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DANSK

marksom pa folgende:

Elektrisk sted

defekte eller fugtige svejsehandsker.

Svejse- og skarelys
foreskrevet filterteethed.

daekker alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

abenstaende lommer.

Stoj

ngdvendigt at beskytte sig med hgreveaern.

Farlige omrader

falde ned.

Placering af svejsemaskinen

givet tilfeelde pa eget ansvar.

ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skaering kan ved forkert brug vare farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor
ma udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Iseer skal man vare op-

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

Serg 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.
Undgé bergring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig
Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).
Folg reglerne for "Svejsning under szerlige arbejdsforhold" (Arbejdstilsynet).

- Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader pa synet. Brug svejsehjelm med
- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende bekleedning, der

- Arbejdsstedet bgr om muligt afskeermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.
- Reg og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Sgrg for passende udsugning og ventilation.

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letantaendelige genstande fjernes fra svejsepladsen.
- Arbejdstgjet skal veere sikret mod gnister og sprejt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forklaede og pas pa

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

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde veere
- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at

- Placer svejsemaskinen saledes, at der ikke er risiko for, at den veelter.
- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Falg disse forskrifter.

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til (f.eks. optgning af vandrgr) frarades og sker i

Gennemlzs denne betjeningsvejledning omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stojudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, overhol-
der kravene i den europaeiske standard EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden har til formal at sikre, at svejseudstyr ikke forstyrrer eller
bliver forstyrret af andet elektrisk udstyr som felge af elektromagne-
tisk stgjudstraling. Da ogsa lysbuen udsender stgj, forudseetter an-
vendelse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved installa-
tion og anvendelse. Brugeren skal sikre, at andet elektrisk udstyr
i omradet ikke forstyrres.

Foelgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1. 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.

oA wWN

7. Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter, afhaen-
gig af elektrisk udstyr, foregar.
8. Bygningers struktur og anvendelse.

Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det veere ngd-
vendigt at tage seerlige forholdsregler (f.eks. information om midler-
tidigt svejsearbejde).

Metoder til minimering af forstyrrelser:

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

Leeg plus- og minuskabel taet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks. med skaermning.
Benyt isoleret netforsyning til felsomme apparater.
Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.
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MASKINPROGRAM

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC er en vandkglet trefaset
svejsemaskine til MMA- og TIG-svejsning. Maskinen
kan leveres separat uden vogn eller med integreret
vogn.

Svejseslanger og kabler
Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere elektrodeholdere, TIG-slanger, retur-
strgmkabler, sliddele mm.

Af andet tilbeher kan tilbydes:

e Fodkontrol (husk at tilslutte fjernkontrol uden
jumper, dedikeret til vandkglede braendere)
Handpotmeter (8-polet stik)

IGC (Intelligent Gas Control) kit
Vandflowkontrolkit

CWEF tradfremfgringsenhed

CAN fjernkontrol

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det
kontrolleres, at den er beregnet til den aktuelle net-
spaending, og at forsikringen i forsyningsnettet er i
overensstemmelse med typeskiltet. Netkablet (1) skal
tilsluttes 3-faset vekselstram 50 eller 60 Hz og be-
skyttelsesjord. Reekkefalgen af faserne er uden betyd-
ning. Maskinen taeendes med hovedafbryderen (2).

Lefteanvisning

Nar maskinen skal laftes, skal
laftepunktet, som vises pa figu-
ren, anvendes.

Maskinen ma ikke laftes med
monteret gasflaske!

Konfigurering

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

Advarsel

Tilslutning til generator kan medfgre, at svejsemaski-
nen gdelaegges.

Generatorer kan i forbindelse med tilslutning til en
svejsemaskine afgive store spaendingspulser som vir-
ker gdeleeggende pa svejsemaskinen. Kun frekvens-
og speendingsstabile generatorer af asynkron-typen
ma anvendes. Defekter, som opstar pa svejsemaski-
nen som fglge af tilslutning til generator, er ikke om-
fattet af garantien.

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter.

www.migatronic.com/goto/weee

Vigtigt!

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

Tilslutning af gas

Gasslangen (3), som udgar fra bagsiden af maskinen,
tilsluttes en gasforsyning med en trykreduktion. Braen-
derens gasslange trykkes i gasstudsen (4) i fronten af
maskinen.



Tilslutning af svejsekabler
Svejsekabel og returstrgmkabel tilsluttes pa forsiden
af maskinen.

Veaer opmaerksom p4a, at dinsestikket skal drejes cirka
en kvart omgang, efter at kablet er stukket ind i bas-
ningen, da stikket ellers kan blive beskadiget pa grund
af for stor kontaktmodstand.

Tilslutning af TIG-breender sker altid i minus (-) udta-
get (5), mens returstremkablet tilsluttes plus (+) udta-
get (6).

Kontrolsignalerne fra TIG-breenderen overfares til ma-
skinen via det cirkulaere 7-polede stik (7). Nar stikket
er samlet, sikres det ved at dreje omlgberen i retnin-
gen med uret.

Beklaedte elektroder er pa pakningen maerket med en
polaritet. Elektrodeholderen monteres pa maskinens
plus/minus udtag i overensstemmelse med denne
maerkning.

Tilslutning af TIG brander

Fremlgbsslangen pa den vandkglede braender monte-
res i den med blat maerkede lynkobling (8), mens til-
bagelgbsslangen monteres i den med rgdt maerkede
lynkobling (9).

Kontrol af kelevaeske

Maskinen leveres med integreret kalemodul, og kgle-
vandstanden bgr med jeevne mellemrum inspiceres
ved hjeelp af vandstandskontrollen (10). Efterfyldning
af kelevaeske sker gennem pafyldningsstudsen (11).
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Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Elektrodeholder og returstreamkabel tilsluttes plusudtag
(6) og minusudtag (5). Polariteten veelges efter elek-
trodeleverandgrens anvisning.

Tilslutning af fodkontrol
Tilslutning af fodkontrol sker via det 7-polede stik (7),
eller via det 8-polede stik (12) afhaengig af fodkontrol-

type.

Tilslutning af fjernkontrol

Pl kan fiernreguleres via en fjernkontrol eller en
svejseautomat. Fjernkontrolstikket (12) har terminaler
for falgende funktioner:

A: Input-signal for svejsestrgm, 0 —
+10V indgangsimpedans: 1Mohm

B: Signal-nul

C: Output-signal for etableret lysbue
(max. 1A), fuldt isoleret

D: NC

E: Output-signal for etableret lysbue (max. 1A), fuldt
isoleret

F: NC

G: Forsyningsspeending +24VDC. Kortslutningssikret
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Forsynings-nul

NP S D
j ;;100nF ;;100nF

Tilslutning af CWF enhed (option)

Det er muligt at forbinde op til 8 CWF Multi enheder pa
PI via et dedikeret CAN stik (13) placeret pa maski-
nens bagside (option). Maskinen er dog som standard
ikke forberedt for CWF, og det er derfor ngdvendigt at
ga ind i brugermenuen, vaelge undermenuen "Fdr" og
herefter parameter 1 (se afsnit om brugermenu).

Pl kan da kontrollere CWF direkte fra betjenings-
panelet, hvor det i hver enkelt program kan veelges
CWF enhed og CWF tradprogram fra 1 til 20.
Svejsning stoppes, og afheengig af brugerindstilling
kan fejlkoden “Fdr” vises, nar CWF-enheden saettes i
OFF-mode. Dette er en information til brugeren om, at
CWF-enheden ikke reagerer pa startsignal fra PI.

Brug af maskinen

Under svejsning sker der en opvarmning af forskellige
dele i maskinen, og disse dele afkgles igen, nar der
holdes pause. Det er vigtigt, at Iuftstramningen ikke
reduceres eller stoppes.

Hvis maskinen indstilles til hgje svejsestramme, vil der
veere behov for perioder, hvor maskinen afkgles.
Varigheden af disse afkelingsperioder afhaenger af
strgmindstillingen, og der bgr ikke slukkes for maski-
nen under afkglingen.

Hvis der ved brug af maskinen, ikke er filstraekkeligt
lange perioder til afkgling, vil maskinens termosikring
automatisk afbryde svejsningen, og den gule lampe pa
fronten vil lyse. Nar maskinen er tilstreekkeligt afkglet,
slukkes den gule lampe, og maskinen er klar til brug
igen.



BETJENINGSVEJLEDNING

TIG AC/DC
DoC

Sy M ()

M.

Drejeknap

Maskinen er forsynet med en drejeknap, som
anvendes til indstilling af “parametre”. F.eks.
strgm, pulstid, slope-up tid etc.

Denne drejeknap er placeret i hgjre side af betjenings-
panelet. Det digitale display viser veerdien af de valgte
parametre. Parameterens enhed vises til hgjre for dis-
playet.

En parameter vaelges med en trykknap i det felt, hvor
funktionen er placeret. Den valgte funktion vises med
et indikationslys. Derefter drejes der pa drejeknappen
for at indstille en ny parameterveerdi.

Programindstillinger

Denne funktion ggr det muligt at gemme
programmer i maskinen og derved at kunne
skifte imellem forskellige komplette indstillinger. Mens
tasten trykkes ind, viser displayet et "P" efterfulgt af et
nummer: "1", "2" osv. Hvert af disse numre er en
indstilling af alle maskinens parametre og funktioner.
Man kan dermed have en indstilling til hver af de
svejseopgaver, som maskinen benyttes til.

Det er muligt at have 64 indstilinger i alle svejse-
processer (MMA DC, MMA AC, TIG DC og TIG AC) =
i alt 256 programpladser.

Hver enkelt Program veelges ved:
1. Veelg imellem MMA eller TIG.
2. Derefter vaelg imellem DC eller AC.

3. Veelg til sidst programnr. (P01...P64). Der skiftes
mellem programmer ved at benytte drejeknappen,
nar programtasten er trykket nede.

Nar programtasten vaelges, vises den sidst anvendte
programindstilling i den pagaeldende programgruppe
(MMA DC, MMA AC, TIG DC og TIG AC).

Reset af svejseprogrammer

Veelg det pagaeldende program, der gnskes reset il
fabriksindstilling. Hold @-knappen nede i 10 sek.
uden at dreje pa drejeknappen. Nar displayet blinker
med det pageeldende programnummer, er program-
met indstillet til fabriksindstilling, og ©-knappen kan
igen slippes.

Svejsestrom

Nar denne tast aktiveres, vil man pa dreje-
knappen indstille svejsestrammen. Variabel fra
5A til 320A, 400A eller 500A afheengig af maskintype.
Nar der ikke svejses, vil den indstillede strem vises i
displayet, mens der under svejsning bliver vist den ak-
tuelle svejsestram. Under pulssvejsning vil der auto-
matisk skiftes til at vise en gennemsnitsveerdi af
svejsestrgmmen, nar skift mellem svejsestream og
grundstrgm bliver hurtigere, end det er muligt at op-
fatte.

Enheder for parameter
Enheder for den parameter, der er vist i dis-
playet.

: Svejsespanding
CL Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, hvis der er spsending pa elektroden eller
braenderen.

Overophedning
1 Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejs-
ningen er blev afbrudt pa grund af overophedning af
maskinen.

) Netfejl

- Netfejlsindikatoren lyser, hvis netspaendingen
er mere end 15% lavere end den beregnede spaen-
ding.

Kolefejl

Kalefejl vises i tilfeelde af tilslutning af mang-
lende/forkert braender eller ved problemer i kalemodu-
let (ved tilsluttet flowkontrolkit). Fejlmeddelelsen fjer-
nes ved at trykke MMA-tasten.

| Visning af fejlkoder
Indikatoren ved siden af ikonet blinker, nar der
opstar andre typer fejl. Samtidigt vises fejlkode i dis-
playet.



Udvalgte fejlkoder:
(Fejlmeddelelsen fijernes ved at trykke MMA-tasten)

Mals] Kolefejl
£.04-00 Kolefejl vises i tilfeelde af, at kelevan-

det ikke kan cirkulere som fglge af forkert tilslutning
eller tilstopning.

Kontroller at kaleslangerne er korrekt tilsluttet, efterfyld
vandbeholderen og efterse svejseslange og tilslut-
ningsstudser.

E Bl_{_ne Overspandingsfejl
: kel |konet vises, nar netspaendingen er for

hg;j.
Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

ANDRE FEJLTYPER
Hvis andre fejlkode vises i display skal maskinen
slukkes og teendes for at fierne meddelelsen.

Hvis fejlmeddelelsen vises gentagne gange, er re-
paration af stremkilden ngdvendig. Kontakt din for-
handler og oplys fejlkode.

TIG svejsning

TIG svejsning
Parametrene kan indstilles ved hjeelp af dreje-

knappen, nar de vises i displayet. Tryk pa
tasten, indtil den relevante parameter er valgt.

Gasforstremning/Pre-flow [s]
Gasforstrgamningstiden er tiden, fra breender-
| B tasten aktiveres, og gasstremningen begyn-
der, til HF-tzendingen kobles ind. Tiden kan indstilles

mellem 0 og 10 sekunder. | LIFTIG varer perioden,
indtil breenderen lgftes vaek fra emnet.

Startstrom [A%]
- Lige efter at lysbuen er etableret, regulerer

maskinen svejsestrammen til den veerdi,
der er angivet med denne parameter. Startstrgmmen
indstilles som en procentdel af svejsestremmen og er
variabel mellem 1-200% af svejsestremmen. Be-
meerk at en stremveerdi pa hajere end 100% genere-
rer en startstram, der er hgjere end svejsestrammen.

== Slope-up [s]
/—L Nar lysbuen er etableret, gar svejseproces-
sen ind i slope-up-fasen, hvor svejsestrgm-

men haeves fra den vaerdi, der er valgt som startstrem,
til den e@nskede svejsestrgm. Varigheden af denne
fase er strgmstigningstiden. Tiden kan indstilles mel-
lem 0 og 20 sekunder i trin af 0,1 sek.

D

A Sekundeer stremniveau
I Variabel fra 10 til 200% af svejsestrammen.
Denne funktion kan kun veelges i fire-takt
ved hurtigt at presse og slippe braendertasten.
Bemaerk at en stremveerdi p4 mere end 100% gene-
rerer en sekundeer strgm, der er hgjere end svejse-
stremmen.

Sa  Slope-down [s]
Nar svejsningen stoppes med braenderta-
sten, gar maskinen ind i slope-down-fasen. |

Igbet af denne fase seenkes stremmen fra den ind-
stillede svejsestrgm til slutstrammen. Det er varighe-
den af denne fase, der indstilles som stremsaenk-
ningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0 og 20 se-
kunder i trin af 0,1 sek.

Slutstrem [A%]
JX Stremsaenkningsfasen afsluttes, nar strem-
styrken er faldet til slutstrammen. Det er i

firetakt muligt at fortszette i slutstremmen, indtil
braendertasten slippes. Slutstremmen indstilles som
en procentdel mellem 1 og 90% af den indstillede
svejsestrgm.

Punktsvejsetid
piil=lnl Py nktsvejsetiden i TIG er tiden, fra strom-
LI stigningen er afsluttet, til stramsaenkningen
pabegyndes. Punktsvejsetiden er derfor den tid, der
svejses med den indstillede strem. Lysdioden blin-

ker, nar funktionen er aktiv.

strem

punkt-
svejsetid

Slope-up Slope-down

Indstillet

om

tid

' R taste ned (%)/Op(p

Tiden skal indstilles, inden lysbuen teendes. Ved at
slippe svejsebraenderens tast er det muligt at afbryde
punktsvejsetiden. Tiden kan indstilles mellem 0,01 og
600 sekunder. Funktionen er frakoblet, nar tiden er
indstillet til 0 sek. Under heeftesvejsning kan tiden
indstilles fra 0,01 sek. Til 2,5 sek. (se TIG-A-TACK).

Gasefterstremning / Post-flow [s]

Gasefterstremningstiden er tiden, fra lysbuen

LI slukker, til gastilferslen afbrydes. Tiden kan
indstilles mellem 0 og 20 sekunder.
Synergisk post-flow (option) kan aktiveres ved at ind-
stille tiden til mindre end 0 sek., hvis IGC kit er mon-
teret. Displayet viser da IGC, og den aktuelle gas-
efterstramning. Det synergiske post-flow kan justeres
+/- 50% ved at trykke pa ‘&-knappen og justere pa
drejeknappen (nar funktionen er aktiv).



IGC Gaskontrolkit (option)
Indstilling af gasflowmaengden er

. . mulig, hvis et gaskontrolkit er installeret

som ekstraudstyr. Tryk pa '&-knappen indtil gasfor- og
efterstramnings-ikonerne oplyses. Gasflowet kan ind-
stilles mellem 4 og 26 I/min.
Synergisk gas flow kan aktiveres ved at indstille I/min
til mindre end 4 I. Displayet viser da IGC og det
aktuelle gas flow. Det synergiske gasflow kan justeres
+- 50% ved at trykke pa ©-knappen og justere pa
drejeknappen (nar funktionen er aktiv).
Gasreguleringen seettes ud af drift og gasventilen
abnes helt ved at indstille gasflowraten til 271.
Tryk pa -tasten indtil stramstig-

-- nings- og stremsaenkningsikonerne

teendes. Displayet viser X.YY, hvor X er CWF
enhedens ID-nummer, og YY er CWF-enhedens trad-
program. Drej pa drejeknappen for at veelge
ID/program. 0.00 anvendes, nar CWF er fravalgt
(fabriksindstilling).

CWF tradprogram (option)

e Stromtype

O Anvendes til valg af AC (svejsning med vek-
selstrem). Ved TIG svejsning anvendes vek-

selstrem til svejsning af aluminiumslegeringer. Qvri-

ge materialer svejses med jeevnstrgm.

== AC-t-balance, tidsbaseret, (TIG)
Med denne funktion indstilles rensevirkningen
ved TIG-svejsning med vekselstram (svejs-
ning af aluminiumslegeringer). Funktionen er en tids-
baseret balance mellem den positive og den negative
halvperiode. Der kan reguleres mellem 20 og 80%,
idet %-angivelsen er baseret pa den negative halv-
periodes andel af periodetiden. Balancen reguleres
saledes, at der er en passende rensezone omkring
smeltebadet. | MMA er tiden fastlagt til 50%.

e AC-frekvens
Vekselstremmens frekvens kan indstilles i om-
radet fra 25 til 150 Hz ved TIG-svejsning. Ved
TIG-svejsning medfarer en lav frekvensindstilling en
foraget tendens til, at der dannes en stor kugle pa en-
den af wolframelektroden. Jges frekvensen vil denne
tendens formindskes. Frekvensen for MMA-svejsning
kan indstilles fra 25 til 100 Hz. Det er dog derudover
muligt at indstille til 0 og derved aendre polaritet (+/-)
pa dinsen.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A Amps

Maks. AC frekvens som funktion af svejsestrom

10

= Elektrodeforvarmning, (TIG)
Forvarmning reguleres ind efter elektrodens
diameter, tilspidsning samt starrelsen af kug-
len pa enden af elektroden. Der kan reguleres mellem
1 0g 20, hvor 1 er minimal og 20 er maksimal forvarm-
ning. Hvis denne tid ikke er tilstraekkelig lang, vil lys-
buen slukke kort tid efter teendingen af lysbuen. For
lang forvarmning vil @ge kuglen pa spidsen af wol-
framelektroden.

p= AC-l-balance, stremstyrkebaseret, (TIG AC)
Med denne funktion kan der ligeledes foreta-
ges en regulering af rensevirkningen ved AC

TIG-svejsning med vekselstram.

100% 150%  50%

Funktionens balanceindstilling er baseret pa den posi-
tive periodes stramstyrke i forhold til den negative pe-
riodes stramstyrke, med angivelse i procent. En re-
duktion af den positive rensestrem kan have den ef-
fekt, at wolframelektrodens levetid forbedres. Variabel

fra 30-170%. | MMA er veerdien fastsat til 100%.

= Langsom puls (TIG DC og AC)
Anvendes til valg af langsom puls.
Pulsstremmen er den samme som

indstillet stram. Herefter er det muligt at indstille fal-
gende pulsparametre:

== Py/stid
Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til 10
sek. i AC i trin af 0,01sek.

Pausetid
Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til
10 sek. i AC i trin af 0,01sek.

Jpp——

-

Basisstrom
Variabel fra 10 til 90% af pulsstrammen.

Hurtig puls (TIG DC)
Anvendes til valg af hurtig puls.
Pulsstrammen er den samme

som indstillet stram. Herefter er det muligt at indstille
felgende pulsparametre:

Pulsfrekvens
Variabel fra 25 Hz til 523 Hz i TIG DC og
variabel fra 25-100 Hz i MMA.

e Basisstrom

JUL Variabel fra 10 til 90% af pulsstreammen.

== == Synergi PLUS ™ (TIG DC)
Maskinen indstiller i denne funktion automatisk
og dynamisk alle overordnede pulsparametre i
DC-svejsning, nar max. svejsestrgmmen er indstillet
pa drejeknappen.



== TIG hazftesvejsning TIG-A-TACK ™
Det er muligt at gemme et haeftesvejsepro-
gram, sa man kan foretage et hurtigt skift fra
svejsning til haeftesvejsning. Der vil veere fglgende
parametre til radighed i denne funktion i TIG AC og
DC:

- HF Lysbueteending 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

- Punktsvejsetid fra 0,01 til 2,5 sek. i trin af 0,01 sek.
indstilles ved at vaelge parameteren “punkisvejse-

tid” g

Elektrodesvejsning
. SIS Anvendes til valg af elektrode-
svejsning.

Det er ikke muligt af skifte svejseproces under svejs-
ning.

mm == Hotstart
Hotstart er en funktion, som hjaelper med til at
etablere lysbuen ved elektrodesvejsningens
start. Dette ggres ved at @ge svejsestremmen (nar
elektroden seettes mod emnet) i forhold til den ind-
stillede strgam. Denne forhgjede startstram holdes i et
halvt sekund, hvorefter den falder til den indstillede
veerdi for svejsestrammen.

stram
)‘O,i-(

Ekstra stregmbidrag
fra hotstart-

Indstillet funktionen

svejsestrom
> tid

Svejsning start

Hotstart-vaerdien angiver den procentveerdi, som start-
stremmen foragges med, og den kan indstilles mellem
0 og 100 % af den indstillede svejsestram.

mm mm Arc-power
Arc-power-funktionen bruges til at stabilisere
lysbuen i elektrodesvejsning. Dette sker ved
at forgge svejsestrammen under kortslutningerne.
Denne ekstra strem fjernes, nar der ikke laengere er
en kortslutning.

strom

Ekstra strembidrag fra

arc pow er funktionen
Indstillet

svejsestrgm |

4

kort-
slutning

tid

>

Arc-power kan indstilles mellem 0 og 100% af den ind-
stillede svejsestrgm.

Eks.: Hvis svejsestrammen er sat til 40 A og arc-
power til 50%, vil det ekstra strembidrag blive
20 A lig med 60 A svejsestrem under brug af
arc-power. Hvis arc-power er sat til 100%, vil

det ekstra strambidrag blive 40 A lig med 80 A.

1"

Braenderregulering / fjernbetjening —
7-pin stik

Svejsestrammen indstilles ved hjeelp af breen-
derpotentiometret (extra udstyr). Den maksimale
svejsestrgm indstilles pa frontpanelet. Minimumstrgm
er 5A.

= = Fjernbetjening — 8-pin stik (ekstra udstyr)
Kan anvendes til fodpedal (ekstra udstyr) og
fiernbetjeninger (ekstra udstyr) der benytter 8-
pin stik. Anvendes til at starte lysbuen og til justering
af strem. Den maksimale svejsestrgm indstilles pa
frontpanelet. Den aktuelle strgm vises i displayet.

== == Tandingsmetode
[ Der kan veaelges mellem to forskellige teen-
dingsmetoder ved TIG-svejsning: HF og LIF-
TIG. Teendingsmetoden kan ikke aendres under svejs-
ning. LIFTIG-taending er aktiv, nar indikatoren er op-
lyst.

HF-teending

| HF-teending skal elektroden ikke bergre emnet. En
HF-impuls teender lysbuen, nar braendertasten aktive-
res. Skulle man ved et uheld bergre emnet under HF-
teending, vil maskinen stoppe teendingen. Lgft elektro-
den og genstart teendingen.

LIFTIG-teending

Elektroden skal bergre svejseemnet for at teende TIG
lysbuen. Braendertasten aktiveres, og lysbuen etable-
res, nar elektroden lgftes fra svejseemnet.

mm mm \/3lg af tastemetode

g Der kan veelges tastemetode. Nar lysdioden er
teendt, er der valgt fire-takt, og nar lysdioden er

slukket, er der valgt to-takt. Der kan ikke aendres

tastemetode, nar der svejses.

To-takt

Svejseforlgbet begynder, nar breendertasten trykkes
ind. Nar braendertasten slippes, pabegyndes strem-
saenkningen.

Fire-takt

Svejseforlgbet begynder, nar breendertasten trykkes
ind. Hvis breendertasten slippes under slope-up perio-
den fortsaetter svejsningen med den indstillede svejse-
stram. For at afslutte svejsningen trykkes braender-
tasten ind igen i mere end 0,5 sek., hvorefter strgm-
seenkningen pabegyndes. Stremsaenkningen kan
standses ved at slippe tasten. Herefter pabegyndes
gasefterstremningen.

Det er muligt at vaelge imellem 3 typer 4-takt trigger-
mode. Laes om 4-takt mulighederne under afsnittet
"Brugermenu” i denne manual.

Anti-freeze

Maskinen har indbygget anti-freeze funktion. Anti-
freeze-funktionen er med til at registrere og saenke
strammen, nar elektroder breender fast til emnet.
Funktionen letter afbraekning af elektroden. Svejsnin-
gen kan herefter genoptages pa normal vis.



Reset af alle programmer

Det er muligt at returnere til fabriksindstilling af alle
programmer pa én gang. Maskinen vil herefter vaere
indstillet med fglgende parametre:

e MMA stram 80A

o MMA hotstart 50%

o MMA arc power 50%

e TIG strgm 80A

e TIG punktstrgm 80A

e Gasforstrgmning 0,0 sek.

o Gasefterstreamning 3,0 sek.
¢ Ingen slope-up/slope-down
e Startstram 40%

o  Slutstream 20%

e Sekundeer stremniveau 50%
e  Grundstrgm 40%

e Hurtig pulsfrekvens 49 Hz

o Pausetid = Pulstid = 0,1 sek.
e AC-T-Balance = 65%

e Elektrodeforvarmning = 5

o Frekvens (AC) 50 Hz

e AC-I-Balance = 100%

Reset funktionen aktiveres ved at slukke for maskinen
og vente, indtil displayet slukkes.

Folgende taster holdes nede sam-
tidigt:

Maskinen teendes, og ovenneevnte taster holdes nede,
indtil displayet viser “X.XX”. Tasterne kan herefter slip-
pes.

X.XX er programmets software version.

Reset af et enkelt program
O Veelg det pageeldende program og tryk pa ©.

tasten. Hold knappen inde i 5 sek. uden at
dreje pa drejeknappen. Displayet vil vise det aktuelle
programnummer med blinkende segmenter som
indikation pa, at reset er i gang. Nar knappen slippes,
vil det aktuelle program indeholde fabriksindstilling (se
ovenstaende veerdier).

BRUGERMENU
Denne menu ger det muligt at lave sine egne
avancerede brugerindstillinger.

Tryk pa O tasten i 3 sekunder for at abne op for
menuen. Drej pa drejeknappen indtil det enskede
menuvalg vises og aktiver valget ved at trykke pa "A”
tasten. Hold MMA knappen nede for at eendre para-
metrene og drej igen drejeknappen. Tryk pa "A” tasten
for at gemme de valgte data. Menuen og dens

underpunkter forlades ved at veelge - - -” med "A”
tasten.

Det falgende diagram viser alle parameter- og funktionsvalg i brugermenuen.

- Exit fra brugermenu

Aben/luk gasventilen for at fylde braenderen,

checke gasflasken og trykventilen. Tryk “A”
for at abne/lukke gassen. Der vil automatisk blive
lukket for gassen, nar brugermenuen forlades.
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Undermenu for CWF Multi

_ Exit fra undermenu

Aktiv kontrol af CWF
0 = ingen CWF (fabriksindstilling)
1 = minimum 1 CWF



Undermenu der indeholder forskellige under-

menuer

_ Exit fra undermenu (retur til

hovedmenu)

Programlas. Beskyttelse af
s’ program P3 til P10 mod utilsigtet

gendring af:

svejsestremme, slopes, tider
Tastemetode 2T/4T
Intern/ekstern regulering
Pulsvalg

Det er stadigt muligt at veelge imellem pro-
grammer og svejseproces.

Program P1 og P2 er ulaste, sa der er fuld
kontrol af alle parametre.

Nar programlasen er aktiveret, vil displayet
blinke med skriften “PG.L.”

0 = ulast (fabriksindstilling)

1 =last

PAL Panellas.
Komplet fastlasning af boks. Alle
taster og drejeknappen er laste.
Nar panellasen er aktiveret, vil displayet
blinke med skriften “PA.L.”
0 = ulast (fabriksindstilling)
1 =last

2-takt metodevalg
i Ggr det muligt at veelge mellem 2
forskellige metoder til at kontrollere gentast-
ning af maskinen under stramsaenkning. De
folgende diagrammer viser de forskellige
principper.
0= retur til svejsestroam ved step (fabriks-
indstilling).
1= Retur til svejsestrgm ved slope-up

| P By STEP @

By SlopeUP @

PRESS i
REL.
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Yk o 4-takt metodevalg.

Goar det muligt at veelge imellem 3
forskellige metoder til at kontrollere braen-
dertasten, nar maskinen er indstillet til 4-takt
tastemetode (Liftig eller HF). De fglgende
diagrammer viser de forskellige principper.
Veelg imellem 0...2 (1=fabriksindstilling)

Keep
final current

Stop when slope
completed

0

Dynamic Oxide Control
= (til AC svejsning).

0 = deaktiveret
1 = aktiveret (fabriksindstilling)

Remote Control Option
Ll Gor det muligt at veelge imellem 4

forskellige metoder afheengigt af tilsluttet
ekstern enhed.

Svejsestram kan kontrolleres op til tidligere
indstillet eller maks.

Ekstern referencespaending kan veere 0-10V
eller 0-5V (metode 2 og 3 giver lavere
oplgsning)

0=0-10V - Imin to ISET (fabriksindstilling)
1=0-10V - Imin to IMAX
2=0-5V - Iminto ISET
3=0-5V - Imin to IMAX

Alle ovenstaende menuvalg aendres ikke ved reset til
fabriksindstilling.



TEKNISKE DATA
Stromkilde:  PI20ACDC  PI40ACDC  PIS0ACDC

Netspaending (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
- 2A
Netstrem, effektiv 14,0 A 17,3 A 25,8 A
Effekt, (100%) 9,7 kVA 12,0 kKVA 17,9 kVA
Effekt, tomgang 40 W 40 W 40 W
o8 08 08
Effektfaktor 0,85 0,85 0,85

Tilladelig belastning:

Max. intermittens v/20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%
Max. intermittens v/20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%
60 % intermittens v/40°C TIG 290 A 350 A 500 A
60 % intermittens v/40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Tomgangsspasndlng

2Beskyttelsesklasse (IEC 529)

Dimensioner (hxbxl) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109
Kgelemodul:

Keleeffekt —A2kw
Tankkapacitet 3,5 liter

Norm  ENIECeO9742
Flow 1,75 I/min — 1,2 bar — 60°C

Trykmax.
Funktioner: Proces Pl 320/400/500 AC/DC

Arcpower  Elkode 010%
Hot-start Elektrode 0-100 %

Antifreeze  TIGElkrode ~  alidakiv. =~
Startstrem TIG 1-200 %

‘Slutstgm TN  190%
Slope-up TIG 0-20 sek

‘Slope-down T  020sk
Gasforstremning TIG 0-10 sek

T  020s&k
Punktsvejsetid TIG 0-600 sek
- TGMvMA

Pausetid TIG/IMMA 0,01-10 sek.

‘Basisstrem  TIGMMA
Sekundeer stremniveau TIG 10-200%
AC-balance, Ampere (kun TIG AC) 30-170 % (kun AC)
TIG-teending TIG HF / LIFTIG

! El Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok
Maskinen ma anvendes udenders, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse 1P23.”
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VEDLIGEHOLDELSE

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og rengg-
res for at undga funktionsfejl og sikre driftssikkerhed.
Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa drifts-
sikkerheden og resulterer i bortfald af garanti.

ADVARSEL!

Service- og rengeringsarbejder pa abnede
svejsemaskiner ma kun udferes af kvalificeret
personale. Anlagget skal frakobles forsynings-
nettet (netstik traekkes ud!). Vent ca. 5 minutter
for vedligeholdelse og reparation, da alle konden-
satorer skal aflades da der er risiko for sted.

Kglemodul

- Kealevaeskeniveau og frostsikring efterprgves, og
kolevaeske efterfyldes efter behov.

- En gang om aret renses vandtank og vandslanger-
ne i svejseslangen for snavs og gennemskylles
med rent vand. Derefter pafyldes ny kglevaeske.
Maskinen leveres fra Migatronic med kglevaeske af
typen propan-2-ol i blandingsforholdet 23%
propan-2-ol og 77% demineraliseret vand, hvilket
giver frostsikring til —9°C (se bestillingsnummer i
reservedelslisten).

Stromkilde

- Stremkildens ventilatorvinge og keletunnel skal
rengeres med trykluft efter behov.

- Der skal mindst én gang arligt gennemfares efter-
syn og renggring af kvalificeret servicetekniker.
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GARANTIBESTEMMELSER

MIGATRONIC yder 12 maneders garanti mod skjulte
mangler ved produktet. En sadan mangel skal med-
deles senest to maneder efter at den er konstateret.
Garantien geelder i 12 maneder fra det tidspunkt,
hvor produktet er faktureret til slutkunde.

Garantien bortfalder ved fejl, der kan henfgres til for-
kert installation, skadedyrsangreb, transportskader,
vand- og brandskader, lynnedslag, anvendelse i for-
bindelse med synkrongeneratorer og anvendelse i
specielt aggressive miljger, som ligger udenfor pro-
duktets specifikation.

Mangelfuld vedligeholdelse

Garantien bortfalder, hvis produktet ikke er vedlige-
holdt forskriftsmaessigt. Eksempelvis hvis produktet
er tilsmudset i en grad, hvor maskinens kgling hind-
res. Garantien deekker ikke skader, der kan fares til-
bage til en uautoriseret og mangelfuld reparation af
produktet eller til anvendelse af uoriginale dele.

Sliddele
Sliddele (f.eks. svejseslanger
deekkes ikke af garantien.

og svejsekabler)

Folgeskader

Anvendelse af produktet skal straks ophgre efter
konstatering af fejl, saledes at produktet ikke bliver
yderligere beskadiget. Fglgeskader, som skyldes an-
vendelse efter konstatering af fejl, daekkes ikke. Ga-
rantien omfatter ikke fglgeskader pa andre genstan-
de som foelge af fejl ved produktet.
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ENGLISH

Electricity

hands. Always use dry welding gloves without holes.

Light and heat emissions
with suitable radiation protection glass.
clothes, covering all parts of the body.

the arc.
Welding smoke and gases

Fire hazard
removed from the place of welding.

out for folds and open pockets).
Noise

Dangerous areas

danger of falling down.
Positioning of the machine

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:

- 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

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).

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet
- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective

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

- 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.

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be
- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.
- The arc generates acoustic noise according to welding task. In some cases, use of hearing aids is necessary.

- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a

- 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
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
are taken when installing and using the welding equipment. The
user must ensure that the operation of the machine does not
occasion disturbances of the above mentioned nature.

The following shall be taken into account in the surrounding area:

1. Supply and signalling cables in the welding area which are
connected to other electrical equipment.

2. Radio or television transmitters and receivers.

3. Computers and any electrical control equipment.

4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically con-

trolled guards or protective systems.

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.

No o
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8. The structure and use of buildings.

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:

Avoid using equipment which is able to be disturbed.

Use short welding cables.

Place the positive and the negative cables close together.

Place the welding cables at or close to floor level.

Remove signalling cables in the welding area from the supply

cables.

Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective

screening.

7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
electronic equipment.

8. Screening of the entire welding installation may be considered
under special circumstances and for special applications.

arON~
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MACHINE PROGRAMME

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC is a water-cooled three-
phased welding machine for MMA and TIG welding.
The machine can be delivered both separately without
a trolley or with an integrated trolley included.

Welding hoses

The machine can be equipped with TIG welding
hoses, electrode holders and return current cables
from the MIGATRONIC programme.

Moreover, we can offer you the following:

e Foot control (remember to insert a special version
without jumper inside, dedicated for water cooled
torches)

Handpotmeter (8-pole connector)

IGC (Intelligent Gas Control) kit

Water flow control kit

CWEF wire feed unit

CAN remote control
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INITIAL OPERATION

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).

Lifting instructions

The lifting point must be used as
shown in the following drawing.
The machine must not be lifted
with a mounted gas bottle!

Configuration

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

Warning

Connection to generators can damage the welding
machine.

When connected to a welding machine, generators
can produce large voltage pulses, which can damage
the welding machine. Use only frequency and
voltage stable generators of the asynchronous type.
Defects on the welding machine arisen due to
connection of a generator are not included in the
guarantee.

)34

Important!

In order to avoid damage to plugs and
cables, good electric contact is
required when connecting the work
return cable and welding torch to the
machine.

Dispose of the product according to local
standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee

Gas connection

Connect the gas hose (3) to the gas system by means
of a gas pressure reducer with flow control. Fit and
secure the gas hose to the gas connection (4) on the
front of the machine.



Connection of welding cables
Connect the welding cables and the return current
cable to the front of the machine.

Please note that the plug must be turned 45 degrees
after insertion into the socket - otherwise the plug can
be damaged due to excessive contact resistance.

Always connect the TIG torch in the minus (-) socket
(5) and the return current cable in the plus (+) socket
(6).

The control signals from the TIG torch are transmitted
to the machine through the circular 7-pin plug (7).
When the plug has been assembled please secure it
by turning the "circulator" clockwise. Connect the gas
hose to the quick connection.

COATED ELECTRODES: Electrodes are marked with
a polarity on the packing. Connect the electrode
holder in accordance with this marking to the plus or
minus sockets of the machine.

Connection of TIG torch

Mount the flow hose on the water cooled torch in the
quick connection marked with blue (8) and the return
hose in the quick connection marked with red (9).

Control of cooling liquid

The machine is delivered with integrated water cooling
and the cooling liquid level should be checked
regularly by means of the level control (10). The
refilling of cooling liquid takes place through the filler
neck (11).
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Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are
connected to plus tap (6) and minus tap (5). Observe
the instructions from the electrode supplier when
selecting polarity.

Connection of foot control

Foot control is connected to the 7-poled plug (7) or
through the 8-poled plug (12) (depending on the foot
control type).

Connection of remote control

Pl machines equipped with 8-pole control interface
(12) can be controlled via a remote control or a
welding robot. The remote control socket has
terminals for the following functions:
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A: Input signal for welding current, 0 — ©®
+10V input impedance: 1Mohm ®

B: Signal ground ®

C: Arc detect — contact of relay (max. ® ©

1Amp), fully insulated
D: N.C.

E: Arc detect — contact of relay (max. 1Amp), fully
insulated

F: N.C.
G: Supply +24VDC. Short circuit protected with PTC

resistor (max. 50mA).
i
;;100 nF E

H: Supply ground

+1

53]
<
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CWF Multi (option)

It is possible to connect to the PI with up to 8 CWF
Multi units via dedicated CAN BUS connector (13)
placed on the rear side of machine (option). In order to
permit this control capability, enter the USER Menu
and select "Fdr" (feeder), then access "Act" (Active
devices) and set the parameter to 1 (see USER
MENU).

Now the Pl is ready to control the CWF directly from
the box: for each TIG welding program it is possible to
select what CWF unit must be activated and the
relative CWF program in the range 1 to 20.

Depending from the settings on the CWF, if the unit is
in OFF mode the error message “Fdr’ can be
displayed on Pl and the welding procediment stopped.
This is to inform the user the CWF is not responding to
start signal from PI.

Usage of the machine

When welding, a heating of various components of the
machine takes place and during breaks these compo-
nents will cool down again. It must be ensured that the
flow is not reduced or stopped.

When the machine is set for higher welding currents,
there will be a need for periods during which the
machine can cool down.

The length of these periods depends on the current
setting, and the machine should not be switched off in
the meantime. If the periods for cooling down during
use of the machine are not sufficiently long, the over-
heating protection will automatically stop the welding
process and the yellow LED in the front panel will
come on. The yellow LED switches off when the
machine has cooled down sufficiently and is ready for
welding.



CONTROL UNIT

TIG AC/DC
a0cC

2
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Control knob

All parameters are set by the use of only
one control knob. These parameters include
current, pulse time, slope-up time, etc.

This control knob is positioned in the right
side of the control panel. The digital display shows the
value of the parameter being set. The unit of
measurement of the parameter is shown on the right
side of the digital display.

A parameter can be selected by means of the relative
keypad in the relevant section. A bright indication light
indicates the parameter selected. The control knob is
then used for setting a new value.
This function enables storage of programs
S (often used machine settings) and shift from
one complete program to another. By pressing the
keypad the display shows a "P" and a number: "1", "2"
etc. Each number includes a program with all
parameters and functions of the machine. It is there-

fore possible to have one program for each welding
job for which the machine is used.

It is possible to store 64 settings in each welding
process (MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC and TIG
AC/DC) = 256 program settings.

Each program can be selected by:
1. Choose between MMA or TIG.
2. Then choose between DC or AC.
3.

Storage of parameters - programs

Finally, select program number (P01...P64). The
control knob can be used for shifting between the
programs when the key pad is kept pressed down.

The latest used program setting in the relevant
program group (MMA DC, MMA AC, TIG DC and TIG
AC) will be shown when the program key pad is
selected.

Reset of welding programs

Select the program that needs to be reset to factory
settings. Then keep the ©. key pad pressed for 10
secs without turning the encoder.

The program has been reset when the current
program number is flashing on and off in the display

and the -key pad can then be released again.
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§ Welding current
The key pad can be used to display the
‘ welding current.

Adjustable from 5A to 320A, 400A or 500A depending
on the machine model. After the welding process has
stopped, the adjusted current is shown on the display.
During welding, however, the actual welding current is
shown. During pulse welding an average welding
current is automatically shown when shifting between
welding current and base current becomes faster than
possible viewing.

Units for parameters
Units of measurement of the selected para-
meter.

Welding voltage indicator
Cu The welding voltage indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is

voltage at the output taps.

Overheating error indicator
The overheating indicator is illuminated if
welding is interrupted due to overheating of the
machine.

Mains error indicator
Y m The mains error indicator is illuminated if the
mains voltage is more than 15% lower than the rated
voltage.

=y Cooling fault

HZO Cooling fault is shown in case of connection
of wrong type of torch, or if a torch has not been
connected. If a flow control kit has been selected, the
cooling fault may indicate problems in the cooling unit.
The error code can be reset by pressing the MMA-key
pad.

L m Fault symbols

The indicator next to the icon blinks when
other types of errors occur. At the same time a fault
symbol is shown in the display.



Selected error codes:
(The error code can be reset by pressing the MMA-
key pad.)

circulation of the cooling
connection or choking.

Check that the cooling hoses are correctly connected,
top up the water tank and check welding hose and

branches.

_ Mains supply fault
E-DL’ BE The icon will be shown, when the
mains voltage is too high.
Connect the welding machine to 400V AC, +/-15%
50-60Hz.

Torch cooling fault
Cooling fault is shown in case of no
liquid due to faulty

OTHER TYPES OF FAULTS

If other fault symbols are shown in the display, the
machine shall be switched off and then on to dispose
of the symbol.

If the fault symbol is shown repeatedly, repair of the
power source is required. Contact your distributor with
information of the fault

TIG welding

TIG welding

O The parameters can be adjusted with the
control knob after they are shown on the

display. Press the relative key to select the parameter.

The relevant LED will illuminate.
Pre-flow is the period of time for which gas
| Bl flows after the torch switch is pressed and
before the HF arc is established. Variable 0-10 sec. In
the LIFTIG process the period is the time until the
torch is lifted away from the workpiece.
Immediately after the arc has been
established, the machine regulates the
welding current to the value stated in the Start Amp
parameter. Start Amp is set as a percentage of the
required welding current and is variable between 1-
200% of the welding current. Please note that values

higher than 100% generate a Start Amp bigger than
welding current.

Pre-flow [s]

Start Amp [A%]
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- Slope-up [s]
Once the arc has been established, the
welding process enters a slope-up stage
during which the welding current is increased in linear
fashion from the value stated in the Start Amp para-
meter to the required welding current. The duration of
this slope-up time is variable 0-20 sec in steps of 0.1
sec.
=  Second current level
M Adjustable from 10 to 200% of welding
current. It is activated in four-times only by
pressing and releasing quickly the torch trigger.
Please note that values bigger than 100% generate a
secondary current bigger than welding current.
——
When welding has stopped by activating the
trigger, the machine enters a slope-down
stage. During this stage current is reduced from

welding current to Final Amp over a period of time
called the slope-down time and variable 0-20 sec in

steps of 0.1 sec.

The slope-down stage is completed when
the current level has fallen to the value

stated in the Final Amp parameter. In 4-times it is

possible to continue in Final Amp mode until the

trigger is released. Final Amp is stated as a per-

centage of the required welding current and is variable

between 1-90% of the welding current.

E The spot time in TIG is the time from the end
of slope up to beginning of slope down.

Therefore, during spot time the machine is welding

with the adjusted current. The LED flashes on and off
when the function is active.

Slope-down [s]

Final Amp [A%)]

Spot time

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down (¥) / up 0]

vou

Set the timer before igniting the arc. The torch trigger,
depending from the selected torch mode can interrupt
the spot welding time. Variable 0.01-600 sec. The
function is disconnected when the time is set to 0 sec.

When used during tack welding, the timer can be set
from 0.01 sec to 2.5 secs (See TIG-A-TACK).



Post-flow [s]

Post-flow is the period of time for which gas

| Bl flows after the arc is extinguished and is
variable 0-20 sec.
Synergic post-flow (option) can be activated by
adjusting time to less than 0 secs, if the IGC kit has
been mounted. The displays shows then IGC and the
current post-flow. The synergic post-flow can be

adjusted +/- 50% by pressing the C-key pad and
adjusting the control knob (when the function is

active).
Adjustment of the gas flow is possible

if a gas control kit has been installed

as special equipment. Press on the O—key pad until
the gas pre-flow and gas post-flow icons are turned
on. The gas flow is variable 4 - 26 I/min.

Synergic gas flow can be activated by setting I/min to
less than 1 I. The display shows then IGC and the
current gas flow level. The synergic gas flow can be
adjusted +/- 50% by pressing the -key pad and
ajusting the control knob (when the function is active).

The gas valve will be completely open and the gas
adjustment is disconnected when the gas flow rate is

set to 27I.

Press on the &-key pad until the
slope-up and slope-down icons are

turned on. The display will show X.YY where X is the

CWF unit and YY is the relative program number to be

used. Rotate the encoder to select unit/program. 0.00

is used when NO CWF must be activated. (default)

IGC Gas control kit (option)

CWF wire prog\m (option)

= Current type

O It is possible to select either AC (alternating
current) or DC (direct current). In the TIG-

welding process, AC is used for welding of aluminium

and its alloys, while DC is used for the welding of other

materials.

= == AC-t-balance (based on time) (TIG)
Adjustment of the refinement function during
the AC TIG welding of aluminium and its alloys.
The function is a balance based on time between the
positive and negative halfperiod.
Adjustment is possible between 20 and 80 percent as
the statement in percent is based on the negative part
of the period time. Adjustment continues until a suit-
able refinement zone is established around the molten
pool. In MMA the value is fixed to 50%.
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= AC-frequency
The AC frequency can be adjusted from 25 to
150 Hz for TIG welding. A low frequency
during TIG welding increases the tendency for the
formation of a large ball at the end of the tungsten
electrode. Increasing the frequency will reduce this
tendency. The frequency for MMA-welding can be
adjusted from 25 to 100 Hz. Forcing the Frequency to
OHz in MMA just reverse the polarity of
Electrode (+/-), avoiding the need of exchanging
Electrode Clamp and Ground cable.

150Hz

100Hz

50Hz

>

250A 450A Amps

Maximum AC frequency as function of welding current

p==a Electrode preheating
The length of the preheat period depends on
both the diameter of the electrode and the
angle of the point of the electrode, as well as the size
of the ball at the end of the electrode.
Adjustment is possible from 1 to 20, with 1 being the
minimum and 20 being the maximum preheat periods.
If the period is too short the pilot arc will extinguish
shortly after ignition. The size of the ball at the end of
the electrode will increase if the pre-heat period is too
long.

== AC-l-balance, current intensity based
(only TIG)
The purpose of the function is also adjustment
of the refinement zone during AC TIG welding.

100% 150%  50%

However, this balance is based on the current
intensity of the positive period proportional to the
current intensity of the negative period. A reduction of
the positive refinement current may have the effect
that the lifetime of the tungsten electrode improves.
Adjustment is possible between 30 and 170%. In
MMA the value is fixed to 100%.



== Slow pulse
‘ (TIG DC and TIG AC)
Is used for selection of slow pulse.

The pulse current is equal to the set current. It is
possible to adjust:
mams  Fulse time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and
from 0.1 to 10 sec. in AC, in steps of 0.01 sec.

e Pause time
|| Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and
from 0.1 to 10 sec. in AC, in steps of 0.01 sec.
----- = Base amp
Adjustable from 10 to 90% of the pulse
current.

Fast pulse (only TIG DC)
Is used for selection of fast pulse.

-I The pulse current is equal to the

set current. It is possible to adjust:
-

Pulse frequency
For TIG DC welding the range is 25-523 Hz and
For MMA DC welding the range is 25-100 Hz.

Base amp
Adjustable from 10 to 90% of the pulse current.

mm == Synergy PLUS ™ (only TIG DC)

The machines automatically and dynamically
adjust all overall pulse parameters during

welding, when the peak welding current has been set

by encoder.

== TIG tack welding TIG-A-TACK ™

The machine offers one tack welding program
to allow a quick switch from welding to tack

welding. In TIG DC and AC the following features will

be available:

- Arc ignition HF 2-times
- No slope-up/slope-down
- No pulse
- Spot TIME from 0.01 to 2.5 secs in steps of 0.01
sec. Set the value by selecting the parameter “spot
time” ol
Electrode welding (MMA)
Is used for selection of electrode

welding. It is not possible to

change welding process during welding.
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e Hot start
Hot start is a function that helps to establish the
arc at the beginning of MMA welding. This can
be achieved by increasing welding current (when the
electrode is applied to the workpiece) in relation to the
set value. This increased start amp is maintained for
half a second, after which it decreases to the set value
of welding current.

Amp
05s

Additional
current supply
from hot-start-
function

Set welding
current

> time
Welding
start

The hot start value reflects the percentage value by
which initial current is increased, and can be set be-
tween 0% and 100%.

e Arc-power

E The arc power function is used to stabilise the
arc in MMA welding. This can be achieved by

increasing welding current during the short-circuits.

The additional current ceases when the short circuit is

no longer present.

Amp

Additional current
supply from the arc
power function

Set welding
current

short-
circuit

Arc power can be adjusted between 0 and 100% of
the welding current setting.

E.g. If the welding current is set to 40A and arc power
to 50% the additional current is 20 A equals 60 A
when doing arc power. If the arc power is set to
100% the additional current is 40 A equals 80 A
when doing arc power.

m== Torch adjustment/
remote control — 7-poled plug

The regulation of welding current is made by
means of the torch potentiometer (optional). The
maximum current reachable is the level previously
adjusted on the front panel. The minimum current is
5A.

= External adjustment -
8-poled plug (optional)

Can be used for foot pedal (optional) and
remote control units (optional) that use a 8-poled plug.
The function is used for arc ignition and adjustment of
the current. The maximum current reachable is the
level previously adjusted on the front panel. The actual
current is shown on the display.



== Ignition methods

It is possible to choose between 2 different
methods of ignition for TIG welding: High-

Frequency (HF) and LIFTIG ignition. The ignition

method cannot be changed during welding. The

LIFTIG ignition is active when the indicator is

illuminated. The HF is automatically active when the

LED is switched off.

HF-ignition

In HF-TIG ignition the eletrode should not touch the

workpiece. A high-frequency (HF) impulse initiates the

arc when the torch trigger is activated.

The HF will not arise and the machine will stop if the

electrode is in contact with the workpiece. Detach the

electrode and start ignition again

LIFTIG-ignition

In LIFTIG ignition the TIG arc is ignited after making
contact between the workpiece and the tungsten
electrode, after which the trigger is activated and the
arc is established by lifing the electrode from the
workpiece.

m==m Trigger mode

Selection of trigger mode. Four-times trigger
mode is active when the LED is illuminated,

and two-times trigger mode is active when the LED is

turned off. It is not possible to change trigger method

during the welding process.

Two-times

The welding process begins by pressing the torch
trigger. Welding continues until the trigger is released
again which effects the slope-down period.

Four-times

The welding process begins by pressing the torch
trigger. If the torch trigger is released during the slope-
up period welding continues with the adjusted welding
current. In order to stop the welding process the
trigger must be pressed again for more than 0.5s after
which the slope-down period begins. The slope-down
period can be stopped by releasing the trigger. There-
after the post-flow starts.

It is possible to configure the machine to work in 3
different ways when this mode is selected.
For detailed information read the section
MENU?” of this manual about “4t.0.”

“USER

Anti-freeze

This machine is provided with an anti-freeze control.
The anti-freeze-control reduces the current when the
electrodes stick to the weld piece. This makes it easier
to break off the electrode and welding can continue.
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Reset to factory settings of all programs

It is possible to recall all factory standard parameters.
In this case all programs in the machine will be reset
to the following value:

e MMA current 80A

¢ MMA hotstart 50%

e MMA arc power 50%

e TIG Current 80A

o TIG Spot Current 80A

e Pre-flow 0.0 sec

o Post-flow 3.0 sec

e No slope-up/slope-down

e Startamp 40%

e Stop amp 20%

e Second Current level 50%

e Base amp 40%

e Fast pulse frequency 49Hz

e Pause time = Pulse time = 0.1 sec
e AC-T-Balance (AC) 65%

e Electrode Pre-heating (AC) 5
e Frequency (AC) 50Hz

e AC-I-Balance (AC) 100%

The reset procedure is as follows:
Switch off the machine and wait until display is

extinguished.

Switch on the machine and keep the above keys
pressed until the display shows “X.XX". Then release
the keys.

Press the following key pads
simultaneously:

X.XX is the software version of program.
Reset to factory settings
of a single program

O Select the program in question, then press and
keep pressed the -key pad for 5 secs without
turning the encoder. The display will show the current
program number by flashing the segments to confirm
the reset. Then you can release the key pad and the

current program will be reset to factory settings (see
values above).

O

To access the user menu, press the knob O for 3
seconds when the machine is not welding, MMA or
TIG mode. Rotate the encoder to point the desired
option and activate the selection by pressing “A”.

To change the values of parameters press the knob
MMA and rotate the encoder. Press “A” to save the
data. Exit from menu by pressing - - -* with the "A”
knob.

USER MENU
This menu is intended to permit advanced
settings and controls of machine.



The following diagram display all parameters and options of menu.

©
|
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- Exit from the USER menu

Open/Close the gas valve in order to purge
the torch, check the gas bottle and pressure

reducer. Press “A to Open/Close the gas. Exiting the
USER menu will close the gas anyway.

Submenu for wire feeder

_ Exit from submenu

[=p"l Active control of CWF
0 = no CWF (default)
1 = at least one CWF

Submenu containing different options:

— Exit from the submenu (go back to
main menu)

Programs LOCK.
st Protection of programs P3 to P10

for all procediment against unintentional
change of:

e welding currents, slopes, timing
e Trigger selection 2T/4T

e Current reference EXT/Internal
e Pulsations

It is still possible to select different
programs and welding procediment.
Programs P1 and P2 are unlocked,
permitting full control of relative
parameters.

When pressing locked key pads or rotating
the encoder for locked parameters, the
display will flash “PG.L.” to remember the
active protection.

0 = unlocked (default setting)

1 = locked

PAL Panel LOCK.

8 Complete lock of box. All keypads
and Encoder are disabled.
When pressing locked key pads or rotating
the encoder, the display will flash “PA.L.” to
remember the active protection.
0 = unlocked (default setting)
1 = locked.
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2-times option for torch trigger
= Permit to define 2 different ways to

control the retrigger of machine during

slope down. For detailed description of

different behaviours see the following

diagrams.

0= Immediate return to welding current
(default)

1= Return to welding current by slope up.

‘ By STEP @
PRESS i
REL.

By SlopeUP @

PRESS i
REL.



4-times option for torch trigger.
=l Permit to define 3 different ways

to control the torch trigger when the
machine is set as 4Times stroke (Lift or
HF). For detailed description of different
behaviours see the following diagrams.
Select a value in the range 0...2 (1=default
setting).

Keep
final current

Stop when slope
completed

®

Dynamic Oxide Control
a2l (for AC welding)

0 = disabled
1 = enabled (factory settings)

- Remote Control Option
IR |t is possible to select 4 different

ways depending from the external device
connected to 8-pole plug(option)

Welding current can be controlled up to
previous SET or to MAX.

External reference voltage can be 0-10V or
0-5V (Condition 2 & 3 presents lower
resolution)

-10V - Imin to ISET (factory settings)
-10V - Imin to IMAX
-5V > Imin to ISET
-5V > Imin to IMAX

WN -0
In 1 nn
(el eloie]

All above settings are not modified via Reset.
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TECHNICAL DATA
Powersource:  PI320AC/DC  PI400AC/DC  PIS00ACIDC

Mains voltage (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
S 2A

Mains current, effective 14.0A 17.3A 25.8 A

Power, (100%) 9.7 kVA 12.0 kVA 17.9 kKVA

Open circuit power 40 W 40 W 40 W
____

Power factor 0.85
____

Permitted load:

Max. duty cycle at/20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%
Max. duty cycle at/20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%
60 % duty cycle at/40°C TIG 290 A 350 A 500 A
60 % duty cycle at/40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Open circuit voltage 95 \Y 95 \Y 95 \Y
2Protectlon class (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23
Dimensions (hxwa) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109
Cooling unit:
Cooling efficiency ~ 12kw
Tank capacity 3.5 litres
‘Standad  ENIECe09742
Flow 1.75 I/min — 1.2 bar — 60°C
Pressuremax. ~ 3bar
Function: Process PI 320/400/500 AC/DC
Arcpower  Elctrode  0100%
Hot-start Electrode 0-100 %
Antifreez,e TIGElctrode awason
Start AMP TIG 1-200 %
‘StopAMP T 190%
Slope-up TIG 0-20 secs
‘Slope-down TG  020ses
Gas pre-flow TIG 0-10 secs

T  020ses
Spot welding time TIG 0-600 secs

.~ TemmwaA 00110secs
Pause time TIG/IMMA 0,01-10 secs

-~ TemmwaA . 1090%
Second current (Bilevel) TIG 10-200%
AC-balance, Ampere (only TIG AC) 30-170 % (only AC)

I
TIG-ignition TIG HF / LIFTIG

! El The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
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MAINTENANCE

The machine requires periodical maintenance and

cleaning in order to avoid malfunction and
cancellation of the guarantee.
WARNING!

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.

Cooling unit

- Liquid level and frost protection must be checked
and cooling liquid refilled as required.

- Drain the cooling liquid out of the cooling module
and welding hoses. Remove dirt and flush with
pure water in the tank and cooling hoses. Fill up
with new cooling liquid. The machine is delivered
with a cooling liquid of type propan-2-ol in the ratio
23% propan-2-ol and 77% demineralized water,
which provides an anti-freeze solution up to —9°C.
(See article number in the spare parts list).

Power source

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

- A trained and qualified staff member must carry
out inspection and cleaning at least once a year.
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WARRANTY REGULATIONS

All MIGATRONIC machines carry a twelve month
warranty against hidden defects. Such defects must
be notified no later than two months after it has been
noticed. The warranty runs for twelve months after
invoicing to end customer.

The warranty becomes void by faults that can be
attributed to incorrect installation, pests, transport
damage, water- and fire damage, strokes of lightning,
use in connection with a synchronous generator and
use under abnormal conditions, which lies beyond
the product specification.

Lack of maintenance

There is a lapse of warranty if the product is not
properly maintained e.g. if the product is dirty to such
a degree that cooling is hindered. The warranty does
not cover damages which can be traced back to
unauthorised and incorrect repairs of the product.

Wearing parts
The warranty does not cover wearing parts (welding
hoses and welding cables).

Resulting damages

Use of the product must stop immediately after
acknowledgement of a defect in order to avoid further
damage of the product. The warranty does not cover
resulting damages due to use of the product after
acknowledgement of a defect. Moreover, the
warranty does not cover resulting damages on other
items due to product defect.



DEUTSCH

WARNUNG

Durch unsachgemidfe Anwendung kann Lichtbogenschweien und -schneiden sowohl fiir den Benutzer als
auch fiir die Umgebungen gefihrlich werden. Deshalb diirfen die Gerdte nur unter Einhaltung aller relevanten
Sicherheitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Elektrizitat

- Das Schweil’gerat vorschriftsmaRig installieren. Die Maschine mufl durch dem Netzkabel geerdet werden.

- Korrekte Wartung des Schweil’gerats durchfihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen mul die Arbeit
umgehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

- Reparatur und Wartung des Schweifl3gerates durfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

- Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweillkreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Beriihrung
vermeiden. Nie defekte oder feuchte SchweilRerhandschuhe verwenden.

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

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

Licht- und Hitzestrahlung

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

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

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

geschutzt werden.

SchweilSrauch und Gase

Absaugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

Gerausch

Gefahrliche Gebiete

wo die Gefahr flr Sturtz besteht.

Plazierung der SchweiBmaschine

Anwendung liegt in eigener Verantwortung.

- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweilen entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fir gute

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

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

- Sonderregeln gelten fiir R&ume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

- Der Lichtbogen ruft Larm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der Schweiaufgabe abhanging. In manchen
Fallen ist das Tragen eines Gehdrschutzes notwendig.

- Vorsicht mu® erwiesen werden, wenn das SchweilRen im geschlossenen Raume oder in Héhen ausgefiihrt werden,

- Die Schweimaschine muB} so plaziert werden, daf® die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir R&ume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beoachtet werden.

Wir raten von Anwendung der Maschine fiir andere Zwecke als angegeben (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Falsche

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

Elektromagnetische Stérungen

Diese Maschine fiir den professionellen Einsatz ist in Ubereinstim-
mung mit der Europaischen Norm EN/IEC60974-10 (Class A). Diese
Norm regelt die Ausstrahlung und die Anfalligkeit elektrischer Gerate
gegeniber elektromagenetischer Stérung. Da das Lichtbogen auch
Stérungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus, daf
gewisse MaRnahmen bei Installation und Benutzung getroffen
werden. Der Benutzer tragt die Verantwortung dafiir, dal andere
elektrischen Gerate im Gebiet nicht gestort werden.

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der SchweilRmaschine,
die an andere elektrischen Gerate angeschlof3en sind.

2. Rundfunksender- und empfanger.

3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.

4. Sicherheitssensible Ausriistungen, wie z.B. Steuerung und Uber-
wachungseinrichtungen.

5. Personen mit Herzschrittmacher und Horgeraten.

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.
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7. Tageszeit, zu der das Schweiflen und andere Aktivitaten statt-
finden sollen.
8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

Wenn eine Schweilmaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermaflnahmen notwendig sein (z.B. Information tber
zeitweilige Schweilarbeiten).

Maflnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen St6-
rungen zu reduzieren:

1. Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kdnnen.

Kurze Schweiltkabel.

Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen.

SchweilRkabel auf Bodenhdhe halten.

Signalkabel im SchweilRgebiet von Netzkabel entfernen.
Signalkabel in Schweillgebiet schitzen, z.B. durch Abschir-
mung.

Separate Netzversorgung fur sensible Gerate z.B. Computer.
Abschirmung der kompletten SchweilRanlage kann in Sonder-
fallen in Betracht gezogen werden

OGO AWN
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PRODUKTUBERSICHT

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC ist eine wassergekihlte
dreiphasighe Schweillmaschine fir MMA und WIG
Schweiflen. Die Maschine kann separat ohne Wagen
oder mit integriertem Wagen geliefert werden.

Schweischldauche

Die Maschinen kdénnen mit WIG-Schlauchen, Elektro-
denhaltern und Rlckstromkabeln vom MIGATRONIC
Programm ausgestattet werden.

Wir kénnen auBerdem das Folgenden geliefern:

e Fulkontrolle (nur Fernkontrolle ohne Jumper fiir
wassergekiihlte Brenner anwenden)
Handpotmeter (8-poliger Stecker)

IGC (Intelligent Gas Control) Kit
WasserfluRkontrolle

CWEF Drahtvorschubeinheit

CAN Fernregler

ANSCHLUR UND
INBETRIEBNAHME

Netzanschluss

Vor der Inbetriebnahme des Schweildgerates muss

folgendes Uberprift werden:

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

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

- 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 (ber den Haupt-
schalter (2) eingeschaltet.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweil3-
maschine, dall die Schweiltkabel und Schweil3-
brenner der technischen Spezifikation der Stromquelle
entsprechend ausgelegt sind. Fir Schaden die durch
unterdimensionierte Schweil’kabel und Brenner ent-
standen sind Ubernimmt MIGATRONIC keine Gewahr-
leistung.

Entsorgen Sie das Produkt gemass den
Ortlichen Standards.
www.migatronic.com/goto/weee
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Hebeanweisung

Die Hebepunkte missen wie in
den folgende Zeichnung ange-
wendet werden. Die Maschine
darf nicht mit montierter Gas-
flasche gehoben werden!

>/

Warnung

Anschlul3 an Generator kann die Schweiflmaschine
zerstorren. Generatoren kénnen in Verbindung mit An-
schlul® an eine Schweillmaschine grol3e Spannungs-
pulse abgeben, die die Schweillmaschine zerstorren
kénnen. Nur frequenz- und spannungsstabile
Generatoren vom asynkronen Typ durfen angewendet
werden. Defekte auf die Schweilmaschine infolge
Anschluf3 der Generatoren werden von der Garantie
nicht erfa3en.

Wichtig!

Guter elektrischer Kontakt ist not-
wendig wahrend Anschluss der
Massekabel und des Schweil3-
brenners, weil Stecker und Kabel
sonst zerstort werden konnen.

GasanschluB

Der Gasschlauch an der Riickseite der Maschine (3)
wird an eine Gasversorgung mit Druckregler an-
geschlossen. Der mit Schnellkupplung montierte
Schlauch wird auf den Gasanschlul® (4) in der
Vorderseite der Maschine gedruckt.

AnschluB der SchweiBkabel

Die Schweilikabel missen auf der Vorderseite der An-
lage angeschlossen werden. Bitte achten Sie darauf,
daR der Stecker etwa eine Viertel-Umdrehung gedreht
werden muB, nachdem das Kabel in die Buchse
gesteckt worden ist. Der Stecker wirde sonst auf-
grund eines zu hohen Ubergangswiderstandes be-
schadigt werden.

Der WIG-Brenner soll immer in der Minus (-) Buchse
(5) und das Ruckstromkabel soll in der Plus (+)
Buchse (6) angeschlof3en werden.

Die Kontrollsignale vom WIG-Brenner werden zur Ma-
schine durch den zirkularen 7-poligen Stecker (7)
Ubergeflhrt. Wenn der Stecker gesammelt ist, wird er
durch Drehung der Uberwurfmutter im Uhrzeigerzinn
gesichert. Das Gasschlauch vom WIG-Brenner soll in
die Schnellkupplung eingesteckt werden.

Elektroden sind auf der Packung immer mit einer
Polaritat bezeichnet. Der Elektrodenhalter soll in Uber-
einstimmung mit dieser Bezeichnung auf der Plus/-
Minus Buchse montiert werden.



TIG-Brenneranschiluf

Bei den wassergekuihlten TIG Brennern werden die
beiden Kihlwasserschlauche in die Schnellkupp-
lungen (Pos. 8 blauer Anschluss = Vorlauf) und (Pos.
9 roter Anschluss = Rucklauf) eingesteckt.

Kontrolle der Kiihlifliissigkeit

Die Maschine ist mit integriertem Brennerkihimodul
geliefert, und der Kuhlflissigstand muf} regelmassig
mittels des Wasserstandsregler (10) kontrolliert
werden. Kuhlflissigkeit kann durch den Einfillstutzen
(11) nachgefllt werden.
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AnschluB von Elektrodenhalter fiir MMA

Der Elektrodenhalter und Ruckstromkabel sind zu
Plusbuchse (6) und Minusbuchse (5) anschlossen.
Die zu wahlende Polaritdt ist von den zu ver-
wendenden Elektroden abhangig und wird gemaf den
Herstellerangaben (siehe Elektroden-Verpackung) ge-
wahlt.

AnschluB dem FuBregler

Der Fufiregler mu® auf den zirkularen 7-poligen
Stecker (7) oder 8-poligen Stecker (12) (vom Fuf3-
reglertyp abhangig) angeschlofien werden.

Fernbedienungsanschiuf

PI Maschinen mit Fernreglerstecker (12) kdnnen uber

Fernregler oder direkt vom Schweilautomaten ge-

steuert werden. Der Fernbedienungsanschiuf® hat

folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fir Schweifl3strom-
steuerung, 0 - +10V Eingangs-
widerstand: 1Mohm

B: Bezugspunkt fir alle Signale

C: Ausgangssignal fur brennenden
Lichtbogen (max. 1A), vdllig isoliert

D: Keine Belegung

E: Ausgangssignal fir brennenden Lichtbogen (max.
1A), vollig isoliert

F: Keine Belegung

G: Versorgungsspannung +24VDC. Mit PTC Wider-
stand (max. 50mA) kurzschlussgesichert.

H: Masse

®°®
® ® @
® ©
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Externe CWF Multi einheit (Option)

Es ist moglich bis zu 8 CWF Multi Einheiten auf PI
durch einen CAN Stecker (13) auf die Riickseite der
Maschine (Option) zu verbinden. Die Maschine ist
aber als Standard nicht fur CWF vorbereitet, und es ist
deshalb notwendig, das Benutzermenli zu wahlen,
danachst das Untermeni "Fdr" und dann Parameter 1
wéhlen (siehe BENUTZERMENU).

Pl kann danach die CWF Einheit direkt von der PI
Kontrolleinheit kontrollieren, wo die CWF Einheit und
CWF Drahtprogramm vom 1 bis 20 gewahlt werden
kdénnen.

Das Schweil’en stoppt, und abhangig von Benutzer-
einstellung wird die Fehlerkdte "Fdr” gezeigt, wenn die
CWEF-Einheit in OFF-Modus gesetzt wird. Dies ist
Information fir den Benutzer darliber da die CWF-
Einheit nicht auf Startbescheiden von der Pl Maschine
reagiert.

Anwendung der Maschine

Beim Einsatz der Maschine tritt eine Erwarmung ihrer
Bauteile ein. Es mul} sichergestellt sein, dal die
Luftungschlitze nicht verdeckt sind.

Diese fuhrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu einer
Uberlastung, da Kiihlperioden nicht notwendig sind.
Wird die Maschine mit hdheren Schweil3stromein-
stellungen betrieben, ist es erforderlich, gewisse Kihl-
perioden einzulegen.

Die Dauer der Kihlperioden ist vom eingestellten
Schweillstrom abhangig. Das Gerat sollte wahrend
der Abklhlungsphase nicht abgeschaltet werden.
Wenn die Kihlperioden nicht lang genug sind, unter-
bricht die Thermosicherung der Maschine automatisch
den Schweillvorgang, und die gelbe Leuchtdiode
leuchtet auf. Wenn die Maschine ausreichend abge-
kahlt ist, schaltet die gelbe Leuchtdiode auf, und die
Maschine kann wieder eingesetzt werden.
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Drehregler

Das Schweildgerat ist mit einem Drehregler
versehen, der zur Einstellung aller stufen-
losen Parameter, wie z.B. Schweil3strom,
Pulszeit, Slope up-Zeit etc., verwendet wird.

Das Display zeigt den Wert des eingestellten Para-
meters und rechts ist die Parametereinheit ersiehtbar.

Sollen Parameter verandert oder im Display angezeigt
werden, muf} die Folientaste des entsprechenden
Parameterfeldes gedrickt werden, bis die Leuchtdiode
des gewilnschten Parameters aufleuchtet.

Parameter-Programmspeicherung

Diese Funktion ermdglicht Speicherung von
Programme (oft angewendeten Einstellungen
der Maschine) und zugleich Wechsel zwischen
komplette Einstellung (Programme). Durch Driicken
der Taste zeigt das Display ein "P" und eine Nummer:
"", "2" usw. Jede Nummer ist eine Einstellung aller
Parameter und Funktionen der Maschine. Es ist des-
halb mdglich, eine Einstellung fiir jede Arbeitsaufgabe
zu haben.

Die Funktion ermdglicht Speicherung von 64 Ein-
stellungen in jedem SchweilRprozel® (MMA DC, MMA
AC/DC, WIG DC und WIG AC/DC) = 256 Programm-
einstellungen.

Jede Programm kann durch:
1. MMA oder WIG wahlen.

2. DC oder AC wahlen.

3. Programmnummer (P01...P64) wahlen. Der Dreh-
regler kann fir Wechsel zwischen Programm an-
gewendet werden, wenn die Taste festgehalten
wird.

gewahlt werden.

Wenn die Programmtaste ist gewahlt, wird die letzt
angewendete Programmeinstellung in den relevanten
Programmgruppe (MMA DC, MMA AC, WIG DC und
WIG AC) gezeigt.

32

Nullstellung eines Schweiprogramms

Das gewiinschte Programm wird gewahlt und die ©
Taste wird fir 10 Sek. ohne Drehen des Drehknopf
festgehalten. Wenn das Display mit der betreffenden
Programmnummer blinkt, ist das Programm nullge-
stellt, und die ©-Taste kann wieder losgelassen
werden.

SchweiRstrom

Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der
Schweiflistrom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 320A, 400A oder 500A
abhangig von Maschine. Wenn es nicht geschweil3t
wird, wird der eingestellte Strom im Display gezeigt,
aber wahrend des Schweillens ist der aktuelle Strom
zu ersehen. Wahrend des Pulsschweiflens wird ein
durchschnittlicher Schweil3strom gezeigt, wenn das
Wechsel zwischen Schweiflstrom und Grundstrom
schneller wird, als es moglich ist, aufzufassen.

Einheiten fiir Parameter
Einheiten fur den im Display gezeigten Para-
meter.

SchweiRspannung

Der Schweil’spannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgrinden beim Anliegen einer Spannung
auf der Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

v= 1

= Uberhitzungsfehler

1 Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn
der SchweiRbetrieb wegen einer Uberhitzung der An-
lage unterbrochen wurde.

Netzfehler
' = Die Leuchtdiode fiir Netzfehler leuchtet, wenn
die Netzspannung 15% zu niedrig ist.



HAO Kuhlifehler
Sl Fehler wegen Anschluss des falschen
Brennertyps oder fehlendes Anschluss des Brenners.
Wenn eine Flowkontrollldsung in der Kihleinheit ein-
gebaut ist, kann der Kuhlfehler Probleme in der Ein-
heit indikieren. Der Fehler wird durch Dricken der

MMA-Tast nullgestellt.

| Anzeige von Fehlersymbolen
Der Indikator neben dies Symbol blinkt, wenn
andere Fehlerarten aufgetreten sind. Gleichzeitig wird

das Fehlersymbol im Display angezeigt.

Ausgewéhlte Fehlerkodes:
(Der Fehler wird durch Driicken der MMA-Taste
nullgestellt.)

EG"“”G Kiihlungsfehler
- ded Der Kiihlkreislauf ist unterbrochen oder

der Kihlmitteldurchfluss zu gering.

Kontrollieren Sie bitte, dass die Kiihleinheit korrekt an-
geschlossen ist und der Wasserbehélter ausreichend
gefiillt ist. Uberpriifen Sie den SchweilRbrenner und
die Wasserkiihlanschliisse.

E U,_{_ne Uberspannungsfehler

. bl Das Symbol fir Netzspannungsfehler
wird angezeigt, wenn die Netzspannung auf3erhalb
der Toleranz liegt.

SchlieBen Sie die Maschine bitte an: 400V AC +/-
15% 50-60 Hz.

ANDERE FEHLERTYPEN

Wenn andere Fehlersymbole im Display angezeigt
werden, soll die Maschine aus- und eingeschalten
werden, damit das Symbol entfernt wird.

Wenn das Fehlersymbol mehrmals erscheint, ist eine
Reparatur der Stromquelle notwendig. Setzen Sie sich
bitte mit Ihrem Handler in Verbindung, und teilen Sie
ihm das Fehlersymbol mit.

WIG Schweiflen

WIG Schweifen

Wenn die Parameter im Display gezeigt

werden, kénnen sie eingestellt werden. Die
Taste muld gewahlt werden, und der Indikator erlischt.
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Gasvorstromung [s]
tl ﬁ Die Gasvorstromzeit ist die Zeit von der Beta-

| Bl tigung des Brennerschaltknopfes bis zum Ein-
schalten der Hochfrequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis
10 Sek. einstellbar. In LIFTIG dauert die Periode, bis
der Brenner weg vom Werkstlick gehoben wird.

Startstrom [A%)]
Unmittelbar nach Erzeugung des Licht-
bogens stellt sich die Schweilanlage auf den

durch den Parameter "Start-Strom" vorgegebenen
Wert ein. Den Anfangsstrom als Prozentwert des ge-
winschten Schweil3stroms einstellen. Er ist variabel
zwischen 1-200% des Schweil’stroms. Bitte bemerken
Sie, dall Werten hoher als 100% in einem Startstrom
hoher als dem Schweil3strom resultiert.

7 Stromanstieg [s]

Nach der Erzeugung des Lichtbogens geht
| der Schweil3prozeld in eine Stromanstiegs-
phase Uber, in der der Schweil3strom linear von dem
als Start-Strom eingegebenen Wert auf den ge-
wilnschten Schweilistrom ansteigt. Die Dauer dieser
Phase wird durch die Stromanstiegszeit vorgegeben.
Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek. in Stufen von 0,1
Sek. einstellbar.

Ruhestrom

BEME Variabel 10 bis 200% der Schweil’strom.

Diese Funktion kann nur in 4-Takt durch eine
kurze Betdtigungund Loslassen der Brennertaste
gewahlt. Bitte bemerken Sie, dal Werten hdéher als
100% in einem Ruhestrom hoéher als dem
Schweil}strom resultiert.

Sall  Stromabsenkung [s]
J\ Wenn der Schweillbetrieb durch eine Beta-
tigung des Potentiometers beendet wird,

geht die Anlage in eine Stromabsenkphase Uber.
Wahrend dieser Phase wird der Strom vom ein-
gestellten Schweillstrom auf den Endstrom (Stop
Amp.) gesenkt. Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek. in
Stufen von 0,1 Sek. einstellbar.

Stopstrom [A%)]
JX Die Stromabsenkphase endet, wenn die
Stromstarke den als Stop-Strom eingege-

benen Wert erreicht hat. In 4-Takt ist es moglich in
Stopstrom zu schweilden, bis die Brennertaste los-
gelassen wird. Als Stop-Strom kann ein prozentualer
Anteil des eingestellten Schweil’stroms zwischen 1
und 90% gewahlt werden.



Punktschweilzeit

E Die Punktschweilzeit ist die Zeit vom Ende
des Stromanstiegs bis zum Beginn des

Stromabfalls. Die Punktschweillzeit ist deshalb die

Zeit, in welcher mit dem eingestellien Strom ge-

schweif3t wird. Die Lichtdiode blinkt wenn die Funktion

aktiv ist.

Amp
Punkt-
schweiBzeit

Strom-

anstieg

Strom-
senkung

Eingestellter
Schweillstrom

Zeit
Taste driicken (y) / loslassen (4 )

vo4

Bevor Lichtbogenstart soll die Punktschweil3zeit ein-
gestellt werden. Es ist moglich die Punktschweil3zeit
zu unterbrechen, wenn die Brennertaste losgelassen
wird. Zwischen 0,01-600 Sek. einstellbar. Die Funktion
ist ausgekuppelt, wenn die Zeiteinstellung ist 0 Sek.
Die Zeit kann von 0,01 Sek. zu 2,5 Sek. im Heft-
schweillen eingestellt werden (bitte TIG-A-TACK

lesen).

Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erl6-
| Bl schen des Lichtbogens bis zur Unterbrechung

der Gaszufuhr. Die Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek.

einstellbar.

Synergische Gasnachstromung (option) kann durch

Einstellung der Zeit unter 0 Sek. aktiviert werden,

wenn IGC Kit montiert ist. Das Display zeigt dann IGC

und aktuelle Gasnachstromung. Durch Dricken der

O—Taste und Justieren des Drehknopfs kann die

Gasnachstromung [s]

synergische Gasnachstrdbmung +/- 50% justiert

werden.

45 ‘4? IGC Gaskontrolle (option)
Einstellung der GasfluBmenge st

moglich, wenn ein Gaskontrollkit als

Sonderausrustung montiert ist. Die O-Taste mun fest-
gehalten werden, bis die Gasvor- und Gasnach-
strdmungs-lkonen erlischen. Der GasfluR kann zwi-
schen 4 und 26 I/min eingestellt werden.

Synergische GasfluBmenge kann durch Einstellung
I/min unter 4 I/min aktiviert werden. Das Display zeigt
dann IGC und aktuelle GasfluBmenge. Durch Driicken
der ©-Taste und Justieren des Drehknopfs kann die
Synergiche GasfluBmenge +/- 50% justiert werden
(wenn die Funktion aktiviert ist).

Das Gasventil wird ganz getffnet und die Gas-
regulierung ist ausser Betrieb wenn die Gasmenge auf
27L eingestellt wird.
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CWF Drahtprogramm (Option)
Die -Taste driicken, bis die

-- Stromanstiegs- und Strom-
absenkungsindikatoren erlischen. Das Display zeigt
XYY, wo X ist die CWF Identifikationsnummer und YY
ist das CWF-Drahtprogramm. Der Drehknopf muss fur
Wahl der Enheit/des Programms gedreht. 0.00 wird
angewendet, wenn CWF ist nicht aktiv (Fabriks-

einstellung).

O In dieser Funktion ist es mdglich sowohl AC
(Schweiflen mit Wechselstrom) als auch DC

(Schweillen mit Gleichstrom) zu wahlen.

Beim WIG-Schweillen wird Wechselstrom zum

Schweil’en der Aluminiumlegierungen angewendet,

und Ubrige Materialien wird mit Gleichstrom ge-

schweildt.

Stromtyp

= AC-t-Balance, basiert auf Zeit (WIG)
Diese Funktion hat zur Zweck wahrend WIG-
Schweillen mit Wechselstrom Oxidfilme auf
Aluminiumlegierungen zu entfernen. Die Funktion ist
eine auf Zeit basierte Balance zwischen die positive
und negative Halbwelle. Der Einstellungsbereich liegt
zwischen 20 und 80%, da die %-Angabe auf den ne-
gativen Anteil der Periodenzeit basiert ist. Die Balance
mull so eingestellt werden, dal eine passende Rei-
nigungszone um das Schmelzbad entsteht. Die Zeit in
MMA ist immer 50%.

== AC-Frequenz
Die Frequenz des Wechselstroms kann beim
WIG-Schweillen zwischen 25 und 150 Hz ein-
gestellt werden. Beim WIG-Schweil3en resultiert eine
niedrige Frequenzeinstellung in einer vergroften Ten-
denz dazu, dal® die Spitze der Wolframelektrode eine
grolRe Kugel bildet. Diese Tendenz kann bei Erh6hung
der Frequenz verkleinert werden. Die Frequenz beim
MMA-SchweiRen kann zwischen 25 und 100 Hz ein-
gestellt werden. Wenn die Funktion zu 0 eingestellt ist,
wird die Polaritat der Elektrode (+/-) gedndert.

150Hz

100Hz

50Hz

»
>

250A 450A

Amps

Maksimum AC Frequenz als Funktion des Schweil3stroms



== Elektrodevorwirmen (WIG)

Das Vorwarmen muf} nach Durchmesser der
Elektrode, dem Abschnitt und der GroRRe der

Kugel am Spitze der Elektrode justiert werden. Es ist

moglich zwischen 1 und 20 zu justieren. 1 ist das mini-

male und 20 ist das maximale Vorwarmen.

Kurz nach Zindung schaltet der Lichtbogen wieder

aus, wenn diese Zeit zu kurz ist. Eine zu lange Zeit

wird das Kugel am Spitze der Wolframelektrode ver-

groéssern.

== AC-I-Balance, basiert auf Stromstarke
(WIG AC)

Dieser Funktion hat auch zur Zweck wahrend

WIG-Schweilten mit Wechselstrom Oxidfilme zu ent-
fernen.
Die  Balanceeinstellung
der Funktion ist aber auf
die Stromstarke der posi-
tiven Halbwelle im Ver-
haltnis zur Stromstarke
der negativen Halbwelle
basiert (in % ange-
geben). Eine Reduzie-
rung des positiven Reinigungsstroms kann in einer
Verbesserung des Lebensdauers der Wolframelek-
trode resultieren. Zwischen 30 und 170% einstellbar.
Der Wert in MMA ist immer 100%.

=== Langsamer Puls
. BB (WG DC und WiG AC)
Wahl des langsames Pulses. Der

Pulsstrom ist gleich eingestelltem Strom. Folgendes
kann eingestellt werden:

100% 150% 50%

Pulszeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis 10
Sek. in AC in Stufen von 0,01 Sek. einstellbar.

Pausenzeit

Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis
10 Sek. in AC in Stufen von 0,01 Sek. einstell-
bar.

Grundstrom
Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstéarke ein-
gestellt werden.

= Schneller Puls (WIG DC)
Wahl des schnelles Pulses. Puls-
strom ist gleich eingestelltem
Strom. Folgendes kann eingestellt werden:

Pulsfrequenz
Variabel vom 25-523 Hz in TIG DC und vom
25-100 Hz in MMA.

Grundstrom
Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstéarke ein-
gestellt werden.
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= = Synergy PLUS ™ (TIG DC)

Die Maschine justiert automatisch und dyna-
misch alle Pulseparameter wahrend DC

Schweildens, wenn das max. Schweiflstrom auf Dreh-

regler eingestellt ist.

p—=a WIG Heftschweien TIG-A-TACK ™

Es ist mdglich, ein PunktschweiRprogramm zu
speichern, das Wechsel zwischen Schweilien

und Punktschweillen ermdglicht. Dann sind die fol-

genden Features in TIG DC und AC zuganglich:

Zindungsmethode HF 2-Takt

Kein Stromanstieg und keine Stromabsenkung
Kein Pulsschweil3en

Punktschweif3zeit kann von 0,01 zu 2,5 Sek. in
Stufen von 0,01 Sek. eingestellt werden, wenn die

00— —
P —

Parameter “Punktschweillzeit” o

gewahlt wird.

ElektrodeschweilRen (MMA)
Ist far Wahl des Elektrode-
schweillens angewendet.

Wahrend des Schweil’ens kann den SchweilRprozel
nicht gedndert werden.

e Hot-Start
Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Auf-
nahme des MMA-Schweilbetriebs zur Erzeu-
gung des Lichtbogens beitragen kann. Dies erfolgt da-
durch, dal} der Schweillstrom beim Aufsetzen der
Elektrode auf das Werkstlick im Verhaltnis zum einge-
stellten Wert erhdht wird. Der erhdhte Anfangsstrom
bleibt eine halbe Sekunde erhalten, und fallt an-
schlieBend auf den eingestellten Schweilistromwert
ab.

Amp
05s

R

A Zusatzlicher
Strom durch
Warmstart-
funktion

Eing
Schweilstrom

> Zeit

Schweil} beginn

Die Hot-Start Wert gibt den Prozentwert ab, worum
der Start-Strom erhoht ist, und kann zwischen 0 und
100% des eingestellten SchweilRstroms eingestellt
werden.



me=— Arc-power

Die Arc-power-Funktion dient zur Stabili-

sierung des Lichtbogens wahrend des
Elektroden-Schweil3ens. Dies erfolgt durch eine vor-
Ubergehende Erhéhung der Schweilistromstarke
wahrend der Kurzschlisse. Dieser Sonderstrom ver-
schwindet, nachdem der Kurzschluf? beendet ist.

Amp
A

Eingestellter
Schweilstrom |

Zusétzlicher Strom
durch Arc power-
funktion
Kurz-
schiuf® Zeit

Der Arc-power-Wert kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten Schweilistroms eingestellt werden.

Beispiel:

Bei einem Arc-power-Wert von 50% wird ein Strom-
wert von z.B. 40 A gleich 60 A. Bei einem Arc-power-
Wert von 100% wird ein Stromwert von z.B. 40 A
gleich 80 A.

= = Brennerreglerung /
Fernreglerung — 7-poliger Stecker

Die Einstellung des Schweillstroms erfolgt
vom Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus
(Option). Max. Stromstarke wird im Bedienfeld ein-
gestellt. Die Min. Stromstarke ist 5A.

= Fernreglerung — 8-poliger Stecker (Option)
Kann fir Fuliregler (Option) und Fernregler

(Option), die einen 8-poligen Stecker an-
wenden, benutzt werden. Die Funktion ermdglicht
Lichtbogenziindung und Stromeinstellung. Max.
Stromstarke wird im Bedienfeld eingestellt. Die
aktuelle Stromstarke wird im Display gezeigt.

== == 7Z{indungsmethoden

Hier kann zwischen den Ziindungsmethoden:
HF oder LIFTIG gewahlt werden. Die

Ziundungsmethode kann  nicht wahrend des

Schweilens geandert werden. Die LIFTIG Zindungs-
methode ist aktiv wenn der Indikator leuchtet. HF ist
automatisch aktiv wenn der Indikator ausschaltet ist.

HF- Ziinden

Beim HF-Zinden soll die Elektrode nicht das
Werkstlick berthren. Der Lichtbogen wird mit Hilfe
eines Hochfrequenz-Impulses durch Betatigung des
Brennerschalters gezindet. Die HF wird nicht
entstanden und die Maschine stoppt, wenn die
Elektrode das Werkstick berthrt. Die Elektrode
entfernen und wieder prifen.

LIFTIG-Ziinden

Beim LIFTIG-Zinden erfolgt das Zinden des WIG-
Lichtbogens durch Berlhren des Werkstlcks mit der
Elektrode; anschlieBend wird der Brennerschalter
betatigt und der Lichtbogen durch Entfernen der
Elektrode vom Werkstlick geziindet.
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== Triggermethode

Hier kann zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Zlnd-

methode gewahlt werden. 4-Takt Trigger-
methode ist aktiv wenn der Indikator leuchtet und 2-
Takt Triggermethode ist aktiv wenn der Indikator
aufschaltet ist. Ein Umschalten zwischen diesen
Funktionen ist wahrend des Schweillvorgangs nicht
moglich.

2-Takt

Der Schweilvorgang wird durch Driicken des
Brennertaste gestartet und dauert solange, bis die
Brennertaste wieder losgelassen wird. Anschlief’end
wird die einstellbare Stromabsenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Dricken der Brennertaste setzt der
Schweilvorgang ein. Bei Loslassen der Brennertaste
wahrend des Stromanstiegs setzt das Schweilden mit
dem eingestellten SchweilRstrom fort. Bei der
nachsten Betatigung der Brennertaste in mehr als 0,5
Sek. wird die Stromabsenkung aktiviert. Die Strom-
absenkung kann durch Loslassung der Taste wieder
gestoppt werden. Dann fing die Gasnachstrémung an.
Es ist mdglich, 3 Typen von 4-Takt Tastenmethode zu
wahlen.

Die 4-Takt Mdglichkeiten
"Benutzermenu” zu ersehen.

sind im Abschnitt

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik. Die
Funktion reduziert den Strom, wenn die Elektrode
angeschweildt ist. Die Elektrode kann dann ab-
gebrochen werden, und dann kann wieder normal mit
dem Schweilbetrieb begonnen werden.

Nullstellung aller SchweiRprogramme

Es ist moglich, alle Standardparameter zu einstellen
durch Nullstellung. Die Maschine ist zu folgenden
Parametern nullgestellt:

¢ MMA Strom 80A

¢ MMA Hot-Start 50%

¢ MMA Arc-power 50%

e  WIG Strom 80A

o  WIG Punktstrom 80A

e Gasvorstromung 0,0 Sek.

e Gasnachstromung 3,0 Sek.

e Keiner Stromanstieg/keine Stromabsenkung
o Startstrom 40%

e Stopstrom 20%

¢ Ruhestrom 50%

e  Grundstrom 40%

e Schnelle Pulsfrequenz 49Hz

e Pausenzeit = Pulszeit = 0,1 Sek.
e AC-t-Balance (AC) 65%

o Elektrodevorwarmen (AC) 5

e Frequenz (AC) 50%

e AC-I-Balance (AC) 100%



Die Nullstellung funktionert wie so:
Die Maschine aufschalten und warten, bis das Display
aufgeschaltet ist.

Beide Tasten driicken: O O

Die Maschine anschalten und die Tasten drlicken, bis
das Display ,X.XX* zeigt. Dann die Tasten loslassen.

XXX ist die Software Version.

O Das gewlnschte Programm wird gewahlt und
die O-Taste wird fir 5 Sek. ohne Drehen des

Drehknopf festgehalten. Wenn das Display mit der

betreffenden Programmnummer blinkt, ist das Pro-

gramm nullgestellt, und die O-Taste kann wieder
losgelassen werden.

Nulistellung eines Schweillprogramms

BENUTZERMENU
Dies Menu ermoglicht lhre eigene avancierten

O Benutzereinstellungen.

Zu Offnen des Meniis muss die -Taste in 3 Se-
kunden gedriickt werden, wenn die Maschine nicht
schweisst. Den Drehknopf drehen bis die gewlinschte
Menuwahl gezeigt wird und die Wahl durch dricken
die ,A“ Taste aktivieren. Zu Anderung der Parameter
muss die MMA Taste gedrickt und den Drehknopf
geandert werden. Die ,A“ Taste wieder driicken und
die gewahlten Daten werden dann gespeichert. Das
Mend kann durch - - -“ an die ,A* Taste verlassen
werden.

Folgende Diagram zeigt alle Parameter- und Funktionswahl im Benutzermend.

- Exit vom Benutzermenu

5AS Offn?n / SchlieRen das Gasven’flil fur

Entflllen des Brenners, Nachprifung der
Gasflasche und des Druckreglers. Zum Offnen /
Schlielen des Gases “A” driicken. Das Gas wird
automatisch geschlossen, wenn das Benutzermenu
verlassen wird.

Untermend fiir CWF Multi

_ Exit von Untermeni

Aktive Kontrolle der CWF Einheit
0 = Keine CWF Einheit (Fabriks-
einstellung)

1 = minimum 1 CWF

Ac.E
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PA.L M2t.o Yt o pdoc orco |

Untermend, das verschiedene Unterpunkte
enthalt.

Programmschloss.

Schutz des Programms P3 bis
P10 gegen ungeabsichtigter Anderung der:

Exit vom Untermenu (zurtick zu
Hauptmend)

Schweilstrdme, Slopes, Zeiten
Tastenmethode 2T/4T
Interne/Externe Reglerung
Pulswahl

Programme und Schweif3prozef3 kdnnen
immer noch gewechselt werden. Programm
P1 und P2 sind nicht geschlossen, so hier
haben Sie volle Kontrolle aller Parameter.
Wenn das Programmschloss aktiviert ist,
blinkt das Display mit “PG.L.”

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1 = geschlossen.

PAL Brettchloss .

Komplett Abschlieen der
Kontrolleinheit. Alle Tasten und der Dreh-
knopf sind geschlossen.

Wenn das Brettschloss aktiviert ist, blinkt
das Display mit “PG.L.”

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1 = geschlossen



2o 2-Takt Tastenmethode
Ermoglicht Wahl zwischen 2 ver-
schiede Methoden zur Kontrolle des
Wiedertastens der Maschine wahrend der
Stromabsenkung. Die folgenden Dia-
grammen zeigen die verschiedenen Prin-
zipien.
0 = Retournieren sofort zum eingestellten
Schweillstrom (Fabrikseinstellung).
1= Retournieren zum  Schweil’strom
wahrend Stromanstieg.

| By STEP @
PRESS i
REL.

By SlopeUP @

PRESS i
REL.

YE o 4-Takt Tastenmethode

Ermdglicht Wahl zwischen 3 ver-
schiedene Methoden zur Kontrolle der
Brennertasten, wenn die Maschine zu 4-
Tastenmethode eingestellt ist (Liftig oder
HF). Die folgenden Diagrammen zeigen die
verschiedenen Prinzipen. Es ist mdglich
zwischen 0...2 zu wahlen
(1=Fabrikseinstellung)

Keep
final current

Stop when slope
completed

Dynamic Oxide Control
el (fUr AC Schweil3en).

0 = Deaktiviert
1 = Aktiviert (Fabrikseinstellung)

- Remote Control Option
M Ermoglicht Wahl zwischen 4 ver-

schiedene Methoden, die von ekstern an-
geschlossenen Einheiten abhangig sind.
Der Schweif3strom kann bis zu friiher ein-
gestellten Strom oder Max. Strom kontrolliert
werden.

Externe Referenzspannung kann 0-10V
oder 0-5V (Methode 2 und 3 resultieren in
niedriger Auflésung).

0 =0-10V = Imin to ISET
(Fabrikseinstellung)

0-10V = Imin to IMAX

0-5V - Imin to ISET

0-

1
2
3 5V - Imin to IMAX

Alle obenerwahnten Meniwahlen werden nicht durch
Reset zu Fabrikseinstellung geandert.



TECHNISCHE DATEN
Stromquelle:  PI320ACDC  PI40ACDC  PIS0ACDC

Netzspannung (50Hz-60Hz) 3x400V +£15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
. 2A 32A
Netzstrom, effektiv 14,0 A 17,3 A 25,8 A
Leistung, (100%) 9,7 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
Leerlaufleistung 40W 40 W 40 W
‘Wirkungsgrad 08 08 08
Leistungsfaktor 0,85 0,85 0,85
100 % Einschaltdauer bei/20°C TIG 305 A 330 A 475 A
100 % Einschaltdauer bei/20°C MMA 280 A 330A 475 A
100 % Einschaltdauer bei/40°C TIG 265 A 290 A 420 A
100 % Einschaltdauer bei/40°C MMA 235 A 290 A 420 A
0% EmecndamersaavoMuA  aA  aa oA
Max. Einschaltdauer bei/40°C TIG 320 A/50% 400A/40% 500A/60%
Max. Einschaltdauer bei/40°C MMA 320A/35% 400A/20% 500A/55%
eV eV 95V
'Anwendungsklasse s] s] s]
‘’schutzklasse P28 P2 P23
Normen EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A)
‘Dimensionen (HxBxL) (cm)
Gewicht exkl. Kiihlflissigkeit 71kg 72 kg 77 kg
Kihleinheit:
Kihlleistung 1,2 kW
‘Tankkapazitat ~ 35Llter
Norm EN/IEC60974-2
Durchflussmenge ~ 175Umin-12bar-60°C
Max. Druck 3 bar
‘Funktionen: ~ Prozess  PI320/400/500 ACDC
Arc power Elektrode 0-100 %
‘Hot-stat ~ Elktode  010%
Anti-Klebe-Funktion WIG/Elektrode immer aktiv
‘Statstom we  120%
Stopstrom WIG 1-90 %
- we  020Sek
Stromsenkung WIG 0-20 Sek.
‘Gasvorstrémung W&  010Sek.
Gasnachstromung WIG 0-20 Sek.
- we  0-600Sek.
Pulszeit WIG/MMA 0,01-10 Sek.
‘Pausenzet
Grundstrom WIG/MMA 10-90 %
‘Ruhestrom
AC-Balance (nur WIG AC) 20-80 % (nur AC)
'AC-Balance, Ampere
AC-Frequenz (nur WIG AC) 25-150 HZ (nur AC)
Tastenfunktion WIG 2/4-Takt

t @ Erfullt die Anforderungen an Geréate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Gefahrdung
2 Geréte, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fiir den Innen-und AuReneinsatz ausgelegt.
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WARTUNG

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und um die
Betriebssicherheit zu gewahrleisten, muss die An-
lage regelmaRig gewartet und gereinigt werden.

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintrachtigen
die Betriebssicherheit und filhren zum Erléschen von
Garantieanspriichen.

WARNUNG !

Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der
offenen SchweiBmaschine diirffen nur durch
qualifiziertes Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Unbedingt die Anlage vom Versorgungsnhetz
trennen (Netzstecker ziehen !).

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

Gefahr eines Stromschlages!

Kiihlsystem

- Kuhliflissigkeitsmenge und Frostschutz prifen
und ggf. nachflillen

- Das Kuhlmodul und die Schweif3schlduche einmal
jahrlich fir Kuhlflissigkeit entleeren. Den Tank
und die Kuhlschlduche fir Schmutz reinigen und
mit reinem Wasser durchspilen. Neue Kuhl-
flissigkeit nachfillen. Die Maschine wird vom
Werke aus mit Kihlflissigkeit von Typ Propan-2-
ol im Mischungsverhéltnis 23% Propan-2-ol und
77% destilliertes Wasser geliefert. Die Kuhl-
flissigkeit ist bis —9°C gegen Frost geschutzt.
Kihlflissigkeit einmal jahrlich wechseln.

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

- muss mindestens einmal jahrlich von einem quali-
fizierten Kundendiensttechniker geprift und ge-
reinigt werden.
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GARANTIEBEDINGUNGEN

MIGATRONIC leistet eine 12-monatige Garantie
gegen versteckte Fehler im Produkt. Ein solcher
Fehler muf} spatestens 2 Monate nach Erkenntnis des
Fehlers mitgeteilt werden. Die MIGATRONIC Pro-
dukte haben ein Jahr Garantie nach dem Zeitpunkt,
wo das Produkt fiir den Endkunden fakturiert ist.

In der Garantie sind Fehler, die auf falsche Installation,
Schadlingsbefallen, Transportschaden, Wasser- und
Feuerschaden, Blitzschlage, Anwendung in Ver-
bindung mit Synkrongenerator und Anwendung in
Umgebungen Uber die Grenzen des Produkts nicht
eingeschlossen.

Fehlende Wartung

Die Garantie fallt weg, wenn das Produkt nicht vor-
schriftsmafig gewaltet ist. Z.B. wenn das Produkt so
verschmutzt ist, dal® die Kihlung der Maschine ver-
hindert ist. Schaden, die auf eine unautorisierte und
fehlerhafte Reparatur des Produkts zuriickgefuhrt
werden koénnen, sind in die Garantie nicht einge-
schlossen.

VerschleiRteile

Verschleildteile (SchweilRkabel, Schweillschlduche
und Drahtrollen) sind in die Garantie nicht ein-
geschlossen.

Folgeschaden

Anwendung des Produkt soll sofort nach Feststellung
eines Fehlers aufhdren, damit das Produkt nicht
weiter beschadigt wird. Nach Erkenntnis des Fehlers
sind Folgesschaden auf das Produkt in die Garantie
nicht eingeschlossen. Folgeschaden an anderen
Gegenstanden infolge Fehler im Produkt sind in die
Garantie nicht eingeschlossen.



FRANGAIS

observer le suivant:
Risque électrique

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

formé a cet effet.

toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

Lumiére 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 I'arc.
Fumées de soudage et gaz

suffisante.
Danger d'incendie

tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

appliqués
Bruit

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 I'arc porte une risque pour Il'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.

- En cas de cébles ou d’isolation endommagés, arréter imnmédiatement 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 a mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez a

- 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 sdre (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 I'arc. (Utilisez par exemple un

- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements 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 un
- Des précautions particulieres 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 réglements 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 pro-
fessionnelle 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 l'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 l'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 systémes de controle électroniques.

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

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.
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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'habi-
tations 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 'alimentation des appareils sensitifs.

Protection de l'installation complete peut étre considérée dans
des cas particuliers.

PN WN =



PROGRAMME DE LA MACHINE

Pl 320/400/500 AC/DC

Les Pl 320/400/500 AC/DC sont des générateurs
refroidis eau, avec alimentation 3 phases pour le
soudage MMA et TIG. Ces générateurs peuvent étre
livrés sur chariot integer ou sur skid (plateforme).

Torche de soudage

La machine peut étre équipée dune torche de
soudage TIG, de porte-électrodes et de cables de
masse du programme MIGATRONIC.

Les options suivantes sont disponibles :

e Commande a distance au pied. (attention a la
version sans jumper, dédié aux torches refroidies
eau)

e Commande a distance a main (potentiometer,

prise 8 pbles)

Kit régulateur de gaz IGC (Intelligent Gas Control)

Contrdle de débit d’'eau

Dévidoir CWF

Télécommande CAN

MISE EN MARCHE INITIALE

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 l'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
raccordé a la terre. La séquence des phases n’est pas
importante. L’alimentation est mise en marche a l'aide
de l'interrupteur principal (2).

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de
dommages causés sur les cébles 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.

Instructions de levage
Veillez a respecter le point de
levage indiqué sur le schéma
suivant. La machine ne doit étre
pas étre soulevée avec une
bouteille de gaz installée.

Veillez a mettre le produit au rebut selon les
normes et réglementations locales.
www.migatronic.com/goto/weee

Avertissement

Le raccordement a des
endommager la machine.

Si un générateur est relié a la machine, ce dernier
peut produire de fortes impulsions de tension pouvant
endommager la machine. Utilisez uniquement des
générateurs a fréquence et tension stables de type
asynchrone.

Tout défaut sur la machine résultant d'un
raccordement a un générateur n'est pas inclus dans la
garantie.

générateurs  peut

Important !

Afin d’éviter d'endommager les prises
et cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement du céble de masse et de
la torche a la machine.
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Gas = gaz
Power = alimentation électrique
Raccordement a I'alimentation en gaz
Branchez le tuyau de gaz (3) au systeme

d’alimentation en gaz au moyen d’'un détendeur a gaz
a débit contrdlé. Ajustez et fixez le tuyau de gaz sur la
prise dédiée a cet effet (4) située a l'avant de la
machine.

Branchement des cables de soudage
Branchez les cables de soudage et le cable de masse
a l'avant de la machine.

Veuillez noter que la prise méale doit étre pivotée a 45
degrés une fois insérée dans la prise femelle, sinon la
prise méle risque d’étre endommagée en raison d'une
trop forte résistance de contact.

Branchez toujours le raccord TIG dans la prise moins
(-) (5) et le cable de retour de courant dans la prise

plus (+) (6).



Les signaux de commande de la torche TIG sont
transmis a la machine via la prise circulaire a 7
broches (7). Une fois la prise insérée, bloquez-la en
tournant le «circulateur » dans le sens horaire.
Branchez le tuyau de gaz sur le raccord a verrouillage
rapide.

ELECTRODES ENROBEES : la polarit¢ des
électrodes est repérée sur I'emballage. Branchez le
porte-électrode conformément a ce marquage sur les
bornes positive ou négative de la machine.

Connexion Torche TIG

Brancher les flexibles de la torche “eau froide” (bleu)
(8) et le retour “eau chaude” (rouge) (9) sur les
connecteurs rapides en fagade de la machine.

Contréle du liquide de refroidissement

La machine est livrée avec un refroidisseur intégré et
une certaine quantité de liquide de refroidissement. Le
niveau doit étre vérifié régulierement (10), le
remplissage se fait par le bouchon (11).

Branchement du porte-électrode pour

le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés
sur la borne plus (6) et la borne moins (5). Respectez
les instructions relatives a la polarité indiquées par le
fournisseur des électrodes.

Raccordement de la commande au pied

La commande au pied est reliée a la prise a 7 broches
(7), ou a la prise a 8 broches (12) (suivant la
commande au pied sélectionnée)

Connexion de commande a distance

Les machines PI équipées avec une prise 8 broches
(12) peuvent étre controlées a 'aide d’'une commande
a distance ou par une interface robotique. Les broches
de la prise ont les branchements suivants :

A: Entrée signal réglage du courant de

soudage, 0 — +10V. Impédance: ®@@
1Mohm ® ®
B: Masse signal ® ©

C: Détection d’Arc — Contact relais
(max. 1Amp), complétement isolé

D: Non utilisé

E: Détection d’Arc — Contact relais (max. 1Amp),
complétement isolé

F: Non utilisé

G: Alimentation +24VDC. Protection Court circuit avec
résistance variable PTC (max. 50mA).

H: Masse alimentation
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CWF multi (option)

Il est possible de connecter jusqu’a 8 unités multi
CWEF par lintermédiaire du connecteur CANBUS (13)
placé du dos de la machine (option). Afin de permettre
le contréle de ces unités CWF, aller dans le menu
utilisateur et choisir « Fdr » (Feeder = dévidoir), puis
accéder a « Act » (dispositifs actifs) et changer le
parameétre a 1 (voir le MENU UTILISATEUR).
Maintenant Pl est prét a commander le CWF
directement de son boitier de contréle : pour chaque
programme de soudure TIG il est possible de choisir
quelle unité CWF doit étre activée et le programme
relatif de cette unité CWF dans la gamme 1 a 20.

En fonction du réglage du CWF, si l'unité est en mode
OFF le message d'erreur « Fdr » peut s’afficher et la
procédure de soudage s’arrétera. Ceci pour informer
l'utilisateur que le CWF ne répond pas a l'ordre de
démarrage donné par PI.

Utilisation de la machine

Lors du soudage, les divers composants de la
machine montent en température et se refroidissent
pendant les temps de pause. Il convient de s’assurer
que le débit n’est pas réduit ni stoppé.

Si la machine est paramétrée pour des courants de
soudage supérieurs, il sera nécessaire de prévoir des
temps de refroidissement.

La durée de ces pauses dépendra du paramétrage du
courant et la machine ne devra pas étre éteinte dans
lintervalle. Si ces temps de refroidissement au cours
de l'utilisation de la machine ne sont pas assez longs,
la protection contre la surchauffe arrétera auto-
matiquement le processus de soudage et la LED
jaune du panneau frontal s’allumera. La LED jaune
s’éteindra une fois la machine suffisamment refroidie
et préte pour le soudage.



UNITE DE COMMANDE

TIG AC/DC
DocC

ma————

M

Bouton de commande

Tous les parameétres se reglent a l'aide d'un
seul et méme bouton de commande. Ces
parameétres incluent le courant, la durée de
l'impulsion, la durée de la montée, etc.

Ce bouton de commande est placé a droite du
panneau de commande. L’écran digital affiche la
valeur du paramétre en cours de réglage. L'unité de
mesure du parametre est indiquée a droite de I'écran.

Un paramétre peut étre sélectionné au moyen du
clavier de la section concernée. Un éclairage du
voyant indique le paramétre sélectionné. Le bouton de
commande est ensuite utilisé pour paramétrer une
nouvelle valeur.

Enregistrement des paramétres —
programmes

Cette fonction permet d’enregistrer des
programmes (réglages de la machine souvent utilisés)
et de passer d’'un programme complet a un autre. En
appuyant sur la touche, I'écran affiche la lettre « P »
ainsi gu’un chiffre : « 1 », « 2 » etc. Chaque chiffre
correspond a un programme comportant tous les
parameétres et fonctions de la machine. Il est donc
possible de disposer d'un programme pour chaque
opération de soudage pour laquelle la machine est
utilisée. Le bouton de commande peut étre utilisé pour
passer d’'un programme a un autre si la touche du
clavier reste appuyée.

Il est possible d’enregistrer 64 réglages pour chaque
processus de soudage (MMA DC, MMA AC, TIG DC
et TIG AC).
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Chaque programme peut-étre choisi :
1. Choisissez entre MMA et TIG.
2. Choisissez entre DC et AC.

3. Choisissez le programme numéro (P01..P64).
Le bouton de commande peut-étre employé
pour changer les programmes avec un appui
maintenu sur la touche.

Le dernier programme utilisé dans le groupe de
programme sera affiché lors de la prochaine mise en
route de la machine.

Remise a zero des programmes de soudage
Selectionner le programme a remettre a zero
(réglage usine). Rester appuyé sur le bouton &
pendant 10 secondes, sans tourner I'encodeur.

Le programme est remis a zero quand ['afficheur
clignotte. Le bouton & peut étre relaché.

Courant de soudage

Cette touche peut étre utilisée pour afficher le
courant de soudage. Courant réglable de 5A a
320A, 400A ou 500A en fonction du modéle de la
machine.

Une fois le processus de soudage arrété, le courant
ajusté est indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le
soudage, le courant de soudage réel est affiché.
Pendant le soudage par impulsion, un courant de
soudage moyen est affiché automatiquement lors d'un
passage plus rapide que l'affichage entre le courant
de soudage et le courant de base.

Unités des paramétres
Unités de mesure du parameétre sélectionné.




Voyant de la tension de soudage

Cn Le voyant de la tension de soudage s'allume
pour des raisons de sécurité ainsi que pour indiquer
s'il existe une tension aux bornes de sortie.

Voyant de surchauffe
IIF Le voyant de surchauffe s’allume si le
soudage est interrompu en raison d’une surchauffe de
la machine.

Voyant courant défaillant
y = Le voyant courant défaillant s'allume si la
tension du secteur est inférieure a la tension nominale
de plus de 15 %.

= Défaillance du refroidissement

HEU Une défaillance du refroidissement est
affichée suite a un branchement d'une torche
incorrecte ou si aucune torche n’est connectée. Si un
kit contrble débit d’eau est installé dans la machine, le
défaut de refroidissement peut indiquer un probléme
dans le refroidisseur ou dans le circuit d’eau. Le code
erreur peut étre supprimé en appuyant sur la touche
MMA.

| Symboles d’erreur
La LED a coté de licone clignote en cas
d’apparition d’autres types d’erreur. Parallelement a
ce clignotement, un symbole d'erreur s'affiche a
I'écran.

Codes erreurs :
(Le code erreur peut étre supprimé en appuyant sur la

touche MMA.)
E04-00 Défaut refroidissement torche

. Une défaillance du refroidissement de
la torche est affichée en cas d’absence de circulation
du liquide de refroidissement en raison d’un
branchement défaillant ou d'un engorgement.
Contrblez si les tuyaux de refroidissement sont
correctement branchés, complétez le niveau d’eau du
réservoir et vérifiez la torche de soudage et

branchements.

Défaut secteur
E-DL’-BE L’icone sera affichée si la tension du
secteur est trop élevée.
Reliez la machine a une alimentation 400V CA, +/-15
% 50-60Hz.

AUTRES TYPES D’ERREUR

Si d’autres symboles d’erreur sont affichés a I'écran, la
machine doit étre arrétée puis rallumée pour faire
disparaitre le symbole.

Si le symbole d’erreur apparait de maniére répétée,
procédez a la réparation du module d’alimentation.
Contactez votre distributeur pour de plus amples
informations sur le défaut en question.

45

Soudage TIG

Soudage TIG

O Les paramétres peuvent étre réglés a l'aide du
bouton de commande une fois affichés a

I'écran. Appuyez sur la touche en question pour

sélectionner le paramétre. La LED correspondante

s’allume.
Pré-gaz [s]
t';@? La phase pré-gaz correspond a la période
[ B nécessaire a I'écoulement du gaz une fois
l'interrupteur de la torche activé avant établissement
de l'arc HF. Temps variable de 0 a 10 secondes. En
mode soudage LIFT TIG, cest le temps jusqu’'a ce

que la torche soit relevée.
Juste aprés [l'établissement de Tlarc, la
machine régle le courant de soudage sur la
valeur indiquée par le paramétre Amp Départ. Le
paramétre Amp Départ représente un pourcentage du
courant de soudage requis et varie entre 1 et 200 %
du courant de soudage. Veuillez noter que les valeurs
supérieures a 100 % générent un paramétre Amp
Départ supérieur au courant de soudage.

Amp Départ [A %]

- Montée [s]
Une fois l'arc établi, le processus de
soudage entre dans une phase de montée

au cours de laquelle le courant augmente de maniére
linéaire a partir de la valeur indiquée par le paramétre
Amp Départ pour atteindre le courant de soudage
requis. La durée de cette montée varie de 0 a 20
secondes par incréments de 0,1 seconde.

Niveau du second courant
L] Réglable selon 10 a 200 % du courant de
soudage. Il est activé en quatre temps
uniquement en appuyant et en relachant rapidement
la gachette de la torche. Veuillez noter que les valeurs
supérieures a 100 % générent un second courant

supérieur au courant de soudage.
——

Une fois le soudage arrété en activant la
gachette, la machine entre dans une phase

de descente. Au cours de cette phase, le courant

diminue en partant du courant de soudage pour

atteindre le point Amp Final sur une période appelée

temps de descente qui varie de 0 a 20 secondes par

incréments de 0,1 seconde.

Descente [s]



Amp Final [A %]
La phase de descente est terminée une fois
que le niveau du courant a atteint la valeur
indiquée par le paramétre Amp Final. Il est possible en
quatre temps de poursuivre en mode Amp Final
jusqu’au relachement de la gachette. Le point Amp
Final représente un pourcentage du courant de
soudage requis et varie entre 1 et 90 % du courant de
soudage.

oo - Temps de transition
Le temps de transition pour le soudage TIG
u correspond au temps de passage entre la
montée et la descente. Par conséquent, pendant ce
temps de transition, la machine soude en fonction du
courant ajusté. La LED clignote lorsque la fonction est
activée.

Amp
transition
| — ]

monté descente

Courant de
soudage
paramétré

temps

VoA Décl. bas (Yyhaut ()

Paramétrez la durée avant d’allumer 'arc. La gachette
de la torche peut interrompre le temps de transition en
fonction du mode torche sélectionné. Durée variable
entre 0,01 et 600 s. Cette fonction est annulée quand
le temps est réglé a 0 sec. En mode agrafage, la
tempo peut étre réglée de 0.01 a 2.5 secondes (Voir
TIG-A-TACK)

Post-gaz [s]

La phase post-gaz représente la période

| Bl d’écoulement du gaz aprés extinction de I'arc.
Ce temps varie entre 0 et 20 secondes.
Une phase post-gaz synergique (en option) peut étre
activée en réglant le temps a moins de 0 secondes, a
condition que le kit régulateur de gaz ait été monté.
Les écrans montrent alors le kit régulateur de gaz et la
phase post-gaz actuelle. La phase post-gaz
synergique peut étre ajustée de +/- 50 % en appuyant
sur le bouton © et en réglant le bouton de contréle

(lorsque la fonction est activée).
Le réglage du debit de gaz est possible
avec l'utilisation du kit régulateur de
gaz. Appuyez sur le bouton Ojusqu’é ce que les LED
pré-gaz et post-gaz s’allument. Le réglage du débit de
gaz varie de 4 — 26 |/min. Le débit de gaz synergique
peut étre activé en réglant le paramétre I/min & moins
de 1 I. Les écrans montrent alors le kit régulateur de
gaz et la niveau de débit de gaz actuel. Le débit de
gaz synergique peut étre ajusté de +/- 50 % en
appuyant sur le bouton © et en réglant le bouton de
contrble (lorsque la fonction est activée). Le régulateur
est complétement ouvert et le réglage du gaz est
déconnecté lorsque le débit de gaz est réglé a 27 I.

Kit régulateur de gaz IGC (option)
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== Nal  Programe dévidoir fil froid

Appuyer sur le bouton & jusqu’a ce
que les LED de la rampe de montée et
d’évanouissement soit allumées. Les afficheurs
indiquent X.YY ou X est le dévidoir fil froid CWF et YY
est le programme & utiliser. Tourner I'encodeur pour
sélectionner 'unité CWF est le programme. 0.00 est
utilisé quand il n'y a pas de CWF connecté (par
défaut).

Type de courant

O Il est possible de sélectionner le type AC -
(courant alternatif) ou DC (courant continu).

Dans le cadre du soudage TIG, le mode AC est utilisé

pour le soudage de l'aluminium et de ses alliages

alors que le mode DC est utilisé pour le soudage des

autres matériaux.

= Balance AC-t (en fonction du temps) (TIG)
Réglage de la fonction d’affinage pendant le
soudage TIG AC de l'aluminium et de ses
alliages. La fonction représente un équilibre en
fonction du temps entre la demi-période positive et la
demi-période négative.
Le réglage est possible entre 20 et 80 pour cent dans
la mesure ou l'indication en pourcentage repose sur la
partie négative de la période. Le réglage se poursuit
jusqu’a l'établissement d'une zone d'affinage
appropriée autour du bain de fusion. En mode MMA,
cette valeur est fixée a 50%.

p==a Fréquence AC
La fréquence AC peut étre réglée de 25 a 150
Hz pour le soudage TIG. Une faible fréquence
au cours du soudage TIG favorise la formation d'une
boule de grande taille a l'extrémité de I'électrode
tungsténe. L’augmentation de la fréquence réduira
cette tendance. La fréquence en mode MMA peut étre
ajustée de 25 a 100 Hz. Forcer la fréquence a OHz en
mode MMA revient a inverser la polarité de I'électrode
(+/-), pour éviter d’avoir a échanger les céables
Electrode et masse a chaque fois.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A Amps

Fréquence AC maxi en fonction du courant de soudage.



=== Préchauffage des électrodes
La durée de préchauffage dépend a la fois du
diamétre de [Iélectrode et de [langle de
positionnement de I'électrode ainsi que de la taille de
la boule a I'extrémité de I'électrode.
Le réglage peut aller de 1 a 20, 1 représentant le
temps de préchauffage minimum et 20 le temps
maximum. Si la durée est trop courte, I'arc pilote
s’éteindra rapidement aprés I'amorgage. La taille de la
boule située a 'extrémité de I'électrode augmentera si
la période de préchauffage est trop longue.

p==m Balance AC-,
en fonction de 'intensité du courant (TIG)

jl':
' Le but de la fonction consiste également a

régler la zone d’affinage pendant le soudage TIG AC.

100 % 150% 50 %

Cependant, cet équilibre repose sur lintensité du
courant de la période positive proportionnellement a
l'intensité du courant de la période négative. Une ré-
duction du courant d’affinage positif peut améliorer la
durée de vie de I'électrode en tungstene. Un réglage
est possible entre 30 et 170 %. En mode MMA la
valeur est fixée a 100%.

= Impulsion lente
T B (TG DC et TIG AC)
Touche utilisée pour sélectionner

limpulsion lente. Le courant d’impulsion est égal au
courant paramétré. Il est possible dajuster les
fonctions suivantes :

m=a Durée de Iimpulsion :
|_|__| Réglage de 0,01 a 10 s en mode DC et de 0,1
a 10 s en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

mama Temps de pause :
| Réglage de 0,01 a 10 s en mode DC et de 0,1
a 10 s en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

se=m Amp de base :
Réglable possible entre 10 et 90 % du courant
d’'impulsion.
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== Impulsion rapide
(seulement en mode TIG DC)
Touche utilisée pour sélectionner
l'impulsion rapide. Le courant d'impulsion est égal au
courant paramétré. Il est possible d’ajuster les
fonctions suivantes :

Sl Fréquence d’impulsion :

8 En mode TIG DC la gamme de réglage va de
25 a 523 Hz, et en mode MMA, la gamme va de 25 a
100 Hz.

== Amp de base :
J_Lﬂ Réglable possible entre 10 et 90 % du courant
d’'impulsion.

m= == Synergy PLUS ™
(seulement en mode TIG DC)

Les machines réglent automatiquement et de
maniére dynamique tous les paramétres d’impulsion
généraux pendant le soudage si le courant de
soudage de créte a été établi par 'encodeur.

mm == Pointage TIG TIG-A-TACK ™

La machine propose un programme de
pointage pour permettre de passer rapidement

du soudage au pointage. En mode TIG DC et AC, les

fonctions suivantes seront disponibles :

- Amorgage de I'arc HF en deux temps

- Aucune montée/descente

- Aucune pulsation

- Temps de pointage réglable de 0.01 a 2.5
secondes. Régler ce paramétre aprés avoir

®0- —
[Tl —

sélectionné le mode "Pointage” .
Soudage par électrode (MMA)
Fonction utilisée pour sé-

i
lectionner le soudage par

électrode. Il n'est pas possible de changer de
processus de soudage pendant le soudage.



== == Némarrage a chaud
Le démarrage a chaud est une fonction qui
facilite I'établissement de l'arc au début du
soudage MMA. Cette fonction peut étre obtenue en
augmentant le courant de soudage (lorsque I'électrode
est appliquée sur la piéce a usiner) par rapport a la
valeur paramétrée.
Cette augmentation de 'amp de départ est maintenue
pendant une demi-seconde a lissue de laquelle elle
décroit jusqu'a la valeur paramétrée du courant de
soudage.

Amp

A
Courant

supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
chaud

Début
soudage

Courant de
soudage
[paramétré

» temps

La valeur de démarrage a chaud représente le
pourcentage d’augmentation du courant initial et peut
étre paramétrée entre 0 % et 100 %.

= Réglage de la puissance de I'arc

E La fonction de réglage de la puissance de I'arc
est utilisée pour stabiliser I'arc en mode de

soudage MMA. Cette fonction peut étre obtenue en

augmentant le courant de soudage pendant les

courts-circuits. Le courant supplémentaire s’arréte une

fois le court-circuit parti.

Amp
A

Courant
supplémentaire
fourni par la fonction
de réglage de I'arc
Courant de
soudage
paramétré

court-
circuit temps

»
b

La puissance de I'arc peut étre réglée sur une valeur
comprise entre 0 et 100% du courant de soudage
paramétré.

Ex. Sile courant de soudage est paramétré sur 40A
et la puissance de l'arc sur 50 %, le courant
supplémentaire sera de 20 A soit au total 60 A en
cas d’activation de cette fonction. Si la puissance
de larc est réglée sur 100 %, le courant
supplémentaire sera de 40 A soit au total 80 A en
cas d’activation de cette fonction.

. e Réglage de la torche /
commande a distance — Prise 7 broches

Le réglage du courant de soudage se fait au
moyen du potentiométre de réglage de la torche (en
option). Le courant maximum pouvant étre atteint
correspond au niveau précédemment ajusté sur le
panneau frontal. Le courant minimum est de 5A.
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= Réglage externe - Prise 8 broches (option)
Peut étre utilisé avec une commande a
distance au pied (option) et autres commande
a distance avec prise 8 broches. Ces commandes a
distance peuvent étre utilisées pour I'amorgage et
lextinction de larc, ainsi que pour le réglage du
courant. Le réglage maximum de lintensité sera le
niveau de courant réglé sur la machine. La valeur du
courant de soudage actuelle est affichée sur la
machine.

=== Méthodes d’amorcage
Il est possible de choisir entre 2 méthodes
d'amorcage différentes pour le soudage TIG :
amorcage Haute Fréquence (HF) et LIFTIG. La
méthode d’amorgcage ne peut pas étre modifiee
pendant le soudage. L’amorgcage LIFTIG est activé
lorsque le voyant est allumé. L'amorgage HF est
automatiquement activé lorsque la LED est éteinte.

Amorcage HF :

En mode d’'amorgage HF-TIG, I'arc TIG démarre sans
contact. Une impulsion de haute fréquence (HF)
déclenche l'arc une fois la gachette de la torche
activée.

L’amorgcage HF ne sera pas déclenché et la machine
sera arrétée si I'électrode est en contact avec la piece
a usiner. Détachez I'électrode et relancez a nouveau
l'opération.

Amorcage LIFTIG :

En mode d’amorgage LIFTIG, I'arc TIG est allumé une
fois le contact établi entre la piece a usiner et
I'électrode en tungstene, aprés quoi le déclencheur
est activé et I'arc est établi en soulevant I'électrode de
la piéce a usiner.

== == Mode de déclenchement

Sélection du mode gachette. Le mode 4 temps
est actif lorsque la LED est allumée et le mode

2 temps est actif lorsque la LED est éteinte. Il n'est

pas possible de changer de mode géachette en cours

de soudage.

Deux temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur
la gachette de la torche. Le soudage se poursuit
jusqu’a ce que la gachette soit relachée déclenchant
ainsi la descente.

Quatre temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur
la gachette de la torche. Si la gachette de la torche est
relachée pendant la phase de montée, le soudage se
poursuit en fonction du courant de soudage ajusté.
Afin de stopper le processus de soudage, la gachette
doit étre de nouveau appuyée pendant plus d'une
demi-seconde, aprés quoi la phase de descente est
activée. La période de descente peut étre arrétée en
relachant la gachette La phase post-gaz est ensuite
activée.

Il est possible de configurer la machine pour travailler
suivant les 3 différents modes de soudage 4 temps.
Pour plus de renseignements, lire la section « MENU
UTILISATEUR » dans ce manuel.



Anti collage

Cette machine est équipée d'une commande anti
collage. La commande anti collage réduit le courant
lorsque I'électrode se colle a la piece a usiner. Cette
fonction facilite le détachement de I'électrode et le
soudage peut continuer.

Réinitialisation

Il est possible de rappeler tous les parameétres
standard préréglés en usine. Dans ce cas, tous les
programmes de la machine seront réinitialisés sur les
valeurs suivantes :

e Courant MMA 80A

e MMA hotstart (surintensité amorgage) 50%
e MMA arc force 50%

e Courant TIG 80A

e Courant de transition TIG 80A

e Pré-gaz0,0s

e Post-gaz3,0s

e Aucune montée/descente

e Amp départ 40 %

e Amparrét20 %

e Niveau du second courant 50 %

e Amp de base 40 %

o Fréquence d'impulsion rapide 49Hz

e Temps de pause = Durée d’impulsion = 0,1 s
e Balance AC-T (AC) 65 %

e Préchauffage des électrodes (AC) 5

e Fréquence (AC) 50 %

e Balance AC-I-(AC) 100 %

La procédure de réinitialisation est la suivante :
Arrétez la machine et attendez que I'écran soit éteint.

Appuyez en méme temps sur les
touches suivantes du clavier : O O

Relancez la machine et maintenez les touches ci-
dessus appuyées jusqu'a ce que l'écran affiche
« X.XX ». Relachez ensuite les touches.

XXX correspond a la version du logiciel.

Remise a zero d’un seul programme

Selectionner le programme en question et

appuyer en continu sur le bouton © pendant
5s, sans tourner I'encodeur. L’afficheur va clignoter
pour confirmer la remise a zéro. Vous pouvez relacher
le bouton et le programme sera configuré avec les
valeurs usines.

MENU UTILISATEUR
Ce menu permet de régler les parameters
secondaires.

Pour acceder a ce menu, appuyer sur le bouton O
pendant 3 secondes lorsque la machine ne soude
pas. Faire tourner I'encodeur au niveau de l'option
désirée et valider ce choix en appuyant sur le bouton
«A».

Pour changer la valeur de I'option choisie, appuyer sur
le bouton “MMA” et tourner I'encodeur. Appuyer sur
“A” pour enregistrer la valeur choisie.

Pour sortir du menu, tourner I'encodeur jusqu’a - - -
et appuyer sur le bouton « A ».

Le diagramme suivant explique les indications de I'afficheur et les options du menu.

©
|
- - mEAS gFd - 0P

PH-L. 2t.o @t o mdoc grcol

- Sortir du menu utilisateur

Ouvre/ferme I'électrovanne de gaz en
5 H 5 “* ”
appuyant sur le bouton “A”.

Sous-menu pour le dévidoir fil froid CWF

_ Sortir du Sous-menu

Ack Contréle Actif du CWF
s 0 = Pas de CWF (default)
1 = Au moins un CWF
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Sous-menu options:

_ Sortir du Sous-menu

Verrouillage des programmes de
¥ P3 a P10 pour éviter tout

déréglage intempestif de :

¢ Courant de soudage, rampes,
tempo

o Mode gachette 2t/4t

o Réglage courant int/ext

e Pulsé

Il est possible de sélectionner différents
programmes. P1 et P2 ne peuvent étre
vérouillé pour garder la possibilité de régler
le poste ponctuellement.

L’afficheur indiquera “PG.L.” pour rappeller
que les programmes sont bloqués

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

1 = Verrouillé

m Vérouillage du panneau de
commande. Tous les boutons et

'encodeur sont vérouilles. L’afficheur
indiquera “PA.L.” pour rappeller que le
panneau est bloqué.

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

1 = Verrouillé

Option 2 temps pour la géachette
torche.

Permet de sélectionner 2 modes différents

de contrble gachette en 2 temps

0= Retour immediate au courant de
soudage (réglage par défaut)

1= Retour au courant de soudage avec la

rampe de montée.

| By STEP @
PRESS i
REL.

By SlopeUP @

PRESS i
REL.

Options 4 temps pour la gachette
=l torche.

Permet de choisir 3 mode 4 temps
différents. Pour comprendre ces différents
modes 4 temps, voir les diagrammes ci-
dessous. Sélectionner le mode 4 temps
désiré en choisissant le mode de 0 & 2. (1=
réglage par défaut).

Keep
final current

Stop when slope
completed

0

Dynamic Oxide Control
edbeil  (pour soudage AC)

0 = Désactivé
1 = Activé (Réglage par défaut)

- Option commande a distance
LI || est possible de sélectionner 4

réglages différents en function de la
commande a distance utilisée et connectée
sur la prise 8 broches (option)

Le réglage du courant de soudage avec la
commande a distance peut étre controllé
jusqua la valeur maxi de la machine (MAX)
ou jusqu’a une valeur prédeterminée (SET)
La tension de référence externe peut étre
de 0-10V ou 0-5V (les conditions 2 & 3
offrent moins de précision)

0=0-10V - Imin to ISET (Réglage par
défaut)

0-10V - Imin to IMAX

0-5V - Imin to ISET

0-5

1
2
3 V = Imin to IMAX

Tous ces réglages ne sont pas modifies par une
remise a zero.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
Module d'alimentation:  PI320AC/DC  PI400AC/DC  PIS00ACIDC

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
S 2A
Courant du secteur, efficace 14,0 A 17,3 A 25,8 A
Puissance, (100%) 9,7 kVA 12,0 kVA 17,9 kKVA
Puissance circuit ouvert 40 W 40 W 40 W
____
Facteur de puissance 0,8 0,8 0,85

Charge admissible:

Facteur de travail Max. 20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%
Facteur de travail Max. 20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%
Facteur de travail 60 % 40°C TIG 290 A 350 A 500 A
Facteur de travail 60 % 40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Ten5|on circuit ouvert

2Classe de protection IP 23 IP 23 IP 23

Dimensions (thaon) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109

Module de refroidissement:

Capacité du réservoir 3.5 litres
‘Norme ~ ENIECe09742
Débit 1.75 I/min — 1.2 bar — 60°C
Pressionmax. ~ 3bar
Fonction: Processus PI 320/400/500 AC/DC
'Réglage de la puissancedefarc ~~ Electode ~ 0100%
Démarrage a chaud Electrode 0-100 %
~ Touoursactve
AMP de départ TIG 1-200 %
T 1e0%
Montée TIG 0-20 s
‘Descente TG  020s
Pré-gaz TIG 0-10 s
Postgaz W  020s
Temps de transition TIG 0-600 s
~ TmemwaA - 00110s
Temps de pause TIGIMMA 0,01-10s
-~ TemmwaA . 1090%
Second courant (double niveau) TIG 10-200%
Balance AC, Ampére (seulement TIG AC) 30-170 % (seulement AC)
Amorgage TIG TIG HF / LIFTIG

t @ 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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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.

Unité de refroidissement

- Le niveau de liquide de refroidissement et de
protection contre le gel doit étre régulierement
vérifié et complété si besoin.

- Vider tout le liquide du réservoir et des tuyaux.
Nettoyer les éventuelles traces d'impuretés a
l'aide d'eau claire. Remplir avec du liquide neuf.
La machine est livree avec un liquide de
refroidissement de type propan-2-ol (23%) et eau
déminéralisée (77%), qui fourni une protection
contre le gel jusqu'a —9°C. (Voir numéro dans la
liste des pieces détachées).

Générateur

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

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

Toutes les machines MIGATRONIC font I'objet d’'une
garantie de 12 mois contre les défauts cachés. Ces
défauts doivent étre notifiés au plus tard deux mois
aprés constatation. La garantie s’applique pendant
douze mois a compter de la date de facturation au
client final.

La présente garantie ne s’applique pas en cas de
fautes pouvant résulter d’une installation incorrecte,
de parasites, de dommages survenant en cours de
transport, de dommages causés par I'eau ou le feu, la
foudre, une utilisation en combinaison avec un
générateur synchrone ou toute utilisation dans des
conditions anormales non couvertes par les
spécifications produit.

Absence de maintenance

La garantie ne s’applique plus si le produit n’est pas
entretenu correctement, par exemple, si le produit est
encrassé a un point tel que le refroidissement est
entravé. La garantie ne couvre pas les dommages
pouvant étre identifi€s comme résultant de réparations
incorrectes et non autorisées du produit.

Piéces d’usure
La présente garantie ne couvre pas les piéces d’usure
(torches et cables de soudage)

Dommages résultants

L'utilisation du produit doit étre arrétée immédiatement
aprés constatation d'un défaut afin d'éviter tout
dommage ultérieur du produit. La garantie ne couvre
pas les dommages résultants dus a une utilisation du
produit aprés constatation d’'un défaut. Par ailleurs, la
garantie ne couvre pas les dommages résultants
occasionnés sur d’autres produits dus a un défaut de
la machine.



NEDERLANDS

Elektriciteit

gediplomeerd elektricién

onbedekt zijn.
- Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Emissie van straling en warmte
met het juiste lasglas tegen de straling.
beschermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

boogstraling.

Lasrook en gassen

afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

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 buurt en voor de gehele omgeving,
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
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 (bijv. 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

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
- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het

- 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

Elektromagnetische straling en het uitzenden van elektromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in overeen-
stemming 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 elekirische 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 produktie-apparatuur.

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.

53

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 (bijv. 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.

4. Leg de laskabels op of dicht bij de vloer.

5.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 bijv. computer.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen worden onder
speciale omstandigheden en bij speciale toepassingen.



MACHINEPROGRAMMA

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC is een watergekoelde driefase
lasmachine voor MMA en TIG lassen. De machine
kan geleverd worden zowel met als zonder ge-
integreerd onderstel.

Lastoortsen
De machine kan worden voorzien van TIG lastoort-
sen, laskabels en aardkabels uit het MIGATRONIC
programma.

Verder, kunnen we u het volgende aanbieden:

o Voetafstandsbediening (vergeet niet om een
speciale versie zonder ingebouwde jumper toe te
passen, specifiek voor watergekoelde toortsen)
Handpotmeter (8-polige aansluiting)

IGC (Intelligent Gas Control) kit

Besturingskit waterdoorstroming

CWF draadaanvoerunit

CAN afstandsbediening

INGEBRUIKNAME

Netaansluiting

Controleer, alvorens de stroombron aan te sluiten op
de netvoeding, dat de netspanning overeenkomt met
de aansluitspanning van de machine. De aansluitkabel
(1) van de stroombron moet juist aangesloten worden
op de driefase AC voeding van 50- Hz of 60 Hz met
een aarde. De volgorde van de fases is niet van
belang. De stroombron wordt aangezet door middel
van de hoofdschakelaar (2).

Hefinstructies

Het hefpunt moet worden ge-
bruikt zoals aangegeven in de
volgende tekening. De machine
mag niet worden opgetild
wanneer er een gasfles is aan-
gesloten.

Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijk-
heid voor beschadigde kabels en andere be-
schadigingen voortgekomen uit het lassen met te
lichte toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de toe-
gestane belasting.
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Waarschuwing

Aansluiting op aggregaten kan de lasmachine be-
schadigen. Indien een lasmachine is aangesloten op
een aggregaat, kan deze grote spanning- en stroom-
pieken veroorzaken die de machine kunnen be-
schadigen. Gebruik enkel frequentie- en spannings-
stabiele aggregaten van het a-synchrone type.
Defecten aan de lasmachine die veroorzaakt zijn om-
dat de machine was aangesloten op een aggregaat,
vallen niet onder de garantie.

Voer het produkt af volgens lokale
standaarden en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

Belangrijk!

Om schade aan pluggen en kabels te
voorkomen, wanneer de aardkabel en
de lastoorts op de machine worden
aangesloten, is een goed elektrisch
contact vereist.

Gasaansluiting

Sluit de gasslang (3) aan op het gassysteem m.b.v.
gasreduceertoestel met flowbuis. Plaats en bevestig
de gasslang van de toorts in de gasaansluiting (4) aan
de voorkant van de machine.

Aansluiting van laskabels
Sluit de laskabel en de aardkabel aan op de voorkant
van de machine.

Houd er rekening mee dat de plug 45 graden moet
worden gedraaid nadat deze in de zitting is
aangebracht, anders kan de plug beschadigd worden
door een te grote contactweerstand.

Sluit de TIG aansluiting altijd aan op de min (-) zitting
(5) en de aardkabel op de plus (+) zitting (6).

De stuurstroomstekker van de lastoorts wordt
aangesloten op de 7 polige ronde plug (7) van de
machine. Wanneer de stekker is ingeplugd, wordt
deze vastgezet door de ronde moer rechtsom te
draaien.

BEKLEDE ELEKTRODEN: Op de verpakking van de
elektroden is de polariteit aangegeven. Sluit de
elektrodehouder aan volgens deze opgave op de plus
of min dinse zitting van de machine.

Aansluiting van de TIG toorts

Monteer de aanvoerslang van de watergekoelde
toorts in de blauw gemarkeerde snelkoppeling (8) en
de retourslang in de rode gemarkeerde snelkoppeling

9).

Koelsysteem

De machine wordt geleverd met een geintegreerde
waterkoelunit en het niveau van de koelvloeistof moet
regelmatig gecontroleerd worden door middel van de
indicator (10). Het vullen van de koelvloeistof gebeurt
door de vulopening (11).
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Aansluiting electrodehouder bij MMA
De laskabel en aardkabel zijn aangesloten op de plus
+ aansluiting (6) en min -aansluiting. Raadpleeg (5) de

instructies van

de elektrodeleverancier bij het

selecteren van de polariteit.

Aansluiting van de voetpedaal

Het voetpedaal wordt aangesloten op de 7-polige plug
op de machine (7) of op de 8-polige plug (12) (af-
hankelijk van het type voetpedaal).

Aansluiting van de afstandsbediening

PI machines uitgevoerd met een 8-polige aansluiting
(12) kunnen bestuurd worden door een afstands-
bediening of lasrobot. De aansluiting voor de afstands-
bediening heeft de volgende functies:

A:

B:
C:

O

Ingangssignaal voor laspanning, O - ®
+10V. Ingangsweerstand: 1M-ohm ® ® ®
Aardsignaal ®

Boog signalering - relaiscontact
(max. 1TAmp), volledig geisoleerd

: N.C.

Boog signalering — relaiscontact (max. 1Amp),
volledig geisoleerd

N.C.

: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met PTC

weerstand (max. 50mA).

. Aarde aansluiting

+15V

A O 2K w
;1OOHF ;100nF

")

c

PTC70Q 24VDC

SRS
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EXTERNE CWF Multi (optie)

Het is mogelijk de PI via een toegewezen CAN BUS
aansluiting (13), die zich op de achterzijde van de
machine bevind, (optie) wel 8 CWF units aan te
sluiten. Aangezien de machine standaard niet is
voorbereid om de CWF te besturen, is het nodig om in
het gebruikersmenu, het submenu Fdr, te kiezen ver-
volgens kiezen Act (Actieve apparaten) en de
parameter op 1 zetten.

Nu is de Pl gereed om direct via de besturingsunit de
CWEF te besturen: Voor ieder TIG lasprogramma is het
mogelijk de CWF unit aan te sturen en het gekoppelde
CWF draadprogramma in de range van 1 tot 20 te
selecteren.

Lassen wordt gestopt en de foutcode “Fdr” wordt in
het display van de PI getoond wanneer de CWF unit in
UIT-stand staat. Dit om de gebruiker te informeren dat
de CWF niet reageert op START commando’s.

Gebruik van de machine

Tijdens het lassen warmen verschillende onderdelen
van de machine op en gedurende pauzes kunnen
deze onderdelen weer afkoelen. Er moet voor worden
gezorgd dat de luchtstroom niet vermindert of stopt.

Wanneer de machine is ingesteld voor hogere las-
stromen, zal het noodzakelijk zijn om perioden in te
lassen die de machine de kans geven af te koelen.

De lengte van deze perioden is afhankelijk van de
ingestelde stroom, de machine mag in deze tussentijd
niet worden uitgezet. Wanneer de afkoelperioden
tijdens het gebruik niet lang genoeg zijn, zal de temp.
begrenzing het lasproces automatisch onderbreken en
de gele LED op het voorpaneel gaan branden. De
gele LED zal uvitgaan wanneer de machine voldoende
is afgekoeld en weer gereed is om mee te lassen.



BESTURINGSUNIT

TIG AC/DC

DoC

Besturingsknop

Alle parameters worden ingesteld m.b.v.
een besturingsknop. Deze parameters zijn
incl. stroom, pulstijd, slope-up tijd, etc.

Deze besturingsknop is geplaatst aan de
rechterkant van het besturingspaneel. Het digitale dis-
play toont de waarde van de in te stellen parameter.
Het symbool van de parameter wordt aan de rechter-
kant van het digitale display weergegeven.

Een parameter kan worden geselecteerd d.m.v. de
drukknop in het relevante deel van het paneel. Een
helder indicatielampje geeft de geselecteerde para-
meter aan. De besturingsknop wordt dan gebruikt voor
het instellen van een nieuwe waarde.

Opslag van programmaparameters

Deze functie maakt de opslag van pro-
gramma’s mogelijk (vaak gebruikte machine-
instellingen) evenals het schakelen van een compleet
programma, naar een ander. Door het indrukken van
de knop, toont het display een “P” en een nummer:
“1”, “2” etc. leder nummer bevat een programma met
alle parameters en functies van de machine. Het is
daarom mogelijk voor elke lasklus een programma te

hebben waarvoor de machine gebruikt wordt.

| Het is mogelijk om 64 instellingen voor elk lasproces
op te slaan. (MMA DC, MMA AC, TIG DC en TIG AC)
= 256 programma-instellingen.

leder programma kan gekozen worden door :
1. Kies tussen MMA of TIG.
2. Dan kies tussen DC of AC.

3. Tenslotte, kies programmanummer (P01...P64).
De besturingsknop kan gebruikt worden om te
schakelen tussen de programma’s wanneer de
knop ingedrukt wordt gehouden.

De laatst gebruikte programma-insteling in de
relevante programmagroep (MMA DC, MMA AC, TIG
DC en TIG AC) zal worden getoond wanneer de
programmaknop gekozen wordt.
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Resetten van lasprogramma’s

Selecteer het programma dat naar de fabrieks-
instelling gereset moet worden. Houd de ©-drukknop
10 seconden ingedrukt zonder te draaien.

Het programmma is gereset, wanneer het actuele
programmanummer in het display knippert, vervolgens

kan de ©-knop losgelaten worden.

Lasstroom

De drukknop kan gebruikt worden om de
# lasstroom te tonen.

Instelbaar van 5A tot 320A, 400A of 500A, afhankelijk
van het machinemodel. Wanneer het lasproces is
gestopt, wordt in het display de ingestelde lasstroom
getoond. Echter, gedurende het lassen wordt de
actuele lasstroom getoond. Wanneer tijdens het puls-
lassen gewisseld wordt tussen lasstroom en basis-
stroom en dit wisselen gaat sneller dan we kunnen
waarnemen wordt automatisch de gemiddelde waarde
getoond.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de ge-
selecteerde parameter.

© Lasspanningindicator

: De lasspanning indicator licht uit veiligheids-
redenen op om aan te tonen dat er open spanning
aanwezig is.

Indicator voor oververhitting

De indicator voor oververhitting licht op
wanneer het lassen wordt onderbroken door over-
verhitting van de machine.

L m Voedingsfoutindicator
De voedingsfoutsindicator licht op wanneer de
spanning 15% lager of hoger is dan de vereiste
spanning.



Koelfout

HE’D Een koelfout wordt getoond wanneer er
geen circulatie van koelvloeistof plaatsvindt door on-
juiste aansluiting of verstopping. Indien de machine is
uitgerust met een doorstroombesturingskit (of be-
veiligingskit), kan de koelfout aangeven dat er
problemen zijn met de koelunit. De foutcode kan ge-
reset worden door de MMA-knop in te drukken.

| Foutsymbolen
De indicator naast het icoon licht op wanneer
er zich andere typen fouten voordoen. Tegelijk wordt
het foutsymbool in het display getoond.

Geselecteerde foutcodes:
(De foutcode kan gereset worden door de MMA-knop
in te drukken)

E0Y-00 Toorts koelfout
. bad Koelfout wordt getoond wanneer er

geen circulatie is van de koelvloeistof, wat te wijten
kan zijn aan verkeerde aansluiting of een ver-
stopping.

Controleer of de slangen goed zijn aangesloten, de
dop op de watertank aanwezig is, en controleer de
lastoorts e.d.

E0Y-02 Netvoedingsfout
. i Het icoon wordt getoond wanneer de
netspanning te hoog is.

Sluit de lasmachine aan op 400V AC, +/-15% 50-
60Hz.

ANDERE TYPEN FOUTEN

Indien er andere typen foutsymbolen in het display
getoond worden, moet de machine uitgeschakeld
worden om het symbool te verwijderen.

Als het foutsymbool herhaaldelijk getoond wordt, is
reparatie van de stroombron noodzakelijk. Neem voor
informatie over de fout contact op met uw leverancier.

TIG lassen

TIG lassen
O De parameters kunnen worden aangepast met
de besturingsknop, nadat zij op het display zijn
weergegeven. Druk de knop in om de parameter te
selecteren. De relevante LED zal oplichten.
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Gasvoorstroomtijd [s]
Gasvoorstroomtijd is de tijdsperiode waarin
| Bl gas stroomt, nadat de toortsschakelaar is
ingedrukt en voor de HF boog tot stand gekomen is of

tot de toorts van het werkstuk gehaald wordt bij het
LIFTIG proces. Variabel 0-10 sec.

Start Amp [A%]

Meteen nadat de lasboog tot stand is
gekomen, stuurt de machine de lasstroom
naar de waarde, ingesteld bij de Start Amp parameter.
Start Amp wordt ingesteld als percentage van de
vereiste lasstroom en is variabel tussen 1-200% van
de lasstroom. Let op dat de waarde hoger dan 100%
een Start Amp hoger dan de lasstroom kan geven.

.

Upslope [s]

Wanneer de lasboog eenmaal ontstoken is,
zal het lasproces overgaan in de upslope
fase, waarin de lasstroom lineair toeneemt van de
waarde, ingesteld in Start Amp tot de gewenste las-
stroomwaarde. De tijdsduur van deze up-slopetijd is
variabel tussen 0-20 sec. in stappen van 0.1 sec.

B

Bl Tweede stroomniveau

Aan te passen van 10 tot 200% van de
lasstroom. Wordt geactiveerd in 4-takt stand
enkel door de toortsschakelaar kort in te drukken en
snel los te laten. Let op dat waarden hoger dan 100%
een tweede stroomwaarde hoger dan de lasstroom
kan geven.

Saa Downslope [s]
Wanneer de lasboog eenmaal gestopt is
door de toortsschakelaar te activeren, gaat

de machine naar de downslopefase. Gedurende deze
fase wordt de lasstroom gereduceerd naar de eind-
stroom, deze downslope-tiild is trappenloos in te
stellen van 0-20 seconden in stappen van 0,1 sec.

Eindstroom [A%]
De downslopefase is beéindigd wanneer het
stroomniveau gedaald is tot het niveau

ingesteld in de eindstroomwaarde. In 4-takt is het
mogelijk om de eindstroomfunctie aan te houden tot
de schakelaar wordt losgelaten. Eindstroom wordt
ingesteld als percentage van de gewenste lasstroom
en is trappenloos in te stellen tussen 10-90% van de
lasstroom.



Puntlastijd

E De puntlastijd bij TIG is de tijd van het einde
van de upslopefase tot het begin van de

downslopefase. Hierdoor zal de machine gedurende

de puntlastijd lassen met de ingestelde lasstroom. De

LED zal knipperen wanneer deze functie actief is.

Amp

| downslope

Ingestelde | T
lasstroom !

tiid
_— Sch oml. (y ) / omh(*)

Stel de timer in alvorens de lasboog te onsteken. De
toortsschakelaar kan, afhankelijk van de ge-
selecteerde toortsfunctie, de puntlastijd onderbreken.
Variabel van 0,01-600 sec. De functie wordt onder-
broken wanneer de tijd ingesteld is op 0 sec. Wanneer
gebruikt gedurende het hechtlassen, kan de tijd
ingesteld worden van 0,01 sec. tot 2,5 sec. (Zie TIG-

A-TACK).
Gasnastroomtijd is de tijdsperiode waarin het
_ Bl gas stroomt nadat de lasboog gedoofd is en is
trappenloos instelbaar tussen 0-20 sec.
Synergische gasnastroomtijd (optie) kan activeerd
worden door wanneer de IGC kit gemonteerd is, de
tijd lager in te stellen dan 0 seconden. Het display laat
dan IGC en de actuele gasnastroomtijd zien. De
synergische gasnastroomtijd kan tot +/- 50% afgesteld
worden door de O—knop in te drukken en met de
besturingsknop af te stellen (wanneer de functie actief

is).
Afstellen van de gasstroom is mogelijk

R
= —M \vanneer een gasbesturingskit is ge-

installeerd als speciale uitrusting. Druk op de O—knop
totdat de gasvoor- en gasnastroom iconen oplichten.
De gasstroom is variabel van 4 — 26 I/min.
Synergische gasflow kan geactiveerd worden door
I/min lager in te stellen dan 1 |. Het display toont dan
IGC en het actuele gasflow niveau. De synergische
gasflow kan tot +/- 50% afgesteld worden door de ©.
knop in te drukken en met de besturingsknop af te
stellen (wanneer de functie actief is).

Wanneer de gasstroom ingesteld is op 27 I. zal de
gasklep compleet open staan en is het regelen van

de gasstroom uitgeschakeld.
Druk op de O—knop totdat de up- en
downslope iconen oplichten. Het
display zal X.YY, tonen, X staat voor de CWF unit en
YY is het gekoppelde programma nummer dat erbij
gebruikt moet worden. Selecteer met de draaiknop het
programma. Wanneer 0.00 getoond wordt is er geen
CWEF in gebruik (fabrieksinstelling).

Gasnastroomtijd [s]

IGC Gasbesturingskit (optie)

CWF draadprogramma (optie)

58

p— Stroomtype

O Het is mogelijk om ofwel AC (wisselstroom) als
DC (gelijkstroom) te selecteren. Bij het TIG-

lasproces wordt AC gebruikt voor het lassen van

aluminium en zijn legeringen, terwijl DC wordt gebruikt

voor het lassen van andere materialen.

m==m AC-t-balans (tijd gebaseerd) (TIG)
Aanpassing van de reinigingsfunctie geduren-

de het AC TIG lassen van aluminium en zijn
legeringen. Deze functie is een tijdgebaseerde balans
tussen de positieve en negatieve halfperiode.
Aanpassing is mogelijk tussen 20 en 80 procent weer-
gegeven als percentage van het negatieve deel van
de periodetijd. De afstelling moet zodanig zijn totdat er
een geschikte reinigingszone rond het smeltbad is
ontstaan. In MMA is de waarde vast, 50%.

= AC-frequentie

De AC frequentie kan bij TIG lassen worden

aangepast van 25 tot 150 Hz. Een lage
frequentie tijdens het TIG lassen, verhoogt de kans op
het vormen van een grote bal aan het eind van de
elektrode. Het verhogen van de frequentie zal deze
kans verlagen. De frequentie bij het MMA-lassen kan
afgesteld worden van 25 tot 100 Hz. Indien de
frequentie in MMA op O0Hz gezet wordt, zal de
polariteit van de elektrode (+/-) omgekeerd worden, dit
voorkomt dat de lastang en aardkabel omgedraaid
moeren worden.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A

Amps

Maximale AC frequentie als functie van de lasstroom

== == Flektrodevoorverwarming
De lengte van de voorverwarmingsperiode
hangt af van zowel de diameter van de
elektrode als de hoek van de elektrodepunt alsmede
de grootte van de bal aan het einde van de elektrode.
Aanpassing is mogelijk van 1 tot 20, met 1 als
minimum en 20 als maximale voorverwarmperiode.
Wanneer de periode te kort is, zal de lasboog kort na
ontsteking doven. Bij een te lange voorverwarms-
periode zal de grootte van de bal aan het einde van de
elektrode toenemen.



== AC-l-balans, stroomintensiteit-gebaseerd
(alleen TIG)

Het doel van deze functie is ook de aan-
passing van de reinigingszone gedurende AC TIG
lassen.

Deze balans is echter ge-
baseerd op de stroom-
intensiteit van de positieve
periode in relatie met de
stroomintensiteit van de
negatieve periode. Een
vermindering van de po- 4009
sitieve  reinigingssstroom
kan het effect hebben dat de levensduur van de
Wolfram elektrode wordt verhoogd. Aanpassing is
mogelijk tussen 30 en 170%. In MMA is de waarde
vast, 100%.

150%  50%

=== Trage puls
|_|_._| (TIGDC en TIG AC)

Wordt gebruikt bij de selectie van
een trage puls. De pulsstroom is gelijk aan de in-
gestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

= P/stijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in
AC van 0,1 tot 10 sec., in stappen van 0,01 s.

H

o

m———  Pauzetijd
[—L In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in
AC van 0,1 tot 10 sec. in stappen van 0,01 s.

Wordt gebruikt bij de selectie van

' snelpuls. De piekstroom is gelijk

aan de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

Basisstroom
.|-U_|. Regelbaar van 10 tot 90% van de pulsstroom.

m= == Synergie PLUS ™ (alleen TIG DC)

De machine past gedurende het DC lassen
automatisch en dynamisch alle pulsparameters

aan wanneer de maximale lasstroom door middel van

de besturingsknop ingesteld is.

L

Basisstroom
In te stellen van 10 tot 90% van de pulsstroom

Snelpuls (alleen TIG DC)

Pulsfrequentie
Voor TIG DC lassen het bereik is 25-523 Hz en
voor MMA DC lassen is het bereik 25-100 Hz.

== TIG hechtlassen TIG-A-TACK ™
De machine heeft een hechtlasprogramma om

snel te schakelen tussen lassen en hechten.

Bij TIG DC en AC zijn de volgende functies mogelijk:

- Boog ontsteking HF en 2-takt

- Geen up- en downslope

- Geenpuls

- Hechtlastijd van 0,01 tot 2,5 sec. in stappen van
0,01 sec. Stel de waarde in door de parameter

“hechtlastijd” te kiezen .
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Elektrodelassen (MMA)
. SIS Wordt gebruikt bij de selectie van
elektrodelassen. Het is niet

mogelijk om het lasproces gedurende het lassen te
veranderen.

== == Hotstart
Hotstart is een functie die de lasboog, bij het
begin van het MMA lassen helpt tot stand te
komen. Dit kan worden bereikt door de lasstroom te
verhogen (wanneer de elektrode op het werkstuk is
aangebracht) ten opzichte van de ingestelde waarde.
Deze verhoogde startstroom wordt een halve seconde
in stand gehouden, waarna deze daalt tot de in-
gestelde waarde van de lasstroom.

Amp

05s

.Extra verhoog-
de lasstroom
van hotstart-

functie.

Ingestelde
lasstroom

= tiid
Start
lassen

De hotstartwaarde geeft de waarde aan in percentage
waarmee de oorspronkelijke waarde wordt verhoogd
en kan worden ingesteld tussen 0% en 100%.

mm mm Arc-power
De arcpowerfunctie wordt gebruikt om de las-
boog bij het MMA lassen te stabiliseren. Dit
kan worden bereikt door de lasstroom tijdens kort-
sluitingen te verhogen. De toegenome lasstroom daalt
wanneer deze Kortsluitingen niet meer aanwezig zijn.

Amp
A

Extra stroom van de
arc power functie
Ingestelde
lasstroom

1 Kort-
sluiting

tijd

Arcpower kan worden ingesteld tussen 0 en 100% van
de ingestelde lasstroom.

Bijv. wanneer de lasstroom is ingesteld op 40A en de
arcpower op 50%, dan is de toegenomen stroom 20
A. Dus de totaalstroom is 60A.

Wanneer de arcpower ingesteld is op 100%, dan is de
toegenomen stroom 40 A en de totaalstroom dus 80
A.

e Toortsregeling/
afstandsbediening — 7-polige plug

De lasstroom kan ook worden geregeld door
middel van een toortspotentiometer (optie). De maxi-
maal bereikbare stroom is het niveau dat vooraf op het
besturingspaneel in ingesteld.
De minimum stroom is 5A.



== == Externe regeling — 8-polige plug (optie)
Kan gebruikt worden voor een voetpedaal
(optie) en afstandsbedieningen (optie) die een
8-polige plug hebben. De functie wordt gebruikt om de
boog te starten en de lasstroom te regelen. De maxi-
maal bereikbare lasstroom kan op het besturings-
paneel worden ingesteld. De actuele lasstroom wordt
in het display weergegeven.

== == Ontsteking methoden
Het is mogelijk om tussen 2 verschillende
ontstekingsmethodes bij TIG lassen te kiezen:
Hoog-frequent (HF) en LIFTIG ontsteking. De ont-
stekingsmethode kan gedurende het lassen niet
worden veranderd. De LIFTIG ontsteking is actief
wanneer de indicator oplicht. De HF is automatisch
actief wanneer de LED niet oplicht.

HF-ontsteking

In HF-TIG ontsteking mag de elektrode het werkstuk
niet raken. Een hoog-frequent (HF) impuls ontsteekt
de lasboog bij het activeren van de toortsschakelaar.
Indien de elektrode sluiting maakt met het werkstuk,
zal de HF niet inschakelen. Maak de elektrode los en
start opnieuw.

LIFTIG-ontsteking

Bij LIFTIG ontsteking wordt de TIG lasboog ontstoken
wanneer er contact wordt gemaakt tussen het werk-
stuk en de wolframelektrode, nadat de schakelaar is
geactiveerd wordt de lasboog ontstoken door de
elektrode weer van het werkstuk op te tillen.

=m == Schakelfunctie

Keuze schakelfunctie. Wanneer de LED
oplicht is 4-takt actief, indien de LED niet

oplicht is twee-takt geactiveerd. Het is niet mogelijk

om de schakelfunctie tijdens het lassen te veranderen.

Tweetakt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar
wordt ingedrukt. Het lassen gaat door tot de
schakelaar wordt losgelaten, waarna de downslope-
fase van start gaat.

Viertakt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar
wordt ingedrukt. Als de toortsschakelaar tijdens de
upslope-periode losgelaten wordt, gaat het lassen
verder in de ingestelde lasstroom. Om het lasproces
te stoppen moet men de schakelaar langer als 0,5s
ingedrukt houden, waarna de downslope-periode
begint. Hierna start de gasnastroomfase.

Het is mogelijk wanneer deze functie gekozen is, de
machine zo in te stellen dat de functie op drie
verschillende manieren gebruikt kan worden.

Voor gedetailleerde informatie zie de details bij
“SUPERGEBRUIKERSMENU” van deze handleiding
over “4 t.0.”

Anti-kleef

Deze machine is voorzien van een anti-kleef be-
sturing. De anti-kleeffunctie verlaagt de stroom
wanneer de elektrode aan het werkstuk blijft plakken.
Dit maakt het gemakkelijker om de elektrode los te
breken, waarna met het lassen verder kan worden
gegaan.
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Reset naar de fabrieksinstellingen

in alle programma’s

Het is mogelijk om alle standaard fabrieksinstellingen
op te roepen. In dit geval zullen alle programma’s in
de machine gereset worden tot de volgende waarde:
e MMA stroom 80A

e MMA hotstart 50%

e MMA arc power 50%

e TIG stroom 80A

e TIG puntlasstroom 80A

e Gasvoorstroomtijd 0,0 sec

e Gasnastroomtijd 3,0 sec

e Geen up- of downslope

o Startstroom 40%

e Eindstroom 20%

o Tweede stroomniveau 50%

e Basisstroom 40%

e Snelle frequentie 49Hz

e Pauzetijd = Pulstijd = 0,1 sec

e AC-T-Balans (AC) 65%

e Elektrode-voorverwarming (AC) 5

e Frequentie (AC) 50Hz

e AC-I-Balans (AC) 100%

De reset procedure is als volgt:

Schakel de machine uit en wacht tot het display zich
uitschakelt.

Druk de volgende knoppen tegelijk O O
in:

Schakel de machine in en houd bovenstaande
knoppen ingedrukt tot het display “X.XX” toont. Laat
dan de knoppen los.

XXX is de softwareversie.
Reset naar de fabrieksinstelingen van een
bepaald programma

O Kies het bewuste programma, houd de ©.
drukknop ongeveer 5s ingedrukt zonder de pro-
grammabesturingsknop te draaien. Om de reset te
bevestigen zal het display het actuele programma-
nummer knipperend tonen. Wanneer de knop los-
gelaten wordt is het bewuste programma gereset naar
de fabrieksinstelling (zie bovengenoemde waarden).
O Dit menu is bedoeld om toegang te krijgen tot
de geavanceerde instellingen en besturing

van de machine.
Om toegang te krijgen tot het “supergebruikersmenu”,

SUPERGEBRUIKERSMENU

druk de knop . Wanneer de machine niet in MMA
of TIG last, zo'n 3 seconden in, verplaats de draaiknop
tot de gewenste optie en activeer de keuze door “A” in
te drukken.

Om de waarde van de parameters te wijzigen druk de
knop MMA in en draai de knop. Druk “A” om de data
op te slaan. Verlaat het menu door de draaiknop op
”- - -” te zetten, en druk vervolgens de "A” knop in.



Het volgende diagram toont alle parameters en opties van het menu.

©
|
- - mEAS mFd- 0P

PH-L. 2t.o g to mdoc grcol

- SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten

Open/sluit de gasklep om de toorts door te
blazen, controleer de gascylinder en het
gasreduceertoestel. Druk “A” om de gasklep te
openen/sluiten. Bij het verlaten van het SUPER-
GEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd stoppen.

Submenu geeft de verschillende opties:

_ Verlaten van het submenu

Actieve besturing van CWF
¥ 0 = geen CWF (huidig)

1= minstens een CWF

Submenu geeft de verschillende opties:

_ Verlaten van het submenu (ga
terug naar het hoofdmenu)

Programma SLOT. Bescherming
¥ van programma'’s P3 tot P10 voor

procedures tegen onbedoelde wijziging van:

e |asstromen, up- en downslope,
tiiden

e Schakelfunctie 2T/4T

o Stroom referentie EXT/Intern

e Pulsinstellingen

Het is nog steeds mogelijk om verschillende

programma’s en las- procedures te kiezen.
Programma’s P1

en P2 zijn toegankelijk, en bieden volledige
besturing van de relatieve parameters.
Wanneer de geblokkeerde knoppen
ingedrukt worden of door de draaiknop op

de geblokkeerde parameters te plaatsen, zal
in het display “PG.L.” gaan knipperen om te

herinneren aan de actieve blokkering.
0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)
1 = geblokkeerd

Blokkering besturingsunit.
il Complete blokkering

besturingsunit. Alle drukknoppen en draai-
knop zijn buiten werking gesteld. Wanneer
de geblokkeerde knoppen

ingedrukt worden of de draaiknop wordt ver-
plaatst, zal in het display “PA.L.” knipperen
om te herinneren aan de actieve blokkering.
0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)

1 = geblokkeerd

2 2-takt optie via toortsschakelaar.
W Geoft de mogelijkheid op 2
manieren opnieuw in te schakelen tijdens de
downslope. Voor gedetailleerde om-
schrijving van het gedrag zie het volgende
diagram.

0 = Meteen terug naar lastroom (huidig)

1 = Terug naar de lasstroom naar upslope.

Door stap @
Schakelaar
loslaten

Door upslope @

Schakelaar i
loslaten



4-takt optie via toortsschakelaar
Geeft de mogelijkheid om wanneer

de machine in 4-takt (Lift of HF) staat op 3
verschillende manieren de toortsschakelaar
te bedienen. Voor gede-tailleerde om-
schrijving van de verschillende mogelijk-
heden zie de volgende diagram-men. Maak
een keuze uit de nummers 0...2 (1=huidige
instelling).

Houdt
eindstroom

Schakelaa
loslaten

Stopt wanneer
downslope
afgelopen is

0

Schakelaal
loslaten

RPN N | SN M D —

@

Schakelaal
loslaten

Dynamic Oxide Control
Meiletl® (voor AC lassen).

0 = uitgeschakeld
1 = ingeschakeld (huidige instelling)

- Afstandsbediening (optie)
I Afhankelijk van het soort afstands-

bediening aangesloten op de 8-polige
stekker (optie) kan dit op 4 verschillende
manieren.

Lasstroom kan bestuurd worden door vorige
instelling, of op MAX.

Externe referentiespanning kan 0-10V of 0-
5V zijn (Voorwaarden 2 & 3 laten lagere
resolutie zien)

0 = 0-10V - I min tot | SET (fabrieks-
instelling)

0-10V = | min tot | MAX

0-5V 2> Imintot| SET

0-5V = I min tot | MAX

WN =
I n

Alle bovengenoemde instellingen worden niet
gewijzigd bij een Reset.



TECHNISCHE GEGEVENS
Stroombron:  PI320AC/DC  PI400AC/DC  PIS00ACIDC

Aansluitspanning (50Hz-60Hz) 3x400V +£15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
- 32A

Netstroom, effectief 14.0A 17.3A 258 A

Vermogen, (100%) 9.7 kVA 12.0 kKVA 17.9 kVA

Nullast vermogen 40W 40 W 40W

Toegestane belasting:

Max. inschakelduur bij 20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%
Max. inschakelduur bij 20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%
60 % inschakelduur bij 40°C TIG 290 A 350 A 500 A
60 % inschakelduur bij 40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Open spanning

2Beschermlngsklasse (IEC 529)

Afmetlngen (hxb x I) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109
Koelunit:
‘Koelcapaciteit ~12kw
Tankinhoud 3.5 liter
Norm |
Waterdoorstroom 1.75 l/min — 1.2 bar — 60°C
|

Functie: Proces PI 320/400/500 AC/DC
Arcpower  Elktrodke ~ 0100%
Hotstart Elektrode 0-100 %
Antikleef ~ TIGElktode ~  Afidaan
Startstroom TIG 1-200 %

T 1%0%
Upslope TIG 0-20 sec.
‘Downslope ~TWe  020se
Gasvoorstroom TIG 0-10 sec.

T  020sec.
Puntlastijd TIG 0-600 sec.

.~ TemwaA 001-10sec.
Pauzetijd TIGIMMA 0,01-10 sec.
‘Basisstoom  TGMMA  1090%
Tweede stroom TIG 10-200%
AC-balans, Ampere (alleen TIG AC) 30-170 % (alleen AC)
TIG-ontsteking TIG HF / LIFTIG

El De machine voldoet aan de standaards, vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op electrische schok aanwezig is.

Apparatuur gemarkeerd met IP23 is ontworpen voor toepassingen binnen- en buitenshuis
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ONDERHOUD

Onvoldoende onderhoud kan resulteren in een ver-
minderde betrouwbaarheid in het gebruik en het
vervallen van de garantie.

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 onder-
houd en reparatie uit te voeren, aangezien alle
condensatoren ontladen moeten zijn zodat er geen
risico ontstaat op een elektrische schok.

Koelunit

- Koelvloeistofniveau en de mate van vorst-
bescherming moeten regelmatig gecontroleerd en
eventueel aangevuld worden.

- Verwijder koelvloeistof uit de koelwatermodule en
lastoorts en eventueel tussenpakket. Verwijder vuil
en spoel tank en slangen met schoon water. Vul af
met vers koelvloeistof. De machine wordt geleverd
met een koelvloeistof van het type propan-2-ol in
verhouding 23% propan-2-ol en 77 % gedeminera-
liseerd water, dat een vorstbescherming geeft tot
-9°C. (Zie artikel nummer in de onderdelenlijst).

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.
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GARANTIEVOORWAARDEN

Alle MIGATRONIC machines hebben een garantie-
periode van twaalf maanden tegen verborgen
defecten. Dergelijke defecten moeten binnen twee
maanden na ontdekking worden doorgegeven. De
garantie geldt voor twaalf maanden na facturering aan
de eindverbruiker.

De garantie vervalt wanneer dit te wijten is aan
incorrecte installatie, insecten enz., transportschade,
schade door water en/of vuur, blikseminslag, gebruik
op een synchroon aggregaat en onder abnormale
condities die buiten de produktspecificatie liggen.

Gebrek aan onderhoud

De garantie vervalt wanneer het produkt niet
voldoende is onderhouden. Bijv. wanneer het produkt
dusdanig vervuild is, dat geen koeling mogelijk is. De
garantie dekt geen ongeautoriseerde en incorrecte
reparaties van het produkt

Slijtdelen
De garantie dekt geen slijtdelen (lastoortsen, las- en
aardkabels)

Vervolgschade

Gebruik van het produkt moet onmiddellik na de
ontdekking van een defect gestopt worden om verdere
schade aan het produkt te voorkomen. De garantie
dekt geen schade die ontstaan is door gebruik van het
produkt nadat het defect ontdekt is. Verder dekt de
garantie geen beschadigingen die ontstaan zijn door
defecten van het produkt, aan andere produkten toe-
gebracht.



SVENSKA

foljande:

Elektrisk storning

fuktiga svetshandskar.

Svets- och skarljus
tathet.

delar av kroppen.
Svetsrok och gas

Brandfara

aktsam for 6ppna fickor).

Storning

att anvanda horselskydd.

Farliga omraden

Placering av svetsmaskinen

fall pa egen risk.

VARNING

Ljusbagssvetsning och -skdrning kan vid fel anviandning vara farlig for saval anvdndare som omgivning. Darfor far
utrustningen endast anviandas under iakttagande av relevanta sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmérksam pa

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsmassigt. Maskinen skall jordforbindas via natkabel.

- Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sékerhetstillstand.

- Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgaende avbrytas och reparation utféras.

- Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kunskap

- Undvik beréring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
- Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

- Anvand en saker arbetsstallning (undvik t.ex. stallning med fallrisk).
- Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsférhallanden” (Arbetarskyddsstyrelsen).

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestaende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven filter-
- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar alla

- Arbetsplatsen bér om mgjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.
- Rok och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand. Lattantandliga saker avliagsnas fran svetsplatsen.
- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsakert forklade och var

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

- Ljusbagen framkallar akustisk stérning. Stérningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillfallen vara nédvandigt

- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stadngda rum, eller i hojder dar det ar fara for att falla ned.

- Placera svetsmaskinen saledes, att dar ej ar risk for, att den valter.
- Sarskilda regler ar gallande fér rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra andamal an det den ar tillagnad (t.ex. upptining av vattenrdr) undanbedes och sker i annat

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

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, tillagnad professionell anvandning, omfattar
kraven i den europeiska standarden EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden &r till for att sékra att svetsutrustning inte stér eller blir
stord av annan elektrisk utrustning till folid av elektromagnetiska
storfalt. Da aven ljusbagen stor forutsatter storningsfri drift att man
foljer forhallningsregler vid installation och anvandning. Anvandaren
skall sakra att annan elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Foéljande skall 6verses i det angivna omradet:

1.

2.
3.
4

Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som &r anslutna till
annan elektrisk utrustning.

Radio- och tv-sandare och mottagare.

Datorer och elektroniska styrsystem.

Séakerhetskritisk utrustning, t.ex. dvervakning och processtyr-
ning.

Anvandare av pacemaker och hérapparater.

Utrustning som anvands till kalibrering och méatning.
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7. Tidpunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter fore-
kommer.
8. Byggnaders struktur och anvandning.

Om svetsutrustningen anvands i bostadsomraden kan det vara néd-
vandigt att iakttaga sarskilda forhallningsregler (t.ex. information om
att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).

Metoder fér minimering av stérningar:

Undvik anvandning av utrustning som kan storas ut.

Korta svetskablar.

Lagg plus- och minuskablar tatt tillsammans.

Placera svetskablarna i golvniva.

Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
Isolerad natférsorjning av stromkansliga apparater.

Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan &ver-
vagas vid sarskilda tillfallen.

XN WD =



MASKINPROGRAM

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC éar en vattenkyld trefasad
svetsmaskin till MMA- och TIG-svetsning. Maskinen
kan levereras separat utan vagn eller med integrerad
vagn.

Slangpaket och kablar
Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program leverera elektrodhallare, TIG-slangar, ater-
ledarkablar, slitdelar mm.

Ovriga tillbehdr kan erbjudas:

e Fotkontroll (kom ihag att ansluta fijarrkontroll utan
jumper, dedikerat till vattenkyld bréannare)
Handpotmeter (8-polig kontakt)

IGC (Intelligent Gas Control) kit
Vattenflowkontrollkit

CWEF tradmatningsenhet

CAN fjarrkontroll
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IGANGSATTNING

Natanslutning

Innan maskinen kopplas till forsérjningsnatet, skall
man kontrollera, att den ar beraknad till den aktuella
natspanningen, och att sakringen i férsérjningsnatet ar
i Overensstammelse med typskyltet. Natkabeln (1)
skall anslutas till 3-fasad vaxelstrom 50 eller 60 Hz
och skyddsjord. Fdljdorningen av faserna ar utan
betydelse. Maskinen tdnds med huvudbrytaren (2).

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas, skall
lyftpunkten, som vises pa figu-
ren, anvandas.
Maskinen far ej
monterad gasflaska!

lyftas med

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svets-
kablar, som ar underdimensionerade i férhallande till
svetsmaskinens specifikationer t.ex med hansyn (il
den ftilldtna belastningen, patager MIGATRONIC sig
inget ansvar for skador av kablar, slangar och even-
tuella féljdskador.

Varning

Anslutning till generator kan medféra, att svetsmaski-
nen ddelaggs.

Generatorer kan i forbindelse med anslutning till en
svetsmaskin avge stora spanningspulser som verkar
o6delaggande pa svetsmaskinen. Enbart frekvens- och
spanningsstabila generatorer av asynkron-typen far
anvandas. Defekter, som uppstar pa svetsmaskinen
som féljd av anslutning till generator, omfattas ej av
garantin.

)4

Viktigt!

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

Avskaffa produkten i dverensstdmmelse med
gallande regler och foreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

Anslutning av gas

Gasslangen (3), som utgar fran baksidan av maski-
nen, ansluts en gasférsorjning med en tryckreduktion.
Brannarens gasslang trycks i gasanslutningen (4) pa
fronten av maskinen.



Anslutning av svetskablar
Svetskabel och aterledare ansluts pa framsidan av
maskinen.

Var uppmarksam pa, att dinsekontakten skall vridas
cirka en kvarts varv, efter att kabeln ar instucken i
bussningen, da kontakten annars kan skadas pa
grund av for stort kontaktmotstand.

Anslutning av TIG-brannare sker alltid i minus (-) utta-
get (5), medan returstromkabeln ansluts plus (+) utta-
get (6).

Kontrollsignalerna fran TIG-brannaren 6verfors till ma-
skinen via den cirkuldra 7-poliga kontakten (7). Nar
kontakterna ar samlade, sdkras de genom att vrida
omldparen medsols.

Bekladda elektroder ar pa foérpackningen markta med
en polaritet. Elektrodhallaren monteras pa maskinens
plus/minus uttag i &verensstdmmelse med denna
markning.

Anslutning av TIG brannare

Framloppsslangen pa den vattenkylda brannaren
monteras i den med blatt markerade snabbkopplingen
(8), medan returslangen monteras i den med rétt mar-
kerade snabbkoppling (9).

Kontroll av kylvitska

Maskinen levereras med integrerad kylmodul, och
kylvattennivan bér med jamna mellanrum inspekteras
med hjalp av vattenivakontrollen (10). Pafylinad av kyl-
vatska gors genom pafylinadsroret (11).

—
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Anslutning av elektrodhallare for MMA
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts till plusuttag
(6) och minusuttag (5). Polariteten valjs efter elektro-
dleverantdrens anvisning.

Anslutning av fotpedal

Anslutning av fotpedal sker via 7-polig kontakt (7),
eller via den 8-poliga kontakten (12) beroende péa fot-
kontrolltyp.

Anslutning av fjarrkontroll

PI kan fjarregleras via en fjarrkontroll eller en svets-
automat. Fjarrkontrolluttaget (12) har terminaler for
féljande funktioner:
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A: Input-signal for svetsstrém, 0 —

+10V indgangsimpedans: 1Mohm ® ©@

B: Signal-noll ® ®

C: Output-signal for etablerad liusbage \® ©
(max. 1A), fullt isolerad

D: NC

E: Output-signal for etablerad ljusbage (max. 1A), fullt
isolerad

F: NC

G: Forsorjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Forsorjnings-noll
T %
/_77‘_100 nF

20 KQ

1

Extern CWF Multi (option)

Det ar mojligt att forbinda upp till 8 CWF Multi enheter
pa Pl via ett dartill avsett CAN kontakt (13) placerat pa
maskinens bakside (option). Maskinen ar dock som
standard ej forberett for CWF, och det ar darfér néd-
vandigt att ga in i anvédndarmenyn, valja undermenyn
"Fdr” och harefter parameter 1 (se avsnitt om an-
vandarmeny).

Pl kan da kontrollera CWF direkt fran funktions-
panelen, dar det i varje enskilt program kan véljas
CWF enhet och CWF tradprogram fran 1 till 20.
Svetsning stoppas, och beroende pa anvandarinstall-
ning kan felkoden “Fdr” visas, nar CWF-enheten satts
i OFF-mode. Detta ar en information till anvandaren
om, att CWF-enheten ej reagerar pa startsignal fran
PI.

Anvidndning av maskinen

Under svetsning uppvarms olika delar i maskinen, och
dessa delar avkyls igen, nar man pausar. Det ar
viktigt, att luftstrommen inte reduceras eller stoppas.

Om maskinen stalls in till hdg svetsstrom, kommer dar
vara behov for perioder, da maskinen avkyls. Varaktig-
heten pa dessa avkylingsperioder beror pa strém-
instaliningen, och man skall ej stdnga av maskinen
under avkylnlingen.

Om det vid bruk av maskinen, inte ar tillrackligt langa
perioder for avkylning, kommer maskinens termo-
sakring automatisk avbryta svetsningen, och den gula
lampan pa fronten kommer att lysa. Nar maskinen ar
tillréckligt avkyld, slocknar lampan och maskinen ar
klar fér anvandning igen.



FUNKTIONSPANEL

TIG AC/DC
DocC
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Vridknapp

Maskinen ar forsedd med en vridknapp,
som anvands till installing av “parametrar”.
T.ex. strdm, pulstid, slope-up tid etc.

Denna vridknapp ar placerad pa hoger sida
av funktionspanelen. Den digitala displayen visar
vardet av de valda parametrarna. Parameterns enhet
visas till hdger om displayen.

En parameter véljs med en trycknapp i det falt, dar
funktionen ar placerad. Den valda funktion visas med
ett indikationsljus. Darefter vrider man pa vridknappen

for att stalla in ett nytt parametervarde.

&5 Denna funktion goér det mdjligt att spara pro-
=~ gram i maskinen och darmed kunna skifta
mellan olika kompletta instaliningar. Medan knappen
trycks in, visar displayen ett "P" efterfoljt av ett
nummer: "1", "2" osv. Varje nummer ar en instalining
av alla maskinens parametrar och funktioner. Man kan
darmed ha en instéllning till varje svetsuppdrag, som
maskinen anvands till. Man skiftar mellan programmen
genom att anvanda vridknappen.

Det ar majligt att ha 64 installningar i alla svetpro-
cesser (MMA DC, MMA AC, TIG DC och TIG AC) =
allt som allt 256 programplatser.

Programinstallningar

Varje enskild program valjs genom:
1. Valj mellan MMA eller TIG.

2.
3.

Darefter valj mellan DC eller AC.

Valj till sist programnr (PO1...P64). Man véaxlar
mellan programmen genom att anvanda vrid-
knappen, nar programknappen ar nedtryckt.

Nar programknappen valjs, visas den senast anvan-
da programinstalliningen i den pagallande program-
gruppen (MMA DC, MMA AC, TIG DC och TIG AC).

Reset av svetsprogram

Valj det gallande program, som Onskas resettas till fa-
briksinstallning. Hall -knappen nere i 10 sek. utan
att vrida pa vridknappen. Nar displayen blinkar med
det pagallande programnummer, ar programmet in-
stallt till fabriksinstallning, och @-knappen kan ater
slappas.
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=g Svetsstrom
j Nar denna knapp aktiveras, staller man med

vridknappen in svetsstrommen. Variabel fran
5A till 320A, 400A eller 500A beroende pa maskintyp.
Nar man inte svetsar, visas den installda strbmmen i
displayen, medan den under svetsning visar den
aktuella svetsstrommen. Under pulssvetsning skiftas
det automatisk till att visa ett genomsnittsvarde av
svetsstrommen, nar skiftet mellan svetsstrom och
grundstréom blir snabbare, an det ar majligt att upp-
fatta.

Enheter for parameter
Enheter for den parameter, som visas i dis-
playen.

Gm Svetsspéanning

Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhets-
skal, nar det finns spanning pa elekiroden eller
brannaren.

Vfm Overhettning
Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen
blir avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.

Natfel
b= Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar
mer an 15% lagre an den berdknade spanningen.

A Kylfel

H2U Kylfel visas da bristfallig/fel brannartyp an-
slutes eller vid problem i kylmodulen (vid ansluten
flowkontrollkit). Felmeddelandet avlagsnas genom att
trycka pa MMA-knappen.

| Visning av felkoder
Indikatorn vid sidan av ikonet blinkar, nar
andra typer av fel uppstar. Samtidigt visas felkoden i
displayen.



Utvalda felkoder:
(Felmeddelandet avldgnsas genom att trycka pa
MMA-knappen)

Kyifel

N
£.04-00 Kylfel visas da kylvattnet inte kan cirku-

lera som foljd av felaktig anslutning eller férstopp-
ning.

Kontrollera att kylslangarna &r korrekt anslutna, fyll pa
vattenbehéllaren och se éver slangpaket och anslut-
ningsror.

hog.
Anslut maskinen till 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Overspinningsfel
Ikonet visas, nar natspanningen ar for

ANDRA FELTYPER
Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen
stangas av och tdndas for att aviagsna meddelandet.

Om felmeddelandet standigt aterkommer, ar repara-
tion av strémkallan nédvandigt. Kontakt din aterforsal-
jare och upplys om felkoden.

TIG svetsning

TIG svetsning
O Parametrarna kan stéllas in med hjalp av vrid-
knappen, nar de visas i displayen. Tryck pa
knappen, tills den relevanta parameter ar vald.
Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att
| Bl brannaravtryckaren aktiveras, och gasstrom-
ningen startar, tills HF-tdndningen kopplas in. Tiden
kan stéllas in mellan 0 och 10 sekunder. | LIFTIG
varar perioden, tills brannaren lyfts bort fran amnet.
Efter att ljusbdgen ar etablerad, reglerar
maskinen svetsstrommen till det vardet,
som ar angivet med denna parameter. Startstrom-
men stalls in som en procentdel av svetsstrémmen
och &r variabel mellan 1-200% av svetsstrommen.

Observera att ett stromvarde pa hégre an 100% ge-
nererar en startstrdom, som ar hégre an svetsstrom-

men.
—.—
Nar ljusbagen ar etablerad, gar svetsproces-
sen in i slope-up-fasen, dar svetsstrommen
Okas fran det varde, som ar vald som startstrom, till
den onskade svetsstrommen. Varaktigheten av denna
fas ar stromstigningstiden. Tiden kan stallas in mellan
0 och 20 sekunder i steg om 0,1 sek.

Gasforstromning/Pre-flow [s]

Startstrom [A%]

Slope-up [s]
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Sekundar stromniva

Variabel fran 10 till 200% av svetsstrommen.

Denna funktion ar endast aktiv i fyr-takt. Det

ar mojligt att valja sekundar stromniva under svetsning

genom att snabbt trycka in och slappa brannar-

avtryckaren (under 0,3 sek. tryckning). Observera att

ett strdmvarde pa mer an 100% genererar en

sekundar strém, som ar hogre an svetsstrommen.

——

Nar svetsningen stoppas med brannar-
avtryckaren, gar maskinen in i slope-down-

fasen. | loppet av denna fas sanks strommen fran den

installda svetsstrommen till slutstrommen. Det ar

varaktigheten av denna fas, som stélls in som strom-
sankningstiden. Tiden kan stéllas in mellan 0 och 20

sekunder i steg om 0,1 sek.

Stromsankningsfasen avslutas, nar strém-
styrkan har fallit till slutstrdmmen. Det &r i fyr-

takt mojligt att fortsatta i slutstrdmmen, tills brénnar-

aviryckaren slapps. Slutstrommen stélls in som en

procentdel mellan 1 och 90% av den installda svets-

strdmmen.

Slope-down [s]

Slutstrom [A%]

Punktsvetstid

el  Punkisvetstiden i TIG &r tiden, fran det att
strdmstigningen ar avslutad, tills stromsank-

ningen paborjas. Punktsvetstiden ar darfor den tid,

som det svetsas med den instéllda strdommen. Ljus-

dioden blinkar, nar funktionen ar aktiv.

strém

punkt-
svetstid

Slope-down
I — |

Slope-up

Instélld
s 6m

tid

tryck ned (y) / op ( A

v_4

Tiden skall stallas in, innan ljusbagen tands. Genom
att sldppa svetsbrannarens avtryckare ar det majligt
att avbryta punkisvetstiden. Tiden kan stallas in
mellan 0,01-600 sek. Funktionen ar frankopplad nar
tiden ar intalld till 0 sek. Under haftsvetsning kan tiden
stéllas in fran 0,01 sek. till 2,5 sek. (se TIG-A-TACK).

Gasefterstromning / Post-flow [s]

Gasefterstromningstiden ar tiden, fran det att

| Bl ljusbagen slocknar, tills gastillfdrseln avbryts.
Tiden kan stallas in mellan 0 och 20 sekunder.
Synergisk post-flow (tillval) kan aktiveras genom att
stalla in tiden till mindre an 0 sek., om IGC kit ar
monterat. Displayen visar da IGC, och den aktuella
gasefterstromningen. Den synergiska st-flowen kan

justeras +/- 50% genom att trycka pa —knappen och
justera pa vridknappen (nar funktionen ar aktiv).



IGC Gaskontrollkit (option)

Instalining av gasflowmangden ar
! B8 m5jlig om ett gaskontrollkit ar installerat

som extrautrustning. Tryck pa D—knappen tills gasfor-
och efterstromnings-ikonerna lyser. Gasflowet kan
stallas in mellan 4 och 26 I/min.
Synergisk gas flow kan aktiveras genom att stalla in
I/min till mindre an 4 |. Displayen visar da IGC och den
aktuella gas flowen. Den synergiska gasflowen kan
justeras +/- 50% genom att trycka pa —knappen och
justera pa vridknappen (nar funktionen ar aktiv).
Gasregleringen satts ur drift och gasventilen éppnas
helt genom att stalla in gasflowraten till 271.

Tryk pa O-knappen tills stromstig-

-
/_L Jx nings- och stromsankningsikonerna

tands. Displayen visar X.YY, dar X ar CWF enhetens
ID-nummer, och YY &r CWF-enhetens tradprogram.
Vrid pa vridknappen for att valja ID/program. 0.00 an-
vands, nar CWF ar bortvalt (fabriksinstallning)

y:

CWF tradprogram (option)

— Stromtyp
O Anvands till val av AC (svetsning med vaxel-
strom). Vid TIG svetsning anvands vaxelstrom
till svetsning av aluminiumlegeringar. Ovriga material
svetsas med likstrom.
m= AC-t-balans, tidsbaserat, (TIG)
Med denna funktion installs rensverkningen vid
TIG-svetsning med vaxelstrom (svetsning av
aluminiumlegeringar). Funktionen ar en tidsbaserad
balans mellan den positiva och den negativa halvperi-
oden. Man kan reglera mellan 20 och 80%, da %-
angivelsen ar baserad pa den negativa halvperiodens
andel av periodtiden. Balansen regleras saledes, att
dar finns en passande renszon omkring smaltbadet. |
MMA ar tiden fastlagd till 50%.

== mm AC-frekvens
Vaxelstrommens frekvens kan stallas in i om-
radet fran 25 till 150 Hz vid TIG-svetsning. Vid
TIG-svetsning medfor en lag frekvensinstallning en
Okad tendens till att det bildas en stor kula pa anden
av wolframelektroden. Okas frekvensen kommer
denna tendens att minska. Frekvensen for MMA-
svetsning kan stéllas in fran 25 till 100 Hz. Det ar dock
darutéver majligt att stalla in till 0 och darmed andra
polaritet (+/-) pa dinse-kontakten.

150Hz

100Hz

50Hz

»
>

250A 450A Amps

Max AC frekvens som funktion av svetsstrom
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mp==m Elektrodforvirmning, (TIG)
Forvarmning regleras in efter elektrodens
diameter, tillspetsning samt storleken av kulan
pa anden av elektroden. Man kan reglera mellan 1 och
20, dar 1 ar minimal och 20 ar maximal férvarmning.
Om denna tid inte ar ftillrackligt 1ang, kommer ljus-
bagen slockna kort tid efter tdndingen av ljusbagen.
For lang forvarmning kommer att 6ka kulan pa spet-
sen av wolframelektroden.

= = AcC--balans, stromstyrkebaserat, (TIG AC)
Med denna funktion kan det likaledes foretagas

en reglering av rensverkningen vid AC TIG-
svetsning med vaxelstrom.

100% 150%  50%

Funktionens balansinstélling ar baserad pa den posi-
tiva periodens stromstyrka i forhallande till den nega-
tiva periodens strdmstyrka, med angivelse i procent.
En reduktion av den positiva rensstrémmen kan have
den effekt, att wolframelektrodens livslangd forbattras.
Variabel fran 30-170%. | MMA ar vardet fastsatt il

100%.
Anvands till val av langsam puls.

Pulsstrdommen ar den samma som
installd strém. Harefter ar det mdjligt att stalla in fol-
jande pulsparametrar:

Langsam puls (TIG DC och AC)

Pulstid
Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1
till 10 sek. i AC i steg om 0,01 sek.

-——

-

Paustid
Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1
till 10 sek. i AC i steg om 0,01 sek.

Basstrém
Variabel fran 10 till 90% av pulsstrommen.

Snabb puls (TIG DC)
Anvands till val av snabb puls.
Pulsstrommen ar den samma som

installd strom. Harefter &r det mdjligt att stalla in fljan-
de pulsparametrar:

Pulsfrekvens
Variabel fran 25 Hz till 523 Hz i TIG DC och
variabel fran 25-100 Hz i MMA.

Basstrém
Variabel fran 10 till 90% av pulsstrdmmen.

Synergi PLUS ™ (TIG DC)

Maskinen staller i denna funktion in automatisk
och dynamisk alla éverordnade pulsparametrar
i DC-svetsning, nar max. svetsstrommen ar installt pa
vridknappen.



= TIG hiftsvetsning TIG-A-TACK ™
Det ar mgjligt att spara ett haftsvetsprogram,
sa att man snabbt kan skifta fran svetsning till
haftsvetsning. Det finns féljande parametrar till for-
fogande i denna funktion i TIG AC och DC:

- HF Ljusbagetandning 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

- Punktsvetstid fran 0,01 till 2,5 sek. i steg av 0,01
sek. Stalls in genom att valja parametern “punkt-

00— —
I —

svetstid” IO
Elektrodsvetsning

. SIS Anvands till val av elektrodsvets-
ning.

Det ar inte mdjligt att skifta svetsprocess under svets-

ning.

= Hotstart
Hotstart ar en funktion, som hjalper till att etab-
lera ljusbagen vid elektrodsvetsningens start.
Detta gors genom att 6ka svetsstrommen (nar elek-
troden satts mot amnet) i férhallande till den installda
strdommen. Denna forhojda startstrom halls i en halv
sekund, varefter den faller till det installda vardet for
svetsstrommen.

strém
05s
———— Extra
strombidrag
) fran hotstart-
Installd funktionen
svetsstrom
= tid
Svetsning
start

Hotstart-vardet anger det procentvardet, som start-
strommen 6kas med, och den kan stéllas in mellan 0
och 100 % av den instéllda svetsstrommen.

e Arc-power
Arc-power-funktionen anvands till att stabilisera
ljusbagen i elektrodsvetsning. Detta sker gen-
om att 6ka svetsstrommen under kortslutningarna.
Denna extra strdm férsvinner, nar det inte langre ar en
kortslutning.

strom

Extra strémbidrag fran
arc power funktionen

Installd

. kort-
svetsstrom

slutning

tid

Arc-power kan stéllas in mellan 0 och 100% av den
indstallda svetsstrommen.

Ex.. Om svetsstrommen ar satt till 40 A och arc-
power till 50%, kommer det extra strémbidraget
att bli 20 A med 60 A svetsstrom under
anvandning av arc-power. Om arc-power ar satt
till 100%, kommer det extra strombidraget att bli
40 A med 80 A.
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== == Brannarreglering / Fjarreglage —
ﬁ 7-polig kontakt
Svetsstrommen stalls in med hjalp av brannar-
potentiometern (extra utrustning). Den maximala
svetsstrommen stélls in pa frontpanelen. Minimum-
strédm ar 5A.

== == Fidrreglage - 8—polig kontakt
(extra utrustning)

Kan anvéandas till fotpedal (extra utrustning)
och fjarreglering (extra utrustning) som passar 8 polig
kontakt. Anvands till att starta ljusbagen och ftill
justering av strom. Den maximala svetsstrommen
stélls in pa frontpanelen. Den aktuella strommen visas
i displayen.

== == Tandingsmetod

Man kan vélja mellan tva olika tandings-
metoder vid TIG-svetsning: HF och LIFTIG.

Tandingsmetoden kan inte &ndras under svetsning.

LIFTIG-tanding &r aktivt, nar indikatorn lyser.

HF-ténding

Elektroden skall inte beréra amnet, men tander med
hjalp av en HF-gnista. Med HF-tanding tillkopplat kan
man aven utféra LIFTIG-tdnding. Skulle man av
misstag beréra @mnet under HF-tdnding, kommer
maskinen sakra, att det bara I6per en begransad
strom i elektroden, sa att denna inte 6delaggs.

LIFTIG-tanding

Elektroden skall beréra svetsamnet for att tdnda TIG
ljusbagen. Brannaravtryckaren aktiveras, och ljus-
bagen etableras, nar elektroden lyfts fran svetsamnet.

== Val av avtryckarmetod

Man kan vélja avtryckarmetod. Nar ljusdioden
ar tand, ar fyr-takt vald, och nar ljusdioden ar

slakt, ar tva-takt vald. Man kan inte andra avtryckar-

metod under svetsning.

Tva-takt

Svetsforloppet startar, nar brannaravtryckaren trycks
in. Na&r brannaravtryckaren slapps, paborjar stréom-
sankningen.

Fyr-takt

Svetsforloppet pabodrjas, nar brannaravtryckaren
trycks in. Om brannaravtryckaren slapps under slope-
down perioden fortsatter svetsningen med installd
svetsstrom. For att avsluta svetsningen trycks
brannaravtryckaren in igen i mer @n 0,5 sek., varefter
strdmsankningen paborjas. Strémsankningen kan
stoppas genom att sldppa avtryckaren. Harefter pa-
bérjas gasefterstromningen.

Det ar mojligt att valja mellan 3 typer 4-takt trigger-
mode. Las om 4-takt mojligheterna under avsnittet
"Anvandarmeny" i denna manual.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion. Anti-
freeze-funktionen ar till for registrera och sanka
strommen, nar elektroder branner fast i amnet. Funk-
tionen underlattar avlagsning af elektroden. Svetsnin-
gen kan harefter aterupptas pa normalt vis.



Reset av alla program

Det ar mgjligt att aterga till fabriksinstélining for alla
program pa en gang. Maskinen kommer harefter vara
installd med foljande parametrar:

e  MMA strom 80A

o MMA hotstart 50%

o MMA arc-power 50%

e TIG strom 80A

e TIG punktstréom 80A

o  Gasforstromning 0,0 sek.

o Gasefterstromning 3,0 sek.
¢ Ingen slope-up/slope-down
o Startstrom 40%

e  Slutstrém 20%

e  Sekundar stromniva 50%

e  Grundstrém 40%

e Snabb pulsfrekvens 49 Hz
e Paustid = Pulstid = 0,1 sek.
e AC-T-Balans = 65%

o  Elektrodférvarmning = 5

o Frekvens (AC) 50 Hz

e AC-I-Balans = 100%

Reset funktionen aktiveras genom att stdnga av ma-
skinen och vanta, tills displayen slocknar.

Féljande knappar halls nere sam-
tidigt:

Maskinen tinds och ovannamnda knappar hélles
nere, tills displayen visar “X.XX". Harefter kan man
slappa knapparna.

X.XX &r programmets software version.

Reset av ett enskilt program
O Valj det pagallande programmet och tryck pa

Otasten. Hall knappen inne i 5 sek. utan att
vrida pa vridknappen. Displayen kommer att visa det
aktuella programnummret med blinkande segment
som indikation pa, att reset ar i gang. Nar knappen
slapps, kommer det aktuella programmet innehalla
fabriksinstaliningen (se ovanstaende varden).

ANVANDARMENY
Denna meny gor det mdjligt att gora sina egna
avancerade anvandarinstaliningar.

Tryck pa O knappen i 3 sekunder for att 6ppna upp
for menyn. Vrid pa vridknappen intill det 6nskade
menyvalet visas och aktivera valet genom att trycka
pa "A” knappen. Hall MMA knappen nere for att andra
parametrarna och vrid igen pa vridknappen. Tryck pa
"A” knappen for att spara de valda datat. Menyn och
dess underpunkter [Amnas genom att valja - - -” med
"A” knappen.

Foljande diagram visar alla parametrar- och funktionsval i anvandarmenyn

©
|

- Exit fran anvandarmenyn

Oppnal/stang gasventilen fér att fylla
’
brannaren, kontrollera gasflaskan och

tryckventilen. Tryk “A” for att 6ppna/stanga gasen.
Gasen stangs automatisk nar anvandarmenyn
[dmnas.
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d.o.c gy rco

Undermeny fér CWF Multi

_ Exit fran undermeny

Aktiv kontroll av CWF
0 = ingen CWF (fabriksinstallning)
1 = minimum 1 CWF



Undermeny som innehaller olika under-

menyer

_ Exit fran undermenu (retur till
huvudmeny)

Programilas.

sl Skydd av program P3 till P10 mot
oavsiktlig andring av:
svetsstrom, slopes, tider
Avtryckarmetod 2T/4T

Intern/extern reglering
Pulsval

Det ar fortfarande majligt att valja mellan
program och svetsprocesser.

Program P1 och P2 &r olasta, sa det ar full
kontroll av alla parametrar.

Nar programlasen ar aktiverat, kommer dis-
playen blinka med skriften “PG.L.”

0 = olast (fabriksinstalining)

1 = last

PAL Panellas. .

il Komplett fastlasning av box. Alla
knappar och vridknappen ar lasta.
Nar panellaset ar aktiverat, kommer dis-
playen blinka med skriften “PA.L.”
0 = olast (fabriksinstallning)
1 = last

EYS 2-takt metodval

Gor det mgjligt att valja mellan 2
olika metoder for att kontrollera aterstart av
maskinen under stromsankning. Fdljande
diagram visar de olika principerna.
0 = retur till svetsstrom vid step (fabriks-

instalining)

1 = Retur till svetsstréom vid slope-up

| P By STEP @

By SlopeUP @

Yo 4-takt metodval

Gor det mojligt att valja mellan 3
olika metoder for att kontrollera avtryckar-
knappen, nar maskinen ar installd till 4-takt
avtryckarmetod (Liftig eller HF). De féljande
diagrammen visar de olika principerna. Valj
mellan 0...2 (1=fabriksinstallning)

Keep
final current

Stop when slope
completed

0

Dynamic Oxide Control
ol (til| AC svetsning)

0 = deaktiverat
1 = aktiverat (fabriksinstalining)

Remote Control Option
Sl Gor det mojligt att vélja mellan 4

olika metoder beroende pa ansluten extern
enhet.

Svetsstrdm kan kontrolleras upp till tidigare
indstalld eller max.

Extern referensspanning kan vara 0-10V
eller 0-5V (metod 2 och 3 ger lagre
uppldsning).

-10V - Imin to ISET (fabriksinstalining)
-10V - Imin to IMAX
-5V > Imin to ISET
-5V > Imin to IMAX

WN -0
nm nu
oNoNoNe]

PRESS |_| Alla ovanstdende menyval andras ej vid reset till
' fabriksinstallning.
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TEKNISK DATA
Stromklla:  PI320AC/C  PI40ACDC  PIS00ACDC

Natspanning (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V +£15% 3x400 V +15%
S R2A

Natstrom, effektiv 14,0 A 17,3A 25,8 A

Effekt, (100%) 9,7 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA

Effekt, tomgang 40 W 40 W 40W
____

Power faktor 0,85
____

Tillaten belastning:

Max. intermittens v/20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%

Max. intermittens v/20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%

60 % intermittens v/40°C TIG 290 A 350 A 500 A

60 % intermittens v/40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Tomgangsspannlng

2Skyddsklass (IEC 529)
Dimensioner (hxbxl) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109
Kylmodul:
Kyleffekt —M2kw
Tankkapacitet 3,5 liter
‘Norm |
Flow 1,75 I/min — 1,2 bar — 60°C
Tryckmax. ~ Zbar
Funktioner: Process Pl 320/400/500 AC/DC
Arc-power ~ Elktod  010%
Hot-start Elektrod 0-100 %
Antifreeze  TIGElektrod
Startstrom TIG 1-200 %
Slutsttgm TG
Slope-up TIG 0-20 sek
‘Slope-down T  020sek
Gasforstromning TIG 0-10 sek
T 020sek
Punktsvetstid TIG 0-600 sek
- TGMvMA
Paustid TIG/MMA 0,01-10 sek.
‘Basstbm  TGMMA
Sekundar strémniva TIG 10-200%
AC-balans
AC-balans, Ampere (kun TIG AC) 30-170 % (kun AC)
TIG-tanding TIG HF / LIFTIG

! El Maskinen uppfyller de krav som stélles under anvandning i omrader med 6kad risk for elektrisk stot
Maskinen far anvandas utomhus, da den uppfyller kraven i skyddsklass IP23.”
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UNDERHALL

Maskinen skall regelmassigt underhallas och rengoras
for att undga funktionsfel och sakra driftssakerhet.
Bristande underhall har inflytande pa driftssakerheten
och resulterar i bortfall av garanti.

VARNING!

Service- och rengoéringsarbeten pa oppnade svets-
maskiner skall endast utforas av kvalificerad per-
sonal. Anldaggningen skall frankopplas forsorj-
ningsnatet (natkontakt dras ut!). Vanta ca. 5 minu-
ter innan underhall och reparation, da alla konden-
satorer skall urladdas da det ar risk for stot.

Kylmodul

- Kylvatskeniva och frostsakring efterprovas, och kyl-
vatska pafylls efter behov.

- En gang om aret rensas vattentank och vatten-
slangarna i slangpaketet fran smuts och genom-
skoljs med rent vatten. Darefter pafylls ny kyl-
vatska. Maskinen levereras fran Migatronic med
kylvatska av typen propan-2-ol i blandingsforhal-
landet 23% propan-2-ol och 77% demineraliserat
vatten, vilket ger frostsakring till —-9°C (se be-
stallingsnummer i reservedelslistan).

Stromkalla

- Stromkallans flaktvingar och kyltunnel skall ren-
gOras med tryckluft efter behov.

- Det skall minst en gang arligen genomféras efter-
syn och rengdring av kvalificerad servicetekniker.
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GARANTIBESTAMMELSER

MIGATRONIC ger 12 manaders garanti mot dolda fel
pa produkten. Ett sddant fel skall meddelas senast tva
manader, efter att den ar konstaterad. Garantin galler i
12 manader fran den tidpunkt, d& produkten ar fak-
turerat till slutkund.

Garantin bortfaller vid fel, som kan hanféras till felaktig
installation,  skadedjursangrepp, transportskador,
vatten-och brandskador, blixtnedslag, anvandning i
forbindelse med synkrongeneratorer och anvandning i
speciellt aggressiva miljder, som ligger utanfér pro-
duktens specifikation.

Bristfalligt underhall

Garantin bortfaller, om produkten ej ar underhallen
enligt foreskrifter. Exempelvis om produkten ar ned-
smutsad till den grad, att maskinens kylning hindras.
Garantin tacker ej skador, som kan harroras till en
oauktoriserad och felaktig reparation av produkten
eller vid anvandning av delar som ej ar original.

Slitdelar
Slitdelar (t.ex. slangpaket, svetskablar och matarhjul)
tackes ej av garantin.

Foljdskador

Anvandning av produkten skall omedelbart upphdra
efter konstaterat fel, sa att produkten inte blir ytter-
ligare skadat. Foljdskador, som kan skyllas pa an-
vandning efter konstaterat fel, tackes ej. Garantin
omfattar ej foljdskador pa andra delar till féljd av fel
pa produkten.
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ITALIANO

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 osser-
vanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

Elettricita’

- 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
riparazioni.

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 salda-
tura. 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)

Emissioni luminose

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di
saldatura con un adeguato grado di protezione.

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.

- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del
pericolo.

Fumi di saldatura e gas
- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura e' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di aspira-
zione siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

Incendio

- Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere rimosso
dalle vicinanze.

- Gliindumenti 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
seguite rigorosamente.

Rumorosita’
- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare
una protezione per 'udito.

Aree Pericolose
- Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti chiusi o poco ventilati o ad altezze dal suolo tali da costituire
pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

- 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
seguite rigorosamente.

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali e stato progettato, ad esempio scongelamento di
condotte d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell’'operazione ricade interamente su colui che
la esegue.

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione l'impianto

Emissioni elettromagnetiche e irradiazione dei disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale €'
costruito in conformita’ allo Standard Europeo EN/IEC60974-10
(Class A). Lo scopo di questo Standard €' 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
nelluso 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. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre appa-
recchiature 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.

Noo»
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8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto e' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
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 piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque 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 dellintero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.

No



GAMMA DEI PRODOTTI

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC & una macchina trifase,
raffreddata ad acqua, per saldatura TIG e MMA. La
macchina pud essere fornita con o senza carrello
portabombole.

Tubi del gas ed accessori

La macchina pud essere equipaggiata con tubi del gas
e cavi di saldatura, secondo il programma accessori
MIGATRONIC.

Puo essere inoltre dotata di

e Pedale (versione con connettore dotato di ponti-
cello per torce raffreddate ad acqua)

Comando a distanza (connettore 8 poli)

IGC (Controllo Intelligente del Gas)

Controllo del flusso dell’'acqua

CWEF unita Filo Freddo

CAN Comando a distanza

Per lo smaltimento del prodotto, attenersi agli
standard e alla normativa locali.
www.migatronic.com/goto/weee

)4
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COLLEGAMENTO E
MONTAGGIO

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).

Istruzioni per il sollevamento

La macchina deve essere aggan-
ciata e sollevata esclusivamente
secondo il disegno sottostante. La
macchina non puo essere solleva-
ta unitamente la bombola del gas:
per motivi di sicurezza si racco-
manda di rimuoverla!

Configurazione

La MIGATRONIC declina ogni responsabilita per pro-
blemi derivanti dalluso di cavi o torce danneggiate,
sottodimensionate rispetto alle specifiche di salda-
tura o ai valori nominali della macchina.

Attenzione

L’alimentazione tramite generatore pud danneggiare
la macchina.

| generatori possono produrre sbalzi di tensione che
recano danno allimpianto di saldatura. Usare solo
generatori con tensione e frequenza stabilizzate di tipo
asincrono.

Danni derivanti dall'uso di generatori non sono coperti
da garanzia.

Importante

Per evitare il surriscaldamento e
conseguente danneggiamento di prese
e cavi, bisogna assicurare un buon
contatto elettrico serrando bene le
prese.

Connessione al gas di protezione

La macchina (3) va collegata alla bombola del gas tra-
mite un flussometro munito di riduttore di pressione.
Connettere il tubo del gas della torcia al connettore (4)
posto sul frontale della macchina.

Connessione dei cavi di saldatura

Connettere i cavi di saldatura alla parte anteriore della
macchina. La spina deve essere ruotata di 45 gradi,
fino a completo serraggio, dopo linserimento nella
presa, altrimenti la spina pud danneggiarsi per
eccessivo calore generato dalla resistenza di contatto.
Collegare sempre la torcia TIG al polo negativo (5) e
la massa al polo positivo (6).



| segnali di comando vengono trasferiti dalla torcia alla
macchina attraverso il connettore a 7 poli (7). Il con-
nettore va assicurato girando in senso orario la ghiera.
Il cavo gas va collegato all’attacco rapido.

Gli elettrodi rivestiti per la saldatura MMA vanno
utilizzati rispettando la polarita indicata dal produttore
sullimballaggio. Collegare i cavi alle prese rispettando
la polarita.

Collegamento della torcia TIG
Collegare il tubo di mandata dellacqua all'attacco
rapido blu (8) ed il tubo di ritorno all’attacco rosso (9).

Controllo del liquido di raffreddamento

La macchina & dotata di un impianto di raffreddamento
integrato ed il livello del liquido deve essere controllato
regolarmente per mezzo del controllo (10). Il rabbocco
di liquido viene effettuato attraverso il tubo (11).
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Connessione della pinza porta elettrodo in MMA
La pinza porta elettrodo e il cavo di massa vanno
collegati alle prese positiva (6) e negativa (5).
Osservare le indicazioni di polaritd specificate dal
produttore degli elettrodi rivestiti.

Connessione del pedale
Il pedale va connesso alla presa a 7 poli (7) o 8 poli
(12) a seconda del tipo di pedale.

Collegamento a comando a distanza

Le macchine Pl dotate di connettore a 8 poli (12)
possono essere controllate da comando a distanza o
da robot. Nel connettore sono presenti i seguenti
segnali :

A: ingresso segnale corrente di salda- ©®
tura 0 - +10V impedenza 1 Mohm ® ®
B: terra ingresso ® ®

C: Arc detector — contatto di relay (max
1 Amp), isolato

D: libero

E: Arc detector — contatto di relay (max 1 Amp),
isolato

F: libero

G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto
circuito tramite PTC (max 50mA)

H: terra alimentazione

79

20 KQ

I

T %
;;100 nF

HH

100 nF

CWF Multi (opzionale)

E’ possibile collegare alla Pl fino a 8 CWF Multi (filo
freddo) per mezzo di connettori CAN BUS opzionali
(13) situati sul retro della macchina. Per attivare
questa possibilita entrare nel Menu USER, se-
lezionare "Fdr" (feeder), quindi "Act" (Active devices)
ed impostare il parametro a 1. (vedi USER MENU).
Ora la PI & in grado di controllare CWF direttamente
dal pannello : per ogni programma TIG & possibile
selezionare quale CWF attivare e quale programma
del CWF da 1 a 20.

Se il CWF & impostato su OFF il messaggio di errore
“Fdr” verra mostrato sul display della Pl ed il processo
di saldatura verra interrotto. Cid per informare che
CWEF non risponde al segnale di start della PI.

Utilizzo della macchina

Quando si salda con il PI pud verificarsi il surri-
scaldamento di alcuni componenti della macchina:
durante le pause tra una saldatura e l'altra i compo-
nenti hanno modo di raffreddarsi.

E’ importante che le griglie di entrata ed uscita dell’aria
di ventilazione siano libere da ostruzioni per garantire
un corretto flusso d’aria.

Quando la macchina opera con valori di corrente di
corrente elevati, sara necessario rispettare degli inter-
valli di raffreddamento della macchina.

La durata di tali intervalli dipende dai valori di corrente
impostati e la macchina non deve essere spenta
durante tali intervalli. Se l'intervallo di tempo per il
raffreddamento non & sufficientemente lungo, la
protezione contro le sovratemperature fermera auto-
maticamente il generatore e si accendera il LED
GIALLO. Il LED GIALLO si spegne quando la mac-
china si & sufficientemente raffreddata ed & pronta per
riprendere a saldare.



PANNELLO DI CONTROLLO

TIG AC/DC
50C
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Manopola di controllo

Tutti i parametri variabili possono essere

facilmente impostati mediante la manopola

di controllo. Tali parametri includono Ila

corrente, il tempo di salita e discesa, le
pulsazioni ecc.

La manopola di controllo € posizionata sul lato destro
del pannello di controllo. II display digitale indica il
valore del parametro selezionato. L'unita di misura del
parametro & mostrata a destra del display.

Per visualizzare o regolare i parametri di un procedi-
mento di saldatura, si preme ripetutamente il tasto
relativo alla funzione fino a quando l'indicatore lumi-
noso relativo non si illuminera. La regolazione del
parametro verra poi eseguita mediante la manopola.

Selezione del programma

Questa funzione permette di memorizzare cicli
di saldatura usati frequentemente ed un veloce
passaggio da un ciclo allaltro. Premendo questo
tasto, il display mostra "P” ed un numero *1”, "2” etc.
Ogni numero corrisponde ad una serie completa di im-
postazioni. dei parametri e delle funzioni della
macchina. E’ quindi possibile avere una serie
completa di impostazioni per ogni lavoro da eseguire.
Per passare da un programma ad un altro premere |l
tasto e ruotare la manopola frontale. Non e’ possibile
cambiare programma durante la saldatura. La sele-
zione viene effettuata rilasciando il tasto.

E’ possibile memorizzare 64 programmi per ognuno
dei processi di saldatura (MMA DC, MMA AC, TIG DC
e TIG AC). = 256 differenti programmi.

Come selezionare un programma:
1. selezionare MMA o TIG

2.
3.

Selezionare quindi DC 0 AC

Infine selezionare il programma (P01...P64)
mantenendo premuto il tasto e ruotando la
manopola.

Premendo semplicemente il tasto, si visualizza I'ultimo
programma utilizzato per lo specifico procedimento
selezionato (MMA DC, MMA AC, TIG DC e TIG AC).
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Reset dei programmi di saldatura

Selezionare il programma per il quale si richiede un
reset alle impostazioni di fabbrica. Tenere premuto il
tasto & per 10 secondi senza girare la manopola.
Quando il reset viene effettuato il numero del
programma comincia a lampeggiare e si pud
rilasciare il tasto &.

Corrente di saldatura

Schiacciare il tasto per visualizzare la corrente
di saldatura.

Durante la saldatura il display visualizza la corrente
istantanea. Quando il processo € interrotto, il display
visualizza la corrente impostata. Durante la saldatura
con correnti pulsate il display visualizzera la corrente
media qualora i tempi di pulsazione siano talmente
brevi da essere illeggibili.

Unita di misura
Indica l'unita’ di misura relativa al parametro
visualizzato.

Tensione di saldatura

L'indicatore di "tensione in uscita” si illumina
quando il generatore eroga tensione sulle prese di sal-
datura: per ragioni di sicurezza (pericolo di shock
elettrico) usare guanti protettivi isolanti.

v= H

Indicatore di surriscaldamento
hfm L’indicatore si accende qualora il generatore
sia bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune
sue parti interne.

Indicatore di errata alimentazione
b= L'indicatore di illumina se la tensione di rete
scende sotto il 15% della tensione nominale di alimen-
tazione.



Ha U Allarme gruppo raffreddamer_mto torcia _

- Questo simbolo appare in caso di
connessione di un errato modello di torcia o se la
torcia non € connessa. Se € montato il flussostato
questo allarme pud indicare problemi nellunita di
raffreddamento. |1l codice di errore pud essere
azzerato schiacciando il tasto MMA.

Simboli di allarme
Il Led lampeggia in presenza di altri tipi di
errore. Il simbolo dell’'errore & mostrato nel display.

I m

Esempi di codici di errore:
(Il codice di errore puo essere azzerato schiacciando il

tasto MMA.)
E04-00 Allarme raffreddamento torcia

. sbad L'allarme del raffreddamento torcia
indica la mancata o insufficiente circolazione
dell’acqua di raffreddamento.
Controllare che i tubi siano correttamente collegati,
riempire il serbatoio dell'acqua e controllare la torcia.

Allarme alimentazione

E-DL’-BE I simbolo indica che la tensione di

alimentazione & troppo alta.
Collegare la saldatrice 400V AC, +/- 15% 50-60Hz.

ALTRI TIPI DI ALLARME

Se altri simboli di allarme vengono visualizzati,
spegnere e riaccendere la macchina. Se il simbolo
continua ad essere visualizzato, € necessario un
intervento tecnico. Contattare il distributore Migatronic
indicando il simbolo visualizzato.

Saldatura TIG

Il processo di saldatura TIG

O | parametri possono essere regolati tramite
manopola di controllo dopo essere stati

visualizzati sul display.

Premere ripetutamente il pulsante evidenziato nel gra-

fico per visualizzare il parametro desiderato. Si

illumina il led verde relativo.

81

Pregas [s]
Il tempo di pregas & quello che intercorre da
| Bl quando il gas inizia ad uscire, dopo che si &
schiacciato il pulsante torcia, a quando inizia la HF.
Variabile da 0 a 10 sec. In LIFTIG il tempo dura fino al
distacco dell’elettrodo dal pezzo.
Allaccensione dell'arco, la macchina regola
la corrente al valore indicato nel parametro
"corrente di innesco" che viene espresso come valore
percentuale della corrente di saldatura richiesta: &
compreso tra 1% e 200%. Si evidenzia che im-

postando valori percentuali superiori al 100% si
ottiene una corrente iniziale maggiore di quella di

saldatura.

—a—

La corrente parte da un valore iniziale pari
alla “corrente di innesco” per portarsi al

valore nominale di saldatura. La durata del tempo di

salita varia tra 0 e 20s in passi di 0,1s.

Corrente di innesco [A%)]

Rampa di salita [s]

Seconda Corrente (Bilevel)

Con la saldatura in quattro tempi, la

Seconda Corrente viene attivata premendo

per pochi istanti e rilasciando il pulsante torcia. La Se-

conda Corrente viene espressa come valore percen-

tuale della corrente di saldatura ed & variabile tra

10-200% della corrente di saldatura, limitata tra 5-

320A (400 - 500)A. Si evidenzia che impostando valori

percentuali superiori al 100% si ottiene una Seconda

Corrente maggiore di quella di saldatura.

——

La durata del tempo di discesa varia tra 0 e
20s in incrementi di 0,1s. Durante questa

fase la corrente si riduce passando dalla “corrente di

saldatura” alla "corrente finale” nel tempo impostato.
Tale parametro € regolabile tra 0 e 20 sec in

incrementi di 0.1 sec.
La fase di discesa termina quando il livello di
corrente € sceso al valore impostato nel
parametro "Corrente di Spegnimento” che & un valore
percentuale della corrente di saldatura compreso tra
10-90% della corrente di saldatura con un valore
minimo di 5 Amp. Durante la saldatura in 4 tempi &
possibile mantenere larco acceso alla corrente finale
fino a quando il pulsante torcia non viene rilasciato.
Tale corrente & regolabile tra il 1% ed il 90% della
corrente di saldatura.

Tl

Rampa di discesa [s]

Corrente finale [A%]



Tempo di puntatura (TIMER)
Il tempo di puntatura in TIG ¢ il tempo di
saldatura che intercorre tra la fine della
rampa di salita e l'inizio della rampa di discesa, se
abilitate. Con questo sistema si pud pertanto im-
postare una saldatura a durata prefissata. || LED
lampeggia quando il timer & attivo (T>0).

Amp Tempo di

puntatura
Rampa di |
salita
Comentedi | T
saldatura

Rampa di
discesa

|
1 Tempo

v oA pulsante giu' (y)/su(4)

Impostare il timer prima di iniziare la saldatura. E’
possibile interrompere l'arco agendo sul pulsante
torcia. Tempo variabile tra 0,01 e 600 sec. La funzione
€ inattiva quando il tempo € regolato a 0 sec. Se in
puntatura, il timer pud essere regolato da 0.01 sec a

2.5 sec (vedi TIG-A-TACK).

Il postgas € il periodo di tempo in cui il gas
| Bl scorre dopo lo spegnimento dell'arco e varia

da 0 a 20 secondi.

Il postgas sinergico (opzionale) pud essere attivato,

con IGC montato, regolando il tempo a meno di 0 sec.

Il display visualizza IGC ed il postgas effettivo. Il

postgas sinergico pud essere regolato +/- 50%

schiacciando il tasto e girando la manopola

(quando la funzione ¢ attiva).
Se é stato installato il kit, & possibile
- = regolare la portata del gas di prote-
zione. Premere sul tasto © fino a selezionare pre e
postgas. La portata € regolabile da 4 a 26 I/min.
La protezione gas sinergica pud essere attivata
regolando la portata a meno di 1 I/min. Il display
visualizza IGC e la portata effetiva del gas. La portata
sinergica puo essere regolata +/- 50% schiacciando il
tasto e girando la manopola (quando la funzione &
attiva). La valvola viene aperta completamente e la
regolazione gas disattivata quando la portata viene

regolata a 271.
Premere il tasto fino a quando la
rampa di salta e di discesa
vengono accese. Il display mostrera X.YY dove X &
'unita CWF e YY é il numero del programma CWF da
usare. Girare la manopola per selezionare unita e
programma. 0.00 indica che non bisogna attivare
CWEF (default).

Postgas [s]

Kit IGC (opzione)

Programmi CWF (opzionale)
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= Tipo di corrente

O E' possibile selezionare sia la modalita AC
(corrente alternata) che quella DC (corrente

continua). Nel processo di saldatura TIG, la corrente

AC viene utilizzata per la saldatura dell'alluminio e

delle sue leghe, mentre la corrente DC viene utilizzata

per la saldatura di altri materiali.

== mm Bilanciamento-AC-t

Quando si utilizza la saldatura TIG per I'allu-

minio o le sue leghe, la parte positiva dell'onda

AC rimuove lo strato di ossido che ricopre la superficie
del pezzo da saldare e la parte negativa dell'onda
fonde il materiale.
E’ possibile variare il parametro tra il 20% e '80%, del
periodo dellonda, con riferimento alla semionda
negativa. In MMA il valore & fissato a 50%.

m= Frequenza dell’onda AC
La frequenza pud essere variata fra 25Hz e
150Hz. L'utilizzo di basse frequenze AC tende
a esaltare il fenomeno dello stondamento della punta
dell’elettrodo. Aumentando la frequenza si riduce il
fenomeno. La frequenza in saldatura MMA puo essere
regolata da 25 a 100 Hz. Regolando la frequenza a
OHz in MMA inverte la polarita dell’elettrodo (+/-),
evitando di scambiare il cavi.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Frequenza AC massima in funzione della
corrente di saldatura

== = Preriscaldamento dell'elettrodo (TIG)
Allinnesco dellarco TIG AC, lelettrodo in
tungsteno viene preriscaldato mediante una
corrente continua con polarita positiva. Il preriscalda-
mento dell'elettrodo & necessario prima di iniziare il
processo di saldatura in AC. La durata del periodo di
preriscaldamento dipende sia dal diametro dell'elet-
trodo che dalla dimensione della goccia all'estremita
dell'elettrodo.
Le regolazioni sono possibili da 1 a 20: 1 rappresen-
tera il periodo di preriscaldamento minimo mentre 20
rappresentera il periodo di preriscaldamento massimo.
Se il periodo é troppo breve, I'arco pilota si spegnera
poco dopo linnesco. La dimensione della goccia
all'estremita dell'elettrodo aumentera se il periodo di
preriscaldamento € troppo lungo.

Bilanciamento-AC-l, basato sull'intensita

s
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zione & ancora quello di re-
100% 150% 50%

golare la zona di decapaggio
durante la saldatura TIG AC.




In questo caso pero il bilanciamento si basa sull'inten-
sita della corrente del periodo positivo proporzional-
mente all'intensita della corrente del periodo negati-
vo.Una riduzione della corrente di decapaggio positiva
pud comportare un miglioramento della durata
dell'elettrodo di tungsteno. Le regolazioni sono possi-
bili dal 30% a 170%. In MMA il valore & fissato a

100%.
‘ BB sul tempo (TIG DC e AC)
Abilita la pulsazione della
corrente di saldatura TIG tra 2 livelli : picco e base.
Il picco di corrente & uguale alla corrente impostata.
E’ possibile regolare:

== Pulsazione lenta, basata

|

Tempo dell’impulso picco
Regolabile tra 0.01 sec e 10 sec. in DC e tra
0.1 e 10 sec. in AC, in passi di 0.01 sec.

=
L

i

Tempo di base
Regolabile tra 0.01 sec e 10 sec. in DC e tra
0.1 e 10 sec. in AC, in passi di 0.01 sec.

M

Corrente di base
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di

picco.
—
Questo pulsante & usato per
selezionare la pulsazione veloce.
Questa funzione é& attivabile solo in TIG DC. La
corrente di picco & uguale alla corrente impostata. E’
possibile regolare :

Pulsazione veloce (solo TIG DC)

- Frequenza della pulsazione
In TIG DC é regolabile tra 25 e 523 Hz e in

MMA DC tra 25 e 100 Hz.

Corrente di Base
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di
picco.

m= == Synergy PLUS ™ (solo TIG DC)

La macchina regola tutti i parametri della
pulsazione in funzione della corrente istanta-

nea utilizzata. Impostare tramite la manopola la

corrente di picco desiderata.

== = Funzione TIG SPOT TIG-A-TACK ™
Questo generatore offre un programma di

saldatura semplificato, alternativo al principale,

ideale per operazioni di puntatura, in cui l'unico
parametro regolabile & la corrente di saldatura.
Utilizzabile in TIG DC e AC

Caratteristiche:

innesco arco in 2 Tempi HF

Nessuna Rampa salita/discesa

Nessuna pulsazione d’arco

Tempo di puntatura da 0,01 a 2,5 sec in scalini di
0,01 sec. Impostare il valore selezionando |l

®0- —

parametro “puntatura” .
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Saldatura MMA
. M- 18 Usato per abilitare la saldatura ad
elettrodo rivestito. Non & possibile

cambiare procedimento durante la saldatura. |
seguenti parametri possono essere selezionati e
modificati durante la saldatura.

m=— Hot start
L'Hot start &€ una funzione che facilita lo stabi-
lizzarsi dell'arco allinnesco in saldatura MMA.
Questo si pud ottenere incrementando la corrente di
saldatura (nell'istante in cui 'elettrodo viene applicato
al pezzo) in funzione della corrente nominale
impostata. Questo incremento di corrente viene
mantenuto per mezzo secondo, dopodiché la corrente
diminuisce al valore impostato per la saldatura.

Amp
05s
— i Corrente
addizionale
) fornita da
Corrente di
saldatura Hot-Start
= Tempo
Inizio saldatura

Il valore di Hot Start corrisponde al valore percentuale
di cui & stata aumentata la corrente di saldatura e pud
essere impostato tra 0% e 100%.

e Arc-power
E Disponibile solo con il processo di saldatura
MMA, la funzione di arc power viene utilizzata
per stabilizzare l'arco. Cid viene realizzato aumen-
tando la corrente di saldatura di un valore percentuale
quando le gocce di metallo sono in corto circuito con il
pezzo. La corrente addizionale viene meno quando
non vi sara piu il corto circuito.

Amp

Corrente addizionale
fornita da Arc Power

Corrente di _
saldatura

corto
circuito

tempo

S

Il valore di arc power € un valore percentuale e pud
essere impostato tra 0 e 100% della corrente di salda-
tura.

Es. Se la corrente di saldatura €& regolata su 40A e
I'Arc power su 50%, la corrente addizionale sara
di 20A e andra a 60A quando & attivo I'Arc
Power. Se I'Arc power & impostato su 100%, la
corrente addizionale & di 40A e andra a 80A
quando I'Arc Power ¢ attivo.

== == Regolazione da torcia / comando a
distanza — presa a 7 poli

La regolazione della corrente avviene tramite il
potenziometro della torcia (optional). La massima
corrente raggiungibile € pari a quella precedente-
mente impostata sulla posizione “da pannello
(interna)”. La corrente minima & 5A.



== == Regolazione a distanza —
presa 8 poli (opzionale)

La regolazione della corrente avviene tramite
un pedale o un comando a distanza che utilizzi la
presa a 8 poli. La massima corrente raggiungibile &
pari a quella precedentemente impostata sulla
posizione "da pannello (interna)’. Il display mostra la
corrente effettiva.

Permette di selezionare il metodo di innesco:
Alta frequenza e LIFTIG. Il metodo di innesco
non puo essere variato durante la saldatura.
L’innesco LIFTIG é attivo quando la luce & accesa.
L’innesco HF invece quando la luce é spenta.

Innesco HF

Il processo si inizia schiacciando il PT. Trascorso un
Tempo di PreGas, I'emissione di una scarica ad alta
tensione e alta frequenza (HF) innesca l'arco elettrico.
Se l'elettrodo & in contatto con il materiale (in corto)
NON viene emessa nessuna scarica HF e la
macchina si blocca: staccare I'elettrodo dal pezzo e
ripartire.

Innesco Liftig

Per innescare bisogna portare I'elettrodo in contatto
con il pezzo, schiacciare il PT e staccare delicata-
mente l'elettrodo dal pezzo.

-'- Metodi di accensione dell’arco
t

== == Eynzioni del pulsante torcia
Il Led si accende se si seleziona a 4 tempi e si
spegne a 2 tempi. Non € possibile cambiare
questa selezione durante la saldatura.

Due Tempi

Il processo inizia premendo il pulsante torcia. La
saldatura continua fino a quando il pulsante viene
rilasciato, quindi inizia la rampa di discesa, se abilitata.

Quattro Tempi

Il processo inizia schiacciando il pulsante torcia. Se si
rilascia durante la fase di pregas, inizia immedia-
tamente la rampa di salita. Se si rilascia durante la
rampa di salita, la corrente si porta immediatamente al
valore impostato. Per interrompere il processo e’ ne-
cessario premere di nuovo il pulsante, iniziando cosi
la rampa di discesa.

E’ possibile configurare la macchina per lavorare in 3
modi differenti. Per informazioni dettagliate vedi
paragrafo MENU’ UTILIZZATORE al punto “4t.0.”

Anti incollaggio

Questa macchina & ditata di un dispositivo anti
incollaggio. Il controllo riduce a zero la corrente
quando l'elettrodo si incolla al pezzo. Questo rende
piu facile rimuovere l'elettrodo.
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Riconfigurazione automatica di tutti i parametri -
RESET

E’ possibile reimpostare/azzerare tutti i parametri della
macchina richiamando una configurazione standard di
fabbrica.

Tale operazione riprogramma la macchina come
segue:

e Corrente MMA 80A

e MMA hotstart 50%

e MMA arc power 50%

e Corrente TIG 80A

e Corrente TIG Spot 80A

e PreGas 0.0 sec

e PostGas 3.0 sec

¢ Nessuna Rampa salita/discesa

e Corrente di Innesco 40%

¢ Corrente finale spegnimento 20%

e Seconda Corrente (bilevel) 50%

e Corrente di Base 40%

e Frequenza pulsato veloce 49Hz

e Tempo di base = Tempo di picco = 0.1 sec

e Bilanciamento AC-T (penetrazione AC) 65%

e Preriscaldo (AC) 5

e Frequenza 50Hz

e Bilanciamento AC-I (AC) 100%

Per attivare questa procedura, spegnere la macchina
ed attendere lo spegnimento del display.

00

Accendere la macchina mantenendo premuti i tasti
fino a quando sul display compare “X.XX"
Rilasciare i pulsanti.

Premere e mantenere premuti i
tasti :

XXX & la versione software del microprocessore.
Reset di un programma singolo
alle impostazioni di fabbrica

: Selezionare il programma in questione e poi

schiacciare e tenere premuto per 5 sec il tasto ©
senza girare la manopola. Il numero del programma
selezionato lampeggera per confermare ilo reset. A
questo punto si pud rilasciare il tasto ed |l
programma sara impostato ai valori di fabbrica.

O

Per accedervi premere il tasto O per 3 sec quando la
macchina non € in saldatura. Selezionare I'opzione
desiderata girando la manopola ed attivarla premendo
il pulsante “A”. Per cambiare il valore del parametro
premere il pulsante MMA e girare la manopola.
Premere “A” per memorizzare i parametri. Uscire dal
menu schiacciando - - -” con il pulsante "A”.

MENU’ UTILIZZATORE
Questo menu permette le regolazioni avan-
zate della macchina.



Il diagramma seguente mostra tutti i parametri di questo menu

&

|
- - mEAS mFd- 0P

PH-L. 2t.o g to mdoc grcol

- Esci dal MENU’

Apre/chiude la valvola gas per spurgare la
torcia, controllare la bombola ed il riduttore.

Premere “A” per aprire/chiudere la valvola. Uscendo
dal MENU'’ la valvola si chiude comunque.

Submenu per il trainafilo

OPE

_ Uscire la submenu

[=py S Attivare il controllo CWF
0 = nessun CWF (default)
1 =almeno un CWF

Sottomenu con diverse opzioni:

_ Esci dal sottomenu (torna al menu
principale)

Blocco programmi.

Protezione dei programmi da P3 a
P10 per tutti | procedimenti contro
modifiche non intenzionali di:

Corrente di saldatura, rampe, tempi
Selezione 2/4 tempi

Regolazione interna/esterna
Pulsazioni

Rimane possibile scegliere i differenti
programmi e procedimenti.

| programmi P1 e P2 non sono bloccabili,
permettendo il pieno controllo di tutti |
parametri.

Se si schiaccia un pulsante o si gira la
manopola per un parametro bloccato, il
display mostrera la scritta “PG.L"
lampeggiante per ricordare il blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato
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Blocco pannello.
8 Blocco complete del pannello e di

tutti | tasti.

Schiacciando un tasto o girando la mano-
pola apparira la scritta lampeggiante
“PA.L.” per ricordare il blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato

Opzione 2 tempi per il grilletto
torcia

Permette di definire 2 modi differenti di

controllare la riaccensione della macchina

durante la rampa di discesa. Il seguente

diagramma illustra i due modi.

0 = Ritorno immediato alla corrente di
saldatura (default)

1= Ritorno alla corrente di saldatura con

rampa di salita

‘ By STEP @
PRESS i
REL.

By SlopeUP @

PRESS i
REL.



Opzione 4 tempi per il pulsante
torcia

Permette di definire 3 diversi modi di
controllo del pulsante torcia in 4 tempi (Lift
o HF). | seguenti diagrammi mostrano |
diversi effetti. Selezionare un valore da 0 a
2 (1 di fabbrica)

Keep
final current

Stop when slope
completed

0

do.c Controllo Dinamico dell’Ossido
ettt  (per saldatura AC).
0 = disattivato
1 = attivato (impostazione di fabbrica)

- Opzione Comando a Distanza
B F’ possibile selezionare 4 diversi
funzionamenti a seconda del Comando
collegato alla presa 8 poli (opzionale)

La corrente di saldatura pud essere regolata
fino ad un valore preimpostato (SET) o fino
al valore massimo (MAX).

La tensione di riferimento pud essere 0-10V
0 0-5V (2 & 3 danno una minore
risoluzione).

0=0-10V = Imin to ISET (impostazione di
fabbrica)

0-10V - Imin to IMAX

0-5V - Imin to ISET

1
2
3=0-5V - Imin to IMAX

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono
modificate con il Reset



DATI TECNICI
(Generatore:  PI320AC/DC  PI40ACDC  PIS00ACDC

Tensione alimentazione (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
. 25A RA
Corrente di rete, effettiva 14.0A 17.3A 258 A
Assorbimento, (100%) 9.7 kVA 12.0 kVA 17.9 kVA
Assorbimento a vuoto 40 W 40 W 40 W
____
Fattore di potenza 0.85

Cicli di lavoro :

Max. intermittenza a 20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%
Max. intermittenza a 20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%
60 % intermittenza a 40°C TIG 290 A 350 A 500 A
60 % intermittenza a 40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Tensione a vuoto

“Classe di protezione (IEC 529) IP 23 IP 23

Dimensioni (axlxp) (cm) 98x54 5x109 98x54 5x109 98x54 5x109

Unita di raffreddamento :

Capacita serbatoio 3.5 litri
‘Norme |
Portata 1.75 l/min — 1.2 bar — 60°C
Pressionemax. ~ 3bar
Funzione Processo Pl 320/400/500 AC/DC
Arcpower  MMA  0100%
Hot-start MMA 0-100 %
Antiincollamento ~~ TIG/MMA  Sempreattva
Corrente iniziale TIG 1-200 %
T 1%0%
Rampa di salita TIG 0-20 sec.
‘Rampadidiscesa TG  020sec
Pregas TIG 0-10 sec.
Potggss ~TWe  020sec.
Funzione TIMER TIG 0-600 sec.
- TemMmA
Tempo di base TIG/IMMA 0,01-10 sec.
- TemwA
Seconda corrente (Bilevel) TIG 10-200%
Penetrazione AC, Ampere (solo TIG AC) 30-170 % (solo AC)
Innesco TIG TIG HF / LIFTIG

La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura El
La macchina e’ progettata per lavoro all'esterno secondo le specifiche IP23. Deve tuttavia essere posizionata in posizione verticale
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MANUTENZIONE

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia
periodica per evitare malfunzionamenti e I'annulla-
mento della garanzia.

ATTENZIONE!

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 conden-
satori ed evitare rischi di scossa elettrica

Unita di raffreddamento

- ll'livello del liquido e dell’anticongelante deve
essere controllato regolarmente e rabbocca-
to s necessario.

- Svuotare il serbatoio, i tubi e la torcia
Togliere la sporcizia e sciacquare torcia e
serbatoio con acqua. Riempire con nuovo
liquido di raffreddamento. La macchina &
consegnata con un liquido di raffreddamento
composto da propan-2-ol (alcole isopro-
pilenico) 23% e acqua demineralizzata 77%
che fornisce protezione dal gelo fino a -9°C
(vedi codice nella lista pezzi).

Generatore
- Pulire le pale del ventilatore ed i componenti
nel tunnel di raffreddamento con aria com-
pressa secca e pulita.
- Un tecnico qualificato deve effettuare
un’ispezione e pulizia almeno una volta
all’'anno.

88

CONDIZIONI DI GARANZIA

Tutte le macchine Migatronic sono garantite 12 mesi
contro i difetti nascosti. Tali difetti devono essere
notificati entro 2 mesi dall’eventuale scoperta. La
garanzia dura 12 mesi dopo la consegna dell'impianto
all'utilizzatore finale.

La garanzia non copre difetti derivanti da installazione
non corretta, trasporto, incendi e allagamenti, fulmini,
uso con generatori sincroni o in condizioni anormali,
al di fuori dalle specifiche del prodotto.

Mancanza di manutenzione

Se il prodotto non subisce un’adeguata manutenzione
si puo incorrere nella perdita della garanzia : ad
esempio se il prodotto & cosi sporco da impedire una
corretta ventilazione. La garanzia non copre danni
che possono essere ricondotti a riparazioni non
autorizzate o mancanti.

Parti di usura
La garanzia non copre le parti del prodotto che sono
soggette ad usura : ad esempio cavi o rulli trainafilo.

Danni derivati

L’'uso del prodotto deve essere interrotto immediata-
mente dopo che si & scoperto un difetto per evitare
danni ulteriori. La garanzia non copre danni derivanti
dall’'uso del prodotto dopo la scoperta di un difetto. Al
pari la garanzia non copre danni a terzi derivanti da
un prodotto difettoso.



SUOMI

VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttdjlle, lahistolla tyoskenteleville ihmisille ja
muulle ympéristolle, mikéli laitetta kasitellddn tai kdytetddn vaarin. Tasta syystd laitetta kidytettdessa on aina
ehdottomasti noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittda huomiota seuraaviin seikkoihin:

S&hko

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaaraysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa
ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennan ja sahkdon liityvat asennukset saa tehda
vain hyvaksytty sahkoé- tai huoltoliike.

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kayta ainoastaan kuivia ja
ehjia hitsauskasineita.

Varmista, ettd my®os itselldsi 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 keskeytettava valittdmasti
ja viat korjattava.

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkilé saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

Valo- ja lamposateily

- Suojaa silmat kunnolla silla jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmdvamman. Kayta tar-
koituksenmukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakéasineita ja peita kaikki ruumiinosat.

- Tybskentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkilita on varoitettava valokaaren valosta.

Hitsaussavu ja -kaasut
- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisadnhengittdminen vahingoittaa terveytta. Varmista, ettd imupoisto-
jarjestelma toimii kunnolla ja huolehdi riittavasta ilmanvaihdosta.

Palovaara

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

- Tybvaatetuksen tulisi olla hitsauskipindnkestava (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).

Melu
kayttéa kuulosuojaimia.

Vaara-alueet

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.

- Tiloja, joissa on palo- ja rdjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

- Valokaari synnyttda hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen

- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitda maarayksia on noudatettava.

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

Lue tama ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

Tama teolliseen ja ammattikayttoon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa eu-
rooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset.
Standardin tarkoituksena on estaa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy
hairidita tai se itse aiheuttaa hairi6itd muissa sahkolaitteissa tai —
kojeissa. Koska myds valokaari aiheuttaa sateilyhairiéta, on laitetta
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteita, jotta hitsauslaite
toimisi ilman hairi6itd ja purkauksia. Kayttdjan on varmistettava,
ettd kone ei aiheuta edelld mainitun kaltaisia hairioita.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistettda ympargi-

valla alueella:

1. Hitsausalueella olevat, muihin sahkoélaitteisiin kytketyt viesti- ja
syottokaapelit.

2. Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet.

3. Tietokoneet ja sédhkdiset ohjauslaitteet.

4. Kriittiset turvalaitteistot esim. sdhkoisesti ohjattu valvonta tai pro-
sessin ohjaus.

5. Henkil6t, joilla on kaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms.
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6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.
7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.
8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen
suorittaa erityisia varotoimenpiteité (esim. iimoitus kaynnissa olevasta
valiaikaisesta hitsaustyosta).

Sahkdmagneettisten hairididen minimointi:

1. Valta sellaisten laitteiden kayttoa, jotka saattavat hairiintya.

Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai Iahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitanngista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. véliseina-milla.
Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.

ONoOORWON



TUOTEOHJELMA
Pl 320/400/500 AC/DC
Pl 320/400/500 AC/DC on vesijaahdytteinen

kolmivaiheinen  hitsauskone  puikko- ja TIG-
hitsaukseen. Kone voidaan toimittaa sekd tyonto-
karrylla varustettuna ettd ilman integroitua vaunua.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

Kone voidaan varustaa MIGATRONICin
tuoteohjelmaan  kuuluvilla  TIG-hitsauskaapeleilla,
elektrodin pitimilla ja paluuvirtakaapeleilla.

Lisdksi tarjoamme seuraavaa

e Poljinohjaus (muista kayttda erityisliitintd ilman
valijohdinta, tarkoitettu vesijadhdytteisille hitsaus-
polttimille)

Kaukosaato (8-napainen liitin)

IGC (Intelligent Gas Control) sarja

Veden virtauksen saato

CWF Langansyottolaite

CAN Kaukosaato
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ENNEN KAYTTOA

Liitanta sahkoverkkoon

Varmista ennen koneen kytkemistd sahkoverkkoon,
ettéd verkkojannite on koneelle sopiva. Varmista myos
ettd sahkoéverkon paasulake on oikean kokoinen.
Virtaldhteen verkkokaapeli (1) kytketddn kolmi-
vaiheiseen vaihtovirtalahteeseen (AC), 50 Hz tai 60
Hz, sekd maadoitusliitdntdan. Vaiheiden jarjestyksella
ei ole merkitystd. Virta kytketddn paalle paakat-
kaisijasta (2).

Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on ehdotto-
masti kaytettava alla olevan kuvan
mukaisia nostopisteita. Konetta ei
saa nostaa kaasupullon ollessa
kytkettyna laitteeseen!

Kokoonpano
Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista
kaapeleista, muista vahingoista tai valillisista

vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty hitsaus-
koneen teknisiin tietoihin verrattuna alimitoitettua
hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita, esimerkiksi
suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Tuotteen havittdminen on tehtdva paikallisten
saannosten ja maaraysten mukaisesti.
www.migatronic.com/goto/weee

Varoitus

Liittdminen generaattoriin saattaa vahingoittaa hitsaus-
konetta.

Liitettdessa hitsauskoneeseen generaattori saattaa
synnyttdd suuria jannitesykayksia, jotka saattavat
vahingoittaa hitsauskonetta. Kayta ainoastaan taajuus-
ja jannitevakaita epatahtigeneraattoreita.
Hitsauskoneeseen syntyvat viat, jotka aiheutuvat
generaattoriin kytkemisesta, eivat kuulu takuun piiriin.

Tarkeaa!
Valttdaksesi pistokkeiden ja johtojen
vioittumista, varmista ettd koneeseen
kytkettyjen maadoitusjohtojen  ja
vélijohtojen kytkenndissd on kunnon
kosketus.

Suojakaasun liitanta

Liitd kaasuletku (3) kaasuldhteeseen virtauksen-
saadolla varustetulla kaasunpaineenalentimella.
Kiinnitd ja varmista kaasuletku kaasuliitantdan (4)
koneen etupuolella.



Hitsauskaapelien kytkenta

Hitsauskaapelit kytketdan koneen etupuolelle.
Huomaa, ettad pistoketta on kierrettava 45 astetta sen
jalkeen kun se on tydnnetty pistorasiaan, silla muuten
pistoke saattaa vahingoittua liiallisen kosketus-
vastuksen takia.

Kytke aina TIG-poltin miinus (-) litimeen (5) ja
paluuvirtakaapeli plus (+) liittimeen (6).

TIG-polttimesta  tulevat  ohjaussignaalit  siirtyvat
koneeseen pydredn 7-napaisen koskettimen kautta (7).
Lukitse liitantd vield myodtapaivaan kiertdmalla. Kytke
kaasuletku pikaliittmeen.

HITSAUSPUIKOT: Elektrodien napaisuus on merkitty
pakkaukseen. Kytke elektrodin pidin em. merkinnan
mukaisesti koneen plus- tai miinusliittimeen.

TIG-polttimen kytkenta
Asenna menoletku vesijadhdytteisen hitsauspolttimen

pikaliittimeen, joka on merkitty sinisella (8), ja
paluuletku punaisella merkittyyn pikaliittimeen (9).
Jaahdytysnesteen tarkistus

Koneessa on sisdanrakennettu vesijaahdytys, ja

jadadhdytysnesteen maara on tarkistettava sdanndllisesti
mittarista (10). Jaadhdytysnestetta lisataan tayttéputken

kautta (11).
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Elektrodin pitimen kytkenta

puikkohitsausta varten

Elektrodin pidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan plus-
litimeen (6) ja miinusliittimeen (5). Napaisuutta
valitessasi noudata elektrodivalmistajan ohjeita.

[0

)
[ua]
ple@

— 7

4
—12
— 6

I~

© &l

i © S ]

Poljinohjaimen kytkenta

Poljinohjain liitetddn 7-napaiseen liittimeen (7) tai 8-
napaiseen liittimeen (12) (poljinohjaimen mallista
riippuen).

Kauko-ohjauksen kytkenta

8-napaisella liitannalla (12) varustettuja Pl-koneita
voidaan ohjata kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla.
Kauko-ohjaimen pistorasiassa on liitdnnat seuraavia
toimintoja varten:
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A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 —
+10V tuloimpedanssi: 1Mohm ® ©®

B: Maadoitussignaali ® ®

C: Kaaren ilmaisin — relekosketus \ (® (©
(max 1Amp), taysin eristetty

D: NC

E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max 1Amp), taysin
eristetty

F: NC

G: Virtaldahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-

resistorilla (max 50mA).
: Virtaldhde, maadoitus

+15V
20 KQ
I

;;100 nF

A

"

;;100 nF |

]+
T
A

Ulkoinen CWF Multi langansy6tto (lisalaite)

Pl -koneeseen on mahdollista hankkia CWF Multi
langansyoéttolaite ja kytked CAN-liitin (13) takaseindan
(lisalaite). Kone ei ole kuitenkaan normaalisti varustettu
CWF valmiudella ja siksi on tarkeda, kayttdvalikko
valita, seuraavaksi alavalikko "Fdr" ja sitten valitata
parametri 1.

Pl voi taman jalkeen CWF langansy6ton ohjausta
kontrolloida, niin ettd CWF:std voidaan valita ohjelmat
1-20.

Hitsaus loppuu ja nayttéén tulee Fdr’ jos CWF —
langansyoéttd on OFF-tilaan asetettu. Tama on
informaatio kayttajalle siita, ettd CWF —langansyotto ei
toimi Pl-koneen kanssa yhdessa.

PTC70Q 24 VDC

Koneen kuormitus

Hitsauksen ollessa kaynnissd tietyt koneen osat
[dBmpenevat ja taas jadhtyvat kun konetta ei kayteta.
Huolehdi, ettd koneen ilmanotto- ja poistoaukot eivat
tukkeudu, silld muuten jadhtyminen ei paase
tapahtumaan kunnolla.

Kaytettdessd konetta korkeammalla hitsausvirralla
tulee koneen antaa valilla jaahtya.

Jaahdytystaukojen pituus riippuu virta-asetuksista.
Konetta ei pida sammuttaa jadhdytyksen aikana, silla
silloin jadhdytystuuletin  pysahtyy. Mikali konetta
kaytetdan korkealla virralla eikd jaahdytystaukoja
pidetd, katkaisee ylikuumenemissuojus automaattisesti
tyéskentelyn. Talléin keltainen merkkivalo koneen
etupaneelissa syttyy ilmoittaen ylikuumenemisesta.
Kun kone on palautunut normaaliin tydskentely-
[Ampdtilaansa, sammuu keltainen merkkivalo auto-
maattisesti ja konetta voi taas kayttdd normaalisti.



OHJAUSYKSIKKO

TIG AC/DC
boc

=,

Saadin

Kaikkien parametrien asetukset tehdaan
vain yhta saadinta kayttamalla. Parametreja
ovat mm. virta, pulssiaika, virrannousuaika
jne.

Saadin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla puolella.
Digitaalisessa naytdssa nakyy kulloinkin asetettavana
olevan parametrin arvo. Parametrin mittayksikko
nakyy digitaalinaytén oikealla puolella.

Haluttu parametri valitaan asianomaisessa osiossaan
sijaitsevalla nappaimella. Kirkas merkkivalo ilmoittaa,
kun jokin parametri on valittu, minka jalkeen saatimella
valitaan parametrille haluttu arvo.

Parametrien/ohjelmien tallennus

Tama toiminto  mahdollistaa  ohjelmien
tallennuksen (usein kaytetyt koneen asetukset)
ja siirtymisen kokonaisesta ohjelmasta toiseen.
Nappaimen painamisen jalkeen naytdlld on "P" ja
numero: "1", "2" jne. Jokainen numero sisaltda yhden
ohjelman, joka kasittdd koneen kaikki parametrit ja
toiminnot. N&in on mahdollista tallentaa jokaista
yksittaista hitsausty6ta varten oma ohjelmansa.

Jokaista hitsausprosessia (puikko DC, puikko AC/DC,
TIG DC ja TIG AC/DC) kohti voidaan tallentaa 64
asetusta, yhteensa 256 asetusohjelmaa.

Ohjelman valinta:
1. Valitse puikko- tai TIG-hitsaus.
2. Valitse tasavirta (DC) tai vaihtovirta (AC).

3. Valitse ohjelman numero (P01...P64). Saatimella
voit siirtyd ohjelmasta toiseen kun pidat samalla
nappaimen painettuna alas.

Kussakin ohjelmaryhmassa (puikko DC, puikko AC,
TIG DC ja TIG AC) viimeiseksi kaytetty asetusohjelma
tulee nakyviin kun ohjelmanappainta painetaan.
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Hitsausohjelmien nollaus/palautus

Valitse ohjelma, joka halutaan palauttaa tehda-
sasetustilaan. Pida sitten &-nappéin painettuna alas
10 sekunnin ajan kooderia kdantamatta.

Ohjelma on palautettu, kun nykyisen ohjelman
numero vilkkuu naytolla, ©-nappain voidaan nyt
vapauttaa.

Hitsausvirta

Nappaimelld saadaan nakyviin hitsausvirta,
mikali konetta ei ole asetettu ulkoiselle
saadolle. Sdatémahdollisuus valilld 5A-320A, 400A tai
500A riippuen koneen mallista. Hitsausprosessin
paatyttyd naytolld nakyy saadetty virta. Hitsauksen
aikana on kuitenkin nakyvissa todellinen hitsausvirta.
Pulssihitsauksen aikana nakyy automaattisesti keski-
maarainen hitsausvirta kun siirtyminen hitsausvirran ja
perusvirran valilla on nopeampaa kuin on mahdollista
nahda.

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

: Hitsausjénnitteen merkkivalo
Cu Hitsausjannitteen merkkivalo palaa turvalli-
suussyista ja osoittaa kun liitanndissa jannite.

= Ylikuumenemisen merkkivalo

1 Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali
hitsaustyd on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen
takia.

Verkkovirtavian merkkivalo
)= Syottdvirran  hairion merkkivalo palaa jos
sahkoverkon jannite on yli 15% matalampi kuin
nimellisjannite.



H3 U Vika jadhdytyksessa

- Tama vikailmoitus tulee nakyviin, mikali
koneeseen on kytketty vaaranlainen hitsauspoltin tai
litin. Jos virtauksenvartija on kytketty jaahdytys-
laitteessa, voi jaahdytyksen vikatunnus tulla esiin
vedenkiertohairién johdosta. Vika poistuu painamalla
MMA-painiketta.

Vikasymbolit
h Kuvakkeen vieressd oleva merkkivalo vilkkuu
kun muun tyyppisia hairioitd ilmenee. Samalla naytolle
ilmestyy vikasymboli.

Koneen ilmoittamat vikakoodit:
(Vika poistuu painamalla MMA-painiketta.)
Vika hitsauspolttimen

N
£.04-00 jaahdytyksessa
Vikailmoitus tulee nakyviin, mikali jadhdytysneste ei
kierra viallisen kosketuksen tai tukkeutumisen takia.
Tarkista jaéhdytysletkujen kiinnitykset ja liitdnnét, téytéa
vesiséilio ja tarkista hitsausletku haaroineen.
Vika verkkovirrassa

£.04-0¢2 Kuvake ilmestyy nakyviin

jannitteen ollessa liian korkea.
Kytke hitsauskone 400V AC (vaihtovirta), +/-15% 50-
60Hz.

verkko-

MUITA VIKOJA

Mikali naytdlle iimestyy muita vikasymboleja, koneesta
on sammutettava virta ja kytkettdva jalleen paalle,
minka jalkeen symboli katoaa.

Mikali vikasymboli ilmestyy yha uudelleen, virtalahde
on korjattava. Ota yhteyttd jalleenmyyjaan ja kerro
viasta.

TIG-hitsaus

TIG-hitsaus

O Parametrit voidaan sdatda saatimelld kun ne
ovat tulleet nakyviin naytdlle. Valitse parametri

painamalla asianomaista nappainta, jolloin sita

kuvaava valo syttyy.
Esikaasu l. kaasun esivirtaus [s]

t'ﬁ Kaasun esivirtaus on se aika, jonka kaasun

| B virtaus jatkuu hitsauspolttimen liipaisimen
painamisen ja korkeataajuuskaaren syntymisen valilla.
Aika on saadettavissa 0-10 sek. LIFTIG-sytytyksessa
tarkoitetaan aikaa siihen asti kun poltin nostetaan irti
tydkappaleesta.
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Aloitusvirta [A %]

Valittdbmasti kun kaari on muodostunut, kone
saataa hitsausvirran arvoksi tdssa kohdassa

asetetun  parametriarvon.  Aloitusvirran  tasoksi

asetetaan prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta,

saatovali 1-200%. Huomaa, ettd 100%:n yli menevat

arvot aiheuttavat sen, ettd aloitusvirta on korkeampi

kuin hitsausvirta.

Kun kaari on muodostunut, hitsausprosessi
siirtyy virrannousuvaiheeseen, jonka aikana

hitsausvirta nousee aloitusvirran arvosta asetettuun

hitsausvirran arvoon. Aika voidaan asettaa valille 0-20

sek, saatotarkkuus 0,1 sek.

Slope-up - virran nousuaika [s]

Sekundaarinen virta (lepovirta)
M Arvoksi asetetaan 10-200% hitsausvirrasta.
Aktivoituu ainoastaan 4-tahtihitsauksessa
lyhyesti polttimen liipaisinta painamalla. Huomaa, etta
100%:n yli menevat arvot aiheuttavat sen, etta
sekundaarinen virta on korkeampi kuin hitsausvirta.
——
Kun hitsaus on lopetettu liipaisinta paina-
malla, kone siirtyy virranlaskuvaiheeseen.
Taman aikana virta laskee hitsausvirran arvosta

lopetusvirran arvoon. Tahan kuluva aika on virran-
laskuaika, joka voidaan saataa valille 0-20 sek,

saatotarkkuus 0,1 sek.
Virranlaskuvaihe paattyy kun virran taso
laskee lopetusvirralle asetettuun parametri-
arvoon. 4-tahtihitsauksessa on mahdollista jatkaa
lopetusvirtatilassa kunnes liipaisin  vapautetaan.
Lopetusvirran  arvoksi asetetaan prosenttiosuus
vaaditusta hitsausvirrasta, saatévali 1-90%.
Pistehitsausaika on TIG-hitsauksessa

E ajanjakso virran nousuvaiheen (slope up) ja

virran laskuvaiheen (slope down) vaélissa. Piste-
hitsausajan aikana kone hitsaa saadetylld virralla.
LED-valo vilkkuu toiminnon ollessa aktivoituna.

Slope-down - virran laskuaika [s]

Lopetusvirta [A %]

Pistehitsausaika

Amp pistehitsaus-

aika

slope-up ! slope-down

-~ —

Aseta
hitsausvirta

aika

P ‘ liip. alas (v)/ ylos ()

Aseta ajastin ennen kaaren sytyttdmista. Hitsaus-
polttimella voidaan — riippuen valitusta polttimen tilasta
— keskeyttaa pistehitsausaika. Saatévali 0,01-600 sek.
Toiminto on kytketty pois paalta, kun aika-asetus on
asetettu 0 sekuntiin. Ajan voi asettaa 0,01 ja 2,5 sek.
valiin silloitushitsauksessa (lue TIG-A-TAK kohta).



Jélkikaasu l. kaasun jalkivirtaus [s]

Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu
| B virtaa kaaren sammumisen jalkeen. Saatovali

on 0-20 sek.

Synerginen kaasunjalkivirtaus voidaan asettaa 0 sek.

alkaen, jos IGC toiminto on asennettu koneeseen.

Nayttdé  ilmoittaa  valitun  kaasunjalkivirtauksen.

Painamalla O—painiketta ja valitsemalla saatimesta voi

synergisen kaasun jalkivirtauksen saataa +/- 50%.

IGC Kaasunsaato (lisdvaruste)

Kaasuvirran sdataminen on mahdollista

= B8 mikili lisdvarusteena hankittava kaasu-

viran saatévarustus on asennettu. Paina ©-
nappaintd  kunnes  kaasun  esivirtauksen ja
jalkivirtauksen kuvakkeet syttyvat. Kaasuvirta on
saadettavissa 4—26 I/min.
Synerginen kaasunvirtaus (maara) aktivoituu 4 1/min
alkaen. Nayttd ilmoittaa IGC ja valitun kaasun-
virtauksen. Painamalla O—painiketta ja saatamalla
oikeanpuolisesta sadatimestd voi valita kaasun-
virtauksen +/- 50% (jos toiminto on aktivoitu).
Kaasuventtiili tulee aukaista kokonaan ja saataa
kaasunvirtaus noin  27L, joka tapauksessa
suuremmaksi kuin koneen kaasunvirtaus.

Paina O kunnes virrannousu- ja

—
virranlaskuvalo aktivoituu. Nayttd

nayttaa X.YY, mista X on CWF ID-numero ja YY on
CWF -langansyo6ttéohjelman numero. Saatonapista
taytyy valita yksikko/ohjelma. 0.00 tulee nayttéon, jos
CWEF ei ole aktiivinen eli kytketty (tehdasasetus).

CWF Lankaohjelma (Lisavaruste)

=g Virtatyyppi
O Nappainta painamalla valitaan joko vaihtovirta
(AC) tai tasavirta (DC). TIG-hitsaus-
prosessissa vaihtovirtaa kaytetdan alumiinin ja sen
seosten hitsaamiseen, tasavirtaa muiden materiaalien
hitsaamiseen.
= Vaihtovirran balanssisaato
(AC-T-balanssi, aikaan perustuva) (TIG)
Alumiinin ja sen seosten TIG-vaihtovirta-
hitsauksen aikana tapahtuva puhdistustoiminnon
saatd. Toiminnolla saadetddn positivisen ja
negatiivisen puolijakson pituuksien suhdetta.
Toiminnossa saadetdan negatiivisen puolijakson
pituutta prosentteina (20-80%) positiivisen puolijakson
pituudesta. S&atdéad jatketaan kunnes hitsisulan
ymparilld on sopiva puhdistusvydhyke. Puikko-
hitsauksessa arvo on kiinted 50%.
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== Vaihtovirran taajuus
TIG-hitsauksessa vaihtovirran taajuutta
voidaan saataa valilla 25-150 Hz. Matala
taajuus TIG-hitsauksessa aiheuttaa usein ison pallon
muodostumisen volframielektrodin paahan. Taajuuden
nostaminen vahentdd tatd taipumusta. Puikko-
hitsauksessa tajuus voidaan asettaa 25 ja 100 Hz
valiin. Jos toiminto on asetettu 0, napaisuus puikossa
(+/-) muuttuu.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A

Amps

Hitsausvirran tehtava korkeimmalla AC taajuudella

== Elektrodin esilammitys

Esilammitysajan pituus riippuu seka elektrodin
halkaisijasta etta elektrodin karjen kulmasta

samoin kuin myo6s elektrodin padssa olevan pallon

koosta.

Saato voidaan suorittaa valilla 1-20, jolloin 1 on lyhyin

ja 20 pisin esilammitysaika. Ajan ollessa liian lyhyt

pilottikaari sammuu pian sytytyksen jalkeen. Elektrodin

paassa olevan pallon koko kasvaa, mikali

esilammitysaika on liian pitka.

== Vaihtovirran balanssisaité (AC-l-balanssi,
virranvoimakkuuteen perustuva) (TIG)

Myo6s taman toiminnon tarkoituksena on TIG-
vaihtovirtahitsauksen aikana tapahtuva puhdistus-
vybhykkeen saato.

100 % 150% 50%

Tama saatoétoiminto perustuu kuitenkin positiivisen
jakson virranvoimakkuuden suhteeseen negatiivisen
jakson virranvoimakkuuteen. Positiivisen puhdistus-
virran laskeminen saattaa vaikuttaa siten etta volframi-
elektrodin kayttoika pitenee. Saaté on mahdollista
valillda 30-170%. Puikkohitsauksessa arvo on kiintea
100%.



= Hidas pulssi
@0 i R
Nappaimella valitaan hidas pulssi.

Pulssivirta on sama kuin asetettu virta.
Saatdmahdollisuudet:

=y Pulssiaika
B s:sdettavissa 0,01-10 sekitasavirta ja 0,1-10
sek/vaihtovirta, saatotarkkuus 0,01 sek.

sy Taukoaika
l_l_._l Saadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja 0,1-10
sek/vaihtovirta, saatotarkkuus 0,01 sek.

Gamm Perusvirta

rL.A Saatd: 10-90% pulssivirrasta.
Nopea pulssi (Vain TIG DC)
Nappadimelld  valitaan  nopea

H H H -
pulssitoiminto.  Pulssivirta  on

sama kuin asetettu virta. Sdatomahdollisuudet:

@ Pulssitaajuus
TIG-hitsauksessa tasavirralla saatovali on 25-
523 Hz ja puikkohitsauksessa tasavirralla 25-100 Hz.

Perusvirta
WY saats: 10-90% pulssivirrasta.

mm mm Synergy PLUS ™ (vain TIG DC)

Koneet saatavat automaattisesti ja
dynaamisesti kaikkia ylempid pulssipara-

metreja hitsauksen aikana, kun huippuhitsausvirta on

asetettu.

== TIG silloittaminen TIG-A-TACK ™

Koneessa on silloitusohjelma, jonka avulla
voidaan nopeasti vaihtaa hitsauksesta

silloitukseen. TlG-tasavirta- (DC) ja vaihtovirta- (AC)

hitsauksessa on kaytdssa seuraavat ominaisuudet:

- kaarensytytys HF (korkeataajuus) 2-tahti

- eivirrannousual/virranlaskua

- eipulssia

- Pistehitsausajan voi asettee 0,01 ja 2,5 sek.
valille, saatd/askel 0,01 sek., jos "pistehitsausaika”

on valittu.
Nappaimelld valitaan  puikko-

i i i i i
hitsaus. Hitsausprosessia ei voi

vaihtaa kesken hitsauksen.

Puikkohitsaus (MMA)

95

mm == Hot start — sytytysvirran saato
r\_ Hot start —toiminto helpottaa kaaren syttymista
puikkohitsauksen alussa. Tama saavutetaan
nostamalla hitsausvirtaa (kun elektrodilla kosketaan
tybkappaletta) suhteessa asetettuun arvoon. Tama
korkeampi virta-arvo pidetdan puolen sekunnin ajan,
minka jalkeen virta alenee hitsausvirran asetettuun
arvoon.

Amp

05s

R

Lisavirtaa
hotstart-
toiminnolla

Aseta
hitsausvirta

> aika

Hitsaus, aloitus

Hotstart-arvo on prosenttiosuus asetetusta hitsaus-
virrasta ja jonka verran aloitusvirtaa siis nostetaan.
Arvo on saadettavissa valilla 0-100%.

== == Arc-power - kaariteho
Kaaritehotoiminnolla ~ vakautetaan kaarta
puikkohitsauksessa. @ Vakaus saavutetaan
nostamalla hitsausvirtaa oikosulkujen aikana. Lisavirta
loppuu heti kun oikosulku on ohi.

Amp
A
Lisavirtaa kaariteho-
Aseta toiminnosta
hitsausvirta oiko-
sulku aika
Kaaritehoarvoa voidaan saataa valilla 0-100%

asetetusta hitsausvirrasta.

Esim. Jos hitsausvirran asetusarvo on 40 A ja
kaaritehoksi asetetaan 50%, lisdvirran maara
on 20 A, jolloin kokonaisvirraksi tulee 60 A
kaaritehon aikana. Mikali kaaritehon arvoksi
asetetaan 100%, lisavirta on 40 A ja lopullinen

virta kaaritehon aikana nain ollen 80 A.

= SH5t6 hitsauspolttimella —
7 napainen pistoke

Hitsausvirran saaté tapahtuu polttimen
potentiometrilld (lisdvaruste). Korkein mahdollinen
virran taso on aiemmin etupaneelissa asetettu arvo.
Minimi hitsausvirta on 5A.

= Kaukosaadin — 8 napainen pistoke

Talla valinnalla kone siirtyy automaattisesti 2-
tahtihitsaukseen. Jalkapoljin ja kaukosaadin

ovat lisdvaruste. Poljinohjauksella voidaan sytyttaa

kaari ja saataa virtaa. Korkein mahdollinen virran taso

on aiemmin ohjauspaneelissa asetettu arvo.

Todellinen virta on nakyvissa naytolla.



—— Sytytysmenetelmat

TIG-hitsauksessa voidaan valita kahdesta
sytytysmenetelmasta: korkeataajuus- (HF) ja

LIFTIG-sytytys. Sytytysmenetelmaa ei voi vaihtaa

hitsauksen aikana. LIFTIG-sytytys on valittuna merkki-

valon palaessa. Kun valo ei pala, valittuna on
automaattisesti HF-sytytys.

HF-sytytys

HF-TIG-sytytyksessa TIG-kaari sytytetdan ilman

kosketusta. Korkeataajuusimpulssi sytyttdd kaaren
kun polttimen liipaisinta painetaan.

Sytytysta ei tapahdu ja kone pysahtyy, mikali elektrodi
koskee tyokappaleeseen. Ota elektrodi irti tyo-
kappaleesta ja yrita sytytysta uudelleen.

LIFTIG-sytytys

LIFTIG-sytytyksessd TIG-kaaren sytytys tapahtuu
siten, ettd volframielekirodi on kosketuksessa
tydkappaleeseen, liipaisinta painetaan ja kaari
sytytetdan nostamalla elektrodi irti tydkappaleesta.

me Liipaisintoiminto

Liipaisintoiminnan valinta. Nelitahti liipaisin-
toiminto on aktivoituna, kun LED-valo palaa, ja

kaksitahti-liipaisintoiminto aktivoituna kun LED-valo ei

pala. Liipaisintoimintoa ei voi vaihtaa hitsausprosessin

aikana.

Kaksitahti

Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan.
Hitsaus jatkuu kunnes liipaisin vapautetaan, mika
aiheuttaa virranlaskuvaiheen alkamisen.

Nelitahti

Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan. Mikali
lipaisin vapautetaan virran nousuvaiheen aikana,
hitsaus jatkuu asetetulla hitsausvirralla. Hitsaus-
prosessi lopetetaan painamalla liipaisinta yli 0,5
sekunnin ajan, minka jalkeen alkaa virrranlaskuvaihe.
Virranlaskuvaiheen voi lopettaa  vapauttamalla
liipaisin, minka jalkeen alkaa kaasun jalkivirtaus.

Kone on mahdollista varustaa toimimaan kolmella eri
tavalla tdman toimintatavan ollessa valittuna.
Lisdtietoja saat tdman kayttdohjeen kappaleesta
"Kayttajavalikko” kohdasta “4t.0.”

Anti-freeze I. kiinni palamisen esto
Kone on varustettu kiinnipalamisen eston ohjauksella.
Ohjaus laskee virtaa elektrodin tarttuessa kiinni
hitsattavaan kappaleeseen. Talléin elektrodi on
helpompi irrottaa ja hitsaus voi jatkua.
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Tehdasasetusten palautus
Koneeseen on mahdollista palauttaa kaikki tehtaalla
tehdyt vakioasetukset. Talldin kaikki koneen ohjelmien
arvot palautuvat seuraaviksi:

e Puikkohitsaus, virta 80A

¢ Puikkohitsaus, sytytysvirran saaté 50% (hotstart)
e  Puikkohitsaus, kaariteho 50% (arc power)

e TIG, virta 80A

e TIG pistehitsaus, virta 80A

e Kaasun esivirtaus 0.0 sek

o Kaasun jalkivirtaus 3.0 sek

e Eivirrannousual/virranlaskua

e Aloitusvirta 40 %

e Lopetusvirta 20 %

e Sekundaarinen virtataso (lepovirta) 50 %

e Perusvirta 40 %

e Nopea pulssihitsaus, taajuus 49Hz

e Taukoaika = Pulssiaika = 0,1 sek

e Vaihtovirran balanssisaatoé (AC-T-Balance) 65 %
e Elektrodin esilammitys (vaihtovirta) 5

e Taajuus (vaihtovirta) 50 %

e Vaihtovirran balanssisaaté (AC-I-Balance) 100 %

Palautus tapahtuu seuraavasti:
Sammuta kone ja odota kunnes naytté on sammunut.

e10,

Kéynnistd kone ja pida em. nappaimet painettuna
alas kunnes naytdllda nakyy “X.XX’. Vapauta
nappaimet.

Paina viereisia nappaimia
samanaikaisesti:

XXX on ohjelmistoversio.

Yhden ohjelman

tehdasasetusten palautus

Valitse haluttu ohjelma, paina O-néppéinté ja
pidd se painettuna alas 5 sekunnin ajan kooderia
kadantdamattd. Naytdlld on nakyvissd tdamanhetkisen
ohjelman numero ja vilkkuva valo vahvistaa asetusten
palatuksen. Nyt voit vapauttaa ndppaimen ja ohjelman
tehdasasetukset on palatettu (ks. arvot edelld).

KAYTTAJAVALIKKO

Tasta valikosta paastaan pidemmalle koneen

asetuksiin ja saatoihin.
Kayttajavalikkoon paastdan painamalla sdadinta O
3 sekunnin ajan (kun koneella ei hitsata) - puikko-
(MMA) tai TIG. Kierra kooderia haluamasi
vaihtoehdon kohdalle ja aktivoi valinta painamalla
“A”.
Parametriarvoja muutetaan painamalla saadinta
MMA ja kooderia kiertamalla. Tallenna tiedot
painamalla “A”. Valikosta paastaan pois "A” —nappia
painamalla.



Seuraavassa kaaviossa esitellaan valikon kaikki parametrit ja vaihtoehdot.

©
|
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- Poistu KAYTTAJA-valikosta

6ARS

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan
tyhjentaa hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio

ja paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu
painamalla “A”. Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta
kaasu katkeaa joka tapauksessa.

Alavalikko CWF Multi

OPt

_ Poistu alavalikosta

Aktiivinen kontrolli CWF
Ac.k e
langansyotolle
0 = CWF ei mahdollinen (tehdasasetus)
1 = vahintain 1 CWF kytketty

Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot:

— Poistu alavalikosta (palaa takaisin
paavalikkoon)

Ohjelmien LUKITUS. Suojaa
i ohjelmat P3-P10 ettei kukaan

tahattomasti paase muuttamaan seuraavia
arvoja:

e hitsausvirta, virrannousu ja -lasku,
ajoitus

e liipaisinvalinta 2T/4T

e vertailuvirta ulk./sisainen

e pulssi

Edelleenkin on mahdollista valita eri
ohjelmia ja hitsauksen asetuksia.
Ohjelmat P1 ja P2 ovat lukitsemattomia,
jolloin n&ita ohjelmia ja kaikkia niiden
parametreja voidaan saataa.
Painettaessa lukittuja n&ppaimia tai
kierrettaessa kooderi lukitun parametrin
kohdalle naytélle ilmestyy vilkkuva “PG.L.”
muistuttamaan aktiivisena olevasta

suojauksesta.
0 = lukitsematon (oletusasetus)
1 = lukittu
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Ohjauspaneelin LUKITUS.
v Taydellinen lukitus. Kaikki

nappaimet ja kooderi ovat
toimintakyvyttomyystilassa.

Painettaessa lukittuja nappaimia tai
kierrettdessa kooderia naytolle iimestyy
vilkkuva “PA.L.” muistuttamaan aktiivisena
olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu

2 2-tahtitoiminto

E.o On mahdollista valita 2 erillaista

toimintomahdollisuutta virranlaskulle.

Seuraavat kaaviot nayttavat periaatteen.

0 = palauttaa heti asetetun hitsausvirran
(tehdasasetus)

1 = palauttaa asetetun
valitun nousuajan jalkeen

‘ By STEP @
PRESS i
REL.

hitsausvirran

By SlopeUP @

PRESS i
REL.



L 4-tahtitoiminto  hitsauspolttimen
liipaisimella

Hitsauspolttimen liipaisimelle  voidaan
maaritellda kolme eri saatétapaa kun 4-
tahtitoiminto on valittuna (Lift I. nosto tai
HF-korkeataajuus). Alla olevissa kaavioissa
tavat on kuvattu yksityiskohtaisesti. Valitse
haluamasi arvo valiltd 0...2 (1= oletusarvo)

Keep
final current

Stop when slope
completed

®

Dynamic Oxide Control
228 (yaihtovirtahitsauksessa).

0 = ei kaytdssa
1 = kéytdssa (oletusasetus)

- Kaukosaato (lisavaruste)
r.c.o.

Mahdollisuus valita 4 erillaista
arvoa, jotka ovat ulkoisessa
langansyoéttolaitteessa. Hitsausvirta voi
kontrolloida aikaisemmin asetettua
hitsausvirtaa tai maksimi hitsausvirtaa.
Ulkoinen viitejannite voi olla 0-10V tai 0-5V
(Kuviosta 2 ja 3 tulee matala tulos)

0 =0-10V - Imin to ISET (tehdasasetus)
1 =0-10V = Imin to IMAX
2=0-5V - Iminto ISET
3=0-5V - Imin to IMAX

Edelld mainittuja asetuksia ei voi muuttaa
palauttamalla (reset).



TEKNISET TIEDOT
Virtaléhde:  PI320AC/DC  PI40ACDC  PIS00ACDC

Verkkojannite (50Hz-60Hz) 3x400V +£15% 3x400V +£15% 3x400 V £15%
. 25A . 32A
Verkkovirta, tehollinen 140 A 17.3A 25.8 A
Kulutus, 100% 9.7 kVA 12.0 kVA 17.9 kVA
Tyhjakayntikulutus 40W 40W 40W
o0& 08 08
Tehokerroin 0.85 0.85 0.85
Kuormitettavuus 20°C 100% TIG 305 A 330A 475 A
Kuormitettavuus 20°C 100% MMA 280 A 330A 475 A
o Dokew  dowsw
Kuormitettavuus 40°C 100% TIG 265 A 290 A 420 A
Kuormitettavuus 40°C 100% MMA 235A 290 A 420 A
Komictanue 40Ce00MMA oA soa  aon
Kuormitettavuus 40°C maksimi TIG 320 A/50% 400A/40% 500A/60%
Kuormitettavuus 40°C maksimi MMA 320A/35% 400A/20% 500A/55%
____
TKayttoluokka [s] [s]
____
Standardit EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A)
‘Mitat KxLxP (cm)
Paino excl. cooling liquid 71kg 72 kg 77 kg
Jadhdytysyksikké
Jaahdytysteho 1.2 kW
‘Sailién tlavwus  35ltaa
Standardit EN/IEC60974-2
Vitus ~ 175lmin-12bar-60°C
Maksimipaine 3 bar
‘Toiminto: ~ Prosessi  PI320/400/500 ACDC
Kaariteho (Arc-power) Elektrodi 0-100 %
~ Elekrodt  0100%
Kiinni palamisen esto (Anti-freeze) TIG/ Elektrodi Aina paalla
- Tme  1200%
Lopetusvirta TIG 1-90 %
. Tn  02s
Virran lasku (Slope down) TIG 0-20 s
T  o010s
Jalkikaasu TIG 0-20 s
Pistehitsausaka ~~ T®6  0600s
Pulssiaika TIG/puikko 0,01-10 s
~ optt0s
Perusvirta TIG/puikko 10-90 %
‘Sekundéarinen virtataso (kaksitss) W6 10200
Vaihtovirran balanssinsaato (vain TIG AC) 20-80 % (vain AC)
Vaihtovirran balanssinsaéto, Amp
Vaihtovirran taajuus 25-150 HZ (vain AC)
- Tme
Liipaisintoiminto TIG 2/4-tahti

! @ Tama kone tayttda ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sdhkdiskun vaara.

2

IP23 —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.
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HUOLTO

Kone on huollettava ja puhdistettava saanndllisesti,
mika on tarpeen seka koneen virheettdman toiminnan
vuoksi ettd takuun voimassa pitamiseksi.

VAROITUS!

Ainoastaan pateva ja asianmukaisesti koulutettu
henkil6st6 saa huoltaa ja puhdistaa konetta.
Koneesta on kytkettdva virta pois (irrota verkko-
virtajohto pistorasiasta!). Odota vielda noin viisi
minuuttia ennen kuin aloitat huollon tai
korjauksen, silla kaikkien kondensaattorien on
purkauduttava kokonaan sahkoiskuvaaran vuoksi.

Jaahdytysyksikko

- Nesteen maara ja pakkassuojaus on tarkistettava
ja nestetta lisattava tarvittaessa.

- Valuta jaahdytysneste yksikdstd ja letkuista.
Poista lika ja huuhtele sailié ja letkut puhtaalla
vedelld. Kaada sailiodon uusi jaahdytysneste.
Koneen mukana toimitettava jadhdytysneste on
tyypiltddn Propan-2-ol nestettd, sekoitussuhde
23% Propan-2-ol:da ja 77% vetta, joka toimii
pakkassuojana —9°C asti. Jaahdytysvesi tulee
vaihtaa ja jarjestelma huuhtoa kerran vuodessa.
Propan-2-ol:n kanssa ei saa yhditda muita
nesteita.

Virtaldhde

- Puhdista tuulettimen siivet ja jaahdytysputken
osat tarvittaessa puhtaalla, kuivalla paineilmalla.

- Péatevan ja asianmukaisesti koulutetun henkildn
on suoritettava tarkastus ja puhdistus vahintaan
kerran vuodessa.
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TAKUUEHDOT
Kaikilla MIGATRONIC-koneilla on kahdentoista
kuukauden takuu piilevien virheiden varalta.

Tallaisesta viasta on ilmoitettava vahintaan kahden
kuukauden kuluessa sen ilmenemisesta. Takuuaika
on kaksitoista kuukautta loppuasiakkaalle |ahetetyn
laskun paivayksesta.

Takuu ei kata vaurioita, jotka johtuvat tuotteen
virheellisesta asennuksesta, tuhoelainvairioita,
kuljetusvaurioita, veden ja tulen aiheuttamia vaurioita,
salamaniskun aiheuttamia vaurioita, tahtigeneraattori-
kaytosta aiheutuneita vaurioita tai vaurioita, jotka ovat

syntyneet muussa kuin tuotteelle tarkoitetussa
kaytdssa.

Puutteellinen huolto

Takuu raukeaa mikdli konetta ei huolleta

asianmukaisesti. Esimerkkind voidaan mainita tilanne,
jossa koneen jaahdytys estyy sen takia, ettd koneen
puhdistus on laiminlydty. Takuu ei kata vaurioita,
mikali konetta on korjannut valtuuttamaton henkilo ja
mikali korjaukset on suoritettu virheellisesti.

Kuluvat osat
Takuu ei kata kuluvia osia (hitsausletkut, hitsaus-
kaapelit ja langansyottdpyorat).

Seurannaisvaikutukset

Laitteen kayttd on lopetettava valittdbmasti vian
havaitsemisen jalkeen, jotta valtyttaisiin lisdvaurioilta.
Takuu ei kata sellaisia seurannaisvahinkoja, jotka
syntyvat, kun konetta kaytetdan vaikka siina on
havaittu vika. Takuu ei mydskaan kata koneen viasta
johtuvia valillisia vahinkoja.



ESPANOL

ATENCION

Si no se utilizan correctamente, las soldadoras y cortadoras pueden ser peligrosas para el usuario, asi como para 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 en cuenta las siguientes:

Electricidad:

— El equipo de soldadura lo ha de instalar personal cualificado siguiendo las normas de seguridad. Connectar el equipo a la tierra con el
cable de alimentacion.

— 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.

— Se ha de evitar el contacto de las manos desnudas con las partes bajo tension 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 posicion de trabajo estable y segura (evite el riesgo de caidas accidentales).

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 proteccién 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

funciona correctamente y de que la ventilacion es suficiente.
Riesgo de incendio

materiales combustibles situados en la zona de soldadura.

bolsillos).

Ruidos
proteccion auditiva.

Areas peligrosas

Posicionamiento de la maquina

enteramente en el infractor de esta norma.

— Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura es perjudicial para la salud. Asegurese de que el sistema de aspiracion

— Las radiaciones y las chispas producidas por el arco constituyen un posible riesgo de incendio; por lo tanto, se deben retirar todos los
— La indumentaria del soldador debe ser eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material ignifugo y sin pliegues ni

— Existen regulaciones especiales para los cuartos con peligro de fuego y de explosiones. Estas regulaciones deben ser respetadas.

— Dependiendo del procedimiento utilizado, el arco genera un ruido superficial. En algunos casos puede resultar necesario utilizar una

— Los dedos no se deben pegar a los rodillos de arrastre de la unidad de alimentacion de hilo.
— Deben de tomarse consideraciones especiales cuando la soldadura se realiza en lugares cerrados o en sitios con riesgo de caida.

— Posicionar la maquina de soldadura de tal manera que no haya riesgo de que pueda volcar.
— Existen regulaciones especiales para los cuartos con peligro de fuego y de explosiones. Estas regulaciones deben ser respetadas.

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

Lea este manual atentamente antes
de poner en funcionamiento el equipo.

Emisiones electromagnéticas y radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas

De conformidad con las Directivas de compatibilidad electromagnética
(EMC) de la Unién Europea, esta maquina de soldar de alta calidad y de
uso profesional e industrial estd 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 o 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 insta-
lacion 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 atencién a los puntos que

siguen:

1. Cables de alimentacion de otros equipos, cables de control, cables
de sefal y telefénicos cercanos a la maquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

3. Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o electro-
nicas y sistemas de proteccion para dispositivos de proceso.

5. Cuestiones relacionadas con la salud del personal presente en la
zona, como uso de marcapasos, aparatos auditivos, etc.
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6. Aparatos de calibrado y medicion.
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 aumenta 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 mas 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 sefal se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefal se han de proteger con blindajes.

Para los equipos electrénicos 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.

No o



PROGRAMA DE LA MAQUINA

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC es una maquina de soldar
trifasica refrigerada por agua para soldadura MMA y
TIG. La maquina puede ser entregada sin carro o con
un carro integrado incluido.

Tubos de soldadura

La maquina se puede equipar con los tubos de
soldadura TIG, portaelectrodos y cables de retorno de
corriente reflejada del programa de MIGATRONIC.

Ademas, podemos ofrecerle:

e Pedal de control (recuerde incluir una version
especial sin el Puente interno dedicado para
antorchas refrigeradas por agua)

Potenciémetro de mano (conector de 8 polos)

Kit IGC (Control de Gas Inteligente)

Kit de control del flujo de agua

Unidad de alimentacion de hilo CWF

Control remote CAN

PUESTA EN MARCHA

Conexidn eléctrica

Antes de conectar la maquina, asegurese de que la
tensién de alimentacién es adecuada y de que el
fusible principal es de la dimensién 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).

Instrucciones de elevacion de
la maquina

El punto de elevacién se debe
utilizar como se muestra en el
esquema siguiente. La maquina
no se debe levantar cuando lleve
instalada la botella de gas.

Configuracién

MIGATRONIC declina toda responsabilidad derivada
del uso de cables en malas condiciones y por dafios
relacionados con el uso de antorchas y cables de
soldadura de dimensiones inferiores a las
especificadas, en relacion, por ejemplo, con la carga
permitida.
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Cuando tenga que deshacerse del producto,
respecte las normas y reglamentos locales.
www.migatronic.com/goto/weee

Advertencia

La conexion a generadores puede danar la maquina
de soldar.

Cuando se conecta un generador a una maquina de
soldar, se pueden producir grandes pulsaciones de
tension capaces de danar la maquina. Sélo se deben
usar generadores de frecuencia y tension estables de
tipo asincrono.

La garantia no cubre los defectos de la maquina
derivados de la conexion a un generador.

jlmportante!

Para evitar danar los enchufes y los
cables, es necesario un buen contacto
al conectar a la maquina el cable de
retorno y la antorcha de soldadura.

Conexién del gas

Conecte el tubo de gas (3) al sistema de gas por
medio de un reductor de presion con control de flujo.
Introduzca y asegure el tubo de gas en la conexion (4)
correspondiente, situada en la parte frontal de la
magquina.

Conexion de los cables de soldadura

Los cables de soldadura y el cable de retorno de la
corriente reflejada se deben conectar a la parte frontal
de la maquina.

Tras introducirlo en la caja, el enchufe se debe girar
45 grados; en caso contrario puede quedar dafiado
por una resistencia de contacto excesiva.

La conexion TIG siempre debe ir a parar a la caja
negativa (-) (5), y el cable de retorno de la corriente
reflejada debe enchufarse a la caja positiva (+) (6).

Las sefales de control que la antorcha TIG envia a la
maquina se transforman mediante el enchufe circular
de siete polos (7), que se ha de asegurar una vez
conectado girando el «circulador» en el sentido de las
agujas del reloj. A continuacion, conecte el tubo de
gas a la conexién rapida.

ELECTRODOS REVESTIDOS: Los electrodos estan
marcados con una polaridad. El portaelectrodo se ha
de conectar de acuerdo con dicha marca a las cajas
positiva o negativa de la maquina.

Conexion del antorcha TIG

Enchufe el tubo de flujo de la antorcha refrigerada por
agua a la conexién rapida marcada en azul (8) y el
tubo de retorno a la conexién rapida marcada en rojo

(9)-

Control del liquido refrigerante

La maquina se entrega con el sistema de refrigeracion
de agua integrado y el nivel del liquido refrigerante
deberia ser comprobado regularmente por medio del
control de nivel (10). El rellenado del liquido
refrigerante se hace a través del cuello del deposito

(11).
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Conexion del portaelectrodo para soldadura MMA
El portaelectrodo y el cable de retorno de corriente
reflejada se conectan a los enchufes positivo (6) y
negativo (5). Al seleccionar la polaridad siga las
instrucciones del proveedor del electrodo.

Conexion del pedal de control
El pedal de control se conecta al enchufe de 7 (7) 0 8
(12) polos segun el tipo de pedal.

Conexion del control remoto

Las maquinas Pl dotadas de una interfaz de control
de 8 polos (12) se pueden controlar mediante un
control remoto o un robot de soldadura. La toma del
control remoto posee terminales para las siguientes
funciones:

A: Senal de entrada para corriente de ®
soldadura, impedancia de entrada 0 ® ®
- +10V : 1Mohm. ®®

B: Retoma de tierra del circuito de \®@ ©
sefial.

C: Deteccion del arco — contacto de relé (max. 1
Amp), completamente aislado.

D: N.C.

E: Deteccién del arco — contacto de relé (max. 1

Amp), completamente aislado.
F: N.C.

: Alimentacion +24VDC. Cortocircuito protegido con
resistor PTC (max. 50mA).

: Retoma de tierra del circuito de senal.

+15V
{%

20 KQ

A O T
i ;wonF ;100nF

"

C O—l

0 o=\
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PTC 7002 ‘L+ 24VDC
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Multi CWF externo (alimentador hilo frio) (opcional)
Es posible conectar la Pl a hasta 8 unidades de
alimentacion de hilo frio CWF a través de un conector
CAN BUS (13) situado en el lado trasero de la
magquina (opcional). Sin embargo la maquina no esta
preparada para controlar el CWF como estandar, asi
pues, es necesario entrar en el ‘MENU DE
USUARIQ?”, seleccionar el submena “Fdr”, entonces
acceder a "Act" (dispositivo activo) y ajustar el
parametro a 1.

Ahora la Pl esta preparada para controlar el CWF
directamente desde la unidad de control: Para cada
programa de soldadura Tig es possible seleccionar la
unidad CWF y el programa de hilo asociado al CWF
en el rango de1 a 20.

Si la unidad CWF esta en modo OFF, la soldadura
parara y aparecera en la pantalla el cédigo de error
“Fdr”. Esto es para informar al usuario que la unidad
CWF no responde al comando de inicio.

Uso de la maquina

Al soldar se produce un calentamiento de diferentes
componentes de la maquina que se vuelven a enfriar
durante las interrupciones. Asegurese de que el flujo
no se reduce ni se detiene.

Si la maquina se utiliza para corrientes de soldadura
superiores, se hacen necesarios los periodos de
refrigeracion. La duracion de estos periodos depende
de las caracteristicas de la corriente, y durante ese
tiempo la maquina no se debe apagar. Si los periodos
de refrigeracion durante el uso de la maquina no son
suficientemente largos, la proteccién contra calenta-
miento excesivo detendra automaticamente el pro-
ceso de soldadura y se encendera el piloto amarillo
situado en el panel frontal. El piloto amarillo se
apagara cuando la maquina se haya enfriado
suficientemente y esté preparada para volver a soldar.



UNIDAD DE CONTROL
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Mando de control

Todos los parametros se establecen con un
solo mando de control. Los parametros
incluyen la corriente, el tiempo de pulsacion,
el tiempo de subida, etc.

El mando de control esta situado en la parte derecha
del panel de control. La pantalla digital indica el valor
del parametro seleccionado. La unidad de medida del
parametro se muestra a la derecha de la pantalla
digital.

Los parametros se pueden seleccionar pulsando la
tecla correspondiente de la seccién adecuada. Un
indicador luminoso muestra el parametro selecciona-
do. A continuacién se regula el pardmetro con el
mando de control.

Memorizacion de los parametros —
programas

Esta funcion permite memorizar programas
(parametros de la maquina que se usan con
frecuencia) y cambiar de un programa completo a
otro. Si se pulsa la tecla, en la pantalla aparece una
«P» seguida de un numero: «1», «2», etc. Cada
numero corresponde a un programa con todos los
parametros y funciones de la maquina. De este modo
se puede disponer de un programa para cada una de
las tareas de soldadura en las que se usa la maquina.

En cada proceso de soldadura (MMA DC, MMA
AC/DC, TIG DC y TIG AC/DC) se pueden memorizar
64 programas, lo que supone un total de 256
programas.

Para seleccionar un programa:
1. EljaMMA o TIG
2. EljaDCoAC

3. Seleccione un numero de programa (P01...P64).
Manteniendo pulsada la tecla, el mando de control
se puede usar para pasar de un programa a otro.

Cuando se seleccione la tecla del programa se
mostrara el ultimo programa utilizado en el grupo de
programas correspondiente (MMA DC, MMA AC, TIG
DCy TIG AC).
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Reajuste de programas de soldadura

Selecciona el programa que necesita ser reajustado a
los parametros iniciales de fabrica. Entonces presiona
la almohadilla & y mantenerla presionada durante 10
secs sin girar el encoder.

El programa ha sido reajustado cuando el niumero del
programa actual estd parpadeando en la pantalla y

entonces podemos soltar la almohadilla \& de nuevo.

o

Corriente de soldadura

El teclado se puede utilizar para mostrar la
corriente de soldadura.

La corriente se puede ajustar de 5 A a 320/400/500,
dependiendo del modelo de la maquina. Una vez
detenido el proceso de soldadura, la corriente
ajustada se muestra en la pantalla. En cambio,
durante la soldadura se muestra la corriente de
soldadura real. Durante la soldadura con corriente
pulsante, cuando el cambio entre corriente de
soldadura y corriente de base es demasiado rapido
para que sea posible la visualizacién, se muestra
automaticamente una corriente de soldadura media.

Unidades de los parametros
Unidades de medida del
seleccionado.

parametro

@ N Indicador de la tensién de soldadura

. El indicador de la tension de soldadura se
enciende por razones de seguridad para indicar la
existencia de tension en las tomas de salida.

= Indicador de error por recalentamiento

¥ Cuando la soldadura se interrumpe por
recalentamiento de la maquina, el indicador de
recalentamiento se enciende.

Indicador de error en la tension de entrada

) Cuando la tension de entrada es mas de un

15 % inferior a la tension del régimen, se enciende el
indicador correspondiente.



H2O Fallo de desconexién

c Si no hay antorcha o se conecta un tipo de
antorcha inadecuado, se muestra un fallo de
refrigeracion. Puede indicar tambien que hay
problemas en la unidad de refrigeracion. El codigo de
error puede ser reajustado presionando la tecla MMA.

Simbolos de averia
h El indicador al lado del icono centellea cuando
ocurren otro tipo de errores. Al mismo tiempo un
simbolo de error es mostrado en la pantalla.

Codigos de error seleccionados:
(El cédigo de error puede ser reajustado presionando
la tecla MMA.)

Wala] Averia de enfriamiento
SRR oc 12 antorcha

La averia de enfriamiento es mostrada en el caso de
no circulacién del liquido refrigerante provocado por
una mala conexién o por una obstruccion.
Compruebe que las mangueras de refrigeracion estén
conectadas correctamente, el depésito lleno de agua
y compruebe manguera de soldadura.

Defecto de suministro de red
£.04-0¢ eléctrica

El icono sera mostrado, cuando el voltaje de la red
eléctrica es demasiado alto.

Conecte la maquina de soldar a 400V AC, +/-15%
50-60Hz.

OTROS TIPOS DE AVERIAS

Si otros simbolos de averia son mostrados en la
pantalla, apagaremos y encenderemos la maquina
para eliminar el error.

Si el simbolo de averia se muestra repetitivamente, se
require una reparacion de la fuente de potencia.
Contacte con su distribuidor con la informacion de la
averia.

Soldadura TIG

Soldadura TIG
O Los parametros se pueden ajustar con el

mando de control cuando aparecen en la
pantalla. Para seleccionar un parametro, pulse la tecla
oportuna. El piloto correspondiente se encendera.
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Pre-gas [s]
Pre-gas es el periodo de tiempo de salida de

| Bl gas despues de presionar el gatillo de la
antorcha y antes del cebado del arco de HF. Variable
0-10 sec. En el proceso LIFTIG el period es el tiempo
hasta que levantamos la antorcha de la pieza de
trabajo.

Intensidad inicial [A%)]
Inmediatamente después de establecerse el
arco, la maquina establece para la corriente

de soldadura el valor correspondiente a la intensidad
inicial. Este parametro es un porcentaje de la corriente
de soldadura necesaria, y puede variar entre el 1 % y
el 200 % de la corriente de soldadura. Téngase en
cuenta que los valores superiores al 100 % generan
una intensidad inicial mayor que la corriente de
soldadura.

= = Rampa ascendente [s]
Una vez establecido el arco, el proceso de
soldadura inicia una fase ascendente

durante la cual la corriente de soldadura aumenta de
modo lineal, empezando en el valor establecido en el
parametro intensidad inicial y hasta alcanzar la
corriente de soldadura necesaria. La duracion de esta
rampa ascendente puede variar entre 0 y 20
segundos, en pasos de 0,1 segundos.

Nivel de segunda corriente
M Ajustable del 10 % al 200 % de la corriente
de soldadura. Soélo se activa en cuatro
tiempos, pulsando y soltando rapidamente el inter-
ruptor de la antorcha. Téngase en cuenta que los
valores superiores al 100 % generan una segunda
corriente mayor que la corriente de soldadura.

Nal Rampa descendente [s]
J\ Cuando la soldadura se detiene pulsando el
interruptor, la maquina inicia una fase de

rampa descendente durante la cual la corriente se
reduce desde la corriente de soldadura hasta la
intensidad final, a lo largo de un periodo denominado
tiempo de bajada que puede variar entre 0 y 20
segundos, en pasos de 0,1 segundos.

Intensidad final [A%]
J\ La fase descendente se completa cuando el
nivel de corriente cae hasta el valor indicado

en el parametro intensidad final. En cuatro tiempos, se
puede seguir en el modo intensidad final hasta que se
suelta el interruptor. La intensidad final es un por-
centaje de la corriente de soldadura necesaria, y
puede variar entre el 1 % y el 90 % de la corriente de
soldadura.



Tiempo de soldadura por puntos
E En la soldadura TIG, el tiempo de soldadura
por puntos es el que transcurre entre el final
de la rampa ascendente y el principio de la
descendente. Por lo tanto, durante el tiempo de
soldadura por puntos la maquina esta soldando con la
corriente ajustada. Cuando la funcién esta activa, el
piloto parpadea.

Amp tiempo de solda-

dura por puntos

descendente

o>

ascendente

Corriente
establecida

tiempo

) soltar (y)/pulsar (4) gatillo

Ponga en marcha el contador antes de cebar el arco.
Segun cual sea el modo de antorcha seleccionado, el
interruptor de la antorcha puede interrumpir el tiempo
de soldadura por puntos. Puede variar entre 0,01-
600sec. La function es desconectada cuando el
tiempo es ajustado a 0 sec. Cuando usamos solda-
dura por puntos, el tiempo puede ser ajustado desde
0.01sec hasta 2.5sec (Mirar TIG-A-TACK).

Post-gas [s]
El post-gas es el tiempo durante el cual el gas
LB fluye desde la extincion del arco y puede variar
entre 0 y 20 segundos.
Post-gas Sinérgico (opcional) puede ser activado
ajustando el tiempo a menos de 0 secs, si el kit IGC
ha sido montado. El display muestra IGC y el post-gas
de corriente. El post-gas sinérgico puede ser ajustado
+/- 50% presionando la tecla b—y ajustando el botén
de control (cuando la funcién esta activa).
El ajuste del flujo de gas es possible si

= - <o ha instalado un Kit del control de gas

como equipamiento especial. Presionar el botén
hasta que se enciendan los iconos de pre-gas y de
post-gas. El flujo de gas es variable entre 4 - 26 I/min.
El flujo de gas Sinérgico puede ser activado ajustando
I/min a menos de 1 I. El display muestra IGC y el nivel
de flujo de gas de corriente. El flujo de gas sinér&i}co
puede ser ajustado +/- 50% presionando la tecla \&-y
ajustando el botén de control (cuando la funcién esta
activa).

La valvula de gas estard completamente abierta y el
ajuste del gas estara desconectado cuando el caudal

de gas es ajustado a 271.
Presionar el botdn hasta que los
iconos de las rampas de subida y
de bajada estén encendidos. La pantalla mostrara
X.YY,donde X es la unidad CWF e YY es el niumero
del programa asociado que va a ser usado. Girar el
encoder para seleccionar unidad/programa. Cuando
seleccionamos 0.00 no hay unidad CWF en uso
(ajuste de fabrica).

IGC Kit del control de gas (opcional)

CWF programa de hilo (opcional)

106

= Tipo de corriente

O Se puede optar entre AC (corriente alterna) y
DC (corriente continua). En el proceso de

soldadura TIG, la corriente alterna (AC) se usa en la

soldadura del aluminio y sus aleaciones, mientras que

la corriente continua (DC) se usa en la soldadura de

otros materiales.

Equilibrio AC-t (basado en el tiempo) (TIG)
Ajuste de la funcidon de refinado durante la

soldadura TIG AC del aluminio y sus
aleaciones. La funcién es un equilibrio basado en el
tiempo que transcurre entre el semiperiodo positivo y
el negativo. Se puede ajustar entre el 20 % y el 80 %
cuando la declaracion en porcentaje se basa en la
parte negativa del periodo. El ajuste continda hasta
que se establece una zona de refinado adecuada en
torno a al barfio de fusion. En MMA el valor es fijado al
50%.

p=— Frecuencia AC
En la soldadura TIG, la frecuencia AC se
puede ajustar entre 25 y 150 Hz. Una
frecuencia baja durante la soldadura TIG aumenta la
tendencia a la formacién de una bola grande al final
del electrodo de tungsteno. Esta tendencia se reduce
aumentando la frecuencia. La frecuencia para
soldadura MMA puede ser ajustada desde 25 hasta
100 Hz. Posicionando la frecuencia a OHz en MMA
invierte la polaridad del Electrodo(+/-), evitando la
necesidad de cambiar la pinza portaelectrodo y el
cable de masa.

150Hz

100Hz

50Hz

>

250A 450A Amps

Frecuencia de corriente alterna maxima como funcién
de la corriente de soldadura

== == Precalentamiento del electrodo
La duraciéon del periodo de precalentamiento
depende tanto del diametro del electrodo
como del angulo de la punta del electrodo, asi como
del tamafio de la bola formada al final de éste.
Se puede ajustar entre 1 y 20 (1 corresponde al
periodo de precalentamiento minimo y 20 corre-
sponde al maximo). Si el periodo es demasiado breve,
el arco piloto se extinguird enseguida tras el cebado.
Si el periodo de precalentamiento es demasiado largo,
el tamano de la bola que se forma al final del
electrodo aumentara.



p= Equilibrio AC-l, basado en la intensidad de
la corriente (sélo TIG)
El objetivo de esta funciéon también es el
ajuste de la zona de refinado durante la soldadura TIG
AC.

‘HH NN
Inmnm

100% 150%  50%

Sin embargo, este equilibrio depende de la intensidad
de la corriente del periodo positivo proporcional a la
intensidad de la corriente del periodo negativo. La
reduccion de la corriente de refinado positiva podria
mejorar la duracion del electrodo de tungsteno. Se
puede ajustar entre el 30 % y el 170 %. En MMA el

valor es fijado al 100%.
. B (oc TGy ACTIG)

Se wusa para seleccionar la
pulsacion lenta. La corriente de pulsacion es igual a la
corriente establecida. Se puede ajustar:

== Pulsacion lenta

=== Tiempo de pulsacion
Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en
DC y de 0,1 a 10 segundos en AC, en pasos

de 0,01 segundos.

=

Tiempo de pausa

Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en
DC y de 0,1 a 10 segundos en AC, en pasos
de 0,01 segundos.

Intensidad de base
Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la

corriente de pulsacion.
|-| I Se wusa para seleccionar la

pulsacién rapida. La corriente de
pulsacién es igual a la corriente establecida. Se puede
ajustar:

Pulsacion rapida (s6lo DC TIG)

= [recuencia de pulsacion

_|'U'|_ Para soldadura TIG DC el rango es 25-523 Hz
y para soldadura MMA DC el rango es 25-100
Hz.

Intensidad de base
Se puede ajustar del 10% al 90 % de la
corriente de pulsacion.
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mm == Synergy PLUS ™ (sélo DC TIG)

Las maquinas ajustan automética y dinamica-
mente todos los parametros de pulsacion

generales durante la soldadura, cuando la corriente

de soldadura de pico se ha establecido con un

codificador.

mm == Soldadura por puntos TIG TIG-A-TACK ™
La maquina ofrece un programa de soldadura

por puntos que permite cambiar rapidamente
de soldadura a soldadura por puntos. Las soldaduras
DC y AC TIG presentan las siguientes caracteristicas:

- Cebado del arco dos tiempos alta frecuencia

- Sin rampa ascendente/ descendente

- Sin pulsaciones

- TIEMPO de Puntos desde 0,01 hasta 2,5secs en
pasos de 0,01sec. Ajuste del valor seleccionando

el parametro “tiempo de punto
Soldadura con electrodo (MMA)
Se usa para seleccionar la solda-
dura con electrodo. Durante la
soldadura no se puede cambiar el proceso de
soldadura.

== Cebado en caliente

El cebado en caliente es una funcién que
ayuda a establecer el arco al principio de la

soldadura MMA. Ello se puede lograr aumentando la

corriente de soldadura (cuando el electrodo se aplica

a la pieza) en relacién con el valor establecido.

Amp
A
05s
F—# Corriente adicio-
nal suministrada
por la funcion de
cebado en

caliente

Corriente

de solda-
dura
estable-
cida

& tiempo

Inicio soldadura

Esta mayor intensidad inicial se mantiene durante
medio segundo, tras lo cual disminuye hasta el valor
establecido de la corriente de soldadura. El valor del
cebado en caliente refleja el porcentaje en que se
aumenta la corriente inicial, y se puede establecer
entre el 0 % y el 100 %.



= Potencia del arco

E La funciéon potencia del arco se utiliza para
estabilizar el arco en la soldadura MMA. Ello

se puede lograr aumentando la corriente de soldadura

durante los cortocircuitos. Cuando el cortocircuito des-

aparece, la corriente adicional cesa.

Amp
A

Corriente adicional
suministrada por la
funcién potenda del
arco

Corriente de
soldadura
establecida

corto-
cir-
cuito

tiempo

La potencia del arco se puede ajustar entre el 0 % vy el
100 % de la corriente de soldadura establecida.

Ej: Si la corriente de soldadura se fija en 40A y la
potencia del arco en el 50 %, la corriente adicional
es de 20 A, lo que supone un total de 60 A con la
potencia del arco. Si la potencia del arco se
establece en el 100 %, la corriente adicional es de
40 A, lo que supone un total de 80 A con la
potencia del arco.

== Ajuste de la antorcha/

a distancia — connector 7 poles

La corriente de soldadura se regula mediante
el potenciébmetro de la antorcha (opcional). La
corriente maxima que se puede alcanzar corresponde
al nivel previamente seleccionado en el panel frontal.

La corriente minima es 5 A.

= = Ajuste externo —
connector 8 poles (opcional)

Se utiliza con el pedal o otro mando a distan-
cia con conector 8 poles. La funcion es usada para el
encendido del arco y el ajuste de la corriente. La
corriente maxima que se puede alcanzar corresponde
al nivel previamente seleccionado en el panel frontal.
La corriente real aparece en la pantalla.

== Métodos de cebado
En la soldadura TIG se puede elegir entre dos
métodos de cebado diferentes: cebado de alta
frecuencia y cebado por contacto (LIFTIG). Durante la
soldadura no se puede cambiar el método de cebado.
El cebado LIFTIG esta activo cuando el indicador esta
encendido. El cebado de alta frecuencia se activa
automaticamente cuando se apaga el piloto.

Cebado de alta frecuencia

En el cebado de alta frecuencia TIG, el arco se ceba
sin contacto. Un impulso de alta frecuencia inicia el
arco cuando el interruptor de la antorcha esta
activado. Si el electrodo esta en contacto con la pieza,
no habra alta frecuencia y la maquina se parara. En
ese caso, separe el electrodo y vuelva a empezar.

Cebado por contacto (LIFTIG)

En el cebado LIFTIG, el arco TIG se ceba después de
que la pieza entre en contacto con el electrodo de
tungsteno, tras lo cual se activa el interruptor y el arco
se establece separando el electrodo de la pieza.
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== Modo interruptor
F3 Y Seleccion del modo del gatillo. EI modo 4
tiempos del gatillo esta activado cuando el
LED esta iluminado y el modo 2 tiempos del gatillo
esta activado cuando el LED esta apagado. No es
posible cambiar el modo del gatillo durante el proceso
de soldadura.

Dos tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se
pulsa el interruptor de la antorcha. La soldadura sigue
hasta que se vuelve a soltar el interruptor, con lo que
se inicia la rampa descendente.

Cuatro-Tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se
pulsa el gatillo de la antorcha. Si soltamos el gatillo de
la antorcha durante el periodo de rampa de subida, la
soldadura continua con la corriente de soldadura
ajustada. Para parar el proceso de soldadura
debemos presionar de nuevo el gatillo por mas de 0,5
secs. después de los cuales empieza la rampa
descendente. El periodo de rampa descendente
puede ser interrumpido soltando el gatillo de la
antorcha. Después de esto comienza el post-gas.
Cuando este modo es seleccionado, esposible
configurar la maquina para trabajar de 3 maneras
distintas. Para informacion detallada leer la seccién
“MENU DE USUARIO” de este manual acerca de
“4t.0.”

Anticongelacion

La maquina se suministra con un control anti-
congelacion. Este control reduce la corriente cuando
el electrodo se pega a la pieza, lo que facilita su
desprendimiento para seguir soldando.

Reajuste a los parametros de fabrica de todos los

programas.

Se pueden restablecer todos los parametros estandar.

Los valores seran los siguientes:

e MMA corriente 80 A

e MMA hotstart 50%

e MMA arc power 50%

e TIG corriente 80 A

e TIG por puntos corriente 80 A

e Pre-gas 0,0 segundos

o Post-gas 3,0 segundos

e Sin rampa ascendente / rampa descendente

¢ Intensidad inicial 40 %

¢ Intensidad final 20 %

¢ Nivel de segunda corriente 50 %

¢ Intensidad de base 40 %

e Frecuencia de pulsacién rapida 49 Hz

e Tiempo de pausa = tiempo de pulsacion =
segundos

e Equilibrio AC-T (AC) 65 %

e Precalentamiento del electrodo (AC) 5

e Frecuencia (AC) 50 %

e Equilibrio AC-I (AC) 100 %

0,1



El procedimiento de reiniciacion se realiza como
sigue:

Apague la maquina y espere hasta que se apague la

pantalla.
simultaneamente  estas O O

Encienda la maquina y mantenga pulsadas las teclas
hasta que en la pantalla aparezca «X.XX». A
continuacion suelte las teclas.

Pulse
teclas:

X.XX es la version del programa.

Reajuste a los parametros de fabrica de un
O solo programa
Seleccionar el programa en cuestion,
entonces, presionar y mantener presionado el botén
durante 5 secs. sin girar el botdn encoder. La
pantalla mostrara el nuimero del programa actual
mediante el parpadeo de segmentos para confirmar el
reajuste. Entonces podemos soltar el boton y el
programa actual sera reajustado a los valores iniciales
de fabrica. (mirar valores arriba).

MENU DE USUARIO
Este menu esta indicado para permitir ajustes
y controles avanzados de la maquina.

Para acceder al menu de usuario, presionar el boton

durante 3 secs., cuando la maquina no esta
soldando en modo TIG o MMA. Girar el encoder al
punto de la opcion deseada y activar la seleccion
presionando “A”
Para cambiar los valores de los parametros presionar
el boton MMA vy girar el encoder. Presionar “A” para
guardar los datos. Salir del menu presionando *- - -”
con la tecla “A”

El diagrama siguiente muestra todos los parametros y opciones del menu.

©
|
- - mEAS gFd - 0P

PH-L. 2t.o g tto mdoc grcol

BERl Salida desde el MENU DE USUARIO

Abrir/Cerrar la electrovalvula de gas para
purgar la antorcha, chequear la botella de

gas y la presion del regulador. Presionar “A” para

Abrir/Cerrar el gas. La salida del Menu de Usuario
cerrara el gas.

Submenu para alimentador de hilo

_ Salida desde submenu

Control de CWF Activo
0 = no CWF (por defecto)
1 =al menos un CWF

Ac.k

Submenu que contiene diferentes opciones:

Salida desde el submenu
(regresa al menu principal)
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) Programas BLOQUEADOS.
b

Proteccioén de los proggramas P3
a P10 para todos los procedimientos contra
cambios no intencionados de:

e Corrientes de soldadura, rampas,
tiempos

e Seleccion del gatillo 2T/4T

e Corriente de referencia
EXT/Internal

e Pulsaciones

Todavia es possible seleccionar diferentes
programas y procedimientos de soldadura.
Los programas P1y P2 estan
desbloqueados permitiendo pleno control
de los parametros relativos

Cuando presionamos el botén de bloqueo o
giramos el encoder para bloquear
parametros, la pantalla parpadeara “PG.L.”
para recordar que la proteccion esta activa.
0 = desbloqueado (ajuste por defecto)

1 = bloqueado



- Panel BLOQUEADO.

Bloqueo complete del panel.
Todos los botones y el encoder estan
desactivados.
Cuando presionamos botones bloqueados
o el encoder, la pantalla parpadeara “PA.L.”
para recordar que la proteccion esta activa.
0 = desbloqueado (ajuste por defecto)
1 = bloqueado

Opcién de 2 tiempos para el
s gatillo de la antorcha

Permite definir 2 maneras diferentes el
control del gatillo de la maquina durante la
rampa de bajada. Para una descripcion
detallada de los diferentes comporta-
mientos, mirar los siguientes diagramas.
0= Retorno inmediato a la corriente de
soldadura (por defecto)
1= Retorno a la corriente de soldadura
mediante rampa de subida.

‘ By STEP @
PRESS i
REL.

By SlopeUP @

PRESS i
REL.

- Opcion de 4 tiempos para el
YE. o )
gatillo de la antorcha

Permite definer 3 maneras diferentes del
control del gatillo de la antorcha cuando la
maquina es ajustada como modo 4 tiempos
(Lift or HF). Para una descripcion mas
detallada de los diferentes comporta-
mientos mirar los siguientes diagramas.
Seleccionar un valor en el rango 0...2
(1=ajuste por defecto).

"""" Keep
final current

Stop when slope
completed

L]

d Control Dinamico del Oxido
. (para soldadura AC)
0 = Deshabilitado
1 = Habilitado (ajustes de fabrica)

- Opcién de Control Remoto
ML Fs posible seleccionar 4 maneras

diferentes dependiendo del dispositivo
externo conectado a la clavija de 8-polos
(opcional)

La corriente de soldadura puede ser
controlada previamente hasta SET o hasta
MAX.

El voltaje externo de referencia puede ser
0-10V o 0-5V (Las condiciones 2 & 3
presentan la resolucion mas baja)

0=0-10V - Imin to ISET (factory settings)
1=0-10V - Imin to IMAX
2=0-5V - Iminto ISET
3=0-5V - Imin to IMAX

Todos los ajustes de arriba no son modificados via



DATOS TECNICOS
Fuentedepotencia:  PI320AC/DC  PI400AC/DC  PIS00ACIDC

Voltaje de Red (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400 V £15%
. 2A

Corriente de Red, efectiva 14,0 A 17,3 A 258 A

Potencia, (100%) 9,7 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA

Potencia, circuito abierto 40W 40 W 40W
____

Factor de potencia 0,85
____

Carga Permitida:

Max. factor de marcha 20°C TIG 320 A/95% 400A/70% 500A/80%

Max. factor de marcha 20°C MMA 320 A/60% 400A/50% 500A/65%

60 % factor de marcha 40°C TIG 290 A 350 A 500 A

60 % factor de marcha 40°C MMA 270 A 350 A 450 A

Voltaje en circuito abierto

2Clase de proteccion (IEC 529)

Dimensiones (PXLXA) (cm) 98x54 5x109 98X54 5x109 98x54 5x109

Unidad de refrigeracion:

Capacidad del depésito 3,5 litros

‘Normes ~ ENIECeO9742
Flujo 1,75 l/min — 1,2 bar — 60°C
Funcién: Proceso PI 320/400/500 AC/DC
Potenciadelarco ~~ Elctrodo ~ 0100%
Cebado en caliente Electrodo 0-100 %
~ Siempreenmarcha
Intensidad inicial TIG 1-200 %
T 1e0%
Rampa ascendente TIG 0-20 segundos
‘Rampa descendente T  0-20segundos
Pre-gas TIG 0-10 segundos
Postgess T
Tiempo de soldadura por puntos TIG 0-600 segundos
- TemMmA
Tiempo de pausa TIG/IMMA 0,01-10 segundos
-~ TemmwaA . 1090%
Segunda corriente (binivel) TIG 10-200%
Equilibrio AC-balance, Amperio (solo TIG AC) 30-170 % (solo AC)
Cebado TIG TIG HF / LIFTIG

! El La maquina cumple con las normas que son requeridas para maquinas que trabajan en lugares donde hay un elevado riesgo de descarga eléctrica.
El equipamiento marcado 1P23 esta disefiado para aplicaciones en interiores y en exteriores.
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MANTENIMIENTO

La maquina necesita mantenimiento periodico y
limpieza para evitar el malfuncionamiento y la
pérdida de la garantia.

ATENCION!

Sdlamente 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.

Unidad de refrigeracion

- El nivel de liquido y proteccién refrigerante debe
ser chequeada y rellenar el liquido refrigerante si
fuera necesario.

- Vacie el depdsito, los tubos y la antorcha del
liquido refrigerante. Quite la suciedad vy
enjuague la antorcha y el depdsito con agua.
llene con nuevo liquido refrigerante. La maquina
se suministra con un liquido refrigerante del tipo
propan-2-ol en la proporcién 23% propan-2-ol y
77% agua desmineralizada, que protege del
hielo hasta -9 °C.

Generador

- Limpie las palas del ventilador y los componentes
del tunel 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 afo.
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NORMAS RELATIVAS
A LA GARANTIA

Todas las maquinas MIGATRONIC tienen una
garantia de 12 meses contra defectos ocultos. Tales
defectos se deben comunicar en los 2 meses
siguientes a su descubrimiento. La garantia dura 12
meses desde la facturacion del equipo al usuario
final.

La garantia no cubre los defectos derivados de in-
stalaciones incorrectas, plagas, dafios ocasionados
por el transporte, el agua o el fuego, descargas
eléctricas, uso en conexidon con un generador
eléctrico sincrono y uso en condiciones anormales,
diferentes de los indicados en las especificaciones
del producto.

Falta de mantenimiento

Si el producto no se somete a un mantenimiento
adecuado, la garantia puede quedar cancelada (por
ejemplo, si el producto esta tan sucio que la
ventilacion no puede ser correcta). La garantia no
cubre los dafios que se puedan derivar de
reparaciones no autorizadas o incorrectas.

Piezas sometidas a desgaste

La garantia no cubre las piezas sometidas a
desgaste (tubos y cables de soldadura y rodillos de
arrastre del hilo)

Danos derivados

Si se descubre un defecto, el producto se debe dejar
de utlizar inmediatamente, para evitar dafos
ulteriores. La garantia no cubre los dafos derivados
del uso del producto después de haberse
descubierto un defecto. Del mismo modo, tampoco
cubre los dafios ocasionados a causa del uso de un
producto defectuoso.
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FIGYELMEZTETES

Nem megfelelé hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint a kdrnyezetre karos lehet. Ezért
a késziiléekeket csak az Osszes biztonsagi el6iras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilonésen az
alabbiak figyelembevételét:

Elektromossag

- A hegesztdgépet elbiras szerint kell betizemelni.

Az aramkorben vagy elektrodaban 1évé aramvezetd részekkel csupasz kézzel t6rténé mindennemi érintkezést kertini kell.
Soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegeszt6kesztyt.

Biztositson jo szigetelést (pld. gumitalpas cip6 hasznalata).

Biztonsagos munkaallast hasznaljon (pld. elesés elkeriilése).

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 szikséges ismeretekkel rendelkezd személy végezheti.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid ideji sugarzas is tartds karosodashoz vezethet. Ezért sziikséges egy megfelelé
hegeszt6pajzs hasznalata megfelel§ sugarzas elleni betéttel.

- Védje a testet az ivfénytél, mert a bért a sugarak karosithatjak. Mindig viseljen munkavédelmi ruhat, mely a test minden részét
fedi.

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a kérnyezetben 1évé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos
hatasara.

Hegesztéfiist és gazok
- A hegesztésnél keletkezett hegesztéfistok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j0 elszivas és szellbztetés
szikséges.

Tiizveszély

- Az ivfénybdl keletkezd hésugarzas és szikraképzddés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési teriletrél el
kell tavolitani.

- A munkaruhanak az ivbél keletkez6 szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tlizall6 koétény hasznalata, melynél a redékre és
nyitott zsebekre figyelni kell.)

- Egyedi szabalyok vonatkoznak tiz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

Zaj
- Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje azonban fligg a hegesztési feladattol. Bizonyos esetekben flilvédd viselése sziikséges
lehet.

Veszélyes helyek
- Az Ujakat nem szabad a huzaltoléban Iévé forgd fogaskerekek k6zé dugni.
- Elévigyazatosan kell eljarni, ha a hegesztést zart helyen, vagy magasban kell végezni , ahol a felbukas veszélye all fenn.

A hegesztogép elhelyezése
- A hegesztrégépet ugy kell elhelyezni, hogy az ne borulhasson fel.
- Egyedi szabalyok vonatkoznak t(iz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltéré célra torténé hasznalatat (pld. vizcsé leolvasztasa). Nem megfeleld
hasznalat sajat felel6ségre torténik.

Olvassa el alaposan ezt a kezelési Utmutatét, miel6tt a berendezést
lizembe helyezné, vagy hasznalna.

Elektromagneses zavarok

Ez professzionalis feladatra kifejlesztett hegesztégép megfelel az
EN/IEC60974-10 (A) szabvanynak.

Ez a szabvany szabdlyozza az elekiromos készilékek kisugarzasat
és hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az
iv zavarokat is sugaroz, egy problémamentes Uzemeltetés
megkoveteli hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor
és hasznalatkor megtegyenek.

A felhasznal6 viseli a felelésséget azért, hogy a késziilék a
kornyezetében 1évé mas elektromos késziilékeket ne
zavarjon.

A munkateruleten az alabbiakat kell ellenérizni:

1. A hegeszt6égép kozelében 1év6 mas készilék halozati és
vezérl6kabelei.

2. RA&di6 adok és vevok.

3. Szamitégépek és mas vezérlési rendszerek.

4. Biztonsagvédelmi berendezések, mint pld. vezérl6 és figyeld
rendszerek.

5. Szivritmusszabalyzéval és
személyek.

hallokészlilékkel rendelkezé
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6. Kalibralo és méré készllékek.
7. ld6pont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezhetd.
8. Szerkezetek és azok hasznalata.

Amennyiben egy hegesztégépet lakdkdrnyezetben hasznélnak
ugy kilén intézkedések is sziikségessé valhatnak(pld. informaciok
hegesztési munkak idejérdl).

Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak
csokkentése érdekében:

Ne hasznaljunk olyan készilléket, amely zavart okozhat.

Rovid hegesztdkabelek.

A plusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.

A hegeszt6kabeleket tartsuk a talajszinten.

A hegesztés terlletén 1évd jelz6kabelt a halozati kabeltdl
tavolitsuk el.

A hegesztés terlletén l1évé jelz6kabelt pld. arnyékolassal védjiik.
Kulén halozati ellatas érzékeny készllékekhez, pld. szamitogép.
Kulénleges esetekben a komplett hegeszt6gép learnyékolasa is
sziikségesé valhat.

arwb =

©o N



TERMEKISMERTETO

Pl 320/400/500 AC/DC

Pl 320/400/500 AC/DC egy haromfazisu hegesztégép
MMA és AWI hegesztésre. Mindkét gép léghltott, de
kiilon tartozékkeént szallithato vizhitével is.

hegesztékabelek

A gépeket a MIGATRONIC programmbdl AWI-
kabelekkel, elektréda és testkabelekkel lehet
kiegésziteni.

Ezen kiviil az alabbiakat tudjuk szallitani:

e labszabalyz6 (csak tavszabalyzd dzsamper nélkdl
vizh(itéses munkakabelhez)

kézi potenciométer (8-pdlusu dugo)

IGC (Intelligent Gas Control) Kit
vizaramlasellen6rz6

CWF Drahtvorschubeinheit

CAN Fernregler

A terméket a helyi el6irasoknak megfeleléen
semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee
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CSATLAKOZAS ES
UZEMBEHELYEZES

Halozati csatlakoztatas

A hegesztdgép lUzembe helyezése el6tt az aldbbiakat

kell ellendrizni:

- megegyezik-e a haldzati feszlltség az adattablan
lévbvel?

- Az Gzemi berendezések megfelelnek-e
az adatlapon Iév6 adatokkal és biztositékkal?

- Megdfelel6 halozati csatlakozd van-e a ..halozati
kabelre szerelve ?

Utasitas: A csatlakoztatast az érvényes VDE el6irasok
alapjan elektromos szakembernek kell végeznie.

A halbézati kabel (1. poz.) 4 eres (3 fazis és védelem,
zOld/sarga.). A fazissorrend tetszbleges, nincs
hatassal a berendezés miikddésére. Az aramforrast a
fékapcsoléval (2) kapcsoljuk be.

Emelési elbiras

Az alabbi abran |év6 emelési
pontokat kell hasznalni. A gépet
nem szabad palackkal egyutt
emelni!

Konfiguracié

Kérjuk a gép Osszeallitasanal figyelembe venni, hogy
a hegesztbpisztoly és hegesztbkabel az aramforras
miszaki specifikacidjanak megfeleljen. A
MIGATRONIC nem vallal felelédsséget azon
karokért, amelyeket aluldimenzionalt hegeszt6-
pisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Figyelmeztetés

Generatorrél torténd Uzemeltetésnél a hegesztégép
karosodhat. A veszélyt a tul magas feszlltség-
impulzus okozza, melyet a generator adhat le. Csak
frekvencia és feszultségstabil asszinkron
generatorokat szabad hasznalni.

A hegesztégép meghibasodasa, amely a generatorrol
tortéend Uzemeltetésre vezethetd vissza, nem tartozik a
garanvciaba.

FONTOS!

A j6 elektromos kontaktus szikséges
a test és munkakabelek
csatlakoztatasakor mert kiildbnben a
csatlakozok és kabelek sériilhetnek.

Aoy
AN

Védoégaz csatlakozas

A gazcsovet (3), amely az aramforras hatoldalan jon ki,
nyomascsokkentdvel csatlakoztatjuk a gazellatashoz.
A gyorscsatlakozéval szerelt pisztolyt a gép elején 1évd
gazcsatlakozdba dugjuk.



Hegesztékabelek csatlakoztatasa

A hegeszt6kabeleket a berendezés elejére kell
csatlakoztatni. Figyelni kell arra, hogy a csatlakozékat
egy negyed fordulattal el kell forditani azutan, hogy a
kabelt az aljzatba dugjuk. Maskulénben a csatlakozo a
magas atviteli ellenallas miatt karosodhat.

Az AWI-pisztolyt mindig a minusz (-) aljzatba (5) és a
testkabelt a plusz (+) aljzatba (6) csatlakoztatjuk.

Az AWI pisztoly vezérléjelének atvitele a 7-pdlusu
csatlakozéon (7) keresztll torténik. A csatlakozét
bedugasa utan a menetes gydriivel rogzitjik. Az AWI-
pisztoly gazcsatlakozoéjat a gyorscsatlakozoba dugjuk.
Az elektrodaknak a csomagolason meg van adva a
polaritdsa. Az elektroda kabelt ennek megfeleléen kell
a plusz/minusz aljzatba csatlakoztatni.

AWI-pisztolycsatlakozé

Vizhitéses AWI pisztolyoknal mindkét hiitéviz-
csatlakozét a gyorscsatlakozoba (poz. 8 kék
csatlakozé = eléremeng) és (poz. 9 piros csatlakozo =
visszajovd) dugjuk.

Hiitéfolyadék ellendrzése

A gépet beépitett hiitbegységgel szallitjuk.

A folyadékszintet a szintmér6 (10) segitségével
rendszeresen ellendrizni  kell. Hltéfolyadékot a
bedntényilason (11) keresztil tudunk utantélteni.

1
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Elektrédakabel csatlakoztatdasa MMA-hoz

Az elektroda és testkabeleket a plusz (6) és minusz
(5) aljzatokba kell csatlakoztatni.

A polaritas a felhasznalt elektrédatdl fligg. Az
elektrédaknak a csomagolason meg van adva a
polaritasa.

L

Labszabalyzé csatlakoztatasa
A labszabalyzét 7, vagy 8 -polusu csatlakozoval
csatlakoztatjuk.

Tavszabalyz6 csatlakoztatasa

A tavszabalyzo csatlakozoval (12) szerelt Pl gépek
tavszabalyzoval, vagy automataval vezérelhetéek. A
tavszabalyzo csatlak6zonak az alabbi funkcidi vannak:
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A. Bemeneti jel hegeszt6aram
vezérléshez, 0+-10V
bemeneti ellenallas 1Mohm

B: mérépont minden jelhez

C: kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)
D: nincs bekdtve

E: kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)
F: nincs bekotve

G: tépfeszultség +24VDC PTC ellenallassal
(max. 50mA) révidzarvédett.

H: test
T %
;;100 nF

®9®
® ® @
® ©

+15V

>

F —
G O

PTC 700 ++ 24VDC
H O

-

Kiils6 CWF Multi egység (opcio)

Lehetséges akar 8 db CVWF-Multi egységet a Pl-hez
csatlakoztatni egy CAN csatlakozéval (13) a gép
hatoldalan (opcio). A gép azonban alapkivitelben nincs
a CWF-hez el6készitve, ezért sziikséges a
felhasznald menid valasztasa, majd ezt kdvetéen az
"Fdr" almeni(i és az 1. paraméter valasztasa. (lasd
FELHASZNALOMENU).

A Pl ezt kdvetben a CWF egységet kdzvetlenil a Pl
vezérlésrél vezérli, ahol a CWF egység és CWF
huzalprogram 1-t6l 20-ig valaszthato.

A hegesztés megéll és a beallitastol fliggden "Fdr”
hibat jelez, ha a CWF-egység OFF(kikapcsolt)
moédban van. Ez egy informacié a felhasznalénak,
hogy a CWF-egység nem reagal a Pl gép indité jelére.

A gép hasznalata

A gép hasznalatakor annak alkatrészei melegszenek.
Normal Gzemben ez nem vezet tlulterheléshez, mivel
hitési periodusok nem szikségesek. Amennyiben a
gép magasabb &rambeallitassal Uzemel, akkor
bizonyos hiitési periddusok beiktatasa sziukséges. A
hitési periédusok ideje fligg az aramerdsség
beallitasatol. A késziléket a hiitési periédus kdzben
nem szabad a kikapcsolni. Amennyiben a hitési
periddus nem elég hosszu, a gép héfokvédelme a
hegesztést automatikusan megszakitia és a sarga
LED vilagit.

Amennyiben a gép megfeleléen lehlilt, a LED elalszik
és a gép ismét hasznalhato.
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Forgatégomb

A hegesztégép egy forgatdgombbal van

ellatva, mely az Osszes fokozatmentesen

allithatdé paraméterek, mint pld. hegesz-

téaram, impulzusidd, aramlefutasi idé stb.
allitasara hasznalhato.

A kijelzd a beallitott paraméterek értékét mutatja,
jobbbra a paraméter-értékek lathatdak.

Amennyiben paramétert akarunk valtoztatni, vagy
mutatni, a paraméter-mezé megfelelé foliagombjat kell
megnyomni, amig a kivant paraméter LED-je kigyulad.
Ez a funkcid programok (a gép gyakran

S hasznalt beallitasainak) tarolasat és egyuttal a
komplett beéllitdsok (programok) valtoztatasat teszi
lehetévé. A gomb megnyomasaval a kijelzé egy "P" —t
és egy szamot "1", "2" stb. mutat. Minden szam az

Osszes paraméter és funkcid beallitasa Ezért lehet
minden feladathoz egy beallitasnak lenni

Paraméter-programtarolas

A funkcié 64 beallitas tarolasat teszi lehetévé minden
hegesztési eljarasban (MMA DC, MMA AC, AWI DC
és AWI AC).

Minden program valaszthato:
1. MMA vagy AWI valasztas.
2.
3.

DC vagy AC valasztas.

programszam (P01...P64) valasztani. A forgato-
gomb a programok koézti valasztasra szolgal, ha a
gombot  megdllituk.Ha a  programgombot
valasztjuk, az utoljara hasznalt beallitasok lathatok
a megfelel6 programcsoportban

Ha a programgombot valasztjuk, az utdljara hasznalt
programcsoporton (MMA DC, MMA AC, WIG DC és
WIG AC) bellli programbeallitas kertl kijelzésre.

Egy hegesztéprogram nullaallitasa

A kivant programot kivalasztjuk és a ©. gombot 10
mp-ig a forgatégomb allitdsa nélkil nyomva tartjuk.
Ha a kijelz6 az érintett programszammal villog, a
program nulldra Aallitodik és a -gombot ismét
elengedhetjik.
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§ Hegesztéaram
Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram
‘ értékét allithatjuk a forgatégombal. Allithaté 5A-
t6l 320, 400, vagy 500A —ig géptdl figgéen. Ha nem
hegesztink, a bedllitott aram lathaté, még hegesztés
kdzben az aktualis hegesztéaram. Impulzushegesztés
kozben az atlagos hegesztbaramot mutaja,
amennyiben a hegesztbaram és alaparam kozti valtas
gyorsabb, mint érzékelhet.

Paraméter-egységek
A kijelz6n mutatott paraméterek egységei.

Hegesztéfesziiltség
A hegeszt6fesziltség-kijelzd biztonsagi okbol
vilagit, ha feszlliség van az elektrédan, vagy

hegeszt6pisztolyon.
\fm Talmelegedési hiba

A tulmelegedés-kijelz6 vilagit, ha a hegesztés
a berendezés tulmelegedése miatt megszakad.

(G

| m Haloézati hiba
A LED vilagit, ha a haldzati fesziltség 15%-al
alacsonyabb.

Ha[ Hiitési hiba

Sl Nem megfelel6 pisztoly csatlakoztatasabdl,
vagy a pisztoly rossz csatlakoztatasabdl eredd hiba.
Ha atfolyasméré van a h{itébe épitve, a hitési hiba
ettdl az egységtdl is szarmazhat. A hiba az MMA-
gomb megnyomasaval nullazédik.

L Hibaszimboélumok kijelzése

Az indikator a szimbolum mellett villog, ha mas
hiba 1ép fel. Egyidejlileg a hibajelzés a kijelzén
megjelenik.

Kivélasztott hibakodok:
(A hiba az MMA-gomb megnyomasaval nullazédik.)



IRITMsla] Hiitési hiba
A h{tékér megszakadt,

hitéfolyadék atfolyas tul alacsony.
Ellenérizze, hogy a hiitéegység megfelelben van
csatlakoztatva és a hltétartaly megfeleléen fel van
toltve. Ellenérizze a hegeszté pisztolyt és a

vizcsatlakozokat.
E B‘_’_BE Tulfesziltség hiba

. A tulfeszlltség-kijelzd vilagit, ha a
haldzati feszultség a megengedett tlirésen kivil van.
Kérjiik a gépet 400VAC +/- 15% 50-60Hz haldzatra
csatlakoztatni!

MAS HIBATIPUSOK

Ha mas hibajelzés jelenik meg a kijelzén, a gépet
kapcsoljuk ki és be, hogy a jelet eltavolitsuk.

Ha a hibajel tdbbszdr megjelenik, az aramforras
javitasa szikséges. Kérjuk Iépjen kapcsolatba
kereskedbjével és kbzdlje vele a hibakddot.

AWI hegesztés

AWI hegesztés
O Ha a paraméterek a Kkijelzbn megjelennek,
allithatéak. A gombot kell valasztani és a kijelz6

elalszik.

Gazel6aramlasi id6 a pisztolygomb megnyo-
| B masatol a nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart.

Az id6 0-10 mp kozétt allithatd. LIFTIG moédban a

periédus a pisztoly munkadarabtdl valé elemeléséig

tart.
Kozvetlendl az iv kialakulasa utan a
berendezés a megadott ,indulé-aram® -ra
all. Allitsuk be az induld &ramot a kivant
hegesztbaram szézalékadban. Ez a hegeszt6aram 1-
200%-a kozott allithatd. Keérjik figyelembe venni, hogy
100% foloétti induld6 aram a hegesztGaramnal
nagyobbb aramot eredményez.

7_|_ Aramfelfutas [s]
[ Az iv kialakulasa utan a hegesztés az

aramfelfutasi fazisba kertl, ahol az aram
linearisan az indulé arambdél a megadott idé alatt a
hegesztéaramra fut fel. Az id6 0 - 20 mp. kozétt 0,1
mp.-enként allithato.

Gaz-eléaramlas [s]]

Indulé aram [A%]
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Koztes aram

4-Utem hegesztésnél a koztes aram a
pisztolygomb révid ideji megnyomasaval
aktivalhato. A koztes aram a beallitott hegesztéaram
szazalékaban allithatdé be. Az érték 10 és 200%.
kdzott allithatd. Keérjuk figyelembe venni, hogy 100%
folotti kdztes aram a hegesztbaramnal nagyobbb

aramot eredményez.
——
Ha a hegesztés a pisztolygombbal
befejezédik, a berendezés az aramlefutasi
szakaszba lép.
zen fazis alatt, az aram a beallitott hegesztéaramrol a
befejezé aramra (Stop Amp.) siillyed. Az id6 0 és 20

mp. k6z6tt, 0,1 mp.-enként allithato.

Az  aramlefutdas befejez6dik, ha az
aramer@sség a befejez6 aram értékét eléri.

4-utemben  lehetséges a  befejez6 arammal

hegeszteni, amig a pisztolygombot nem engedjuk el.

Befejez6 aramként a beallitott hegesztéaram 1 és

90% kozti értéke valaszthato.

Aramlefutas [s]

Befejezé aram [A%]

Ponthegesztési id6

Ponthegesztési id6 az aramfelfutas végétdl
az aramlefutds kezdetétdél tartd id6. A
ponthegesztési id6 ezért az az id6, ami alatt a
beallitott arammal hegesztink. Az id6, amellyel a
pisztolygomb nyomasa alatt hegesztink plusz az
aramfelfutés és lefutas ideje.

00— — o

Amp

Punkt-

schweilzeit
Strom- r—HStrom-
anstieg §

senkung

Eingestellter
Schweillstrom

Zeit

Taste driicken (%) /loslassen (§)

v ¢4

Az iv inditasa el6tt kell a ponthegesztési id6t bedéllitani.
A ponthegesztési id6t meg lehet szakitani, ha a
pisztolygombot elengedjik. 0,01-600 mp. kozott
allithato. A funkcié ki van kapcsolva, ha az idé 0 mp.
Az id6 heftelésnél 0,01-t6l 2,5 mp-ig allithato (kérjik a
»1IG-A-TACK"“-ot elolvasni).

Gaz-utanaramlas [s]
Gazutadnaramlasi id6 az iv kialvasatél a
| Bl gazellatds megszakadasaig tart és 0-20 mp.

kozott allithato.

Szinergikus gaz-utanaramlas (opcio) az idé 0 mp-re
allitasaval aktivalhatd, ha IGC egység van szerelve.
Ekkor a kijelz6 IGC-t mutat és az aktualis gaz-
utanaramlast. A O—gomb megnyomasaval és a
forgatbgomb allitdsaval lehet a szinergikus gaz-
utanaramlast +/- 50% -al allitani.



Gazszabalyzé (opcio)
A gazatfolyas-mennyiség beallitasa
! B8 |chetséges, ha mint egyedi berendezés
egy gazszabalyzé-egység, van beépitve. A -gombot
nyomva tartani, amig a gaz el6 és utéaramlas ikonok
kialszanak. A gazatfolyas 4 és 26 I/perc kozott
allithato.
A szinergikus gazatfolyas-menyiség 4 I/perc alatti
beallitasnal aktivalhatd. A kijelzé ekkor IGC-t és az
aktualis gazmenyiséget mutatia. A —gomb
nyomasaval és a forgatdgomb allitasaval lehet a
szinergikus gazmennyiséget +/- 50% al allitani (ha ez
a funkcio aktivalt).
A gaz-szelepet teljesen ki kell nyitni és a
gazszabalyzas Uzemen kivul van, ha a gazmennyiség

27 literrevan allitva.

-- —gombot nyomva tartani,
ameddig az aram fel és lefutas

jelz6k kialszanak. A kijelz6 X.YY-t mutat, ahol X a

CWF azonosité szamot, YY a CWF-huzal-programot

mutatja. 0.00-t hasznaljuk, ha a CWF nem aktiv (gyari

beallitas).

CWF huzalprogram (pcid)

= Aramtipus

O Ebben a funkcidban lehet AC (valtéaramu) és
DC (egyenaramu) hegesztés kozott valasztani.

AWI hegesztésnél a valtdaramot aluminiumétvozetek

hegesztésére hasznaljuk, mas anyagokat

egyenarammal hegesztiink.
Ennek a funkcionak az a acélja, hogy

aluminiumétvozetek valtbaramu AWI hegesz-
tésénél az oxidfilmet eltavolitsa. A funkcio egy idén
alapuld balansz a pozitiv és negativ félhullamok
kozott. A beadllitasi érték 20 és 80% kozott van, ahol a
%-0s érték a periddus-id6 negativ részén alapul. A
balanszot ugy kell beallitani hogy megfeleld tisztitd
zébna alakuljon ki a hegesztéfuirdénél. Az id6 MMA-ban
mindig 50%.

AC-t-balansz (id6é alapjan)

== == AC-Frekvencia
A valtéaram frekvencigja AWI hegesztésnél 25
és 150 Hz kozott allithatdé. AWI hegesztésnél
egy alacsony frekvencia-beallitas a Wolframelektréda
hegyén nagyobb golyd képz6dését eredményezi. Ez a
tendencia a frekvencia novelésével csokkentheté. A
frekvencia MMA-hegesztéskor 25 és 100 Hz kozott
allithatd. Ha a funkcié O-ra van allitva, az elektroda
polaritasa (+/-) —ra valtozik.

A
150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A  Amps

Maximum AC frekvencia mint a hegesztéaram funkcidja
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= Elektroda-elomelegités

Az elbmelegitést az elektréda atmérdje és az
elektréda végén |1évé golyd nagysaga szerint

kell allitani.

1 és 20 kozott allithatunk, 1 a minimalis, 20 a

maximalis elémelegités. Tul hosszu id6 a Wolfram-

elektroda hegyén lév6é golyd nagyobbodasat

eredményezi.

AC-l-balansz (d&ramerdsség alapjan)

N

Ennek a funkciénak is az a acélja, hogy
valtéaramu AWI hegesztésénél az oxidfilmet

eltavolitsa.

] nnno
I

100% 150%  50%

A funkcié balanszallitasa azonban az aramer8sség
pozitiv félhulldmainak az aramerfsség negativ
félhullamokhoz  val6 viszonyan alapul (%-ban
megadva). A pozitiv tisztitaram csokkentése a
Wolframelektroda élettartamanak noévelését ered-
ményezheti. 30 és 170% kozott allithaté. Der Wert in
MMA ist immer 100%.

Lassu impulzus:

(AWI DC és AC)

Lassu impulzus kivalasztasa. Az
Az

-

M.

impulzus &ram azonos a bedllitott arammal.
alabbiakat tudjuk allitani:

“—— WV FAIHo[o]
l‘|_ B 00161 10 mp-ig AC és DC tartomanyban

0,01 egységenkeént allithato.

A gyors impulzus valasztasara.

-. LH
Impulzus aram azonos a beallitott

arammal. Az alabbiakat lehet beallitani:

m= == Synergy PLUS ™ (AWI DC)
A gép automatikusan és dinamikusan éllitja az
Osszes impulzus paramétert, ha a max.
hegesztéaramot allitjuk a forgatbgombon.

Sziinet idé
0,01-t81 10 mp-ig AC és DC tartomanyban
0,01 egységenként allithato.

alaparam
A pulzusaram 10 t6l 90%-ig allithato.

Gyors impulzus

Pulzusfrekvencia
Ez a funkcié AVI DC-ben 25-523 Hz MMA-
ban 25-100 Hz kozott allithato.

Alap aram
A pulzuséram 10 - 90%-a koz6tt allithato.



= AWI heft-hegesztés TIG-A-TACK ™
Lehet ponthegesztési programot tarolni, mely
lehetévé teszi a valtast hegesztés és
ponthegesztés kdzott. Ez az alabbiakbdl all:

gyujtas HF 2-Gtem

nincs aram fel és lefutas.

nincs impulzus-hegesztés

ponthegesztési idét 0,01-t6l 2,5 mp-ig 0,01 mp-

enként lehet llitani, ha a “pothegesztési id6” E
paramétert valasztjuk.

Elektrédhegesztés (MMA)

elektréda-hegesztést  valasztot-
tunk.
Hegesztés kozben a hegesztési eljaras nem
valtoztahato.
e ,,HOt start” (forré inditas)
Ez egy olyan funkcio, mely MMA-

hegesztésnél, inditaskor az iv kialakulasat
segitheti. Ez ugy torténik, hogy a hegesztéaram az
elektréda munkadarabra t6rténé rahelyezésekor a
bedllitott hegesztéaramot a bedllitott %-al megndveli.
A megnovelt induld6 aram fél mp-ig tart, ezutan
visszaall a beallitott hegesztd aramra.

Amp
05s

A Zusatzlicher
Strom durch
Warmstart-
funktion

Eing
Schweillstrom

Schweil beginn Zeit

A ,Hot-Start” érték szazalékban van megadva, és a
hegesztéaram 0-100%-a kozoétt allithatd, amivel az
indulé aram megndvekedik.

e ,Arc-power (iv-erd)
Az ivstabilizalasi funkcio az iv stabilizalasara
szolgal elektrédahegesztésnél.
Ez a hegesztéaram  erdsségének  atmeneti
novelésével torténik rovidzarak alkalmaval. Ez a
kilénaram megsziinik, amint a révidzar megszinik.

Amp
A

Zuséatzlicher Strom

durch Arc power-
Eingestellter funktion
Schweilstrom | Kurz-
schiuf

Zeit

>
-

Az ivstabilizalasi érték a beallitott hegesztéaram 0-100
%-a kozott allithato.

Példaul: 50% ,Arc-power“-értéknél pld. 40 A
hegesztéaram 60 A lesz, 100% nal pld. 40 A egyenld
80 A-al.
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Pisztolyszabalyzas / tdvszabalyzas—
7-pélusu csatlakozé

A hegesztéaram bedllitasa a pisztoly-
markolaton talalhatoé potenciéméterrel torténik (Opcid).
Max. aramerfsséget a vezérlésen allitjuk be. A
minimalis aram 5 A.

=m == Tayszabalyz6 — 8-polusu csatlakozé (opcio)
Hasznalhato  labszabalyzéhoz (opcid) es

tavszabalyzéhoz (opcié), ha egy 8-pdlusu
csatlakozét hasznalunk. A funkcié ivgyujtast és
arambedllitast tesz lehetévé. A max. aramerdsséget a
vezérlésen allitjuk be. Az aktuallis aramerésséget a
kiojelz6 mutatja

e Gyujtasi médok

Ebben a mezében lehet ,HF* vagy ,Liftig"
gyujtas kozott valasztani. A gyujtasi modot

hegesztés kdzben nem lehet valtoztani ,LIFTIG*

gyujtas aktiv, ha a LED vilagit. HF automatikusan

aktiv, ha az indikator ki van kapcsolva.

»HF“(nagyfrekvencias)- gyujtas:

HF-gyujtasnal az AWI iv begyujtasa éritésmentesen
torténik; ebben az esetben az iv egy nagyfrekvencias
impulzus segitségével a pisztolykapcsold
megnyomasaval torténik. A HF nem mikédik, ha az
elektroda a munkadarabot érinti. Az elektrodat
eltavolitani és ismét ellendrizni.

LSLIFTIG® (elemeléses)-gyujtas:

LIFTIG gyujtasnal az AWI iv begyuijtasa az elekiréda
munkadarabhoz torténé éritésével torténik; ezutan a
pisztolykapcsolét megnyomjuk és az iv az elektréda
munkadarabtdl térténd eltavolitasaval alakul ki.

——— Szabalyzasi mod

Itt lehet 2-és 4-GUtemd gyujtasi moddot
valasztani. A 4-Gtem( mdd aktiv, ha a LED

vilagit és 2-Gtemd, ha kialszik. Ezen funkciok kdzti

atvaltas hegesztés kézben nem lehetséges.

2-(item

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval elindul
és addig tart, amig az elengedésre keril. Ezutan
torténik a bedllitott aramlefutas és a gazutanaramlas.

4-(item

A pisztolygomb rovid ideji megnyomasaval a
hegesztés elkezddédik. A gombot a gazeléaramlas
kozben elengedhetjik és a hegesztés folytatodik. A
pisztolygomb aramfelfutds kdzbeni elengedésével a
hegesztés a beallitott hegesztéarammal folytatoédik. A
hegesztés befejezbdik, és az dramlefutas elindul, ha a
gombot 0,5 mp-nél tovabb nyomjuk. Az aramlefutas a
gomb elengedésével megszakad. Ezutédn kezdddik a
gaz-utanaramlas.

A 4-Utemd eljarasnak 3 tipust lehetséges, melyeket a
»hasznalat mentbenl* lathatja.



»Anti-freeze” (leragadasgatlo) automatika

Ennek a gépnek van egy ,Anti-freeze”
(leragadasgatld) automatikaja MMA hegesztésnél.

Ez a funkcié csOkkenti a hegesztbaramot, ha az
elektréda hozzaragad az anyaghoz. Ezt kdvetéen a
hegesztési furd6 megszilardul és az elektréda
letorhetd. Ezutan ismét normdlisan elkezdhetf a
hegesztés.

Nulla-allas
Az Osszes paramétert be lehet ,0“ allitassal allitani. A
gép az alabbi paraméterekre van nullara allitva:

e MMA aram 80A

¢ MMA Hot-Start 50%

o MMA Arc-power 50%

e AWl aram 80A

e  AWI ponthegesztd aram 80A
o Gaz-eléaramlas 0,0 Sek.

e Géaz-utdnaramlas 3,0 Sek.

e nincs aram-fel/le-futas

e indulé aram 40%

o befejezd aram 20%

o kdztes aram 50%

e alaparam 40%

e gyors impulusfrekvencia 49Hz
e szinet-id6 = impulzus-idé = 0,1 Sek.
e AC-t-balansz (AC) 65%

o Elektrodevorwarmen (AC) 5

e Frequenz (AC) 50%

o AC-I-balansz (AC) 100%

A nulla-bedllitéds az alabbbiakban mikddik:
A gépet bekapcsolni és varni amig a kijelz6 vilagit.

mindkét gombot nyomni:

A gépet bekapcsolni és a gombokat nyomni ameddig
a kijelzén ,X.XX* latszik. Ezutan a gombot elengedni.
XXX a Software verzié.

A kivant programot valasztjuk és a D—gombot

5 mp-ig a forgatdbgomb hasznalata nélkul
nyomva tartjuk. Ha a kijelz§ a valasztott program-
szammal villog, a program nullara van allitva és a ©.
gombot ismét elengedhetjuk.

O Egy hegesztéprogram nulla allitasa

FELHASZNALOI MENU
Ez a menl a sajat felhasznaldi beallitasokat
teszi lehetbvé.

A menl megnyitasahoz a O—gombot 3 mp-ig nyomva
tartjuk. A forgatégombot addig tekerjik, amig a kivant
men(ivalasztas megjelenik és ezt az ,A* gombbal
aktivaljuk. A paraméterek valtoztatasahoz az MMA-
gombot nyomjuk és a forgatdgombbal valtoztajuk. Az
»A“ gombot ismét megnyomjuk és a valasztott adatok

eltarolédnak. A menidbél - - - az ,A“ gombbal
Iéphetlink ki.

Az alabbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és funkciovalasztast a felhasznaléi menlben.

&

m

- Kilépés a felhesznaléi meniibél

Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly

kiltitéséhez, a palack és nyomasszabalyzo
ellenérzéséhez. A gaz nyitasahoz/zarasahoz ,A“-t
nyomni. A gaz automatikusan elzarasra kertl, ha
kilépunk a felhasznaldi mendbél.

I
Eﬂ—

Almenii CWF Multi-hoz

B «icocs az aimenibsl

CWF egység aktiv ellenérzése
0 = nincs CWF egység (gyari
beallitas)

1 = minimum 1 CWF



Alment, a kiildmb6zd alpontokat

tartalmazza.

_ Kilépés az almenibdl (vissza a
fémenl(ibe)

Programzar

A programok védelme P3 tél P10-
ig az alabbi paraméterek véletlen
valtoztatastol:
hegesztéaram, fel/lefutas, id6k
Gzemmod 2T/4T
belsé/kils6 szabalyzas
impulzus-valasztasl

A programokat és hegesztési modot még
mindig valtoztathatjuk. Program P1 és P2
nincs lezarva, igy az 6sszes paramétert
ellendrizni tudja.

Ha a programzar aktivalt, a kijelzén “PG.L.”

villog.
0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1=zarva

mm Vezérlés zar
PA.L o -

A vezérlés komplett lezarasa. Az
0sszes gomb és potenciométer zarva van.
Ha a vezérlés-zar aktivalt, a kijelz6n“PG.L.”

villog
0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1 =zarva

2-Utem szabalyzas

il Lehetdvé tesz 2 kulémbozé
visszagyujtasi modot aramlefutas kdzben.
Az alabbi diagramok mutatjak a kildmb6zé
lehet8ségeket.
0 = azonnali visszatérés a beallitott

hegesztéaramra (gyari beallitas).

1= visszatérés a hegeszt6aramra

aramfelfutassal.

| By STEP @

By SlopeUP @

PRESS i
REL.

4-Utem szabalyzas

BASR | chetove tesz 3 kiilombozo
visszagyujtasi modot aramlefutas kdzben,
ha a gép 4-item m,6dban van (Liftig vagy
HF). Az alabbi diagramok mutatjak a
kiléomboz6 lehetéségeket.
Lehetséges 0...2 kdzott valasztani
(1=Gyari beallitas)

Keep
final current

Stop when slope
completed

0

~Dynamic Oxide Control”
a2 (dinamikus oxid ellendrzés)

(AC hegesztéshez).
0 = nem aktivalt
1 = aktivalt (gyari beallitas)

- Tavszabalyzo ellenérzé opcio
Ll (Remote Control Option)

Lehetéve teszi a valasztast 4 kuléomb6z6
mod kozott, melyek kiilsdleg csatlakoztatott
egységektdl figgnek.

A hegesztéaram a korabban beallitott
aramig, vagy a maximalis aramig allithato.
Kuls6 referenciafesziltség 0-10V vagy 0-5V
lehet (2 és 3 mod alacsonyabb felbontast
eredményez).

-10V = Imin - ISET-ig (Gyari beallitas)
10V = Imin - IMAX-ig
-5V = Imin - ISET-ig
-5V = Imin - IMAX-ig

WN -0
nm nu
[oNeoNoNe]

Az 6sszes fenntemlitett men(ivalasztast nem lehet
.Reset‘-tel a gyari beadllitasra valtoztatn.



MUSZAKI ADATOK
Aramforss  PI320ACDC  PI40ACDC  PIS0ACDC

Halozati feszliltség (50Hz-60Hz) 3x400V +15% 3x400V +£15% 3x400 V +15%
S 2A 32A
Effeltiv halézati aramfelvétel 14,0 A 17,3A 25,8 A
Csatlakozasi teljesitmény, 100% 9,7 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
Uresjarasi teljesitmény 40 W 40 W 40W
08 08 08
Teljesitmény tényez6 0,85 0,85 0,85
Bi 20° TIG 100% 305 A 330A 475 A
Bi 20° MMA 100% 280 A 330A 475 A
Bi 40° TIG 100% 265 A 290 A 420 A
Bi 40° MMA 100% 235A 290 A 420 A
Séowmess oA soa awon
Bi 40° TIG max. 320 A/50% 400A/40% 500A/60%
Bi 40° MMA max. 320A/35% 400A/20% 500A/55%
v . eV 95V
'hasznalati osztaly s] s] s]
“védettseg P2 P2 P23
Szabvany EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2 EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3 EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A) EN/IEC60974-10 (Class A)
‘Méret(MxSzxH)
Suly hiitéfolyadék nélkuil 71 kg 72 kg 77 kg
‘Hitéegység:
hitési teljesitmény 1,2 kW
tartdly kapacitts ~ 35Lte
Szabvany EN/IEC60974-2
atfolyasimennyiseg  175Umin-12bar-60°C
Max. nyomas 3 bar
‘Funkciok: ~~ Eliams  PI320/400/500 ACIDC
Arc power Elektréda 0-100 %
‘Hotstat ~ Elktéda  0100%
Anti-freeze AWI/Elektroda mindig aktiv
Indulé gram AWM 1200%
befejezd aram AWI 1-90 %
A 02m
Aramlefutas AWI 0-20 mp
‘Gézelsgramias AWM 010mp
Gaz-utanaramlas AWI 0-20 mp
Ponthegesztésigs AWM 0600mp
Pulzus id6 AWI/MMA 0,01-10 mp
‘Sziinetids
Alaparam AWI/MMA 10-90 %
‘Koztesgram
AC-balansz (csak AWI AC) 20-80 % (csak AC)
'AC-balansz, Ampere
AC-Frequenz (csak AWI AC) 25-150 HZ (csak AC)
gomb-funkcio AWI 2/4-Gtem

! El Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kvetelményeknek.
Késziilékek, melyek az IP23-nak megfelelnek, belsd és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
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KARBANTARTAS

Annak érdekében, hogy az ilizemi hibakat
elkeriiljiik és a biztonsagot biztositsuk, a
berendezést rendszeresen karban kell tartani és ki
kell tisztitani.

Hianyos, vagy hibas karbantartas befolyasolja az
lizembiztonsagot és a garancia elvesztését
okozhatja.

FIGYELEM!

Karbantartasi és tisztitasi munkédkat a nyitott gépen
csak kvalifikalt szakember végezhet.

A berendezést mindenképpen le kell valasztani a
halozattél(halozati csatlakozét ki kell hazni!) Min. 2
percet varni, hogy minden kondenzator kisiljon miel6tt
a karbantartasi és javitasi munkat elkezdenénk.
Aramiités veszély!

Hiitérendszer

- Huitéfolyadék mennyiséget és fagyallésagot
ellendrizni és adott esetben utantélteni.

- A hGtdmodulbdl és a a hegeszt6tomlékbdl évente
egyszer a folyadékot leengedi. A tartalyt, és a
hitévezetékeket megtisztitani és tiszta vizzel
atobliteni. Uj hitsfolyadékot betdlteni. A gép a
gyarbdl ,Propan-2-ol“ 23% Propan-2-ol és 77%
destillalt viz keverékd hitéfolyadékkal kertil
kiszallitasra. A hitéfolyadék —9°C-ig fagyallé. A
folyadékot évente egyszer cseréljuk le.

Aramforras

- Szaraz sUritett levegével kifujatni.

- Evente minimum egyszer kvalifikalt szerviz-
szakemberrel ellendriztetni és kitisztitatni.
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GARANCIAFELTETELEK

A MIGATRONIC 12 hoénap garanciat vallal rejtett
hibakra. Egy ilyen hibat legkésébb 2 hénappal annak
felismerése utan kozolni kell. A MIGATRONIC
termékekre a végfelhasznaldnak tértént szamlazastol
szamitott 1 év a garancia.

Hibas beuzemelés, kartevdk, szallitdsi karok, viz és
tlzkarok, villamcsapas, szinkrogenerator hasznélata
és helytelen hasznalatbdl eredd karok nem tartoznak
a garanciaba.

A garancia elvesztése:

Hianyos karbantartas

A garancia elvész, ha a termék nincs el8irasszeri-en
karbantartva, pld. ha a termék annyira
elszennyez8dott, hogy a hités nem biztositott. Olyan
karok, amelyek a termék szakszer(tlen vagy hibas
javitasara vezethet6k vissza nem tartoznak a
garanciaba.

Kopé alkatrészek

A termék azon részei, amelyek kopnak, nem
tartoznak a garanciaba. llyen alkatrészek pld. a
huzaltol6 goérgék. Normal Uzem miatti kopas,
karcolodas, rozsdasodas és mechanikai sérilések
nem tartoznak a garancidba. A hegesztdkabelek,
toml6k és ezek alkatrészei kopd alkatrészek, ezért
nem tartoznak a garanciaba.

Koévetkezmény hibak

A termék tovabbi hasznalatat egy hiba észlelése utan
azonnal abba kell hagyni, hogy a berendezés tovabbi
karosodasat megakadalyozzuk. A hiba észrevétele
utan keletkezett hibak nem tartoznak a garanciaba.
Mas eszkdzben a hiba észlelése utdn okozott karok
nem tartoznak a garanciaba.
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P1500 AC/DC
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange

TIG 320/400/500 AC/DC

Valid from 2011 week 40
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Pos.

5a

5b

5c

10

1"

12a

12b

12¢c

No.

45050315

76117051

18503605

18521208

45050319

61113853

61113833

61113834

17110015

74471300

43120007

61113836

18110008

18110002

43120022

45050337

45050338

Pl 320/400/500 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluRklappe
Elektronikboks

Elektronikbox

Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228

Deckel fur den Knopf 228
Greb

handgriff

Front PI 320

Frontplatte Pl 320

Front PI 400

Frontplatte PI 400

Front PI 500

Frontplatte PI 500

Afbryder, vandteet

Schalter, wasserdict
Ledningssaet med 7-polet stik,
Leitungssatz mit Stecker 7-polig
Lynkobling for gas
Schnellkupplung, Gas
Sideskeerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
TIG-tilslutning, komplet

WIG Zentralanschluft komplett
Dinsebgsning

Dinsebuchse

Lynkobling m/ventil, 28mm
Schnellkupplung mit Ventil, 28mm
Bgsning for lynkobling, bl
Buchse fiir Schnellkupplung, blau
Basning for lynkobling, red
Buchse fiir Schnellkupplung, rot

LN A AN Y
ARE RN

O 3

L L % Lk B DR K

MiCGATIONC «
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Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Control box

Boitier de commande

Button 228

Bouton 228

Cover for button 228

Couvercle de bouton 228

Handle

Poignée

Front panel Pl 320

Piece avant Pl 320

Front panel Pl 400

Piéce avant Pl 400

Front panel PI 500

Piéce avant PI 500

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a 'eau

Wire harness with 7-pole plug

Jeu de cables avec prise 7-pole
Quick release fitting, gas

Unité d’accouplement rapide gaz
Side panel, right

Plaque latérale droite

TIG central adaptor complete
Raccord ZA TIG complet

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Quick adaptor with valve, 28mm
Raccord eau femelle avec valve, 88mm
Bush for quick release, blue

Bague pour raccord eau femelle, bleu
Bush for quick release, red

Bague pour raccord eau femelle, rouge



Pos.

13

14a

14b

14c

15

16

17

18

19

20

No.

44220125

45050316

40840514

41319023

70613680

61113835

45050317

70613638

44210251

44610001

Pl 320/400/500 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Drejehjul

Rad, drehbar

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x14mm

Schraube M5x14mm

Lang skaermclips M5 for gevind reparation
Langer Clip M5 (fiir Reparatur des Gewindes)
Braenderholder

Brennerhalter

Sideskaerm, venstre

Seitenschirm, links

Gelle

Luftungsslitz

Vogn

Wagen

Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel

129

Description of goods
Désignation des pieces

Swivelling wheel

Roue pivotante

Corner

Angle plastique

Screw M5x14mm

Vis M5x14mm

Long clip M5, (for repairment of thread)
Attache

Welding torch holder
Support torche

Side panel, left

Plaque latérale gauche
Gill

Profilé

Trolley

Chariot

Wheel

Roue d'extrémité moyeu
Wheel cap
Couvre-moyeu



23

22
21

20

Pos. No.

1 17300042
2 71617054
3 71617010
4 73250025
5 71617011
6 71617053
7 16170010
8 16160142
9 71617055
10 74227019
11a 16413414
11b 16413416
12 74124555
13 43620024

14 74124526

Pl 320/400/500 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Ventilator

Lufter

Snubber print
Snubberplatine
Connector-print
Connector-Print

IGBT, AC-modul

IGBT, AC-Modul
HF-print

HF Platine

Styreprint, AC-modul
Steuerplatine, AC-Modul
Stremsensor
Stromsensor
HF-transformator

Trafo HF

Dinseprint

Platine, Dinsebuchse
Kabel 0,18m, 70mm?
Kabel 0,18m, 70mm?
Drosselmodul Pl 320/400
Drosselmodul Pl 320/400
Drosselmodul Pl 500
Drosselmodul Pl 500
Slange 550mm
Schlauch 550mm

Vinkel ¥4”, messing
Winkel 74", Messing
Slange 260mm
Schlauch 260mm

17
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16 15

Description of goods
Désignation des piéces

Fan

Ventilateur

Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant
Connector print

Carte circuit imprimé

IGBT, AC-module

IGBT, module CA

HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Control PCB, AC module
Circuit imprimé de module CA
Current sensor

Detecteur de courant
Transformer HF
Transformateur HF

PCB, dinse coupling socket
Circuit imprimé de fiche dix
Cable 0,18m, 70mm?

Cable 0,18m, 70mm?
Inductor module PI 320/400
Module d’'inductance PI 320/400
Inductor module P1 500
Module d’inductance PI 500
Hose 550mm

Tuyau 550mm

Angle "4, brass

Angle de laiton V4"

Hose 260mm

Tuyau 260mm



Pos.

15

16

17

18

19

20

21

22

23

No.

43350004

43350007

74120083

43350006

74124542

74471256

71613482

12220209

70220009

P1 320/400/500 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Vinkelslangesamler lige, @8 plast
Winkelschlauchverbinder gerade @8, Plast
Slangenippel lige, @8x1/4”, plast
Schlauchnippel gleich @8x1/4”, Plast
Sugeslange, 230mm

Saugschlauch, 230mm
Vinkelslangenippel 12x1/4”, plast
Winkelschlauchnippel g12x1/4”, Plast
Slange 420mm

Schlauch 420mm

Ledningssaet, vandmodul
Leitungssatz, Kiihimodul

Print uden flow kontrol

Platine ohne Flowkontrolle
Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Flaskerem

Gurtel fur Gasflasche
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Description of goods
Désignation des pieces

Angle hose connector straight @8, plastic
Raccord d’extrémité, angle @8, plastic
hose nipple straight 8x1/4”, plastic
Raccord d’extrémité @8x1/4” plastic
Suction hose, 230mm

Tuyau de succion, 230mm

Angle hose nipple 12x1/4”, plastic
Raccord d’extrémité, angle 12x1/4”, plastic
Hose 420mm

Tuyau 420mm

Wire harness, cooling unit

Jeu de cable, module de refroidissement
PCB without flow control

Circuit imprimé sans contrdle du debit
Output rectifier

Diode

Belt for gas cylinder

Ceinture



Pos.

3a

3b

4a

4b

4c

5.1

5.2

5.2a

6a

6b

10

17

16

15
14

18

13

No.

71617052
17200178
71613475
71613486
71613473
17173025
17175020
18480021
18480019
18480018
74234055
74234054
74120010
71240015
70123697

15480500

Pl 320/400/500 AC/DC

12

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Main-print

Hauptplatine

Fladkabel 20pol, 250mm
Flachkabel 20 polig, 250mm
Neffilter print, PI 320/400
NetZzfilter Platine, Pl 320/400
Netffilter print, PI 500

Netzfilter Platine, Pl 500

Print, Power Supply Unit 400W
Platine, Stromversorgungseinheit 400W
Sikring 2,5A, traeg

Sicherung 2,5A trag

Sikring 2A FF 700Vac
Sicherung 2A FF 700Vac
Kabelforskruning PI 320/400
Kabelverschraubung PI 320/400
Kabelforskruning PI 500
Kabelverschraubung PI 500
Metrik for kabelforskruning Pl 500
Mutter fiir Kabelverschraubung Pl 500
Netkabel 4x2,5 Pl 320/400
Netzkabel 4x2,5 Pl 320/400
Netkabel 4x6,0 Pl 500
Netzkabel 4x6,0 Pl 500
Gasslange 2,7m

Gasschlauch 2,7m

Kgler

Kihler

Venturi

Venturi

Kondensator 5uF

Kondensator S5uF

11
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10

9 8

Description of goods
Désignation des piéces

Main PCB

Carte circuit imprimé "Main"

Flat cable 20-pole, 250mm

Cable méplat, 20-poles, 250mm

Mains filter, PI 320/400

Circuit imprimé filter éliminateur, Pl 320/400
Mains filter, Pl 500

Circuit imprimé filter éliminateur, PI 500
PCB, Power Supply Unit 400W

Circuit imprimé, Power Supply Unit 400W
Fuse 2.5A, slow

Fusible 2,5A lent

Fuse 2A FF 700Vac

Fusible 2A FF 700Vac

Cable screw connection PI 320/400
Manchon filete de cable P1 320/400
Cable screw connection Pl 500

Manchon fileté de céable Pl 500

Nut for cable screw connection Pl 500
Ecrou pour manchon fileté de cable PI 500
Mains supply cable 4x2.5 Pl 320/400
Cable d’alimentation 4x2,5 Pl 320/400
Mains supply cable 4x6.0 PI 500

Cable d’alimentation 4x6,0 Pl 500

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Refrigerator

Refroidisseur

Venturi

Condenser 5uF
Condenseur 5uF



Pos.

11

12

13

14

15

16

17

18a

18b

18¢c

Pos.

P1 320/400/500 AC/DC

No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des pieces
17310018 Vandpumpe 400Vac Water pump 400Vac
Wasserpumpe Pompe a eau
24611509 Monteringsbeslag for vandpumpe Mounting plate for water pump
Befestigung fir Wasserpumpe Console de montage de pompe a eau
45050287  Vandtank 4 liter Water tank, 4 litres
Wassertank, 4 Liter Réservoir a eau, 4 litres
17230012 Magnetventil Solenoid valve
Magnetventil Solénoide
74471258  Ledningssaet, stremsensor Wire harness, current sensor
Leitungsbuindel, Stromsensor Filerie, detecteur de courant
71617048  HF filterprint HF filter PCB
HF Filterplatine Circuit imprimé de filtre HF
17200154 Fladkabel 40pol, 350mm Flat cable 40-pole, 350mm
Flachkabel 40 polig, 350mm Cable méplat, 40 brins, 350mm
71613527  Powermodul Pl 320 Power module PI 320
Powermodul Pl 320 Module de puissance PI 320
71613525 Powermodul PI 400 Power module P1 400
Powermodul PI 400 Module de puissance Pl 400
71613523 Powermodul PI 500 Power module P1 500
Powermodul PI 500 Module de puissance Pl 500
99290510 Kgleveeske, 10 liter Cooling liquid, 10 litres
Kuhlflissigkeit, 10 Liter Liquide de refroidissement, 10 litres
Ekstra udstyr: Special equipment:
Zuséatzliche Ausrustung: Equipment spécial:
66 1 e
e
L4
14
&
No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéeces
78861257 Kit vandkontrol Kit for water control
Kit fir Wasserkontrolle Kit, contréle d’eau
78861271 Fjernkontrolkit Remote control kit
Fernreglerkit Kit commande a distance
78861317  Kit, CAN-BUS Kit, CAN-BUS
Kit, CAN-BUS Kit, CAN-BUS
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Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.l.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

miGCAT30NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Néas Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com
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