortti pitaé jélleen tallentaa koneeseen.
2. SD-kortti on viallinen ja pitéda vaihtaa

Ec /100 |

Hitsausohjelmat puuttuvat

ohjelmayksikosta.

e Ohjelmoitu SD-kortti pitad asettaa
koneeseen ja kone pitéda kaynnistaa. Ks.
sivu 67.

SD-kortissa ei ole formaattia.

o SD-kortin formaatti pitaa olla FAT
muodossa tietokoneella tai vaihtaa toinen
kortti.

Ei ole mahdollista lukea enemp&a kuin

yhta hitsausohjelmaa.

e Pitaa tallentaa myds 10645900.bin
ohjelma SD-kortille. Ks. sivu 67.

e Varmista, ettd SD-kortissa on vain yksi
10645900.bin ohjelma.

Hitsausohjelmat eivat kay taman koneen

ohjausyksikkdon.

o SD-kortti pitad uudelleen ohjelmoida ja
tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

Hitsausohjelmat ovat lukittu toiselle

ohjausyksikoélle kuin teidén koneessa

oleva yksikk®d tai eri sarja/viivakoodille.

e SD-kortti pitda uudelleen ohjelmoida ja
tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

e Ohjelmat ovat kopiosuojattuja ja niita ei
voi kayttaa ohjausyksikdssa ilman
lisenssia.

Ohjausyksikdssa on vika.
e Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Ohjelma 10645900.bin puuttuu SD-kortilta.
e Ks. sivu 67

Ohjelma 10645900.bin on

virhesisaltéinen.

1. SD-kortti pitaa jalleen tallentaa
koneeseen.

2. SD-kortti pitda vaihtaa.

SIGMA kansion tiedostot eivét ole kortilla

tai ne eivat ole oikein tallentuneet.

1. Kansio MIGA_SW / SIGMA pitaa
kirjoittaa kuten sivulla 67 on kerrottu. Sen
jalkeen pitéa tiedosto tallentaa.

2. SD-kortti pitda vaihtaa.

Liian pieni sisdinen muisti
e Hitsausohjelmia ei voida lukea.
e Hitsausohjelmia ei voida tallentaa.
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Vikakoodit Power Control paketille (virtalahde) 10001703.cry

Virhekoodi Syy ja korjaus

Ohjelma 10001703.cry on virhesisaltdinen.

-- 1. SD-kortti pitéa jalleen tallentaa

koneeseen.
2. SD-kortti pitda vaihtaa.

SD-kortin formaatti ei ole mennyt lapi.

- - e SD-kortin formaatti pitaa olla FAT

muodossa tietokoneella tai vaihtaa toinen
- - Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle
DSP-piirilevy on viallinen

kortti.
ohjausyksikoélle.
- - e Ottakaa yhteytta Migatronicin

e SD-Kortille pita& tallentaa oikea ohjelma.
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Vaarin tallennetut tiedostot

e Kone pitéé sulkea ja jalleen kéynnistaa.
Jos virhekoodi tulee viela naytdlle, SD-
kortti pitaa tallentaa uudelleen.Jos

virhekoodi ei poistu, ottakaa yhteytta
huoltokorjaamoon.

Tiedosto 10001703.cry on virheellinen.

-- 1. SD-kortti pitéa jalleen tallentaa

koneeseen.
2. SD-kortti on viallinen ja pitéa vaihtaa.

DSP-piirilevy on viallinen

- - e Ottakaa yhteyttd Migatronicin

SD-kortti siséltaa liian paljon tiedostoja
10001703.cry tiedoston kanssa.

asiakaspalveluun tai keskushuoltoon

HUOLTO

Testi
Testitoiminto, josta huoltoteknikko nékee koneessa aikaisemmin
toteutuneet toimintavirheet

4)
=)

Rorviis

o
&
?

Seuraavat testit voidaan tehda:
- Vesijaahdutys kaynnistetetaan
- Puhallin k&ynnistetaan
- Mangneettiventtiili kdynnistetaén
- Langansyottdmoottori kaynnistetaan

Seuraavat tiedot/informaatio nayttéon:
- Virtaldhteen lampdtila
- DC vélipiirijannite
- IAC yksikkd asennetaan
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MIGATRONIC-TAKUUEHDOT

Migatronic (jaljiempana "toimittaja”) valvoo jatkuvasti laatua koko
valmistusprosessin ajan ja testaa kattavasti valmiit hitsauslaitteet
ennen toimitusta.

Toimittaja antaa laitteelle takuun seuraavien maaraysten mukaisesti
ja sitoutuu korjaamaan hitsauslaitteiden virheet ja viat, jotka
todistettavasti ja takuuajan voimassa ollessa ovat voineet johtua
valmistus- tai materiaalivioista.

Takuuaika uusille hitsauskoneille on 24 kuukautta, tarvikkeille 12
kuukautta ja varaosille 6 kuukautta. Takuuaika alkaa toimittajan tai
toimittajan jalleenmyyjan loppukayttajélle lahettaméan laskun
paivamaarasta. Alkuperdinen lasku on todisteena takuuajasta.

Takuuaika on 12 kuukautta tai maksimissaan 1,800 kéaytt6tuntia
CoWelder-sovelluksille. Takuuaika alkaa toimittajan tai toimittajan
jalleenmyyjan loppukayttéjalle 1ahettdmén laskun paivamaarasta.
Alkuperéinen lasku on todisteena takuuajasta.

Takuuaika on 24 kuukautta uusille hitsauskoneille yhdistettyna
robotti-, automaatio- ja CoWelder— sovelluksiin. Takuuaika alkaa
toimittajan tai toimittajan jalleenmyyjan loppukayttajalle Iahettéméan
laskun paivamaarastéa. Alkuperéinen lasku on todisteena
takuuajasta.

Takuuaika voidaan pidentaa 60 kuukauteen valikoituihin osien
osalta, rekisterdimalla uusi hitsauskone 30 paivan sisalla
ostopaivasta lukien, osoitteessa www.migatronic.com. Seuraavat
hitsauslaitteet kuuluvat laajennetun takuun piiriin: Automig, Automig-
i, MIGx sarja, Sigma Select sarja, Omega sarja, Sigma sarja, Sigma
Galaxy, Pi sarja, Pi Plasma, Zeta.

Hitsauspolttimet ja vélikaapelit luokitellaan kuluviksi osiksi ja vain 12
kuukauden sisalla toimituksesta ldydetyt valmistus- seka
materiaalivioista johtuvat virheet ja viat kuuluvat takuun piiriin.

Takuuaikana tehdyt korjaukset eivat pidenna tai uudista takuuaikaa.

Toimittajan takuuvelvoitteet eivat kata mitdan takuuvaateeseen
littyvaa tavaroiden tai henkildiden kuljetusta. Ostaja vastaa niiden
kustannuksista ja riskeista

Katso my6s www.migatronic.com



http://www.migatronic.com/

TEKNISET TIEDOT

Verkkojannite +15% (50-60Hz)
Sulake

Verkkovirta, tehollinen
Maksimiverkkovirta
Kulutus, 100%

Kulutus, max.
Tyhjakayntikulutus
Hydtysuhde

Tehokerroin

Virta-alue, tasavirta
Kuormitettavuus 20°C (MIG)
Kuormitettavuus 40°C (MIG)
Kuormitettavuus 40°C (MIG)
Tyhjakayntijannite
IKayttoluokka
2Suojausluokka

Standardit

Mitat KxLxP kaasujadhdytt./vesijaahdyit.
Paino kaasujaahdytt./vesijaghdytt.

LANGANSYOTTOYKSIKKO sisdinen

Langansyo6ttonopeus 0,5-30 m/min
Pistoolin liitanta EURO
Lankakelan lapimitta 300 mm
Kuormitettavuus 40°C 420A/100%
Kuormitettavuus 40°C 500A/60%
2Suojausluokka IP 23
Langan halkaisija 0,6-2,4 mm

Kaasun maksimipaine

Standardit EN/IEC60974-5

0,6 MPa (6,0 bar)

3x400 V
16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 KVA

12,5 KVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg
JAAHDYTYSYKSIKKO

Jaahdytysteho 1100 W (1,0 I/min)
Sailion tilavuus 3,5 litraa

Virtaus 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
Maksimipaine 3 bar

Standardit EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-10 (Class A)

TOIMINTO PROSESSI SAATOALUE

Liipaisintoiminnon valinta
Virran/jannitteen/langansyoéttdnopeuden saatod
Hidastettu langansyottd
Hitsauspolttimen jadhdytys
Hot-start %

Hot-start-aika

Kaariteho

Kaasun esivirtaus

Soft-start

Hot-start

Hot-start—aika

Virranlasku

Loppuvirta

Lopetusvirran pituus
Jéalkipalo

Kaasun jalkivirtaus
Sekvenssiajastin / Pistehitsausaika
DUO Plus Toiminta-aste
DUO Plus Aika

Kaaren saato (elektr. kuristin)
Sekvenssi

MIG/MAG 2-tahti/ 4-tahti
- paneeliohj./hitsauspoltinohj./ Kaukosaato
MIG/MAG on
- vesijaahdytt./kaasujaahdytt.
MMA 0,0% — 100,0%
MMA 0,0-20,0s
MMA 0,0 — 150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 — 24,0 m/min
Synerginen -99% — +99%
Synerginen 0,0-20,0s
Synerginen 0,0-10,0s
Synerginen 0 —100%
Synerginen 0,0-10,0 s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-50,0s
MIG/MAG 0 - 50%
MIG/MAG 0,1-99s
-5,0—+5,0

9 sekvenssiaskelta

1 Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltédessa alueilla, joilla on suuri sahkoiskun vaara.

2

IP23 —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisé- ja ulkokayttoon.
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Elektriciteit

elektricién

onbedekt zijn.
Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

Emissie van straling en warmte
met het juiste lasglas tegen de straling.

beschermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

Lasrook en gassen

Brandgevaar

zakken).

Geluid

gehoorbescherming noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

gevaar van omlaag vallen bestaat.

Plaatsen van de machine

WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de omgeving en voor de gehele nabijheid,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien
aan alle relevante veiligheidsvoorschriften is voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

- Lasapparatuur moet overeenkomstig de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en gediplomeerd

Vermijd aanraking van onder spanning staande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen

Zorg voor een degelijke en veilige isolatie (bv. draag schoenen met rubber zolen).

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bv. vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden
stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Herstellingen en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricién

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm
- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling, omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag

- De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de boogstraling.

- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het
afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.
- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande

- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden, een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd wordt in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv.het ontdooien van een waterleiding) wordt
ten strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen

Electromagnetische straling en het uitzenden van electromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in
overeenstemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). Het
doel van deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de
machine gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere
electrische apparatuur of toepassingen.

De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een probleemloze inzet
zonder storing of onderbreking, het nemen van bepaalde
voorzorgsmaatregelen bij het aansluiten en gebruiken van de
lasapparatuur. De gebruiker moet zich ervan vergewissen dat het
gebruik van deze machine geen storing veroorzaakt van
bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken in de omgeving moet rekening gehouden worden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen,
telecommunicatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of
elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond
produktieapparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld
het gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten enz.

6. Apparatuur voor meten en kalibreren.

7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten
moeten worden uitgevoerd.

8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving.
Indien deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving, is er een
vergroot gevaar op veroorzaken van storing van andere elektrische
apparatuur en kan het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen
om problemen met storing te voorkomen (bv. bekendmaking bij tijdelijk
laswerk).

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo dicht

mogelijk naast elkaar gelegd worden.

Leg de laskabels op of dicht bij de vloer.

De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en

stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar,

bv. niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde
omstandigheden overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elektronische
apparatuur, zoals bv. computer.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen worden
onder speciale omstandigheden en bij speciale toepassingen

o
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PRODUCTPROGRAMMA

FLEX? 3000 Compact:

300A lasmachine voor MMA en MIG/MAG lassen. De
machine is luchtgekoeld en wordt geleverd met een
geintegreerd onderstel en een ingebouwde
draadaanvoerunit met 4-rols draadaanvoer.

Lastoortsen en kabels

MIGATRONIC’s accessoirerange voorziet in laskabels,
MIG/MAG toortsen, aardkabels, tussenpakketten,
slijtonderdelen etc.

Push pull (optie)

FLEX? 3000 Compact kan worden uitgebreid met extra
apparatuur waaronder een Push-Pull kit; hierop kan een
MIGATRONIC Push Pull toorts worden aangesloten.

Toortskoeling (optie)

Bij aankoop kan als optie een geintegreerde koelmodule
besteld worden, deze maakt het mogelijk om zowel
watergekoelde als gasgekoelde lastoortsen te gebruiken.

Onderstel met autotrafo-unit (optie)

Een onderstel met een ingebouwde unit zal de actuele 3
fase spanning automatisch aanpassen aan de (230-500V)
voor de FLEX? 3000 Compact.

Intelligent Gas Control (optie)
Gasbesparingskit, past de gashoeveelheid automatisch
aan.

Accessoires

Neem svp kontakt op met uw Migatronic dealer voor
verdere informatie over de FLEX? 3000 Compact
accessoires.

AANSLUITING EN BEDIENING

Toegestane installatie

De volgende onderdelen beschrijven hoe de machine gebruiksklaar te
maken, aan te sluiten aan het net, de gastoevoer etc. De nummers in de
tekst refereren aan de tekeningen.

Voer het product af volgens locale standaards en regelingen.
Meer informatie kunt u vinden onder Beleid/Algemene
Voorwaarden op www.migatronic.com

Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijkheid voor beschadigde
kabels en andere beschadigingen, voortgekomen uit het lassen met te lichte
toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de toegestane belasting.

Belangrijk! 1 '\'
Om, wanneer aardkabels en tussenpaketten aan / @

de machine worden aangesloten, schade aan

pluggen en kabels te voorkomen, is een goed

elektrisch contact vereist. (zie tekening)

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden gebruikt die een
sinusvormige stroom en spanning leveren en die de goedgekeurde
spanningstoleranties zoals aangegeven in de technische gegevens niet
overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde voorwaarden voldoen,
kunnen worden ingezet als netvoeding. Raadpleeg uw leverancier van het
aggregaat alvorens de lasmachine aan te sluiten.

Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator met elektronische
regelaar en een toevoer van minimaal 1,5 x het maximale kVA-verbruik van

de lasmachine. De garantie dekt geen schade als gevolg van een onjuiste of
slechte netvoeding.

Netaansluiting

Alvorens de stroombron aan het net aan te sluiten, controleer of de
stroombron van dezelfde spanning is als de netspanning en of de zekering
van het net de de juiste waarde hebben. De netkabel (1) van de stroombron
moet worden aangesloten aan de 3-fase wisselstroom (AC) voeding van 50
Hz of 60Hz, met aardaansluiting. De volgorde van de fases is niet belangrijk.
De stroombron wordt met de hoofdschakelaar (2) ingeschakeld.

7
A»()Z(»
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Belangrijk: rol de lastoorts, aardkabel en tussenpakket zoals getoond in de
tekening uit, om te voorkomen dat de laseigenschappen negatief beinvioed
worden of in het ergste geval de lasmachine kunnen beschadigen.
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Hefinstructies

Het hefpunt moet gebruikt worden zoals
aangegeven in de volgende tekening. De
machine mag niet worden opgetild
wanneer er een gasfles is aangesloten.
(Zie tekening).

Til de machine niet op met de
handgreep.
Ga niet op de handgreep staan.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van de
stroombron (3), en verbonden met de gasvoorziening met een
gasdruk van 2-6 bar. (Opmerking: sommige soorten
drukregelaars vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar
om optimaal te functioneren).

Een/twee gascylinders kunnen geplaatst worden op de
flessendrager aan de achterkant van het onderstel.

Gasverbruik

Afhankelijk van het te lassen product, gassoort en ontwerp van
de lasnaad, zal het gasverbruik variéren van 6-7 I/min bij lage
amperage (<25A) tot 27 I/min bij maximale amperage.

Materiaalverbruik

Materiaalverbruik (gewicht) kan worden geschat door het product
te berekenen van de lastijd (min), de draaddoorvoer-snelheid
(m/min) en het gewicht per meter van de gebruikte lasdraad.

Aansluiting toorts voor MIG/MAG lassen

De centrale aansluiting van de lastoorts moet in de centrale
aansluiting (4) geschoven worden, waarna de moer (5) met de
hand vastgedraaid moet worden. Wanneer een watergekoelde
toorts gebruikt wordt, moet de koelslang aangesloten worden op
de blauwe snelkoppeling (7) en de retourslang op de rode snel-
koppeling (6).

De aardkabel wordt aangesloten op de negatieve zitting - (8).
Wanneer op de machine een MIG Manager® wordt aangesloten
dient een meerpolige stekker aangesloten worden op de voorkant
van de machine (9) (optie, speciale uitrusting).

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp. de
zitting + (10) en - (8). Raadpleeg de instructies van de
electrodenleverancier bij het selecteren van polariteit.

Controle van het koelvloeistof

Wanneer de machine geleverd is met een geintegreerde koelunit,
is het noodzakelijk om het vloeistofniveau m.b.v. de
niveaucontrole (11), te controleren. Bijvullen van de koelvloeistof
vindt plaats via de vulopening (12).

6-7
9 —
4 ——

10

12
1

Gas 2-6 bar = Gas 2-6 Bar
Power = Spanning

Afstellen van draadhaspelrem
De draadrem moet er voor zorgen dat de draadhaspel voldoende snel
afremt na het lassen

De gewenste remkracht is afhankelijk van het gewicht van de haspel en
de maximale draadsnelheid. Een remkracht van 1,5-2,0 Nm is in de
meeste gevallen voldoende.

Afstellen:

- Verwijder de knop door er een
dunne schroevendraaier achter te
plaatsen en vervolgens deze knop
uit de uitsparing te trekken.

Stel de draadrem af door de
zelfborgende moer op de as van de -
haspelhouder vaster of losser te
draaien.

Druk de knop terug in de uitsparing.

~—

Onderstel met autotrafo-unit voor het automatisch aanpassen van
de aansluitspanning

(Speciale uitrusting)

Machines die geleverd worden met een autotransformator kunnen
worden aangesloten op de volgende netvoeding: 3*230V, 3*400V,
3*440V en 3*500V.

Door op de schakelaar (15) te drukken, schakelt de autotransformator
in (LED licht groen op). Na 40 minuten van inactiviteit schakelt de
ingebouwde energiebesparende functie de lasmachine uit. Druk op de
knop (14) om de machine weer in te schakelen (LED licht rood op).
De energiebesparende functie kan door een technicus permanent
worden uitgeschakeld.

Draadinvoer

Deze functie wordt gebruikt voor
het doorvoeren van de draad
bijvoorbeeld wanneer de draad
vervangen moet worden.
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Switch on e Press e Weld
De machine is bijna gereed voor gebruik.

O Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)
O Kies interne/externe besturing (Zie pagina 80)
O Kies lasprogramma

Een lasprogramma moet gekozen worden in relatie met de
lasdraad, beschermgas of eventueel de elektrode. Om te zien
hoe dit op uw lasmachine ingesteld moet worden verwijzen we
naar de quickguide.

O Stel de gewenste lasstroom in Raadpleeg hiervoor in uw
quickguide.

O Lassen

SOFTWARE

In het geval dat de besturingsunit vervangen dient te worden, moet
de software altijd d.m.v. een SD kaart herladen worden.

De nieuwste software kan gedownload worden op:
www.migatronic.com. Sla de software op een SD kaart voorzien van
mappen met een of meer van onderstaande bestanden op. Om de
SD kaart te bestellen, gebruik artikel nr. 26460002.

micATIonic

MIGA SW

10001341.cry
(besturings-softwarepakket)

N

10001703.cry

(besturings-softwarepakket)

apaaes

10645900.bin

(lasprogramma-pakket)
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Software lezen
e Schuif de FLEX? 3000 Compact SD-kaart in de in gleuf aan de
rechterkant van de draadtransportunit.

e Schakel de machine in.

e In het display flikkeren kort zes regels.

e Wacht tot de ingestelde stroom wordt getoond.

e Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart.
e De machine is nu klaar voor gebruik.

000
OO0
OO0O0O0
000
000
o000
0000

é} Alle machine gebruikers-instellingen worden

gewist wanneer het programma 10645900.bin wordt
ingevoerd. Verwijder daarom, na de software update,
altijd de SD kaart uit de machine. Hierdoor wordt,
continue software update voorkomen iedere keer dat
de machine aangezet wordt.

Als de SD-kaart software bevat voor andere units bijv.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Worden deze gelipdatet wanneer ze met het CAN netwerk
verbonden zijn.

Let op dat deze update enige tijd vergt, schakel de machine niet uit
voordat het standaard besturingspaneel van de FLEX? 3000
Compact getoond wordt.

SW-licentie

Als er extra licenties voor programma'’s of speciale functies zijn
gekocht, moeten de MigaLic.dat-bestanden door de machine op
dezelfde manier worden gelezen als SW-pakketten. Denk eraan een
backup file op te slaan.

Het MigaLic.txt-bestand bevat informatie over het licentienummer
van de machine en de licenties op de SD-kaart.



SPECIALE FUNCTIES

Uitvoering van interne/externe besturing
De interne en externe besturing kunnen worden geconfigureerd door
op het volgende keypad in het menu Machine Setup te drukken.

MO Sty

Draai aan de onderste regelknop totdat de gevraagde configuratie
wordt weergegeven. Druk op de v -knop om de keuze te bevestigen
(de gekozen configuratie wordt aangegeven met v ):

Dialoog toorts:

De stroom kan zowel op het bedieningspaneel als met de
duimwielregeling op de toorts worden ingesteld. Spanning trim kan
vanaf het bedieningspaneel worden ingesteld.

Sequentie toorts:

3 of 7 sequenties zijn automatisch benoemd bij de keuze tussen 3-
of 7-sequentietoorts. Het wijzigen van sequenties kan alleen door de
toortsregeling veranderd worden. Alle andere instellingen worden
door het interne besturingspaneel uitgevoerd.

BELANGRIJK!

U kunt niet tussen sequentienummer 1 tot 7 schakelen (1 tot 3 op
het ERGO-model XMA) als de verkeerde sequentietoorts is
geselecteerd. Selecteer een geschikt type uit de lijst.

Afstandsbediening:

De stroom kan op het bedieningspaneel en met de regelknop op de
afstandsbediening worden ingesteld.

Spanning trim kan ingesteld worden vanuit de afstandsbediening.

MIG Manager®:
Lees de quickguide van de MIG Manager®

In- en uitschakelen van de waterkoeling (MIG/MAG)

De waterkoelfunctie beschermt de watergekoelde toorts. De
waterkoeling wordt automatisch geactiveerd wanneer het lassen
gestart is en stopt automatisch 3 minuten nadat het lassen gestopt
is. Waterkoeling wordt geactiveerd door op het volgende keypad te
drukken:

Wanneer een a MIG Manager® toorts is aangesloten, zal de
waterkoelfunctie automatisch geactiveerd worden en zal deze
uitvoering geannuleerd worden.

Tijd instellen
De tijd kan worden ingesteld door op het volgende keypad in het
menu Machine Setup te drukken.

Als het loggen van bijv. fouten moet worden gebruikt, is het
belangrijk om de juiste tijd in te stellen. De instelling wordt bevestigd
door op het volgende keypad te drukken nadat het instellen is
voltooid:
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Vergrendelfunctie (optie) Softwareversies/licentienummer tonen
Het gevraagde vergrendelniveau kan worden gekozen door op het Softwareversies/licentienummer kunnen worden weergegeven door
volgende keypad in het menu Machine Setup te drukken: op het volgende keypad in het servicemenu te drukken:

Functies worden tot het gekozen vergrendelniveau vergrendeld door

de SD-vergrendelkaart te plaatsen en ontgrendeld door de SD- Het licentienummer wordt gebruikt om extra licenties te bestellen. Bij

vergrendelkaart opnieuw te plaatsen. het plaatsen van een order is het belangrijk dat het juiste nummer
wordt vermeld en om onderscheid te maken tussen cijfers, kleine
letters en hoofdletters.

Fabrieksinstellingen terughalen

Hierdoor worden alle fabrieksinstellingen gereset:

Weergave van licenties
Het is mogelijk om een compleet overzicht te krijgen van het aantal
licenties:

Nervive
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Compensatie kabelverliezen (kalibratie onmse weerstand lastoorts)

Om goed contact met de toorts te kunnen maken,
=« moet het oppervlakte van het werkstuk moet goed
schoon zijn.

slolololele
ARRAKH
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OMGAAN MET FOUTEN

FLEX? 3000 Compact heeft een ingebouwd geavanceerd zelf-
beschermingssysteem. De machine stopt automatisch de
gastoevoer, onderbreekt de lasstroom en stop de draadaanvoer
ingeval van een foutmelding.

Geselecteerde fouten:

Toortskoelfout

Koelfout-indicator licht op, in het geval dat de machine uitgevoerd is
met een waterdoorstroombeveiliging, en door verkeerde aansluiting
of een verstopping er geen circulatie van het koelvloeistof
plaatsvindt.

Controleer of de koelslangen juist zijn aangesloten, voldoende
koelvloeistof aanwezig is, en controleer de lastoorts of aanverwante

slangen. De koelfout wordt opgeheven door kort de v -knop in te
drukken.

Gasstoring

Een gasfout is te wijten aan een te lage of te hoge gasflow.
Overtuig u ervan dat de druk op de gasflow hoger is dan 2 bar en
minder dan 6 bar, want overeenkomt met resp. 5 I/min en 27 I/min.
Deze foutmelding wordt uitgeschakeld door de handmatige gasflow
af te stellen op 27 I/min. De gasfout wordt gereset door kort op het

/keypad te drukken.

Foutenlog

Alle fouten worden in de foutenlog van de machine in het menu
Service opgeslagen. De foutenlog kan worden gedistribueerd door
een SD-kaart te plaatsen en op het volgende keypad te drukken:

De foutenlog is nu op de SD-kaart opgeslagen.
De foutenlog kan worden gereset door op het keypad met de
vuilnisbak te drukken.

ONDERHOUD

De machine heeft periodiek onderhoud en reiniging nodig om slecht
functioneren en het vervallen van de garantie te voorkomen.

WAARSCHUWING !

Alleen getrainde en gekwalificeerde vaklui kunnen het
onderhoud en reiniging uitvoeren. De machine moet
losgekoppeld worden van de voeding.

Wacht daarna ongeveer 5 minuten alvorens onderhoud en
reparatie uit te voeren, aangezien alle condensatoren ontladen
moeten zijn zodat er geen risico ontstaat op een elektrische
schok

Draadkoffer

- Reinig de draadkoffer regelmatig met perslucht en controleer of
de groeven en tandwielen van de draadtransportrollen niet
versleten zijn.

Koelunit

- Controleer het koelvloeistofniveau en de vorstbescherming en
vul indien nodig koelvloeistof bij.

- Reinig het waterreservoir en de waterslangen in het laspakket
minstens eenmaal per jaar en spoel het door met schoon water.
Voeg vervolgens nieuwe koelvloeistof toe. De machine wordt
geleverd met een koelvloeistof, die bestaat uit
gedemineraliseerd water, propyleenglycol en benzotriazol. De
koelvloeistof biedt vorstbescherming tot =12 ° C. Zie artikel-
nummer in de lijst met reserveonderdelen. De koelvloeistof
wordt niet als gevaarlijk afval beschouwd. Afval kan via het
gemeentelijk afvalverwijderingssysteem worden verwijderd.

Stroombron

- Reinig de ventilatorbladen en de componenten in het koelkanaal
met schone droge perslucht.

- Inspectie en reiniging moet eens per jaar door een getraind en
gekwalificeerde vakman uitgevoerd worden.



FOUTCODES

Wanneer er een fout optreedt tijdens de software-update zal een van ondergenoemde foutcodes worden getoond.

Foutcodes voor MWF software 10001341.cry

Foutcodes voor lasprogramma-pakket 10645900.hin

Foutcode

Oorzaak en oplossing

Foutcode

Oorzaak en oplossing

Er is geen software geplaatst in de

besturingsunit.

e Schuif een SD kaart met software in de
besturingsunit en schakel de machine in.

SD kaart is niet geformatteerd.

e De SD kaart moet geformatteerd zijn in
een PC als FAT en zet de programma’s
op de kaart of gebruik een andere SD
kaart.

Eo 100

Er staan geen lasprogramma’s in de

besturingsunit

e Voer een SD kaart met software in de
besturingsunit schakel de machine in. Zie
pagina 79.

SD kaart is niet geformatteerd.

e De SD kaart moet geformatteerd zijn in
een PC als FAT of gebruik een andere
SD kaart.

Op de SD kaart staat geen software.
e Zie pagina 79.

Op de SD kaart staan meer programma’s
met dezelfde naam.
e Zie pagina 79.

De besturingsunit heeft geprobeerd meer
dat te lezen dan toegankelijk is in het
geheugen.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

3. Bel MIGATRONIC Service.

Software op de SD kaart is geblokkeerd

voor een ander type besturingsunit.

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.

Software op de SD kaart is geblokkeerd

voor een andere besturingsunit met een

ander serienummer/ barcode.

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.

De interne kopieerbescherming geeft geen
toegang tot de microprocessor.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Bel MIGATRONIC Service

Het geheugen van de besturingsunit is
defect.
o Bel MIGATRONIC Service.

Het geheugen van de besturingsunit is
defect.
e Bel MIGATRONIC Service.

Het programma 10001341.cry heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

Het is alleen mogelijk om één programma

met lasprogramma’s te hebben.

e Controleer of er slechts één bestand is
met dit nummer op de SD-kaart. Zie
pagina 79.

Het lasprogramma-pakket is niet geschikt

voor deze besturingsunit

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met uw besturingsunit.

Het lasprogramma-pakket is geblokkeerd
voor een andere besturingsunit met een
ander serienummer/ barcode.

e Uw softwarepakket is beschermd tegen
kopiéren en kan niet gebruikt worden in
een besturingsunit zonder de juiste
licentie.

De besturingsunit is defect.
¢ Bel MIGATRONIC Service.

Het programma 10645900.bin staat niet op
de SD kaart.
e Zie pagina 79.

Het programma 10645900.bin heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

De Sigma map met programma’s staan niet

op de kaart of zijn niet juist opgeslagen.

1. Maak een map MIGA_SW / SIGMA als
op pagina 79 omschreven en sla de
programma’s op in een map.

2. Vervang de SD kaart.

Het interne geheugen is te klein
e Lasprogramma-pakket kan niet geladen
worden.
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Foutcodes voor Power control pakket 10001703.cry

Foutcode Oorzaak en oplossing

Het programma 10001703.cry heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

SD kaart is niet geformatteerd.
- - e De SD kaart moet in een PC als FAT

geformatteerd zijn. Gebruik een andere
De software komt niet met deze

SD kaart.
besturingsunit overeen.

- - e Gebruik een SD kaart met software die

overeenkomt met uw besturingsunit.
E=EEEN -

DSP-PCB is defect
Data-overdracht fout

Bel MIGATRONIC Service
- - e Schakel de machine in en uit. Vervang de

SD kaart als de fout opnieuw getoond

wordt. Neem indien nodig contact op met
Het programma 10001703.cry heeft veen
fout.

uw dealer.
1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

- - DSP-PCB is defect
e Bel MIGATRONIC Service

De SD-kaart bevat te veel bestanden met
10001703.cry-gegevens

SERVICE

Test

Testfuncties die alleen door een servicemonteur gebruikt mogen
worden in het kader van het oplossen van problemen met de
machine.

2

J
Norviis

4
')
?

De volgende test kan uitgevoerd worden:
- Inschakelen koeleenheid
- Inschakelen ventilator
- Inschakelen magnetische klep
- Inschakelen draadaanvoermotor

De volgende informatie kan worden weergegeven:
- Temperatuur stroombron
- Tussenkringspanning
- Geinstalleerde IAC-module
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GARANTIEBEPALINGEN

Migatronic (hierna genoemd “de Leverancier”) voert tijdens het
gehele productieproces continu kwaliteitstesten uit en onderwerpt de
complete units aan uitgebreide testmethoden.

De Leverancier biedt een garantie overeenkomstig de volgende
bepalingen door het herstel van fouten en defecten aan lasmachines
waarvan bewezen kan worden dat deze zijn ontstaan als gevolg van
ondeugdelijk materiaal of gebrekkig vakmanschap tijdens de
garantieperiode.

De garantieperiode is 24 maanden voor nieuwe lasmachines, 12
maanden voor nieuwe accessoires en 6 maanden voor
reserveonderdelen. De garantieperiode gaat in op de factuurdatum
van de Leverancier of de dealer/vertegenwoordiger van de
Leverancier aan de eindgebruiker. De oorspronkelijke factuur geldt
als bewijs voor de garantieperiode.

De garantieperiode is 12 maanden of maximaal 1800 bedrijfsuren
voor het CoWelder systeem. De garantieperiode gaat in op de
factuurdatum van de Leverancier of de dealer/vertegenwoordiger
van de Leverancier aan de eindgebruiker. De oorspronkelijke factuur
geldt als bewijs voor de garantieperiode.

De garantieperiode is 24 maanden voor nieuwe lasmachines
opgenomen in Robot-, automatische en CoWelder systemen. De
garantieperiode gaat in op de factuurdatum van de Leverancier of de
dealer/ vertegenwoordiger van de Leverancier aan de eindgebruiker.
De oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de garantieperiode.

De garantieperiode kan worden uitgebreid naar maximaal 60
maanden op geselecteerde onderdelen van nieuwe lasmachines
door registratie op www.migatronic.com niet later dan 30 dagen na
de datum van aankoop. De volgende lasmachines vallen binnen het
kader van de verlengde garantie: Automig, Automig-i, MIGx serie,
Sigma Select serie, Omega serie, Sigma serie, Sigma Galaxy, Pi-
serie, Pi Plasma, Zeta.

Lastoortsen en tussenpakketten worden beschouwd als slijtende
onderdelen. Fouten en defecten, geconstateerd binnen 12 maanden
na levering ten gevolge van ondeugdelijk materiaal of gebrekkig
vakmanschap, worden voor garantie in overweging genomen.

Onder garantie uitgevoerde reparaties leiden niet tot een verlenging
ofwel vernieuwing van de garantieperiode voor het product.

Alle vormen van transport van goederen of personen in verband met
een garantieclaim vallen buiten de garantieverplichtingen van de
Leverancier en worden uitgevoerd op kosten en voor risico van de
koper.

Zie ook www.migatronic.com


http://www.migatronic.com/

TECHNISCHE GEGEVENS

Aansluitspanning +15% (50-60Hz)
Netzekering

Netstroom, effectief
Netstroom, max.

Opgenomen vermogen, 100%
Opgenomen vermogen, max.
Open spanningsverbruik
Rendement

Stroomfactor

Stroombereik

Inschakelduur 20°C (MIG)
Inschakelduur 40°C (MIG)
Inschakelduur 40°C (MIG)
Open spanning
1Gebruikersklasse
2Beschermingsklasse

Norm

Afmetingen HxBXL luchtgekoeld/watergekoeld
Paino luchtgekoeld/watergekoeld

3x400 V

16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 kVA

12,5 kVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

DRAADTOEVOERKOFFER inwendig KOELUNIT

Draadtoevoersnelheid
Toortsaansluiting

0,5-30 m/min

Diameter draadhaspel 300 mm
Inschakelduur 40°C 420A/100%
Inschakelduur 40°C 500A/60%
2 Beschermingsklasse IP 23
Draaddiameter 0,6-2,4 mm

Gasdruk max.
Norm

Europese aansluiting

Koelvermogen 1100 W (1,0 I/min)
Inhoud tank 3,5 liter
Waterdoorstroom 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
Maximale druk 3 bar

Norm EN/IEC60974-2

0,6 MPa (6,0 bar)
EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

FUNCTIE PROCES WAARDE

Toortsfunctie

Besturing stroom/spanning/draadsnelheid
Draaddoorvoer
Toortskoeling

Hotstart %

Hotstarttijd

Arc power
Gasvoorstroomtijd
Softstart

Hotstart

Hotstarttijd

Downslopetijd
Eindstroom
Eindstroomtijd
Terugbrand

Gasnastroom

Sequentie tijd / Puntlastijd
DUO Plus™ efficiéntie
DUO Plus™ tijd
Electronische smoorspoel
Sequentie

MIG/MAG 2-takt/4-takt

- Intern/toortsbediening/afstandsbediening
MIG/MAG Ja

- watergekoeld/gasgekoeld

MMA 0,0% — 100,0%
MMA 0,0-20,0s
MMA 0,0 — 150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 - 24,0 m/min
Synergic -99% — +99%
Synergic 0,0-20,0s
Synergic 0,0-10,0s
Synergic 0 - 100%
Synergic 0,0-10,0 s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-50,0s
MIG/MAG 0 - 50%
MIG/MAG 0,1-99s
-5,0—+5,0

9 sequentie stappen

1 Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken

2 Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen
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Elettricita’

riparazioni.

Emissioni luminose

saldatura con un adeguato grado di protezione.

pericolo.
Fumi di saldatura e gas

Incendio

dalle vicinanze.

seguite rigorosamente.

Rumorosita’

una protezione per 'udito.

Aree Pericolose

pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

seguite rigorosamente.

la esegue.

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per I'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se
I'impianto non e' maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta
osservanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

- L'impianto di saldatura deve essere installato in accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale qualificato. La
macchina deve essere collegata a terra tramite il cavo di alimentazione.

Assicurarsi che l'impianto riceva una corretta manutenzione.

In caso di danni ai cavi o allisolamento il lavoro deve essere interrotto immediatamente per eseguire le opportune

La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.
Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di saldatura e con fili ed elettrodi di
saldatura. Usare sempre guanti di saldatura asciutti ed in buone condizioni.

Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con suola di gomma etc.).
Assumere sempre una posizione di lavoro stabile e sicura (per evitare incidenti e cadute)

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.
- |l posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del

- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura e' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di
aspirazione siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

- Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere rimosso

- Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare

- Non avvicinarsi con le dita a parti meccaniche in movimento, come gli ingranaggi del sistema trainafilo.
- Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti chiusi o poco ventilati o0 ad altezze dal suolo tali da costituire

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali e stato progettato, ad esempio scongelamento di
condotte d’acqua etc, €’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell'operazione ricade interamente su colui che

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione I'impianto

Le emissioni elettromagnetiche e le radiazioni da disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e'
costruito in conformita’ allo Standard Europeo

EN/IEC60974-10 (Class A). Lo scopo di questo Standard e' di
evitare situazioni in cui la macchina sia disturbata, o sia essa stessa
fonte di disturbo, da altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia
disturbi e pertanto si richiede che vengano prese alcune precauzioni
nell'installazione e nell'uso dell'impianto. L'utilizzatore deve
assicurarsi che la macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :

1. Cavidi alimentazione o di segnale collegati ad altre
apparecchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di protezione

e di allarme.

Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Apparecchiature di misura e calibrazione.

Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

No o

8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto €' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un awiso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il pit' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comungque il pid’'
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da

quelli di segnale.

Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature

elettroniche particolarmente sensibili.

8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.

No
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PROGRAMMA DEL PRODOTTO

FLEX? 3000 Compatto:

Saldatrice 300A per saldatura MMA e MIG/MAG. La macchina &
raffreddata ad aria ed € fornita con il carrello portabombole ed il
trainafilo a 4 rulli incorporato.

Torce e cavi di saldatura
La gamma dei prodotti MIGATRONIC include cavi massa e
portaelettrodo, torce MIG/MAG, cavi intermedi.

Push-Pull (opzione)
Il FLEX? 3000 Compatto puo essere dotato di sistema push-pull.

Raffreddamento della torcia (opzione)

La macchina puo essere fornita con unita di raffreddamento ad
acqua che permette l'uso di torce con raffreddamento ad acqua
ed ad aria.

Carrello portabombole multitensione (opzione)

La machina puo essere dotata di carrello portabombole
multitensione che permette il cambio automatico della tensione di
rete (nel campo 230-500V) alla tensione corretta per la

FLEX? 3000 Compatto.

Controllo Intelligente del Gas (IGC) (opzione)
Kit di risparmio gas che regola automaticamente la portata
corretta.

Altri accessori
Contattare il rivenditore Migatronic per informazioni sugli
accessori FLEX? 3000 Compatto.

89

COLLEGAMENTI ED USO

Installazione

Le seguenti sezioni descrivono come collegare la macchina alle
alimentazioni di energia, gas etc. | numeri tra parentesi si riferiscono
alle illustrazioni in questo paragrafo.

A fine vita il prodotto va rottamato secondo le norme ed i
regolamenti locali. Ulteriori informazioni sono disponibili
nella sezione Politiche all'indirizzo www.migatronic.com

Configurazione

MIGATRONIC declina ogni responsabilita per danni a cavi o altro
derivanti da saldatura effettuata con cavi e torce non adeguate al carico
di lavoro.

IMPORTANTE!

Per evitare il danneggiamento di attacchi e
cavi, il collegamento di fasci cavi e cavi
deve assicurare un buon contatto elettrico.

1 -\f
.
Uso di motogeneratori

Questa macchina puo essere utilizzata su qualunque rete di
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e che
rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici.

| motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono essere
usati per I'alimentazione elettrica. Consultare il fornitore del
generatore prima di collegare I'impianto.

Migatronic raccomanda I'uso di generatori con controllo elettronico e
di potenza almeno 50% superiore a quella massima (kVA) assorbita
dal generatore. La garanzia non copre danni derivanti da
un’alimentazione scorretta.

Collegamento elettrico

Prima di collegare macchina, assicuratevi che la tensione di
alimentazione sia quella adatta alla macchina e che il fusibile principale
sia della dimensione corretta. Il cavo primario (1) deve essere collegato
ad una alimentazione trifase alternata (AC) di 50 Hz o di 60 Hz e con il
collegamento di terra. L'ordine delle fasi non ha importanza. Il
generatore si accende con l'interruttore principale (2).

5
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Importante: srotolare, se necessario, la torcia di saldatura ed il cavo di
massa, come mostrato in figura, per evitare un peggioramento della
saldatura e, nel caso peggiore, di danneggiare I'impianto.




Istruzioni per il sollevamento

Nel sollevare la macchina utilizzare i golfari
(vedi figura).

La macchina non deve essere sollevata con
la bombola di gas montata.

Non sollevare la macchina per la
maniglia.
Non calpestare la maniglia.

Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore della
saldatrice (3), ad una alimentazione di gas con regolatore di
pressione (2-6 bar). (Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono una
pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare in modo
ottimale).

Una/due bombole di gas possono essere montato sul carrello
portabombole.

Consumo di gas

A seconda dell’attivita di saldatura, del tipo di gas e del design del
cordone, il consumo di gas variera in intervalli da 6-7 I/min a bassi
amperaggi (<25 A) e fino a 27 I/min a max. amperaggio.

Consumo di materiale

Il consumo di materiale puo essere stimato calcolando il tempo di
saldatura in minuti moltiplicato per la velocita di avanzamento del
filo (m/min) moltiplicato per il peso al metro dei consumabili di
saldatura in uso.

Collegamento della torcia per saldatura MIG/IMAG

La torcia di saldatura MIG va collegata al connettore centralizzato
(4) e la ghiera (5) stretta a mano. Nel caso di torcia raffreddata ad
acqua, il tubo di mandata € collegato all’attacco rapido blu (7) ed
il tubo di ritorno all'attacco rapido rosso (6). Il cavo di massa va
collegato al polo negativo (8).

Nel caso di torcia MIG Manager® la spina multipolare deve essere
collegata alla parte anteriore della macchina (15).

Nota: Il MIG Manager® puo soltanto essere collegato solo se la
macchina € dotata di kit opzionale.

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati al polo
positivo (10) e negativo (8). Osservare le istruzioni del fornitore
dell'elettrodo nello scegliere la polarita.

Controllo del liquido di raffreddamento

Se la macchina & dotata di unita di raffreddamento della torcia,
sara necessario ispezionare il livello di liquido di raffreddamento
per mezzo della feritoia (11). Il rabbocco del livello di liquido di
raffreddamento viene effettuato attraverso il bocchettone (12).
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Regolazione del freno del filo
Il freno del filo deve assicurare che la bobina freni rapidamente quando
la saldatura si ferma. La forza richiesta del freno dipende dal peso della
bobina di filo e dalla velocita massima del
trainafilo. Una coppia di 1.5-2.0 Nm sara
soddisfacente per la maggior parte delle
applicazioni.

Regolazione freno:
- Smontate la manopola di blocco

infilando un cacciavite sottile dietro la
manopola e tiratela fuori

- Regolate il freno del filo stringendo o
allentando il dado sull’albero
dell’aspo.

- Reinserire la manopola di blocco.

Carrello portabombole multitensione (opzione)

Le machine dotate di autotrasformatore possono essere connesse alle
seguenti tensioni : 3*230V, 3*400V, 3*440V e 3*500V.
L'autotrasformatore si accende (spia indicazione verde) premendo
l'interruttore (13). Il sistema di risparmio energia spegne
automaticamente la macchina dopo 40 min di inattivita'. Premere il
pulsante (14) per riavviare la macchina (spia indicazione rossa).

La funzione risparmio energia puo' essere disattivata da un tecnico.

Avanzamento manuale filo
Questa funzione ¢ utilizzata
per alimentare il filo
manualmente ad es. al
cambio bobina.
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Accendi e Schiaccia e Salda
La macchina & quasi pronta per il lavoro

O  Accendere la macchina
Tramite l'interruttore (2)

Selezionare controllo interno/esterno (vedi pag. 92)

Scegliere il programma di saldatura
Il programma dipende dal materiale, il gas etc. Leggere come
selezionare il programma sulla Guida Rapida.

0 Regolare la corrente di saldatura
Vedi Guida Rapida

O Saldare

SOFTWARE

Nel caso di cambio del pannello di controllo, il software va ricaricato
per mezzo di una carta SD.

Il software piul recente puo essere scaricato al sito at
www.migatronic.com. Salvare il software su una carta SD che
contenga una o piu delle cartelle elencate.

La carta SD puo essere ordinata usando il codice 26460002.

micATaonic

MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry

(control software package)

JJ

10645900.bin
(welding program package)
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Caricamento software
e Inserire la Carta SD FLEX? 3000 Compatto nella fessura sul
lato destro della macchina.

e Accendere la macchina.

e Sul display lampeggiano rapidamente 6 linee.

e Aspettare fino all'apparire della corrente impostata.
e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.

e Lamacchina ¢ ora pronta all'uso.

[oNeNoNe]
[oNoReNe]
[oNeNoNe]
Q000
Q000
OO0O0O0
[oeReNe]

@ Tutte le regolazioni personalizzate vengono cancellate
inserendo il file 10645900.bin. Pertanto, una volta aggiornato il
software rimuovere la carta SD dalla macchine per evitare
aggiornamenti continui ogni volt che la macchina viene riaccesa.

Se la carta SD contiene software per alter unita es. :
10020115.cry RWF
10020113.cry RCI
Anche queste saranno aggiornate se collegate alla rete CAN.
In tal caso I'aggiornamento durera di piu ed € necessario non

spegnere la macchina fino a che il display non mostrera le
indicazioni normali.

Licenza SW

Se sono state acquistate licenze per programmi o funzioni speciali, il
file MigaLic.dat sara leggibile dalla macchina nello stesso modo dei
pacchetti SW. Ricordare di effettuare un backup

Il file MigalLic.txt contiene informazioni sui numeri di licenza della
macchina e della carta SD.



FUNZIONI SPECIALI

Configurazioni speciali di controllo interno/esterno
E’ possibile configurare il controllo interno/esterno schiacciando il
tasto indicato nel Menu Setup della macchina :

(1

Mttt wintsel

Girare la manopola inferiore fino a visualizzare la configurazione
desiderata. Schiacciare il tasto ¥ per confermare la selezione (che
verra marcata con ¥~ ):

Torcia Dialog :

La corrente pud essere regolata sia dal pannello che dalla manopola
sulla torcia.

La lunghezza d’arco puo essere regolata solo dal pannello.

Torcia sequenziale :

3 0 7 sequenze sono impostate automaticamente selezionando
torcia da 3 o 7 sequenze. Il cambio delle sequenze puod essere
effettuato solo dalla torcia. Tutte le altre regolazioni vengono
effettuate dal pannello.

IMPORTANTE!

Non € possible cambiare sequenza (da 1 a7 o da 1 a 3 con torcia
ERGO XMA) se non € stata scelta la torcia giusta. Selezionare la
torcia corretta dalla lista.

Comando a distanza :

La corrente pud essere regolata dal pannello o tramite la manopola
del comando a distanza.

La lunghezza d’arco puo essere regolata solo dal comando a
distanza.

MIG Manager®:
Vedi la Guida Rapida per MIG Manager®

Attivazione/Disattivazione raffreddamento (MIG/MAG)

L’unita di raffreddamento assicura il buon funzionamento delle torce
ad acqua. La circolazione dell’acqua é attivata automaticamente
all'inizio della saldatura e si interrompe automaticamente 3 minuti
dopo la fine della saldatura. Il raffreddamento ad acqua viene
attivato premendo il tasto seguente :

Utilizzando la torcia MIG Manager® queste funzioni saranno
controllate dalla torcia e non dal pannello.

Impostazione dell’ora
E’ possibile impostare I'ora schiacciando il tasto relativo dal Menu
Setup:

Mt e wint sl

E’ importante impostare I'ora corretta per, ad esempio, la
registrazione degli errori. L'impostazione & confermata schiacciando
il tasto seguente :

92



Funzione Blocco (Option) Visualizzazione versione software/numero licenza
E’ possible selezionare il livello richiesto di protezione premendo il Versione Software/numero licenza possono essere visualizzate
seguente tasto nel Menu Setup : schiacciando il tasto seguente nel Menu Service:

Marchitie wint s Nervivs

o
&

?

La protezione viene attivata al livello richiesto inserendo ed Il numero licenza & usato per I'acquisto di licenze addizionali. E’
estraendo la carta SD Blocco e viene disattivata ripetendo questa importante, nel fare 'ordine, di indicare il numero di licenza corretto
operazione. differenziando tra numeri, lettere minuscole e maiuscole.

Richiamo delle impostazioni di fabbrica
Per un totale reset alle impostazioni di fabbrica:

Nervios

o
&
?

Visualizzazione licenze
E’ possibile avere un rapporto complete sulle licenze installate :

Dervivs

4
4
4
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Compensazione fascio cavi (calibrazione della resistenza del fascio cavi) ‘

slolololele

elelelelele)

La superficie del pezzo deve essere pulita per
= assicurare un buon contatto con la torcia.
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GESTIONE ERRORI MANUTENZIONE

FLEX? 3000 Compatto ha un sofisticato sistema di autoprotezione. Le macchine richiedono manutenzione e pulizia periodica per
In caso di allarme la macchina interrompe automaticamente il gas il evitare malfunzionamenti e I'annullamento della garanzia.
filo e la corrente.
ATTENZIONE!
Esempi di errore : Manutenzione e pulizia della macchina puo essere effettuata

solo da personale qualificato.

La macchina deve essere scollegata dalla rete (staccare la
spina). Dopodiché attendere 5 minuti prima di effettuare
operazioni di manutenzione e riparazione per permettere la
scarica dei condensatori ed evitare rischi di scossa elettrica

Allarme raffreddamento torcia

Questo errore viene indicato solo nelle machine dotate di
flussostato in caso di mancata circolazione acqua.

Controllate che i tubi siano correttamente collegati, riempire il
serbatoio dell'acqua e controllare la torcia.

L’allarme raffreddamento si cancella schiacciando brevemente il

v Trainafilo
tasto v . _ . . . .
Pulire regolarmente con aria compressa il vano bobina
filo e controllare che le cave e i denti dei rulli non siano
usurati.

Unita di raffreddamento

- Controllare il livello del liquido di raffreddamento e la
protezione antigelo e rabboccare il liquido di
raffreddamento come richiesto.

- Almeno una volta all’anno, pulire il serbatoio dell’acqua ed
i tubi dell’'acqua nella torcia di saldatura dallo sporco e
sciacquare con acqua pulita. Quindi aggiungere nuovo
liquido di raffreddamento. La macchina viene fornita con
un liquido di raffreddamento, composto da acqua
demineralizzata, glicole propilenico e benzotriazolo. Il
liquido di raffreddamento fornisce una protezione antigelo
a -12 °C. Vedi il numero dell'articolo nell’elenco delle parti
di ricambio. Il liquido di raffreddamento non é considerato
rifiuto pericoloso. I rifiuti possono essere smaltiti
attraverso il sistema di smaltimento dei rifiuti urbani.

Generatore
Errore gas - Pulire le pale del ventilatore ed i componenti nel tunnel di
L’errore & dovuto a pressione del gas troppo bassa o troppo alta. raffreddamento con aria compressa secca e pulita.
Assicurarsi che la pressione d’uscita del gas sia compresa tra 2 e - Un tecnico qualificato deve effettuare un’ispezione e
6 bar, corrispondenti a 5 e 27 l/min. pulizia almeno una volta all'anno.

L’allarme viene disinserito regolando la portata a 27 I/min. L’allarme
viene spento premendo brevemente il tasto v,

Registrazione errori

Tutti gli errori verificatisi sono salvati in una memoria nel Menu
Service. Tali errori possono anche essere memorizzati su carta SD
inserendo la carta e schiacciando il tasto seguente :

A questo punto gli errori sono salvati sulla carta SD. Schiacciando il
tasto che indica il cestino la memoria errori viene svuotata.
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Nel caso di errori nel’aggiornamento software, uno dei seguenti messaggi apparira nel display

CODICI D’ERRORE

Codici d’errore per software MWF 10001341.cry

Codici d’errore per pacchetto programmi 10645900.bin

Codice d’errore

Causa e soluzione

E20l00 |

Non c’é presenza di software nell’'unita di

controllo

e Inserire una Carta SD con software e
accendere la macchina

Ec0l0 /|

La carta SD non é formattata.

e Lacarta SD deve essere formattata in un
PC come FAT ed | files memorizzati.
Altrimenti usare un’altra carta SD.

La carta SD non contiene software.
e Vedipag. 91

II|

e

La carta SD contiene piu files con lo stesso
nome
e Vedipag. 91

EcUICH

L’unita di controllo cerca di leggere piu dati

di quanti accessibili nella memoria.

1. Inserire nuovamente la carta SD.

2. Sostituire la carta SD.

3. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic.

Il software sulla carta SD é relativo ad un

altro tipo di unita di controllo

e Usare una carta SD con il software corretto
per l'unita di controllo disponibile

Il software sulla carta SD é relativo ad una

unita di controllo con diverso numero di

serie/codice a barre.

e Usare una carta SD con il software corretto
per 'unita di controllo disponibile

La protezione copia interna non permette

I'accesso al microprocessore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

Il circuito di memoria dell’unita di controllo
e difettoso
e Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

Il circuito di memoria dell’unita di controllo
e difettoso
e Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

Il file 10001341.cry ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD.

Codice d’errore

Causa e soluzione

Non c’é presenza di software nell’'unita di

controllo

e Inserire una Carta SD con software e
accendere la macchina

La carta SD non & formattata.
e Lacarta SD deve essere formattata in un PC
come FAT Altrimenti usare un’altra carta SD.

E’ possibile avere sono un file con programmi

di saldatura.

e Assicurarsi che ci sia un solo file tipo
10645900.bin sulla carta SD.

e Vedipag. 91

Il pacchetto programmi non é relative all’'unita

di controllo.

e Usare una carta SD con software corretto per
I'unita di controllo in uso

Il pacchetto programmi € bloccato per

un’unita di controllo con numero di

serie/codice a barre diverso

e |l software e protetto da copie e non puo
essere usato su unita di controllo sprovviste di
licenza

L’unita di controllo é difettosa
e Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

Il file 10645900.bin non & presente sulla carta
SD
e Vedipag. 91

I file 10645900.bin ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD.

La cartella Sigma non & presente sulla carta

SD o e salvata in maniera scorretta.

1. Creare una cartella MIGA_SW / SIGMA
come descritto pag. 91 e salvarlo nella
cartella

2. Cambiare la carta SD

La memoria interna € insufficiente
e |l pacchetto programmi non pud essere
caricato
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Codici d’errore per

Power Control Package 10001703.cry

Codice d’errore

Causa e soluzione

Il file 10001703.cry ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD.

La carta SD non é formattata.

e Lacarta SD deve essere formattata in
un PC come FAT Altrimenti usare
un’altra carta SD.

Il software sulla carta SD é relativo ad un

altro tipo di unita di controllo

e Usare una carta SD con il software
corretto per I'unita di controllo
disponibile.

DSP-PCB e difettoso
e Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Errore trasmissione dati

e Spegnere ed accendere la macchina.
Se l'errore € ancora presente, cambiare
la carta SD. Contattare un centro di
assistenza se necessario

I file 10001703.cry ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD

DSP-PCB é difettoso
e Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Nella carta SD ci sono troppi files dati
10001703.cry

SERVICE

Test

Funzioni di test che devono essere usate solo dai tecnici di
assistenza per la ricerca guasti.

)

/

o
')
?

Norviie

Si possono effettuare i seguenti test:
- Avviamento unita di raffreddamento
- Apertura elettrovalvola
- Avviamento motore traino

Le seguenti informazioni vengono visualizzate:
- Temperatura generatore
- Tensione DC di precarica
- Modulo IAC installato
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CONDIZIONI DI GARANZIA

Migatronic (nel prosieguo detto il “Fornitore”) sottopone le saldatrici a
continui controlli di qualita durante tutto il processo produttivo e a un
controllo finale di funzionamento come unita assemblata mediante
test ad ampio spettro.

Il Fornitore estende una garanzia secondo le seguenti disposizioni, a
copertura di errori e difetti delle saldatrici che possano essere stati
causati, dimostrabilmente ed entro il periodo di garanzia, da difetti di
materiale 0 manodopera.

Il normale periodo di garanzia € di 24 mesi per le saldatrici nuove, 12
mesi per i huovi accessori e di 6 mesi per i ricambi. Il periodo di
garanzia si intende calcolato a partire dalla data della fatturazione
allutente finale da parte del Fornitore o del rivenditore/distributore del
Fornitore. La fattura originale costituisce prova del periodo di
garanzia.

Il normale periodo di garanzia & di 12 mesi o al massimo 1.800 ore di
funzionamento con le soluzioni Cowelder. Il periodo di garanzia si
intende calcolato a partire dalla data della fatturazione all’'utente finale
da parte del Fornitore o del rivenditore/distributore del Fornitore. La
fattura originale costituisce prova del periodo di garanzia.

Il normale periodo di garanzia & di 24 mesi per le saldatrici nuove
integrate in impianti robotizzati, automatizzate e soluzioni Cowelder. Il
periodo di garanzia si intende calcolato a partire dalla data della
fatturazione all'utente finale da parte del Fornitore o del
rivenditore/distributore del Fornitore. La fattura originale costituisce
prova del periodo di garanzia.

Il periodo di garanzia puo essere esteso fino a 60 mesi su parti
selezionate attraverso la registrazione su www.migatronic.com di
nuove saldatrici entro e non oltre 30 giorni dalla data di acquisto. Le
seguenti saldatrici rientrano nell’estensione del periodo di garanzia:
Automig, Automig-i, MIGx series, serie Sigma Select, serie Omega,
serie Sigma, Sigma Galaxy, serie Pi, Pi Plasma, Zeta.

Le torce di saldatura ed i fasci cavi sono considerati parti soggette ad
usura, e verranno considerati coperti da garanzia solo gli errori e i
difetti riscontrati entro 12 mesi dalla consegna e dovuti a difetti di
materiale 0 manodopera.

Le riparazioni in garanzia non costituiscono proroga né rinnovo del
periodo di garanzia.

Qualsiasi trasporto di cose o0 persone correlato a un reclamo in
garanzia non e coperto dagli obblighi del Fornitore ai sensi della
garanzia e pertanto si intendono a rischio e spesa dell’'acquirente.

Vedi anche www.migatronic.com



http://www.migatronic.com/

Tensione alimentazione +15% (50-60Hz)
Fusibile

Corrente primaria, effettiva
Corrente primaria max.
Assorbimento, 100%
Assorbimento, max.
Assorbimento a vuoto
Rendimento

Fattore di potenza
Gamma di corrente
Intermittenza 20°C (MIG)
Intermittenza 40°C (MIG)
Intermittenza 40°C (MIG)
Tensione a vuoto

1 Classe di applicazione

2 Classe protezione
Norme

Dimensioni AxLxP raffreddamento ad aria/ raffreddamento ad acqua

DATI TECNICI

Peso raffreddamento ad aria/ raffreddamento ad acqua

3x400 V

16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 kVA

12,5 kVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

TRAINAFILO interno UNITA DI RAFFREDDAMENTO

Velocita filo 0,5-30 m/min
Attacco torcia Attacco Euro
Diametro bobina 300 mm
Intermittenza 40°C 420A/100%
Intermittenza 40°C 500A/60%

2 Classe protezione IP 23

Diametro filo 0,6-2,4 mm
Pressione gas max. 0,6 MPa (6.0 bar)
Norme EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

FUNZIONE

Pulsante torcia

Controllo corrente/tensione/ velocita filo
Avanzamento manuale filo
Raffreddamento torcia

Hotstart %

Tempo di Hotstart

Arc Power

Preflusso di gas

Soft Start — Velocita filo allinnesco
Hotstart

Tempo di Hotstart

Rampa di discesa

Corrente finale

Tempo di corrente finale

Burnback

Postgas

Tempo di Sequenza / Tempo di puntatura
Percentuale Duo Plus™

Tempo DUO Plus™

Reattanza

Sequenze

MIG/MAG

MIG/MAG
MMA
MMA
MMA
MIG/MAG
MIG/MAG
Sinergico
Sinergico
Sinergico
Sinergico
Sinergico
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG

Efficienza di raffreddamento 1100 W (1,0 I/min)

Capacita serbatoio 3,5 litres
Portata 1,2 bar — 60°C 1,75 l/min
Pressione max. 3 bar

Norme EN/IEC60974-2

PROCESSO VALORE

2/4 tempi
locale/torcia/comando a distanza
si

aria/acqua
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s
0,0 — 150,0%
0,0-10,0s
0,5 - 24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0-10,0s

0 - 100%
0,0-10,0 s
0-30
0,0-20,0s
0,0-50,0s
0-50%
0,1-99s
-5,0-+45,0

9 Sequenze

B La macchina e conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico

2 Le macchine marcate IP23 sono progettate per operare anche all’aperto
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De conformidad con las Directivas de compatibilidad electromagnética

ATENCION

Si no se utilizan correctamente, las soldadoras y cortadoras pueden ser peligrosas para el usuario, asi comopara las
personas que trabajan cerca de ellas y para el entorno. Por lo tanto, al usar el equipo se deben observar
escrupulosamente todas las normas de seguridad pertinentes. En particular se deben tener encuenta las siguientes:

Electricidad

- El equipo de soldadura lo ha de instalar personal cualificado siguiendo las normas de seguridad.

- Se ha de evitar el contacto de las manos desnudas con las partes bajo tensién y con los electrodos e hilos. Se deben de
usar siempre guantes de soldadura secos y en buen estado.

- Asegurese personalmente de que cuenta con la proteccion y el aislamiento personales adecuados (por ejemplo, utilice
calzado con suela de goma).

- Adopte una posicién de trabajo estable y segura (evite el riesgo de caidas accidentales).

- Asegurese de que la maquina se somete al mantenimiento que precisa. Si encuentra cables o aislamientos en mal estado,
interrumpa su trabajo inmediatamente para que se lleven a cabo las reparaciones pertinentes.

- Las reparaciones y el mantenimiento del equipo sélo los debe efectuar personal cualificado.

Emisiones luminosas y térmicas

- Protéjase los ojos, pues las exposiciones, aunque sean breves, pueden causarle dafios permanentes en la vista. Utilice
siempre una mascara de soldar con vidrios de proteccion adecuados.

- Protéjase de las emisiones luminosas del arco, que pueden dafiar la piel. Utilice una indumentaria protectora que le cubra
todo el cuerpo.

- Siempre que sea posible, el puesto de trabajo debe estar apantallado. Se debe alertar acerca de las emisiones luminosas a
las personas que trabajen cerca de la maquina.

Gases y humos producidos por la soldadura
- Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura es perjudicial para la salud. Aseglrese de que el sistema de
aspiracioén funciona correctamente y de que la ventilacién es suficiente.

Riesgo de incendio

- Las radiaciones y las chispas producidas por el arco constituyen un posible riesgo de incendio; por lo tanto, se deben retirar
todos los materiales combustibles situados en la zona de soldadura.

- La indumentaria del soldador debe ser eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material ignifugo y sin
pliegues ni bolsillos).

Ruidos
- Dependiendo del procedimiento utilizado, el arco genera un ruido superficial. En algunos casos puede resultar necesario
utilizar una proteccién auditiva.

Zonas peligrosas

- No introducir los dedos en los rodillos de alimentacion de hilo.

- Tomar consideraciones especiales cuando la soldadura es realizada en zonas cerradas o en alturas donde hay un peligro de
caerse.

Colocacion de la maquina
- Situar la maquina de soldar donde no haya riesgos de que se pueda caer.
- Existen regulaciones especiales para espacios con fuego —riesgo de explosion. Estas regulaciones deben ser seguidas.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo con fines distintos de aquéllos para los que se ha disefiado, como la
descongelacion de tuberias de agua. En caso de que no se respete esta prohibicion, la responsabilidad de las operaciones
realizadas recaera enteramente en el infractor de esta norma.

Lea este manual atentamente antes de poner en funcionamiento el equipo

Emisiones electromagnéticas y radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas

6. Aparatos de calibrado y medicion.

(EMC) de la Unién Europea, esta maquina de soldar de alta calidad y de
uso profesional e industrial esta disefiada, fabricada y ensayada con
arreglo a la Norma Europea EN/IEC60974-10 (Class A), en lo referente a
las radiaciones y los incidentes debidos a radiaciones producidas por
interferencias electromagnéticas. El objetivo de dicha norma es impedir
que el equipo se averie o0 sea causa de averia en otros aparatos
eléctricos. El arco eléctrico irradia interferencias y, para que el
funcionamiento del equipo se vea libre de defectos y averias causados
por emisiones electromagnéticas, es necesario que durante la instalacion
y el uso de la maquina se respeten ciertas normas. Por lo tanto, es
responsabilidad del usuario cerciorarse de que el uso de esta maquina no
es fuente de interferencias de esta naturaleza.

En el entorno de la maquina se ha de prestar atencion a los puntos que

siguen:

1. Cables de alimentacién de otros equipos, cables de control, cables de
sefial y telefonicos cercanos a la méaquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

3. Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o electrénicas
y sistemas de proteccién para dispositivos de proceso.

5. Cuestiones relacionadas con la salud del personal presente en la
zona, como uso de marcapasos, aparatos auditivos, etc.

7. Horas del dia en que esta previsto soldar
8. Estructura y uso del edificio

En caso de que la maquina se utilice en el interior de una vivienda, el
riesgo de interferencias con otros aparatos eléctricos au-menta y podria
resultar necesario tomar precauciones especiales adicionales, con el fin
de evitar problemas de emision (por ejemplo, avisando de que se van a
realizar obras temporales).

Métodos de reduccion de las emisiones electromagnéticas:

1. Conviene evitar el uso de aparatos sensibles a las interferencias.

2. Los cables de soldadura deben ser lo méas cortos posible.

3. Los cables de soldadura se han de colocar de modo que el positivo y
el negativo estén cerca.

4. Los cables de soldadura se han de extender sobre el suelo o lo mas

cercanos posible a éste.

Los cables de sefial se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefial se han de proteger con blindajes.

Para los equipos electronicos sensibles, como los ordenadores, se

han de utilizar cables de alimentacion aislados y separados.

8. En determinadas circunstancias puede resultar necesario proteger
todo el equipo de soldadura contra emisiones electromagnéticas.

Noo

100



PROGRAMA DEL PRODUCTO

FLEX? 3000 compacta:

Magquina de soldar 300A para soldadura MMA y MIG/MAG. Se
refrigera por aire y se suministra con el carrito portabombonas y
el alimentador de hilo de 4 rodillos incorporado.

Antorchas y cables de soldadura
La gama de productos MIGATRONIC incluye cables de masa y
portaelectrodos, antorchas mig/mag, cables intermedios, etc.

PUSH-PULL (opcién)
La maquina FLEX? 3000 Compacta se puede dotar del sistema
PUSH-PULL (reversible).

Refrigeracion de la antorcha (opcional)

La maquina se puede suministrar con una unidad de refrigeracion
por agua que permite el uso de antorchas con refrigeracion por
aguay por aire.

Carrito de transporte con cambio de tensiéon
(opcional)

El carrito de transporte va equipado con un transformador
trifasico para una adaptacion automatica a las diferentes
tensiones de alimentacién (230-500V).

Control Inteligente del Gas (opcional)
Kit de ahorro de gas, el cual ajusta automaticamente el flujo de
gas.

Accesorios
Por favour contacte con su distribuidor MIGATRONIC para mas
informacién sobre accesorios FLEX? 3000 Compacta.
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CONEXIONES Y USO

Instalacion

En los siguientes apartados se describe como conectar la maquina a la
red eléctrica, al gas, etc. Los nimeros entre paréntesis se refieren a las
ilustraciones.

Para deshacerse del producto al final de su vida (til, siga
segln las normas y reglamentos locales. Mas informacion
se puede encontrar en Politicas en www.migatronic

Configuracion
MIGATRONIC declina toda responsabilidad derivada de los dafios que
puedan sufrir los cables o de soldaduras realizadas con cables y

antorchas no adecuados a la carga de trabajo.
A

Uso de generador

Esta maquina de soldadura se puede utilizar en todas las fuentes de
alimentacion que proporcionan una corriente y voltaje estabilizados y
no excedan de las tolerancias de tensién aprobadas indicadas en los
datos técnicos. Se pueden utilizar generadores de corriente como
fuente de alimentacién, teniendo en cuenta lo anterior. Consulte con su
proveedor del generador antes de conectar la maquina de soldadura.
MIGATRONIC recomienda el uso de un generador con regulacion
electrénica y el suministro de un minimo de 1.5 veces el consumo
maximo de kVA de la maquina de soldadura. La garantia no cubre los
dafos causados por un suministro de red incorrecto o deficiente.

iIMPORTANTE!

Para evitar dafiar los enganches y los
cables, la conexion de los conjuntos de
cables y los cables debe hacer un buen
contacto eléctrico.

Conexion eléctrica

Antes de conectar la maquina, asegurese de que la tension de
alimentacion es adecuada y de que el fusible principal es de la
dimension correcta. El cable primario (1) se debe conectar a una
alimentacion trifasica alterna (AC) de 50 Hz o de 60 Hz y a la toma de
tierra. El orden de las fases carece de importancia. El generador se
enciende con el interruptor principal (2).
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Importante: extender las mangueras externas de soldadura, cable de
masa y manguera de interconexién como se muestra en la figura para
evitar afectar el funcionamiento de la soldadura y en el peor de los
casos la averia de la maquina de soldadura.




Instrucciones para levantar la maquina
Para levantar la maquina utilice bulones de
suspension (véase la figura). La maquina no
se debe levantar con la bombona de gas
montada.

No levante la méaquina por el asa.
No pise sobre el asa.

Conexion del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esté fijada en la parte
trasera de la méaquina de soldadura (3), a un suministro de gas
con regulador de presion (2-6 bar). (Nota: Algunos tipos de
reguladores de presién requieren una salida de presiéon de méas
de 2 bar para funcionar de forma éptima). En el carrito
portabombonas se pueden montar una o dos bombonas de gas.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas y el disefio
del corddn de soldadura, el consumo de gas variard en rangos de
6-7 I/min a amperajes bajos (<25A) y hasta 27 I/min a max.
amperaje.

Consumo de material

El consumo de material se puede estimar calculando el tiempo
de soldadura en minutos multiplicado por la velocidad de
alimentacién del alambre (m / min) multiplicado por el peso por
metro de los consumibles de soldadura en uso.

Conexion de la antorcha para soldadura MIG/IMAG

La antorcha de soldadura MIG se enchufa al conector
centralizado (4), y la abrazadera (5) se aprieta a mano. En el
caso de la antorcha refrigerada por agua, el tubo de alimentacién
va conectado al enganche rapido azul (7) y el tubo de retorno va
conectado al enganche rapido rojo (6). El cable de masa va
conectado al polo negativo (8).

En el caso de la antorcha MIG Manager® la clavija multipolar se
debe conectar a la parte delantera de la maquina (9).

Nota: EI MIG Manager® sélo se puede conectar si la maquina
esta dotada del kit opcional.

Conexion de la pinza portaelectrodo para MMA

El cable portaelectrodo y el de masa van conectados al polo
positivo (10) y al negativo (8). Al elegir la polaridad se han de
seguir las instrucciones del proveedor del electrodo.

Comprobacion del liquido refrigerante

Si la maquina esté dotada de una unidad de refrigeracion de la
antorcha, sera necesario comprobar el nivel del liquido
refrigerante por medio de la ranura (11). El liquido refrigerante se
afiade a través de la boca de llenado (12).

i
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Regulacién del freno del hilo
El freno del hilo debe hacer que la bobina se frene rapidamente
cuando la soldadura se detenga. La fuerza que necesite el freno
depende del peso de la bobina de hilo y de la velocidad méaxima del
alimentador de hilo. Un par de 1,5- -
2,0 NM ser& adecuado para la
mayoria de las aplicaciones.

Regulacién del freno:
- Desmonte la empufiadura de

bloqueo introduciendo por
detras un destornillador fino

- Séaque la empufiadura

- Regule el freno del hilo
apretando o aflojando la tuerca
del &rbol de la devanadora

- Vuelva a introducir la
empufiadura de blogueo.

—

Carrito de transporte

con cambio de tension (opcional)

Las méquinas servidas con un autotransformador pueden ser
conectadas a las siguientes tensiones de red:

3*230V, 3*400V, 3*440V y 3*500V.

El autotransformador puede ser encendido (luz indicadora de color
verde) presionando el interruptor de encendido (13). La funcién
integrada de ahorro de energia hara que la maquina se apague
automaticamente después de 40 minutos de inactividad. Pulse el botén
(14) para encender la maquina otra vez (luz indicadora de color rojo).
La funcion de ahorro de energia puede ser desconectada
permanentemente por un técnico.

Purga de hilo

La function es utilizada para
la purga del hilo, por ejemplo
después de cambiar una
bobina.
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Enciende e Presiona e Suelda
La méaquina esta lista para usar

O Enciende la maquina de soldar
desde el interruptor principal (2)

Selecciona control interno/externo (mirar pagina 104)

Selecciona el programa de soldadura

Un programa de soldadura debe ser seleccionado de acuerdo con
hilo de soldadura, gas de soldadura o posible polaridad. Por favor
consultar cdmo esto deberia ser seleccionado en su maquina en la
guia rapida.

Ajuste de la corriente de soldadura Por favor leer su guia rapida

Soldar

SOFTWARE

En caso de sustitucién de la unidad de control, el software debe ser
recargado, utilizando una tarjeta SD.

El software mas reciente puede ser descargado en www.migatronic.com.
Guarde el software en una tarjeta SD que contenga las carpetas y uno o
mas de los archivos mostrados abajo.

Para solicitar la tarjeta SD, utilice el n° de articulo 26460002.

micaTaonic

MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry
(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Lectura del Software
e Insertar la tarjeta SD FLEX? 3000 Compacta en la ranura
en el lado derecho de la maquina.

e Encender la maquina

e Eldisplay parpadea brevemente con seis lineas

e Esperar hasta que el ajuste de corriente es mostrado
e Apagar la maquina y retirar la tarjeta SD

e Lamaquina esta lista para usar.

Y

5

Q000
[eReNoNe}
0000
Q000
[eNeNeNe}
[oNeNoNe}
[eNeNeNe}
=

@g Todos los ajustes de usuario de maquina son

borrados cuando el archivo 10645900.bin ha sido
insertado. Por lo tanto quite siempre la tarjeta SD de la
maquina después de la actualizacién del software. Asi
evitamos una actualizacion continua del software cada
vez que encendemos la maquina.

Si la tarjeta SD contiene software para otras unidades por ej.:
10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Estas unidades se actualizaran si estan conectadas a la red.

Tenga en cuenta que esta actualizacion sera mas prolongada
en el tiempo, asi que por favor, no apague la maquina hasta
que el panel de control estandar se muestre en la FLEX? 3000
Compacta.

Licencia SW

Si han sido compradas licencias adicionales para programas o
funciones especiales, entonces los archivos Migal.ic.dat deben
ser leidos por la maquina de la misma forma que los paquetes
de SW. Por favor no olvide guardar una copia de seguridad.

El archivo MigaLic.txt contiene informacion sobre el nimero de
licencia de maquina y licencias que incluyan a la tarjeta SD.


http://www.migatronic.com/

FUNCIONES ESPECIALES

Configuracion de Control Interno/Externo
Es posible configurar el control interno y externo presionando el
siguiente bot6n en el menu de Instalacion de la Maquina:

)

Mazhune sufsg

Gire el boton de control mas bajo hasta que la configuracion
requerida es mostrada. Presione la tecla 4 -para confirmar la
seleccion (la configuracion seleccionada es indicada por v ):

Antorcha de dialogo:

La corriente puede ser ajustada tanto desde el panel de control
como desde el potenciémetro de la antorcha de soldadura. Longitud
de arco puede ser ajustada desde el panel de control.

Secuencia de antorcha:

3 6 7 secuencias son automaticamente definidas cuando
seleccionamos entre 3 6 7 secuencias de antorcha. El cambio de
secuencias puede ser solamente seleccionado desde la antorcha.
Todos los demas ajustes son seleccionados internamente en el
panel de control.

IMPORTANTE!

No es posible cambiar entre el nimero de secuenciala7 (1a3en
la antorcha ERGO modelo XMA) si se ha seleccionado el modelo de
antorcha equivocado. Por favor, seleccione el tipo adecuado de la
lista.

Control Remoto:

La corriente puede ser ajustada tanto desde el panel de control
como desde el boton de control en el control remoto.

La longitud de arco (trim) puede ser sélamente ajustado desde el
control remoto.

MIG Manager®:
Leer la guia rapida para MIG Manager®

Conexion/desconexion de la refrigeracion de agua (MIG/IMAG)
La funcién de refrigeracion de agua asegurara la proteccion de la
antorcha refrigerada por agua. El sistema de refrigeracion sera
activado automaticamente cuando encendemos la maquina y parara
automaticamente después de 3 minutos después de parar de
soldar. El sistema de refrigeracion es activado presionando el
siguiente botén:

Cuando conectamos una MIG Manager® controlara
automaticamente la funcién de refrigeracién e inutilizara esta
configuracion.

Ajuste de la hora
Es posible ajustar la hora presionando el siguiente boton en el menu
de Instalacion de Maquina:

(x)

A e o g

Es importante ajustar la hora correcta, si por ejemplo el registro de
errores debe ser utilizado. El ajuste es confirmado presionando el
siguiente botén después de que el ajuste sea completado:
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Funcién de bloqueo (Opcional) Mostrar la version del software/nimero de licencia
Es posible seleccionar el nivel de bloqueo requerido presionando la La version de software/nimero de licencia pueden ser mostrados
siguiente tecla en el menu-ajuste de la maquina: presionando el siguiente botén en el meni Servicio:

Mt it wintsml Nervics

Las funciones seran bloqueadas seleccionando el nivel de bloqueo, El nimero de licencia se utiliza para la compra de licencias
insertando la tarjeta SD-Bloqueo y desbloqueando volviendo a adicionales. Es importante sefialar el nimero correcto en el pedido y
insertar la tarjeta de bloqueo. diferenciar entre nimeros, y letras mayusculas y mintsculas.

Restablecimiento a los ajustes de fabrica
Esto da lugar a un restablecimiento total de los ajustes de fabrica:

Nervios

o
A
?

Visualizacion de licencias
Es posible obtener una visualizacién completa del nimero de
licencias:

Nervive
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Compensacion de cable (calibraciéon de la resistencia en la antorcha de soldadura)

La superficie de la pieza de trabajo debe estar limpia
= para garantizar un buen contacto con la antorcha.

slolololele
ARRAKH
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MANEJO DE ERRORES

La maquina FLEX? 3000 Compacta esta dotada de un sofisticado
sistema de autoproteccion.

La maquina para automaticamente el suministro de gas, interrumpe
la corriente de soldadura y para la alimentacién de velocidad de hilo
en caso de error.

Errores seleccionados:

Alarma de refrigeracion de la antorcha

El error de refrigeracion es mostrado en maquinas equipadas con el
kit de flujo de agua en caso de no circulacion del liquido refrigerante
provocado por un error de conexion o estrangulamiento.

Asegurese de que los tubos estén correctamente conectados, llene
el depésito de agua y compruebe la antorcha. El error de
refrigeracion es cancelado mediante una corta presion sobre la

almohadilla v’

Error relacionado con el gas

El error se debe a que la presion del gas es demasiado baja o
demasiado alta.

Asegurese de que la presién del flujo de gas es superior a 2 bar e
inferior a 6 bar, correspondiente a 5 I/min 'y 27 I/min.

El error es eliminado ajustando de forma manual el flujo de gas
hasta 27 I/min. El error de gas se restablece mediante una presion

corta en el botén ¥,

Registro de errores

Todos los errores se guardan en el registro de errores de la
maquina en el menu Servicio. El registro de errores puede ser
distribuido, cuando insertamos la tarjeta SD y presionamos el
siguiente botdn:

El registro de errores es ahora guardado en la tarjeta SD.
El registro de errores se puede restablecer cuando presionamos el
bot6n con el cubo de basura.

MANTENIMIENTO

La méaquina necesita mantenimiento periodico y limpieza para evitar
el malfuncionamiento y la pérdida de la garantia.

ATENCION!

Solamente personal entrenado y cualificado pueden llevar a
cabo el mantenimiento y limpieza. La maquina debe ser
desconectada del enchufe principal. Después de esto, esperar
alrededor de 5 minutos antes de las labores de mantenimiento
y reparacion ya que los condensadores necesitan estar
descargados para evitar descargas eléctricas.

Alimentador de Hilo

- Regularmente, limpiar el alimentador de hilo con aire
comprimido y comprobar si los surcos y los dientes de los
rodillos de arrastre entan perfectos.

Unidad de enfriamiento

- Verifique el nivel del liquido refrigerante y la proteccién contra
heladas y rellene el liquido refrigerante segin sea necesario.

- Al menos una vez al afio, limpie el tanque de aguay las
mangueras de agua en la antorcha de soldadura por suciedad y
enjuague con agua limpia. Luego agregue liquido refrigerante
nuevo. La maquina viene con un liquido refrigerante, que
consiste en agua desmineralizada, propilenglicol y benzotriazol.
El liquido refrigerante proporciona proteccion contra heladas a —
12 ° C. Ver nimero de articulo en la lista de repuestos. El
liquido refrigerante no se considera desecho peligroso. Los
residuos pueden eliminarse a través del sistema municipal de
eliminacién de residuos.

Generador

- Limpie las palas del ventilador y los componentes del tinel de
refrigeracion con aire comprimido seco y limpio.

- Un miembro de personal entrenado y cualificado debe
inspeccionar y limpiar la maquina al menos una vez al afio.



CODIGOS DE ERROR

Se mostrara uno de los cédigos de error mencionados a continuacion si se produce un error durante la actualizacién del software.

Cadigos de error para software MWF 10001341.cry

Cadigos de error para el paguete de programas de soldadura

10645900.bin

Cadigo error

Causa y solucion

Cédigo error

Causa y solucion

No hay software presente en el panel de

control

e Insertar una tarjeta SD con el software en el
panel de control y encender la maquina.

EcO0 /|

La tarjeta SD no esta formateada

e Latarjeta SD debe ser formateada en un PC
como FAT y descargar los archivos en la
tarjeta o usar otra tarjeta.

N
uy

=

No hay programas de soldadura presentes en

el panel de control

e Insertar una tarjeta SD con software en el
panel de control y encender la maquina. Mirar
la pagina 103.

La tarjeta SD no esta formateada
e Latarjeta SD debe ser formateada en un PC
como FAT o usar otra tarjeta SD.

La tarjeta SD no contiene ningln software
e Mirar la pagina 103.

La tarjeta SD tiene mas archivos con el mismo
nombre

e Mirar la pagina 103.

El panel de control ha tratado de leer mas

datos que esté accesible en la memoria

1. Insertar la tarjeta SD otra vez.

2. Sustituir la tarjeta SD.

3. Péngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

EE B

El software de la tarjeta SD esta bloqueado

para otro tipo de panel de control.

e Usar una tarjeta SD con el software que
corresponda con su panel de control.

El software de la tarjeta SD esta bloqueado

para otro panel de control con otro nimero de

serie/cadigo de barras.

e Usar una tarjeta SD con el software que
corresponda con su panel de control.

EcOl0 ]|

La proteccion interna de copia no permite

acceso al microprocesador

1. Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez.

2. Péngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

El circuito de memoria esta defectuoso en el

panel de control

e Podngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

£20[03

El circuito de memoria esta defectuoso en el

panel de control.

e Pongase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

20l 10

El archivo 10001341.cry tiene un error.
1. Inserte la tarjeta SD en la maquina otra vez.
2. Cambie la tarjeta SD.

Solo es posible tener un archivo con

programas de soldadura.

e Asegurarse de que so6lo hay un archivo con el
ndmero 10645900.bin en la tarjeta SD. Mirar la
péagina 103.

El paquete de programas de soldadura no

corresponde con este panel de control.

e Usar unatarjeta SD con el software que
corresponde a su panel de control.

g2 |04

El paquete de programas de soldadura esta

bloqueado para otro panel de control con otro

numero de serie/cédigo de barras.

e Su paquete se software es copia protegida y
no puede ser usado para un panel de control
sin la correcta licencia.

El panel de control es defectuoso.
e Pdngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica MIGATRONIC.

El archivo 10645900.bin no esta presente en la
tarjeta SD.
e Mirar la pagina 103.

El archivo 10645900.bin tiene un error.
1. Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez.
2. Cambiar la tarjeta SD.

La carpeta Sigma con los archivos no estan
presentes en la tarjeta o estan salvados
incorrectamente.

1. Hacer una carpeta MIGA_SW / SIGMA como
esta descrito en la pagina 103 y salvar los
archivos en la carpeta.

2. Cambiar la tarjeta SD.

La memoria interna es demasiado pequenia.
e El paquete de programas no puede ser
cargado.
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Cadigos de error para el paquete de control de Potencia
10001703.cry

Cadigo error Causa y solucion

El archivo 10001703.cry tiene un error.

- - 1. Insertar la tarjeta SD en la méaquina otra

vez.
2. Cambiar la tarjeta SD.

La tarjeta SD no esta formateada.

- - e Latarjeta SD debe ser formateada en un

PC como FAT. O usar otra tarjeta SD.
El software no corresponde con este panel
de control.

- - e Usar una tarjeta SD que se corresponda

con su panel de control.

DSP-PCB estéa defectuoso

- - e Pdngase en contacto en el Servicio de

Asistencia Técnica MIGATRONIC.
Error de transmission de datos.
e Apagary encender la maquina.
Cambiar la tarjeta SD si el error es
mostrado de nuevo.

Contartar con su distribuidor si fuera
necesario.

El archivo 10001703.cry tiene un error.

- - 1. Insertar la tarjeta SD en la maquina de

nuevo.
2. Cambiar la tarjeta SD

DSP-PCB esta defectuoso

- - e Pdngase en contacto en el Servicio de

La tarjeta SD contiene demasiados archivos
de datos con 10001703.cry

Asistencia Técnica MIGATRONIC

SERVICIO

Prueba
Funciones de prueba que solo deben ser utilizadas por el servicio
técnico en relacion con la reparacion de la maquina.

L

(&)

Norvlis

o
&

)

Pueden llevarse a cabo las siguientes pruebas:
- Active la unidad de refrigeracion
- Active el ventilador
- Active la electrovalvula
- Active el motor de alimentacion de hilo

Se puede visualizar la siguiente informacion:
- Temperatura de la fuente de potencia
- Tension de conexion DC
- Médulo IAC instalado
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CONDICIONES DE GARANTIA

Migatronic (denominada en lo sucesivo el “Proveedor”) aplica de
forma continua un control de calidad durante todo el proceso de
fabricacion, asi como una comprobacién exhaustiva de las
soldadoras completas suministradas por medio de rigurosas
pruebas.

El Proveedor otorga una garantia conforme a lo dispuesto a
continuacion, subsanando los errores y defectos en las soldadoras
ocurridos dentro del periodo de garantia, cuya causa demostrable
haya sido un defecto de materiales o de mano de obra.

El periodo de garantia seré de 24 meses para las soldadoras
nuevas, 12 meses para los accesorios nuevos y de 6 meses para
los recambios. El periodo de garantia se calcula desde la fecha de
la factura del Proveedor o del distribuidor del Proveedor al usuario
final. La factura original servira de justificante del periodo de
garantia.

El periodo de garantia sera de 12 meses o maximo 1.800 horas de
funcionamiento para la solucién CoWelder. El periodo de garantia
se calcula desde la fecha de la factura del Proveedor o del
distribuidor del Proveedor al usuario final. La factura original servira
de justificante del periodo de garantia.

El periodo de garantia seré de 24 meses para las soldadoras
nuevas incorporadas en soluciones robotizadas, automatizadas y
CoWelder. El periodo de garantia se calcula desde la fecha de la
factura del Proveedor o del distribuidor del Proveedor al usuario
final. La factura original servira de justificante del periodo de
garantia.

El periodo de garantia puede ampliarse hasta 60 meses en
repuestos seleccionados mediante la inscripcién de las maquinas de
soldadura en www.migatronic.com, a mas tardar 30 dias después
de la fecha de compra. Las siguientes maquinas de soldadura
entran dentro del alcance de la garantia extendida: Automig,
Automig-i, MIGx series, Sigma Select series,Omega series, Sigma
series, Sigma Galaxy, Pi series, Pi Plasma, Zeta.

Las antorchas de soldadura y cables intermedios se consideran
piezas de desgaste, y sélo se consideraran cubiertos por la garantia
aquellos errores y defectos observados en las 12 meses siguientes
a la entrega y debidos a un defecto de materiales o de mano de
obra.

Las reparaciones efectuadas dentro de la garantia no prolongaran ni
renovaran el periodo de garantia.

El transporte de productos o personas relacionado con una
reclamacion de garantia no esta cubierto en las obligaciones de
garantia del Proveedor y, por lo tanto, sera por cuenta y riesgo del
comprador.

Ver también www.migatronic.com
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DATOS TECNICOS

Tension de alimentacion +15% (50-60Hz)
Fusible

Corriente absorbida, efectiva
Max. corriente absorbida
Potencia, 100%

Potencia, max.

Absorcién en vacio
Rendimiento

Factor de potencia

Gama de corriente
Intermitencia 20°C (MIG)
Intermitencia 40°C (MIG)
Intermitencia 40°C (MIG)
Tensién en vacio

1Clase de aplicacion

2Clase de proteccion
Normas

Dimensiones AIxAnxL refrigeracion por aire/refrigeracion por agua

Peso refrigeracion por aire/refrigeracion por agua

3x400 V

16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 kVA

12,5 kVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

ALIMENTACION DE ALAMBRE interna UNIDAD DE REFRIGERACION

Velocidad del hilo 0,5-30 m/min
Conexion de antorcha Euroconector
Diametro de carrete 300 mm
Intermitencia 40°C 420A/100%
Intermitencia 40°C 500A/60%

2 Clase de proteccion IP 23
Diametro de hilo 0,6-2,4 mm

Presi6on max de gas
Normas

0,6 MPa (6,0 bar)
EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

Salida (1,0 I/min) 1100 W
Capacidad del tanque 3.5 litres
Flujo a 1,2 bares — 60°C 1,75 I/min
Presi6on maxima 3 bar

Normas EN/IEC60974-2

FUNCION PROCESO RANGO DE VALORES

Gatillo antorcha

Control corriente / tension / velocidad hilo
Avance manual hilo
Refrigeracion antorcha
Cebado caliente %

Tiempo de cebado caliente
Potencia del arco

Pre-gas

Inicio velocidad hilo
Cebado caliente

Tiempo de cebado caliente
Rampa descendente
Amperios finales

Tiempo de amperios finales
Longitud final del hilo
Post-gas

Temporizador de secuencias / Tiempo de soldadura por puntos
Eficiencia DUO Plus™
Tiempo DUO Plus™
Autoinduccion electrénica
Secuencias

MIG/MAG 2/4 tiempos
- local/antorcha/control remoto
MIG/MAG Si
- agualaire
MMA 0,0% — 1000%
MMA 0,0-20,0s
MMA 0,0 — 150,0%
MIG/MAG 0,0-10,0s
MIG/MAG 0,5 - 24,0 m/min
Sinergico -99% — +99%
Sinergico 0,0-20,0s
Sinergico 0,0-10,0s
Sinergico 0 - 100%
Sinergico 0,0-10,0 s
MIG/MAG 0-30
MIG/MAG 0,0-20,0s
MIG/MAG 0,0-50,0s
MIG/MAG 0 - 50%
MIG/MAG 0,1-99s
-5,0—+5,0

9 secuencias

1 La méaquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

2

Los equipos con la marca IP23 estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores.
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OSTRZEZENIE

Spawanie i cigcie tukiem elektrycznym moze by¢ niebezpieczne dla spawacza, ludzi znajdujacych sie¢ w poblizu oraz
otoczenia w przypadku niewtasciwego obstugiwania lub uzywania spawarki. Wobec tego spawarka moze by¢ uzywana
pod warunkiem Scistego przestrzegania wszystkich zwiazanych instrukcji bezpieczenstwa. W szczegélnosci nalezy
zwracaé uwage na:

Energia elektryczna

- Spawarka musi zosta¢ zainstalowana zgodnie z przepisami bezpieczenstwa oraz przez odpowiednio wyszkolony personel, z
odpowiednimi kwalifikacjami. Urzgdzenie musi zosta¢ potgczone z ziemig poprzez przewdd sieci zasilajacej.

- Nalezy upewniac sie, czy spawarka jest wtasciwie konserwowana.

- W przypadku uszkodzonych przewodoéw lub ich izolacji nalezy natychmiast wytgczy¢ urzgdzenie w celu wykonania naprawy.

- Naprawy i konserwacja urzadzenia mogg by¢ wykonywane przez odpowiednio wyszkolony personel, z odpowiednimi
kwalifikacjami.

- Nalezy unika¢ dotykania gotymi rekami elementéw pod napigciem w obwodzie spawania, jak réwniez elektrod i przewodow.
Zawsze nalezy uzywac suchych rekawic spawalniczych (bez dziur).

- Nalezy zapewnia¢ wtasciwe i bezpieczne uziemianie (np. przez uzywanie butéw na gumowych podeszwach).

- Praca powinna odbywac sie w stabilnej pozyciji (tj. zapobiegajgcej przypadkowemu upadkowi).

Emisja swiatfa i ciepta

- Nalezy chroni¢ oczy nawet przed krétkotrwatym promieniowaniem tuku, ktére moze spowodowac trwate uszkodzenie wzroku.
Nalezy stosowac kask spawalniczy z odpowiednimi okularami chronigcymi przed promieniowaniem.

- Nalezy chroni¢ ciato przed promieniowaniem tuku przez stosowanie odziezy ochronnej ostaniajgcej wszystkie czesci ciata.

- Miejsce spawania powinno by¢é w miare mozliwosci ostoniete a inni pracownicy, przebywajgcy w poblizu, ostrzegani przed
promieniowaniem tuku.

Spaliny i gazy pochodzace ze spawania
- Oddychanie spalinami i gazami pochodzacymi ze spawania jest szkodliwe dla zdrowia. Nalezy upewnia¢ sie czy system
wyciggowy pracuje poprawnie i zapewnia wystarczajgca wentylacje.

Zagrozenie pozarowe

- Promieniowanie i iskry pochodzgce z tuku stanowig zagrozenie pozarowe. Ze wzgledu na to, z miejsca spawania nalezy usuwac
tatwopalne materiaty.

- Odziez robocza powinna réwniez by¢ zabezpieczona przed dziataniem iskier (np. przez uzycie materiatéw ogniotrwatych i
obserwacje czy iskry nie dostaja sie do zagie¢ odziezy i do kieszeni).

- W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére musza by¢ przestrzegane.

Hatas
- tuk wytwarza hatas zalezny od rodzaju wykonywanego spawania. W niektérych przypadkach konieczne bedzie stosowanie

srodkéw ochrony stuchu.
Strefy niebezpieczne

specjalne srodki ostroznosci.
Ustawianie urzadzenia

przestrzegane.

- Nie wolno dotyka¢ wirujgcych kot zgbatych w zespole podajnika drutu spawalniczego.
- W przypadku spawania w zamknietych strefach lub na wysokosci (z ktdérej moze nastgpi¢ upadek) nalezy podejmowac

- Spawarke nalezy ustawia¢ w spos6b zapobiegajacy jej przewroceniu sie.
- W przypadku pracy w miejscach z zagrozeniem pozarowym lub wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére muszg by¢

Uzywanie urzagdzenia dla celéw innych niz jest przeznaczone (np. do rozmrazania rur wodociggowych) jest wyraznie niezalecane.
W przypadku takiego postepowania producent nie bedzie ponosi¢ zadnej odpowiedzialnosci.

Przed instalowaniem i uruchomieniem urzadzenia nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje.

Emisja elektromagnetyczna i generowanie zaktécen elektromagnetycznych

Opisywana spawarka dla zastosowan przemystowych i profesjonalnych
jest zgodna z normg europejska EN/IEC60974-10 (Klasa A). Celem
powyzszej normy jest zapobieganie powstawaniu sytuacji, w ktérych
praca urzgdzenia jest zaktdcana lub jest zrodtem zaktdcen dla innych
urzadzen elektrycznych. Luk generuje zaktocenia a wigc uzyskanie
dziatania urzadzenia bez zaktocen lub przerw wymaga podjecia
odpowiednich srodkéw podczas instalowania i dziatania spawarki.
Uzytkownik musi upewniac¢ sig, czy dziatanie urzadzenia nie
powoduje powstawania zaktécen o okreslonym powyzej
charakterze.

W otoczeniu spawarki nalezy uwzglednia¢ ponizsze elementy:

1. Kable zasilajgce i sygnalizacyjne w strefie spawania, podiaczone do

innych urzadzen elektrycznych.

2. Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

3. Komputery i inne elektryczne urzagdzenia sterownicze.

4. Urzadzenia bezpieczenstwa o zasadniczym znaczeniu, np.
sterowane elektrycznie lub elektronicznie ostony lub uktady
zabezpieczajgce.

Uzytkowanie rozrusznikdw serca, aparatoéw stuchowych, itp.
Urzadzenia do kalibracji i pomiarow.

Pore dnia, w ktérej majg by¢ prowadzone operacje spawania lub
inne czynnosci.

Nowo

8. Konstrukcja i uzytkowanie budynkéw.

Jezeli spawarka jest uzywana w gospodarstwach domowych konieczne
bedzie podjecie specjalnych i dodatkowych srodkéw ostroznosci w celu
zapobiegania problemom zwigzanych z emisjg (np. informacja o
czasowym wykonywaniu prac spawalniczych).

Metody zmniejszania promieniowania elektromagnetycznego:

Unikanie stosowania urzagdzen wrazliwych na zaki6cenia.

Stosowanie mozliwie krétkich przewoddw spawalniczych.

Przewdd dodatni i ujemny umieszczaé blisko siebie.

Umieszcza¢ przewody spawalnicze na poziomie podfogi lub w jego

poblizu.

5. Przewody sygnalizacyjne w strefie spawania nalezy odsuwac¢ od
przewodoéw zasilania.

6. Chroni¢ przewody sygnalizacyjne w strefie spawania poprzez np.
przez ekranowanie.

7. Dla wrazliwych urzadzen elektronicznych nalezy stosowa¢ oddzielne
przewody zasilajgce.

8. W specjalnych okolicznosciach i specjalnych zastosowaniach mozna
rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.

PODE
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PROGRAM PRODUKTU

FLEX? 3000 Compact:

Spawarka 300A do spawania metodg MMA oraz MIG/MAG.
Urzadzenie chtodzone powietrzem i dostarczane ze
zintegrowanym woézkiem oraz wbudowanym podajnikiem drutu
z napedem czterorolkowym.

Weze spawalnicze i kable

Wachlarz produktow MIGATRONIC obejmuje réwniez uchwyty
elektrod, palniki i weze MIG/MAG, przewody masy, kable
posrednie oraz czesci zuzywajace sie, itd.

Mechanizm Push Pull (pchania i ciggniecia drutu) (opcja)
Spawarki FLEX? 3000 Compact mozna modernizowa¢ dodajgc
elementy wyposazenia; dzieki temu mozna podtgczy¢ i uzywaé
palnik MIGATRONIC Push Pull.

Chlodzenie palnika (opcja)

Zamawiajgc spawarke, mozna jednoczesnie zamowic
zintegrowany modut chtodzacy, ktéry umozliwia korzystanie
zaréwno z palnikéw chtodzonych woda, jak i gazem.

Woézek z urzadzeniem do kontroli zmiennego napiecia
(opcja)

Wozek z wbudowanym urzagdzeniem automatycznie
regulujgcym biezace napiecie tréjfazowe z sieci (230-500 V) do
spawarki FLEX? 3000 Compact.

Inteligentna Kontrola Gazu (opcja)
Zestaw oszczedzania gazu, ktory automatycznie reguluje
przeptyw gazu.

Osprzet
Wiecej informacji o osprzecie dla FLEX? 3000 Compact
dostepne jest u twojego dilera MIGATRONIC.

PODLACZENIE | OBSLUGA

Dopuszczalny sposoéb instalacji

Ponizsze rozdziaty opisujg sposob przygotowania spawarki do pracy, a
nastepnie jej podtgczenia do sieci, zrodta gazu, itd. Cyfry w nawiasach
odnoszg sie do ilustracji w niniejszym paragrafie.

Pozbadz sie produktu zgodnie z lokalnymi normami i
przepisami. Wigecej informacji mozna znalez¢ w stosownych
Politykach na stronie www.migatronic.com

Konfiguracja

MIGATRONIC zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za uszkodzone
kable i inne uszkodzenia zwigzane ze spawaniem przy uzyciu zbyt
matego palnika i przewodow spawalniczych w poréwnaniu ze
specyfikacjami spawalniczymi, np. dotyczgcymi dopuszczalnego
obcigzenia.

Wazne! 1 2
Aby unikng¢ zniszczenia wtyczek i kabli, / s
wymagana jest dobra styczno$¢ taczy przy @>
podtgczaniu przewoddw masy oraz kabli

posrednich.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowa¢ pod kazdym zasilaniem sieciowym
zapewniajgcym prad i napigcie zmienne sinusoidalnie i
nieprzekraczajgcym przyjetych tolerancji napigcia okreslonych w danych
technicznych.

Jako zrédta pradu, uzywaé mozna agregatow pradotworczych zgodnych
Z powyzszg zasadag.

Przed podtaczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie z jego
dostawca. Migatronic zaleca korzystanie z generatorow o elektronicznej
regulacji podajgcych zasilanie o minimalnej mocy wynoszgcej
péttorakrotnos¢ maksymalnej wartosci kVA spawarki. Gwarancja nie
obejmuje uszkodzern spowodowanych niewtasciwym lub stabym
zasilaniem sieciowym.

Podtaczenie do sieci

Przed podtaczeniem zrédta pradu do sieci upewnij sie, ze napiecie zrodta
jest zgodne z napieciem sieci, oraz ze bezpieczniki sieciowe sg
witasciwej wielkosci. Kabel sieciowy (1) spawarki nalezy podtgczy¢ do
wiasciwego zrédia zasilania pradem zmiennym tréjfazowym (AC) o wart.
50 Hz lub 60 Hz oraz uziemi¢. Kolejnos¢ faz nie ma znaczenia.
Spawarke wigcza sie przetacznikiem sieciowym (2).

5
AvoZo-

~&E D

ll :

Wazne: rozciggnij waz spawalniczy, przewod uziemienia oraz przewdd
potgczeniowy w sposob ukazany na rysunku, w celu uniknigcia
niekorzystnego wptywu na jakos$¢ spawania, lub nawet zniszczenia
spawarki.
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Zasady podnoszenia

Podnoszac spawarke, koniecznie uzywaj
punktéw podnoszenia (patrz rys.). Spawarki
nie wolno podnosi¢ z zamocowang butla.

Nie podnosi¢ urzadzenia za uchwyt.
Nie stawa¢ na uchwycie

Podtaczenie gazu ostonowego

Podiacz waz gazu ostonowego, ktorego przytacze znajduje sie na

tylnym panelu spawarki (3) ze zrédtem gazu z regulatorem
cisnienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego dziatania
niektérych rodzajow regulatoréw cisnienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz 2 bary.)

Na stanowisku przeznaczonym na butle, umieszczonym z tylu
wozka mozna zainstalowaé jedng lub dwie butle.

Zuzycie gazu

W zalezno$ci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i typu
spoiny, zuzycie gazu bedzie sie wahaé w zakresie od 6-7 I/min
przy niskim natgzeniu pradu (<25A) do 27 I/min przy
maksymalnym natgzeniu pradu.

Zuzycie materiatu

Zuzycie materiatu mozna oszacowac¢ wykonujgc nastepujace
obliczenia: czas spawania w minutach razy predkos¢ podawania
drutu (m/min) razy masa uzywanego materiatu spawalniczego na
metr.

Podtaczenie palnika do spawania MIG/IMAG

Zestaw weza spawalniczego weciska sie do tgcznika (4), a
nakretke (5) dokreca recznie. Jesli w uzyciu jest palnik chtodzony
woda, waz chtodzgcy podtgczany jest do niebieskiego szybko
roztgczalnego ztgcza (7), a waz powrotny do czerwonego szybko
roztgczalnego ztgcza (6). Przewdd masy podtgczany jest do
bieguna ujemnego (8).

Ponadto, na przedzie spawarki nalezy podtaczy¢ multi wtyczke
(9), jesli uzywanym palnikiem jest MIG Manager®.

Uwaga: MIG Manager® podtgczy¢ mozna tylko, gdy w zrodle
zamontowany jest zestaw przytgczeniowy (specjalny osprzet).

Podtaczenie uchwytu elektrody - spawanie MMA

Uchwyt elektrody oraz przewdd masy poditgczane sg do zigcza
dodatniego (10) i ujemnego (8). Wybierajgc biegun, postepu;j
zgodnie z instrukcjami dostawcy elektrod.

Sterowanie cieczg chtodzaca

Jesli spawarka jest wyposazona w zintegrowany modut
chiodzenia palnika, konieczne jest sprawdzenie poziomu
chtodziwa za pomoca wizjera poziomu (11). Chtodziwo
uzupetniamy przez szyjke wlewu (12).

Regulacja hamulca drutu
Rola hamulca drutu jest zatrzymanie szpuli drutu w odpowiednim
momencie, gdy przerwane zostaje spawanie. Wymagana sita hamulca
zalezna jest od wagi szpuli drutu oraz maksymalnej predkosci
podawania. Dla wigkszosci zastosowan —
wystarczy moment hamujacy 1,5-2,0 Nm.

Requlacja:

- Zdemontuj gatke sterowania,
wkiadajac za nig cienki srubokret, po
czym jg wyciagnij

- Wyreguluj hamulec drutu dokrecajgc
lub poluzniajgc samozakleszczajaca T“
sie nakretke na osi piasty szpuli L

- Zamontuj gatke ponownie, wciskajac
ja na bruzde.

Wbzek z automatycznym dostosowywaniem napiecia sieci
zasilajacej (Wyposazenie specjalne)

Spawarki wyposazone w autotransformator mozna podtgczaé do
nastepujgcych rodzajow zasilania sieciowego:

3*230V, 3*400V, 3*440V oraz 3*500V.

Autotransformator mozna wigczyé naciskajgc wigcznik zasilania (13)
(zielona kontrolka). Wbudowana funkcja oszczedzania energii
automatycznie wylgcza spawarke po okresie 40 minut braku
aktywnosci. Nacisnij przycisk (14), aby ponownie wigczy¢ spawarke
(czerwona kontrolka).

Funkcja oszczgdzania energii moze zosta¢ wylaczona na state przez
technika.

Wyprowadzanie drutu
Funkcja uzywana np. po
zmianie drutu.
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Wiacz ¢ Wcisnij e Spawaj
Spawarka jest juz prawie gotowa do pracy

a

a

Wigcz spawarke
gtéwnym przetgcznikiem (2)

Wybierz sterowanie wewnetrzne/zewnetrzne (patrz str. 116)

Wybierz program spawania

Program spawania nalezy wybraé wedtug drutu, gazu ostonowego
lub ewentualnie elektrody. W broszurce Wprowadzenie przeczytaj
o tym, jak dokona¢ wyboru w Twojej spawarce.

Ustaw prad spawania

Przeczytaj broszurke Wprowadzenie.

Rozpocznij spawanie

OPROGRAMOWANIE

W przypadku wymiany jednostki sterowania nalezy ponownie wgra¢
oprogramowanie przy uzyciu karty SD.
Najnowsze oprogramowanie pobraé mozna z ze strony
www.migatronic.com.
Nalezy zapisa¢ oprogramowanie na karcie SD zawierajgcej ponizsze
katalogi i jeden lub wigcej z ponizszych plikéw. Zamawiajac karte SD
nalezy uzy¢ numeru artykutu 26460002.

MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry

(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Czytanie oprogramowania
e Wioz karte SD FLEX? 3000 Compact w gniazdo po
prawej stronie spawarki.

o Wigcz spawarke.

o Wyswietlacz na krotko pokaze szes$c¢ wierszy.
e Poczekaj, az wyswietli sie ustawiony prad.

o Wyigcz spawarke i usun karte SD.

e Spawarka jest teraz gotowa do pracy.

0000
0000
0000

@ Wszystkie ustawienia uzytkownika zostajg usuniete

po wstawieniu pliku 10645900.bin. Dlatego zawsze wyjmuj
karte SD po aktualizacji oprogramowania. Dzigki temu
unikasz ciggtego aktualizowania oprogramowania przy
kazdym wigczeniu spawarki.

Jesli karta SD zawiera oprogramowanie dla innych urzadzen,
np.:

10020115.cry RWF

10020113.cry RCI

urzgdzenia te mozna aktualizowaé po podtgczeniu ich do sieci
CAN.

Zwrd¢ uwage, ze taka aktualizacja trwa dtuzej, wiec nie
wytgczaj spawarki do chwili wySwietlenia standardowego
panelu sterowania w FLEX? 3000 Compact.

Licencje SW

Jesli zakupiono dodatkowe licencje na programy lub funkcje
specjalne, to spawarka powinna odczytywac pliki MigaLic.dat w
taki sam sposob, jak pakiety SW. Pamietaj o zapisaniu
zapasowej kopii pliku.

Plik MigaLic.txt zawiera informacje o numerze licencji spawarki
oraz licencjach zawartych na karcie SD.



FUNKCJE SPECJALNE

Konfiguracja sterowania wewnetrznego/zewnetrznego
Konfiguracja sterowania wewnetrznego i zewnetrznego mozliwa jest
poprzez nacisnisnigcie nastepujgcego przycisku w menu Konfiguraciji
Spawarki:

)

Mt it wintsml

()

Obracaj nizszg z gatek sterowania, az do wyswietlenia pozadanej
konfiguracji. Naci$nij gatke v aby potwierdzi¢ wybér (wybrang
konfiguracje wskazuje znak v ):

Palnik dialogowy:

Prad regulowa¢ mozna zaréwno na panelu sterowania, jak i tarczg
sterowania na palniku. Dostrojenie napigcia mozna regulowac na
panelu sterowania.

Palnik sekwencyjny:

3 lub 7 sekwencji definiowanych jest automatycznie przy wyborze
palnika 3- lub 7-sekwencyjnego. Zmiany sekwencji mozliwe sg tylko
z poziomu palnika. Wszelkie inne ustawienia wykonuje sie
wewnetrznie, na panelu sterowania.

WAZNE!

Nie mozna zmienia¢ numeru sekwencjiod 1 do 7 (od 1 do 3 w
przypadku ERGO model XMA), jesli wybrano niewtasciwy uchwyt
sekwencyjny. Wybierz odpowiedni rodzaj z listy.

Pilot zdalny:

Prad reguluje sie zaréwno na panelu sterowania, jak i gatkg
sterowania na pilocie zdalnym.

Dostrojenie napigcia regulowac¢ mozna tylko z pilota.

MIG Manager®:
Przeczytaj broszurke wprowadzenia do MIG Manager®

Podtaczenie/odigczenie chtodzenia woda (MIG/MAG)

Funkcja chtodzenia wodg zapewnia ochrone palnika chtodzonego
wodg. Chiodzenie to uruchamia sie automatycznie po rozpoczeciu
spawania, i zatrzymuje automatycznie 3 minuty po zaprzestaniu
spawania. Chtodzenie wodg uruchamia sie poprzez nacis$niecie
nastepujgcego przycisku:

Jesli podtgczony jest MIG Manager®, bedzie on sterowat
automatycznie funkcjg chtodzenia wodg i zablokuje te konfiguracje.

Ustawianie czasu
Czas ustawi¢ mozna naciskajgc nastgpujgcy przycisk w menu
Konfiguracji Spawarki:

(8

Mt e wint gl

Waznym jest, aby ustawi¢ czas poprawnie, jesli majg by¢ uzywane
rejestry, np. bledéw. Wprowadzone ustawienie potwierdzasz
naciskajgc nastepujacy przycisk:
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Funkcja blokady (Opcja) Wyswietlenie wersji oprogramowania/numeru licencji
Mozliwy jest wybor pozgdanego poziomu blokady poprzez Wersje oprogramowania/numery licencji wy$wietla sie poprzez
nacis$niecie nastepujgcego przycisku w menu Konfiguracji Spawarki: nacisniecie nastepujgcego przycisku w menu serwisowym:

Odpowiedni poziom blokady funkcji otrzymuje sie wkiadajgc karte Numeru licencji uzywa sie przy zakupie dodatkowych licenciji.

blokady SD, oraz odblokowuje poprzez ponowne jej wiozenie. Waznym jest, aby poda¢ poprawny numer przy sktadaniu
zamowienia, rozroézniajgc pomiedzy cyframi oraz matymi i duzymi
literami.

Przywrécenie ustawien fabrycznych
Funkcja ta powoduje catkowite wyzerowanie pamieci do ustawien
fabrycznych:

Wyswietlenie licencji
Istnieje mozliwo$¢ petnego wgladu w liczbe licencii:
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Przew6d kompensacyjny (kalibracja opornosci weza spawalniczego) ‘

slolololele

elelelelele)

Powierzchnia czesci spawanej musi by¢ czysta dla
= zapewnienia dobrego kontaktu z palnikiem.
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ROZWIAZYWANIE BLEDOW

FLEX? 3000 Compact posiada whudowany zaawansowany system
ochrony. Spawarka automatycznie zatrzymuje doptyw gazu,
przerywa prad spawania i zatrzymuje podawanie drutu w przypadku
wystgpienia btedu.

Wybrane btedy:

Btad chtodzenia palnika

Btad chtodzenia wyswietla sie w spawarkach wyposazonych w
zestaw przeptywu wody w przypadku braku krgzenia chfodziwa
wynikajgcego z btednego podtgczenia lub zatkania.

Sprawdz prawidfowe potaczenie wezy z chtodziwem, uzupetij
zbiornik i sprawdz waz spawalniczy oraz odgatezienia. Bigd
chtodzenia kasujemy naciskajgc krotko przycisk V.

Btad sterowania gazem

Btad sterowania gazem pojawia sie w zwigzku ze zbyt niskim lub
wysokim ci$nieniem przeptywajgcego gazu.

Upewnij sie, ze ci$nienie przeptywajgcego gazu jest wyzsze niz
2 bary i nizsze niz 6 baréw, co odpowiada 5 l/min i 27 |/min.
Sygnat btedu wytgczamy recznie ustawiajgc przeptyw gazu na
27 l/min. Bigd ten kasujemy krétkim nacisnieciem przycisku v,

Rejestr bledow

Wszystkie btedy przechowywane sg w rejestrze btedéw spawarki w
menu serwisowym. Rejestr btedéw mozna przenosié poprzez
wiozenie karty SD i naci$niecie nastepujgcego przycisku:

Teraz rejestr bledéw jest zapisany na karcie SD.
Rejestr bledéw mozna kasowa¢ naciskajac przycisk z pojemnikiem
na $mieci.

KONSERWACJA

Spawarka wymaga okresowej konserwacji i czyszczenia w celu
unikniecia awarii i utraty gwaranciji.

OSTRZEZENIE !

Konserwacja i czyszczenie wykonywane moga by¢ wytacznie
przez przeszkolonych i wykwalifikowanych pracownikéw.
Spawarke nalezy odtaczy¢ od zasilania sieciowego (wyjmij
wtyczke sieciowg!). Nastepnie odczekaj ok. 5 minut przed
podjeciem konserwacji i czyszczenia, poniewaz wszystkie
kondensatory musza by¢ roztadowane z uwagi na ryzyko
porazenia.

Pojemnik drutu
- Regularnie czys$¢ pojemnik drutu sprezonym powietrzem i
sprawdzaj, czy bruzdy i zeby rolek napedowych nie sg zuzyte.

Zespot chtodzenia

- Sprawdzi¢ poziom cieczy chfodzgcej i warunki ochrony przed
zamarzaniem oraz uzupetni¢ ptyn chtodzacy, jesli jest to
wymagane.

- Co najmniej raz w roku nalezy oczysci¢ zbiornik na wode i weze
wodne w zestawie weza spawalniczego z zanieczyszczen i
przeptuka¢ czystg woda. Nastepnie zala¢ nowa ciecz
chtodzgca. Urzadzenie wyposazone jest w system ptynu
chtodzgcego, ktory sktada sie z wody zdemineralizowanej,
glikolu propylenowego i benzotriazolu. Ciecz chtodzgca
zapewnia ochrone przed zamarzaniem do -12°C. Patrz numer
produktu na liscie czesci zamiennych. Ciecz chtodzgca nie jest
uwazana za odpad niebezpieczny. Taki odpad moze byé
usuwany w systemie usuwania odpadéw komunalnych.

Zrédio zasilania

- Zgodnie z potrzeba, czy$¢ topaty wentylatora oraz komponenty
w rurce chfodzacej za pomocg czystego i suchego sprezonego
powietrza.

- Przeszkolony i wykwalifikowany pracownik powinien
przeprowadza¢ przeglad i czyszczenie co najmniej raz na rok.



KODY BLEDOW

Jesli w trakcie aktualizowania oprogramowania wystagpi btad, na wyswietlaczu pojawi sie jeden z nastepujacych kodéw btedéw.

Kody btedéw dla oprogramowania MWF 10001341.cry Kody btedéw dla pakietu oprogramowania spawalniczego
10645900.bin
Kod btedu Przyczyna i rozwigzanie Kod btedu Przyczyna i rozwigzanie
W jednostce sterowania brak Brak programéw spawania w jednostce
Con m oprogramowania. -3 sterowania. _
CCu ¢ Do jednostki sterowania wiéz karte SD z f: cC i m e Wiz karte SD z oprogramowaniem do
oprogramowaniem i wigcz spawarke. jednostki sterowania i wigcz spawarke.
Patrz strona 115.
Karta SD jest niesformatowana - -
Can m  Karte SD nalezy sformatowaé w PC jako C 9 Karta SD jest niesformatowana. )
cCcu FAT i umiescié na nigj pliki, albo uzy¢ cc i m * Kartg SD nalezy sformatowaé w PC jako
innej karty SD. FAT, albo uzy¢ innej karty SD.
canlna Karta SD nie zawiera oprogramowania. Moze istnie¢ tylko jeden plik z
CCujuc e Patrz strona 115. — — programami spawania.
’— C‘ ,' ,’_ ,’ C’ e Upewnij sig, ze na karcie SD jest tylko
——— p— Na karcie SD niektére pliki maja te sama jeden plik o tym numerze. Patrz strona
SR [EESRN | nazwe. 115,
— e Patrz strona 115. - - — -
Pakiet programéw spawania nie pasuje
Jedn. sterowania probuje odczyta¢ wiecej co I3 do tej jedn. sterowania.
——— danych, niz pozostajg dostepne w pamieci. cCc iju3d e Uzyj karty SD z oprogramowaniem dla
e2UlUY 1. Ponownie wioz kartg SD. twojej jednostki sterowania.
2. Wymien karte SD. - - —
3. Skontaktyj sig z serwisem MIGATRONIC. Pakiet programow spawania jest
zablokowany dla innej jedn. sterowania z
Oprogramowanie na karcie SD jest ——— innym numerem seryjnym/kodem
cornlnc zablokowane dla innej jedn. sterowania. E2 m kreskowym.
CCULd o Uzyj karty SD z oprogramowaniem dla — » Twoj pakiet jest chroniony przed
twojej jednostki sterowania. kopiowaniem i nie przeznaczony dla
Oprogramowanie na karcie SD jest jednostki z niewtasciwg licencja.
zablokowane dla innej jedn. sterowania z — —— Wadliwa jednostka sterowania.
’,: 20 m innym numerem seryjnym/kodem }: c ! ,’_,’ ’:, o Skontaktuj sie z serwisem
S kreskowym. MIGATRONIC.
e Uzyj karty SD z oprogramowaniem dla - - -
twojej jednostki sterowania. F J 1 m Brak pliku 10645900.bin na karcie SD.
cCC ! e Patrz strona 115.
Wewnetrzna ochrona przeciw kopiowaniu - - -
£20 m nie zezwala na dostep do mikroprocesora. Co Plik 10645900.bin posiada biad.
ccu 1. Ponownie wiéz karte SD. cc i m 1. Ponownie w6z karte SD.
2. Skontaktuj sig z serwisem MIGATRONIC. 2. Wymien kartg SD.
= —— Obwéd pamieci w jednostce sterowania Na karcie brak folderu z plikami, lub s
;_ '_l 'l 'l 'l ‘l H jest wadliwy. one bleqme zapisane.
— = o Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC. 1. Utworz folder _ ,
MIGA_SW / SIGMA zgodnie z opisem
—— Obwod pamigci w jednostce sterowania na str. 115 i zapisz w nim pliki.
E2l m jest wadliwy. 2. Wymien karte SD.
— o Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC. —
— Zbyt mata pamigé wewnetrzna.
e Plik 10001341.cry posiada btad. EC2 m o Nie mozna zatadowaé pakiety
ECl m 1. Ponownie w6z karte SD. — programéw spawania.
2. Wymien karte SD.
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Kody bteddw dla pakietu sterowania mocg 10001703.cry

Przyczyna i rozwigzanie

Kod bledu
Plik 10001703.cry posiada btad.
1. Ponownie wt6z karte SD.

- - 2. Wymien karte SD.

Karta SD jest niesformatowana.
- - e Karte SD nalezy sformatowa¢ w PC jako

FAT, albo uzy¢ innej karty SD.

Oprogramowanie nie pasuje do tej

- - jednostki sterowania.
e Uzyj karty SD z oprogramowaniem dla

twojej jednostki sterowania.

DSP-PCB jest wadliwa.

- - e  Skontaktuj sie z serwisem

MIGATRONIC.
Blad przesytu danych.
SD, jesli blad wystapi ponownie. Jesli to
konieczne, skontaktuj sie z dilerem.
Plik 10001703.cry posiada btad.
- - 1. Ponownie wtéz karte SD.
DSP-PCB jest wadliwa.
- - e Skontaktuj sie z serwisem

Karta SD zawiera zbyt wiele plikéw z
danymi 10001703.cry.

- - o Wiacz i wytgcz spawarke. Wymien karte
2. Wymien karte SD.
MIGATRONIC.

SERWIS

Test
Funkcje testowania, ktorych uzywac powinien wytgcznie technik
serwisu w zwigzku z procesem diagnozowania usterek spawarki.

Przeprowadzi¢ mozna nastepujacy testy:
—  Wigcz system chiodzenia
-  Wigcz wentylator
—  Wigcz zawér magnetyczny
Wiacz silnik podajnika drutu

Wyswietlic mozna nastepujace informacje:
—  Temperatura zrodta zasilania
—  Napigcie obwodu posredniczagcego DC
—  Zainstalowany modut IAC
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WARUNKI GWARANCJI

Firma Migatronic (zwana dalej “Dostawcg”) prowadzi ciggta kontrole
jakosci w procesie produkcyjnym, a takze wykonuje gruntowne testy
funkcjonalne gotowych zestawéw.

Dostawca udziela gwarancji zgodnie z niniejszymi warunkami,
naprawiajgc wady i usterki, ktére - co mozna udowodni¢ - mogty
pojawi¢ sie w urzgdzeniach w okresie gwarancyjnym na skutek
zastosowania wadliwego materiatu lub wykonawstwa.

Okres gwarancji wynosi 24 miesigce na nowe spawarki, 12 miesiecy
na nowe akcesoria i 6 miesiecy na czesci zamienne. Okres
gwaranciji liczony jest od daty wystawienia faktury uzytkownikowi
koncowemu przez Dostawce lub przez posrednika/dystrybutora
Dostawcy. Oryginat faktury jest dowodem okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji w przypadku rozwigzania CoWelder wynosi 12
miesiecy lub maksymalnie 1800 godzin roboczych. Okres gwarancji
liczony jest od daty wystawienia faktury uzytkownikowi koncowemu
przez Dostawce lub przez posrednika/dystrybutora Dostawcy.
Oryginat faktury jest dowodem okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji w przypadku nowych spawarek wbudowanych w
rozwigzania zrobotyzowane, automatyczne oraz CoWelder wynosi
24 miesigce. Okres gwaranciji liczony jest od daty wystawienia
faktury uzytkownikowi koAcowemu przez Dostawce lub przez
posrednika/dystrybutora Dostawcy. Oryginat faktury jest dowodem
okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji moze zosta¢ wydtuzony do 60 miesiecy w
przypadku wybranych czesci po zarejestrowaniu nowych spawarek
na stronie www.migatronic.com w czasie do 30 dni od daty zakupu.
Wydtuzony okres gwarancji dotyczy nastepujgcych spawarek:
Automig, Automig-i, seria MIGx, seria Sigma Select, seria Omega,
seria Sigma, Sigma Galaxy, seria Pi, Pi Plasma, Zeta.

Palniki spawalnicze sg czesciami zuzywajgcymi sie; gwarancjg
objete sg tylko usterki i wady bedgce wynikiem zastosowania
wadliwych materiatéw lub wykonawstwa i wykryte w ciggu 12
miesiecy od dostawy.

Naprawy gwarancyjne nie powodujg przediuzenia ani odnowienia
okresu gwarancyjnego.

Zadne formy transportu towaréw lub oséb w zwigzku z roszczeniem
gwarancyjnym nie sg objete gwarancjg Dostawcy, i tym samym
transport odbywa sie na koszt i ryzyko kupujgcego.

Zapoznaj sie z warunkami gwarancji Migatronic pod adresem
www.migatronic.com


http://www.migatronic.com/

DANE TECHNICZNE

ZRODLO MOCY

Napiecie sieciowe *15% (50-60Hz)
Bezpiecznik

Napigcie sieciowe, skuteczne
Napiecie sieciowe, maksymalne
Moc, 100%

Moc, maksymalna

Zuzycie w stanie jatowym
Sprawnos¢

Wspdtczynnik mocy

Zakres pradu

Cykl pracy 20°C (MIG)

Cykl pracy 40°C (MIG)

Cykl pracy 40°C (MIG)

Napiecie jatowe

1Zakres zastosowania

2Klasa ochronnosci

Normy

Wymiary (wys. x szer. x dt.) Chiodzenie gazem/chtodzenie wodg

Ciezar Chtodzenie gazem/chtodzenie wodg

FLEX? 3000 Compact

3x400 V

16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)
10,9 KVA

12,5 KVA

40 VA

0,85 %

0,90

15-300 A

300A/100%

270A/100%

300A/80%

69-76 V

P23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Klasa A)
90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

58 kg/69 kg

PODAJNIK DRUTU wewnetrzny Jednostka chlodzaca

Predkos¢ podawania drutu 0,5-30 m/min
Ztgcze palnika Ztgcze EURO
Srednica szpuli drutu 300 mm

Cykl pracy 40°C 420A/100%

Cykl pracy 40°C 500A/60%
2Klasa ochronnosci IP 23

Srednica drutu 0,6-2,4 mm
Maksymalne cisnienie gazu 0,6 MPa (6,0 bar)

Normy EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Klasa A)

FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI

Wyh0r trybu spustu
Kontrola prgdu/napiecia/predkosci podawania drutu
Powolne przesuwanie drutu
Chtodzenie palnika

Goracy start %

Czas gorgcego startu

Moc tuku

Gaz przed spawaniem
Miekki start

Goracy start

Czas gorgcego startu
Opadanie pradu

Stop amp.

Czas stop amp

Upalenie elektrody

Gaz po spawaniu
Regulator sekwencji / Czas zgrzewania punktowego
Wydajnos¢ DUO Plus™
Czas DUO Plus™

Dtawik elektroniczny
Sekwencja

MIG/MAG

MIG/MAG
MMA

MMA

MMA
MIG/MAG
MIG/MAG
Synergiczny
Synergiczny
Synergiczny
Synergiczny
Synergiczny
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG

Wydajnos$¢ cht. (przeptyw 1,0 1) 1100 W (1,0 I/min)

Pojemnos¢ zbiornika 3,5 litra
Przepltyw 1,2 bara—60°C 1,75 I/min
Maksymalne cisnienie 3 bary

Normy EN/IEC60974-2

2-takt / 4-takt
Sterowanie lokalne/palnikiem/pilot zdalny
tak

Chtodzenie woda/chtodzenie gazem
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s

0,0 — 150,0%
0,0-10,0s

0,5 -24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-200s
0,0-10,0s

0 —100%

0,0-10,0 s

0-30

0,0-20,0s
0,0-50,0s
0-50%
0,1-99s
-5,0—+5,0

9 krokéw sekwenciji

B Ta spawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia prgdem

2

Sprzet oznaczony jako IP23 przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz
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FIGYELMEZTETES

Nem megfelel6 hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaldra, mint a kdrnyezetre karos lehet. Ezért a
késziilékeket csak az dsszes biztonsagi el6iras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilondsen az alabbiak
figyelembevételét:

Elektromossag

- A hegesztégépet el6iras szerint kell belizemelni.

Az aramkorben vagy elekirédaban Iévé aramvezetd részekkel csupasz kézzel torténé mindennemi érintkezést kerllni kell.
Soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegesztdkesztyit.

Biztositson j6 szigetelést (pld. gumitalpas cip6 hasznalata).

Biztonsadgos munkaallast hasznéljon (pld. elesés elkerilése).

Végezzen megfeleld karbantartast a gépen. A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat azonnal meg kell
szakitani és a javitasokat el kell végezni.

A hegesztégépek javitasat és karbantartasat csak a szlikséges ismeretekkel rendelkezé személy végezheti.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid idejii sugarzas is tartds karosodashoz vezethet. Ezért sziikséges egy megfeleld
hegesztépajzs hasznalata megfeleld sugarzas elleni betéttel.

- Védje a testet az ivfénytdl, mert a bért a sugarak karosithatjak. Mindig viseljen munkavédelmi ruhat, mely a test minden részét
fedi.

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a kdrnyezetben Iévé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos
hatéséra.

Hegesztéfiist és gazok
- A hegesztésnél keletkezett hegesztéfiistok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j6 elszivas és szellbztetés
szilkséges.

Tizveszély

- Az ivfénybdl keletkezé hésugarzas és szikraképzédés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési tertiletrdl el
kell tavolitani.

- A munkaruhanak az ivbdl keletkez6 szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tiizallé6 kétény hasznalata, melynél a redékre és
nyitott zsebekre figyelni kell.)

- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

Zaj
- Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje azonban fligg a hegesztési feladattdl. Bizonyos esetekben flilvédd viselése sziikséges
lehet.

Veszélyes helyek
- Az Ujakat nem szabad a huzaltoloban Iévé forgd fogaskerekek kdzé dugni.
- Elévigyazatosan kell eljami, ha a hegesztést zart helyen, vagy magasban kell végezni , ahol a felbukas veszélye all fenn.

A hegeszt6gép elhelyezése
- A hegesztrégépet ugy kell elhelyezni, hogy az ne borulhasson fel.
- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltérd célra torténd hasznalatat (pld. vizcsé leolvasztasa). Nem megfelelé hasznalat
sajat feleléségre torténik.

Olvassa el alaposan ezt a kezelési utmutatot, miel6tt a berendezést
Uzembe helyezné, vagy hasznélna.

Elektromagneses zavarok

Ez professziondlis feladatra kifejlesztett hegesztégép megfelel az 6. Kalibral6 és méré készllékek.
EN/IEC60974-10 (A) szabvanynak. 7. 1dépont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezhetd.
Ez a szabvany szabélyozza az elektromos késziilékek kisugarzaséat 8. Szerkezetek és azok hasznélata.

és hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az
iv zavarokat is sugaroz, egy problémamentes tizemeltetés
megkdveteli hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor
és hasznélatkor megtegyenek.

Amennyiben egy hegesztégépet lakokornyezetben hasznalnak ugy
kilén intézkedések is sziikségessé valhatnak(pld. informéciok
hegesztési munkak idejérdl).

A felhasznal6 viseli a felelosséget azért, hogy a késziilék a Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak
kornyezetében l1évé mas elektromos késziilékeket ne zavarjon. csokkentése érdekében:
. . P 1. Ne hasznaljunk olyan késziléket, amely zavart okozhat.
A munkaterileten az alabbiakat kell ellendrizni: o P
h 5060 kizelében 16vé mas késziilek halézati & 2. Rovid hegesztékabelek.
LA e'zglgiz'tg)glep Ozeleben levo mas keszulek halozati es 3. A plusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.
5 \I/qe’zde?r’o da’ ke ol. 8K 4. A hegesztkabeleket tartsuk a talajszinten.
- Radio adoK €S VeVOK. . 5. A hegesztés teriiletén 16vé jelzékabelt a halozati kabeltd|
3. Szamitdgépek és mas vezérlési rendszerek. tavolitsuk el.
4 B'Zté’”sag‘lfde'm' berendezések, mint pld. vezéds és figyelo 6. A hegesztés teriiletén I6v6 jelzokabelt pld. amyekolassal vediik.
rseq SZErex. balvzoval és hallokésziilékkel rendelkezé 7. Kuldn halozati ellatas érzékeny készilékekhez, pld. szamitogép.
5. szzé\r/::g:;éisza alyzoval es hallokeszulexkel rendelkezo 8. Kildnleges esetekben a komplett hegesztégép learnyékolasa is

szilkségesé véalhat.
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TERMEKISMERTETO

FLEX? 3000 C kompak:

300 A-os hegesztégép MMA- és MIG/MAG-
hegesztéshez. A gép léghiitétt, szallitokocsival és
beépitett 4-gorgds tolomiivel szallitjuk.

Pisztolyok és tartozékok

A MIGATRONIC hegeszt6pisztoly és tartozék
programbdl a kiilénbozd igényeknek megfelelé
pisztolyok, kabelek és tartozékok allnak
rendelkezésre: elektrédatarto, testkabel, MIG/IMAG-
pisztolyok, koztes kabelek, kopé alkatrészek, stb.

Push-Pull (opci6)

Push-Pull-pisztoly hasznéalatdhoz a

FLEX2 3000 kompakt Push-Pull-egységgel
szerelhet6.

pisztolyhiités (opcio)
A FLEX? 3000 kompakt tigy gazhitétt, mint vizh(itott
gépként kaphat6.

tartékocsi autétraféval (opci6)

Beépitett autétraféval szerelt kocsi a

FLEX? 3000 kompakt-hez is kaphatd. Az autétraf6
belsé kapcsoléegysége automatikusan felismeri az
aktudlis 3 fazisu halézati fesziltséget (230-500V) és
ennek megfeleléen kapcsolja a trafét.

Intelligens géz szabalyz6 (opcio)
Gaztakarékos egység a gaz automatikus
adagolasahoz.

tartozékprogram
A FLEX? 3000 kompakt tartozékokrol tovabbi
informaciokért forduljon kereskedbinkhez.

CSATLAKOZAS ES UZEMBEHELYEZES

biztonsagos Gizembehelyezés

Az alabbiakban leirjuk, hogy az egyes gépkomponenseket hogyan csatlakoztatjuk
és kotjuk a halézathoz, gazellatashoz, stb. (A zarojelben [év6 szamok az abran
szerepl® pozicidkat jelolik.)

A terméket a helyi el6irasoknak megfeleléen semmisitse meg. Tovabbi
informaciokat a www.migatronic.com honlapon, a szallitasi feltetelek
alatt talal.

Konfiguréacié

Kérjik a gép dsszedllitdsanal figyelembe venni, hogy a hegesztépisztoly és
hegeszt6kabel az dramforras miszaki specifikaciojanak megfelelien. A
MIGATRONIC nem vallal feleldsséget azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztdpisztoly vagy hegesztékabel okoz.

FONTOS! /1 s
Figyeljen a testkabel szoros régzitésére, mert kilonben a @
csatlakozok és kabelek sérulhetnek.

Generator hasznalata

Ez a hegesztégép minden halézatrdl izemeltethetd, amely az aramot/fesziltséget
sinus formaban adja le és nem Iépi tul a miiszaki adatokban szerepld fesziltség
tlrést. Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek, hasznalhatéak
betaplalasnak. A hegesztégépe csatlakoztatasa elétt forduljon a generatora
szallitéjahoz. A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja, amelyiknek
elektronikus szabalyzasa van és a hegesztégép maximalis kVA igényének
minimum 1,5-szeresét tudja biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas betaplalasbol adédik.

Halozati csatlakoztatas

A hegeszt6gép Uzembe helyezése el6tt az alabbiakat kell ellendrizni:

- megegyezik-e a haldzati fesziltség az adattablan lévével?

- Az Uzemi berendezések megfelelnek-e az adatlapon Iév6 adatokkal és
biztositékkal?

- Megfelel6 halézati csatlakozd van-e a halozati kabelre szerelve?

Utasitas: A csatlakoztatast az érvényes VDE elGirasok alapjan elektromos
szakembernek kell végeznie.

A halézati kdbel (1. poz.) 4 eres (3 fazis és védelem, zold/sarga.). A fazissorrend
tetszdleges, nincs hatassal a berendezés mikddésére. Az aramforrast a
fékapcsoléval (2) kapcsoljuk be.

Fontos: hegesztd, test és kdztes kabeleket az abra szerint teritsik ki, hogy a
hegeszt6 teljesitmény csokkenését és legrosszabb esetben a hegesztégép
karosodasat elkerljuk.
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Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell, akkor ahhoz az
alabbi abran jelzett emelési pontokat kell
hasznalni.

A gépet nem szabad szerelt gazpalackkal
emelni!

Ne emelje a gépet a fogantyinal!
Ne lépjen a fogantyural!

Védogaz csatlakozas

A gép hatoldalan 1évé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsokkentével (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascsokkenték az optimalis tzemeléshez
magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint 2 bar.

Egy/ketté gazpalackot lehet a kocsi végén rogziteni.

Géazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétdl, a gaz tipusatdl és a varrat tipusatol
fliggben a gazfogyasztas az alabbi médon valtozhat: kb. 6-7 I/perc
alacsony aramerésségen (<25 A), de elérheti a 27 I/perc-et is
maximalis aramerdsségen.

Hozaganyag fogyasztas

A hozaganyag fogyasztas megbecsiilhetd, ha a 6sszeszorozzuk a
hegesztési id6t (perc) és az el6tolasi sebességet (m/perc) a huzal
méterenkénti tomegével.

MIG/MAG pisztoly csatlakozéas

A MIG/MAG pisztolyt a kdzponti csatlakozéba (poz. 4)
csatlakoztatjuk és a rogzité anyaval (5) rogzitjik. VizhGtott
MIG/MAG pisztolynal a viztomléket a gyorscsatlakozokra (poz. 6
(piros csatl. = visszatér6 viz) és poz. 7 (kék csatlakozé =
eléremend viz) csatlakoztatjuk. A testkabel (minusz pélus, poz. 8)
az aljizatba dugassal és jobbra forditassal régzitédik.

MIG Manager® pisztoly hasznalatakor egy masik csatlakozot is a
gép elején lévé aljzatba (Poz. 9) kell dugni.

Megjegyzés: A MIG Manager® pisztolyt csak akkor
csatlakoztathatjuk, ha megfelel6 csatlakozd egység van a gépbe
épitve (opcio).

Elektr6dakéabel csatlakoztatdsa MMA

Elektréda és testkabelt a plusz (10) és minusz (8) aljzatba
csatlakoztatjuk. A polaritast az elektroda gyartoja altal
megadottak alapjan kell valasztani (lasd elektroda-csomagolas).

A hiitéfolyadék ellendrzése

Ha a gépen pisztolyh(itd egység van, a hitéfolyadék szintjét a
vizszintellenérzével (11) rendszeresen ellenérizni kell. Folyadékot
a beodnté nyilason 1(12) ehet utantdlteni.

Mindig eredeti MIGATRONIC hit6folyadékot hasznaljon, hogy a
rendszert a fagytdl és korr6ziétol védie!
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A huzalfék beéllitasa
A huzalfék biztositja, hogy a dob elég gyorsan megélljon, amikor a
hegesztés ledll. A szikséges fékerdé
fligg a huzaldob sulyatél és a maximalis
huzaltolé sebességtdl. 1,5-2,0 Nm
nyomaték a legtdbb esetben elegendd.
Bedllitas:

- A gombot leszerelhetjik, ha egy
csavarhizét a gomb mégé dugunk.
Ezutan a gombot kihGzhatjuk.

- A huzalfék a tengelyen levé ellenanya
meghlzasaval, vagy lazitasaval
allithato.

- A gomb visszaszerelhetd, ha
visszanyomjuk a helyére.

Kocsi, automata hélozati fesziltség atkapcsoloval (egyedi kivitel)
Azon gépek, amelyek kocsiba szerelt autétraféval rendelkeznek, az
alabbi hal6zatokra csatlakoztathat6ak:

3x230V, 3x400V, 3x440V és 3x500V.

Az autétrafd a fékapcsoldval (13) kapcsol be (zold kijelzd vilagit). A
beépitett ,energiatakarékos modul“ ugy mikddik, hogy a
hegesztégéphez sziikséges betaplalasi feszliltség 40 perc nem
mikdodés utan kikapcsol és a (14) gomb megnyomasaval kapcsol be
ismét (piros kijelz6 vilagit).

Ha az energiatakarékos modulra nincs szilkség, ezt a funkciot egy
Migatronic szerel6 ki tudja kapcsolni.

Arammentes huzalbefiizés
Ez a funkci6 a huzal
munkakabelbe térténd
arammentes beflizésére
szolgal.
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Kapcsold be e inditsd el ® hegessz
A gép majdnem hasznélatra kész.

O A hegesztégépet
a fékapcsoldval (2) bekapcsolni

O  belsb/kiilsé allitast valasztani (kérjiik a 34. oldalt elolvasni)

O A hegesztéprogramot kivalasztani
Egy programot, amely a huzalhoz és védégazhoz, vagy az
elektroddhoz megfelel.

Kérjuk a ,Quickguide™ben elolvasni, hogy kell a gépet bedllitani.

QO A hegeszt6aramot beéllitani
Kérjuk a ,Quickguide”™ben elolvasni

0 Hegeszteni

SZOFTVER

Amennyiben a vezérlést kicseréljik, a szoftvert egy SD-kartya
segitségével Ujra be kell tolteni. A legUjabb szoftver a szoftverek
kdzul a www.migatronic.com oldalrdl letdlthetd. A szoftvert egy SD-
kartyara taroljuk, amelyik a mappékat és egy, vagy tébb lenti adatot
tartalmaz.

SD-kartya a 26460002 cikkszamon rendelhetd.

! MIGA_SW

10001341.cry

(control software package)

10001703.cry

(control software package)

10645900.bin
(welding program package)
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Szoftver beolvasésa
e A FLEX? 3000 Kompakt SD-kartyat a gép jobb oldalan lévé
nyilasba helyezziik.

e A gépet ezt kovetéen bekapcsoljuk.

e Akijelzd roviden 6 csikkal villog.

e Kérjuk varjon, ameddig a kijelz6n a beallitott aram megjelenik.
e A gépetismét ki kell kapcsolni és az SD kartyat ki kell venni.

e A gép most hasznélatra kész.

[eNeNeNe]

m

[eNeNeNe]
[eNeNoNe]

@ Az 6sszes felhasznalo6i beallitas felulirodik, ha a
10645900.bin adatok beolvasasra kerllnek. Ezért az SD-
kartyat a szoftver beolvasasa utan mindig ki kell venni a
gépbdl. Ezaltal a szoftver nem keril alland6an beolvasasra,
amikor a gépet bekapcsoljuk.

Ha az SD-kartya mas egységekre tartalmaz szoftvert pld.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Ezek az egységek akkor aktualizalédnak ha CAN halézathoz
lesznek csatlakoztatva.

Az aktualizalas sokaig tarthat, ezért ne kapcsolja ki a gépet, miel6tt
a normal tizem a FLEX? 3000 Kompakt kijelzé6n megjelenik.

SW-licensz

Ha t6bb program-licenszet vagy kulénleges funkcidkat vasaroltunk,
a MigalLic.dat adatokat, mint a tobbi szoftvercsomagot olvassuk be.
Kérjiik mentsen el a szoftverrél egy biztonsagi masolatot.

A MigaLic.txt adat informaci6t tartalmaz a gép licensz-szamarol és
az SD-kartyan tarolt licenszekrol.



EGYEDI FUNKCIOK

Belsé/kiilso allitas konfiguracioja
A belsd/kiilsé allitas konfiguracidja ennek a gombnak a
megnyomasaval lehetséges a gép Setup-menijében:

(1

Mttt wintsel

()

Az als6 gombot kell forgatni, amig a kivant konfiguraciot mutatja. A
konfiguracié megerésitéséhez a v -gombot meg kell nyomni (A
valasztott konfiguraciot a v -jel mutatja):

Dialég pisztoly:

Az dramot gy a kezel6pulton, mint a tavszabalyzo trigger-
funkcigjan beallithatjuk.

Fesziltség-trimm-et a kezel6pulton allithatunk.

Szekvencia-pisztoly:

A 3 vagy 7 szekvenciapisztoly valasztasa automatikusan 3 vagy 7
szekvenciat definial, amelyet csak a pisztolyrol tudunk
megvaltoztatni. Minden tovabbi beallitast a kezelépulton tudunk
beallitani

EONTOS!

Ha nem lehetséges 1-7 szekvenciaszam kozott valtani, akkor a
szekvenciapisztoly tipust kell megvaltoztatni. Kérjuk a listabdl a
helyes tipust kivalasztani, amelyik az aktudlis szekvenciapisztolyhoz
illik.

Tavszabalyzo:

Az dramot gy a kezelSpultrél, mint a pisztolyszabalyzérol
beéllithatjuk.

Fesziltség-trimm-et csak a tavszabalyzordl allithatjuk.

MIG Manager®:
Kérjik a MIG Manager® Quick Guide-ot elolvasni.

A vizhiit6 be/kikapcsolasa (MIG/MAG)

A vizh(it6 funkcié biztositja, hogy a vizhiitéses munkakabel ne
karosodjon. A vizh(tés automatikusan indul, amikor a hegesztés
elkezdédik és 3 perccel a hegesztés befejezése utan automatikusan
kikapcsol. A vizh(ité funkcié aktivalasa a kdvetkezé gombok
megnyomasaval torténik:

Ha MIG Manager® pisztolyt csatlakoztatunk, az automatikusan
ellendrzi a vizh(ité funkciét és ezt a konfiguraciot kikapcsolja.

1d6 beallitasa
Idébeallitas az alabbi gombok megnyomasaval torténik a gép Setup-
Mendjében:

@

Mt e wint gl

Fontos a korrekt id6bedllitast elvégezni, ha pld. a hibalistat akarjuk
hasznalni. A bedllitas az alabbi gomb megnyomaséval keril
elfogadasra:
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Zarfunkcid (extra) A szoftververzid/licensz-szam hasznélata
Lehetséges a kivant zarszint valasztasa, ha az alabbi gombot a gép Ha a szerviz-meniiben az alabbi gombot megnyomjuk,
setup meniijében megnyomjuk: megnézhetjik a Szoftververzié / licensz-szamot:

)

Mt hittiee wint sl

A kivant funkciok egy SD-zéar-kéartya behelyezésével zarodnak és az A licensz-szam tovabbi licenszek vasarlasara szolgal. Fontos a
SD-zar-kéartya ismételt behelyezésével nyitddnak. korrekt licensz-szam megadasa és a kis és nagy betlk
megkulonboztetése.

Gyari beallitasok visszaallitasa
Ez a gyari bedllitasok teljes visszaallitasat eredményezi:

A licenszek attekintése
Lehet&ség van az 6sszes licensz megtekintésére:
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Kabelkompenzacio (Az ellenallas kalibralasa a hegeszt6 pisztolyban)

A munkadarab feluletének, a pisztoly jo
« kontaktusanak biztositasa érdekében, tisztanak kell
lennie.

slolololele
ARRAKH
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HIBAKERESES

A FLEX? 3000 Kompakt fejlett 6nvedd rendszerrel rendelkezik. A
gép automatikusan megaéllitia a gazt, megszakitja a hegesztd
aramot és megéllitia a huzaladagolast, ha hiba Iép fel.

kivalasztott hiba:

Hiitési hiba

H{tési hiba vizatfolyas ellen6rz6 egységgel rendelkezd
készilékeken kerll kijelzésre, amennyiben a vizkeringés
megsziinik, vagy az atfolyas tdl kevés.

Ellenérizze a h(it6 megfelel6 csatlakoztatasat és a tartaly
telitettségét. Ellenbrizze a pisztoly és vizcsatlakozokat.

AY —gomb révid megnyomaséaval a hiitési hiba megsziinik.

Géz hiba

A gadzmennyiség tll kevés, vagy tul nagy.

Ellendrizze, hogy a gadznyomas magasabb legyen, mint 2 bar és
alacsonyabb, mint 6 bar, tehat 5 I/min és 27 I/min kdzott.

A gazhiba nem jelentkezik, ha a kézi gazmennyiséget 27 I/percre
allitjuk.

A gazhiba a Kgomb révid megnyomasaval megsziinik.

Hibalista

A gép szerviz meniijében minden hiba tarolodik. A hibalista egy SD-
kartya behelyezésével és az alabbi gombok megnyomasaval
kiirhato:

A hibalista ezutan az SD-kartyan tarolodik.
Ezutan a hibalista a lomtar gomb megnyomasaval lenullazhato.
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HIBAKODOK

Az alabbi hibakddok egyike villog a kijelzén, ha a szoftver
beolvaséasakor hiba lép fel.

Hibakédok MWF szoftverre 10001341.cry

Hibakéd

Ok és elharitas

Nincs szoftver a vezérlésben.

e Egy SD-kartyat szoftverrel be kell
helyezni a vezérlésbe és a gépet
kapcsoljuk be.

Az SD kartya formatélasa nem tortént meg.

e Az SD-kéartya formatalasat mint FAT kell
elvégezni és az adatokat tarolni kell a
kartyan. Vagy masik kartyat kell
hasznalni.

Az SD Kartya nem tartalmaz szoftvert.
e Kérjuk olvassa el a 127. oldalt.

Az SD Kartyan t6bb adat van ugyanazon
néven.
e Kérjik olvassa el a 127. oldalt.

A vezérlés megprobalt tobb adatot

beolvasni, mint amennyit tarolni tud.

1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.

2. Az SD Kartyat ki kell cserélni.

3. Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vevlszolgalattal

Az SD kartyan lévo szoftver mas tipusu

vezérlés részére le van zarva.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
megfelel a vezérlésének.

Az SD kartyan lévo szoftver masik vezérlés

részére masik sorozatszammall/jelszéval

van zarolva.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
megfelel a vezérlésének.

A belsé masolasvédelem nem engedi a

mikroprocesszor hozzéaférését.

1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.

2. Kérjik Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vev@szolgalattal

A vezérlés memoridja tonkrement.
e Kérjik Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vev@szolgalattal

A vezérlés memoridja tonkrement.
o Kérjiuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal

A beolvasott adat 10001341.cry hibas.
1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.
2. Az SD Kartyat ki kell cserélni.




Hibakddok 10645900.bin hegesztéprogramokhoz

Hibakdédok a Power Control Paket 10001703.cry

Hibak6édok

Ok és javitas

Hibakodok

Ok és javitas

Nincsenek hegesztéprogramok a

vezérlésben.

o Egy SD-kartyat szoftverrel helyeziink be
a vezérlésbe és a gépet kapcsoljuk be.
Kérjik olvassa el a 127. oldalt.

A beolvasott 10001703.cry adat hibas.
1. Az SD kartyat ismét be kell olvasni.
2. Az SD kartyéat ki kell cserélni.

Az SD kartya formatalasa nem tortént

meg.

o Az SD-kértya formatalasat mint FAT kell
elvégezni. Vagy masik kartyat kell
hasznalni.

Az SD kartya formatalasa nem tortént

meg.

e Az SD-kértya formatélasat mint FAT kell
elvégezni. Vagy masik kartyat kell
hasznalni.

Csak egy hegesztéprogram adat elérése

lehetséges.

e Csak egy adatot kell 10645900.bin néven
az SD Kartyara tarolni. Kérjik olvassa el
a 127. oldalt.

Az SD kartyan Iévo szoftver mas tipusu

vezérlés részére zarva van.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
a vezérlésének megfelel.

A hegesztéprogramok az SD kartyan mas

tipusu vezérlés részére zarva van.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
a vezérlésének megfelel a.

DSP-panel rossz
e Kérjik Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vevdszolgalattal.

Az SD kartyan lévo hegeszt6-programok

masik vezérlés részére masik

sorozatszammal/ jelszéval van zarolva.

e Az 6n szoftvere méasolasvédett és most
egy olyan vezérléshez hasznaljak,
melynek nincs jogosultsaga.

Az adatok hibés atvitele

e A gépet ki és bekapcsolni. Ha a hiba
ismét el6fordul, az SD kartyat ki kell
cserélni. Esetleg lépjen kapcsolatba a
szervizzel.

A beolvasott 10001703.cry adat hibas
1. Az SD kartyat ismét be kell olvasni
2. Az SD kartyat ki kell cserélni

A vezérlés hibas.
o Kérjik Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal.

DSP-panel hibas
e Kérjik Iépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal.

A 10645900.bin adat nincs az SD kartyan.
e Kérjik olvassa el a 127. oldalt.

Az SD-kartya tul sok adatot tartalmaz
10001703.cry adattal

A beolvasott 10645900.bin adatok
hibasak.

1. Az SD kartyat ismét be kell olvasni.
2. Az SD kartyét ki kell cserélni.

A Sigma mappa az adatokkal nincs meg a

kartyan, vagy nincs helyesen tarolva.

1. AMIGA SW / SIGMA mappat a leirtak
szerint kell képezni. Ezutan kell az
adatokat ezen tarolni.

2. Az SD kartyat ki kell cseréléni.

Tul kicsi belsé tarolé
e A hegesztéprogramokat nem lehet
beolvasni

SZERVIZ

Teszt

Tesztfunkcidk, melyeket csak a szerviz technikus hasznalhat a gép
hibakeresésével kapcsolatban.

Az alabbi ellenérzést kell végrehajtani:
. hiitéegységet bekapcsolni
e  ventillatort bekapcsolni
e  magnesszelepet bekapcsolni
e  toléomotrot bekapcsolni

Az alabbi informéaciokat mutatja:
e  aramforras hémérséklete

e  DC Link feszultség
e IAC-egység szerelve
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KARBANTARTAS

Annak érdekében, hogy az (izemi hibakat elkeriljik és a
biztonsagot biztositsuk, a berendezést rendszeresen karban kell
tartani és ki kell tisztitani.

Hianyos, vagy hibas karbantartas befolyasolja az izembiztonsagot
és a garancia elvesztését okozhatja.

FIGYELEM !

Karbantartasi és tisztitdsi munkékat a nyitott gépen csak
kvalifikalt szakember végezhet.

A berendezést mindenképpen le kell valasztani a
halézattol(halozati csatlakozoét ki kell hiznil!) Min. 2 percet varni,
hogy minden kondenzator kisiiljon miel6tt a karbantartasi és
javitasi munkat elkezdenénk.

Aramutés veszély!

Huzaltol6 egység
- Szikség szerint a told egységet sritett levegdvel kitisztitani, a
huzaltovabbité gorgék hornyainak, fogainak kopasat ellendrizni.

Hiitérendszer

- Hitéfolyadék mennyiséget és fagyallosagot ellendrizni és adott
esetben utantolteni.

- Ahitémodulbdl és a hegesztétomlSkbdl évente legalabb
egyszer a folyadékot leengedi, a tartalyt, és a hiitévezetékeket
megtisztitani és tiszta vizzel atobliteni. Ezutan Uj hiitéfolyadékot
betolteni.

A gép a gyarbdl hiitéfolyadékkal kerll kiszallitasra, mely
desztillalt viz ,, Propylenglykol” és "Benzotriazol” —bdl all. A
hitéfolyadék —12°C-ig fagyallé. Rendelési szamot az
alkatrészlistabdl valasszuk ki. A hiitéfolyadék nem minésuil
veszélyes hulladéknak, az a kommunalis hulladékba teheté.

Aramforras

- Széraz siritett levegével kifUjatni.

- Evente minimum egyszer kvalifikalt szerviz-szakemberrel
ellendriztetni és kitisztitatni.
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A MIGATRONIC
GARANCIALIS FELTETELEI

A Migatronic (a tovabbiakban ,a Szallit6”) a gyartasi folyamat soran
folyamatos min6ség-ellendrzést végez, valamint dsszeszerelt
allapotban alapos, atfogé tesztelésnek veti ala a szallitott
hegesztégépeket.

A Szallité a kdvetkezd rendelkezések szerint garanciat vallal a
hegeszt6gép olyan hibainak kijavitasara, amelyek a garancialis
idészakon belul és bizonyithatéan anyaghibabdl vagy gyartasi

hibabdl erednek.

A garancialis idészak Uj hegesztégépekre 24 hénap, az Uj
tartozékokra 12 hdnap, az alkatrészekre pedig 6 honap. A
garancialis id6szakot a Szallité vagy a Szallité kereskedd
partnere/viszonteladdja altal kiallitott végfelhasznaldi szamla keltétél
szamitjak. A garancialis id6szakot az eredeti szamla igazolja.

A CoWelder megoldéas esetében a garancidlis id6szak 12 hénap
vagy maximum 1800 tzemora. A garancidlis id6szakot a Szallitd
vagy a Szallité kereskedd partnere/ viszonteladéja altal kiallitott
végfelhasznaloi szamla keltétdl szamitjak. A garancialis idészakot az
eredeti szamla igazolja.

A robotizalt, automatikus valamint a CoWelder megoldasokba
beillesztett Uj hegeszt6gépek esetében a garancialis idészak 24
hénap. A garancialis idészakot a Szallité vagy a Szallité kereskedd
partnere/viszonteladdja altal kiallitott végfelhasznaléi szamla keltétél
szamitjak. A garancialis id6szakot az eredeti szamla igazolja.

A garancia id6tartama meghosszabithaté 60 honapra a kivalasztott
alkatrészekre, amennyiben az Uj hegesztégép a
www.migatronic.com weboldalon a vasarlastél szamitott 30 napon
regisztralva lesz. A meghosszabbitott garancialis idészak az alabbi
hegesztégépekre vonatkozik: Automig, Automig-i, MIGx gépcsalad,
Sigma Select gépcsalad, Omega gépcsalad, Sigma gépcsalad,
Sigma Galaxy, Pi gépcsalad, Pi Plasma, Zeta.

A hegeszt6pisztolyok kopd alkatrészeknek mindsuinek, ezért
kizarélag a szallitastdl szamitott 12 hdnapon bellil észlelt, anyaghiba
vagy gyartasi hiba miatt bekovetkezett izemzavarok és
meghibasodasok tartoznak a garancia hatalya ala.

A garancidlis javitdsok nem hosszabbitjak meg és nem Ujitjak meg a
garancia id6tartamat.

A Szallit6 garancidlis kotelezettsége a garancidlis igénnyel
kapcsolatos semmilyen aru- vagy személyszallitasra nem
vonatkozik, azaz a szallitas koltsége és kockazata a vasarlot terheli.

Lasd még www.migatronic.com


http://www.migatronic.com/

MUSZAKI ADATOK

Halézati fesziltség +15% (50-60Hz)
Biztositék

Effeltiv halézati aramfelvétel

Max. halézati aram

3x400 V
16 A

16,5 A (380V) / 15,7 A (400V)
19,0 A (380V) / 18,1 A (400V)

Csatlakozasi teljesitmény, 100% 10,9 kVA

max. teljesitmény 12,5 kVA

Uresjaréasi fogyasztas 40 VA

Hatésfok 0,85 %

Teljesitmény tényez6 0,90

Aramtartoméany DC 15-300 A

Bi 20°C (MIG) 300A/100%

Bi 40°C (MIG) 270A/100%

Bi 40°C (MIG) 300A/80%

Ures jarasi fesziiltség 69-76 V

*hasznalati osztaly

2védettség IP 23

Szabvany EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Méret (MxSzxH)  léghiitott/vizhitott 90,6x52,4x92,5 cm/105,1x52,4x92,5 cm

Suly léghlitott/vizh(itott 58 kg/69 kg

Huzaltol6 egység belsé Hiitéegység

Huzalel6tol6 sebesség
Pisztolycsatlakozas
Huzaltekercs, max. atméré
Bi ED 40°C

Bi ED 40°C

2 védettség

Huzal atméré

Géaznyomas max.
Szabvany

0,5-30 m/min Hitési teljesitmény (1,0 I. Atfolyas) 1100 W

EURO Tankkapacitas 3,5 Liter

300 mm Atfolyas 1,2 bar — 60°C 1,75 l/min
420A/100% Max. nyomas 3 bar
500A/60% Szabvany EN/IEC60974-2
IP 23

0,6-2,4 mm

0,6 MPa (6,0 bar)
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Kapcsolasi funkcié

MIG/MAG

Aram/fesziiltség/Huzalel5tolé sebesség szabalyzas -

Huzalbeflizés
Pisztolyh(ités

Hotstart (forré inditas)%
Hotstart id6

Arc Power (ivstabilizalas)
Gazel6aramlas

Befiizés

Hotstart (forré inditas)
Hotstart id6

Aramlefutési id6
Befejez6 aram

Befejez6 aram id6
Huzalvisszaégés (Burn back)
Géz-utdnaramlas

Szekvencia-Timer / ponthegesztési id6é

DUO Plus™ hatéasfok
DUO Plus™ id6
Elektromos folyté
Szekvencia

MIG/MAG
MMA

MMA

MMA
MIG/MAG
MIG/MAG
Szinergikus
Szinergikus
Szinergikus
Szinergikus
Szinergikus
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG
MIG/MAG

1 Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tAmasztott kdvetelményeknek.
2 Késziilékek, melyek az IP23-nak megfelelnek, bels és kiilsé hasznalatra alkalmasak.

134

2/4-ttem
bels6-/pisztoly/tavszabalyz6
igen

viz/gaz hitottt
0,0% — 100,0%
0,0 — 20,0 mp-ig
0,0 — 150,0%
0,0 — 10,0 mp-ig
0,5 - 24,0 m/min
-99% — +99%
0,0 — 20,0 mp-ig
0,0 — 10,0 mp-ig
0 — 100%
0,0-10,0 mp-ig
0-30

0,0 — 20,0 mp-ig
0,0 — 50,0 mp-ig
0-50%

0,1 -9,9 mp-ig
-5,0—+5,0

9 Szekvencia-lépcsé
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Svejsetabel for manuel svejsning (indstillet veerdi)

Welding table for manual welding (set value)
Schweil3tabelle fur manuellen Schweil3en (werkseitig eingestellte Werte)
Table de soudage pour soudage manuel (paramétres)
Svetstabell for manuell svetsning (installt varde)
Hitsaustaulukko manuaaliseen hitsaukseen
Lastafel voor handlassen ( ingestelde waarde)

Tabla de Soldadura (set value)

Hegesztési tablazat
Stot spawalniczy do spawania recznego (ustawiona wartos¢)

Process 1.0mm 1.5mm 2.0mm 3.0mm 4.0mm 6.0mm 10.0mm Inductance

Material [ Wire | Gas | Siwminl | Uo [V] | Simmini | Uo [V] | Simiming | Uo [V] | Simviming | Uo [V] | Sivming | Uo [V] | Sivming | Uo [V] | Simiming | Uo [V]

9eT

CrNi 1.0 [ArCO2| 3.0 15.0 4.0 16.0 6.0 17.0 8.5 20.0 9.0 250 | 100 | 27.0

CrNi 1.2 |ArCOz2| 2.0 15.0 3.0 16.0 3.5 16.5 6.0 18.0 8.0 240 | 100 | 240 | 120 | 31.0

Al 1.0 Ar 4.0 145 6.0 15.0 7.5 16.0 9.0 190 | 11.0 | 220 | 13.0 | 25.0 | 150 | 27.0

Fe 0.8 | CO2 2.5 19.0 4.5 195 7.0 210 | 110 | 270 | 13.0 | 29.0 | 180 | 30.0 | 24.0 | 37.0 0
Fe 1.0 | CO2 2.0 18.0 2.5 19.0 3.0 20.0 4.5 21.0 6.0 22.5 9.0 245 | 140 | 32.0 0
Fe 12 | CO2 1.0 18.0 2.0 20.0 2.5 21.0 3.5 22.0 4.5 23.0 7.5 285 | 11.0 | 36.0 0
Fe 0.8 [ArCO2| 3.0 16.0 6.0 18.0 7.5 195 ] 11.0 | 200 | 140 | 26.0 | 18.0 | 31.0 | 240 | 33.0 1
Fe 1.0 [ArCO2| 2.0 15.0 3.0 16.0 4.0 17.0 6.0 19.0 8.0 200 | 115 | 26,5 | 16.0 | 30.0 2
Fe 1.2 |ArCO2| 15 16.5 2.5 17.5 3.5 18.0 4.5 20.5 5.5 20.5 8.0 29.0 | 10.0 | 32.0 0
Fe 1.6 | ArCO2 1.0 17.0 2.0 18.0 25 18.5 3.0 195 4.0 22.0 55 29.0 3
FeFlux | 1.2 | ArCOz2 6.0 21.0 8.0 250 | 11.0 | 28.0 0
1

2

0

0

Al 12 Ar 3.5 13.0 5.0 15.0 80 16.0 9.0 170 | 100 | 180 | 13.0 | 23.0 | 150 | 26.0







Germany:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach
Tel. +49 0641/98284-0

www.migatronic.com

Czech Republic:

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech
Republic

Tel. +420 411 135 600
www.migatronic.com

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knosgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel: +45 96 96 27 00
www.migatronic-automation.com

Danmark:

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev
Tel: +45 96 500 600
www.migatronic.com

Finland:

MIGATRONIC QY c/o Migatronic A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +358 102 176 500
www.migatronic.com

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE
S.AR.L.

Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France

Tél: +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Hungary:

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.
Futé utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest,
Hungary

Tel. +36 70 630 0604
www.migatronic.com

India:

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

Italy:

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA
Via dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB) Italy
Tel. +39 039 9278093

www.migatronic.com

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840
www.migatronic.com

miCAL3I0NiC

Norway:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 6, N-3300 Hokksund
Tel. +47 32 2569 00
www.migatronic.com

Sweden:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&as Fabriker, Box 5015, S-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45

www.migatronic.com

Great Britain:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain
Tel. +44 01509/267499

www.migatronic.com



