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MASKINPROGRAM

PI1 200/250 DC

P1200 DC er enfaset og Pl 250 DC er en trefaset svejse-
maskine til MMA- og TIG-svejsning. Begge maskiner er
luftkalet, men kan leveres vandkalet som ekstraudstyr.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produktprogram
levere elektrodeholdere, TIG-slanger, returstremkabler,
sliddele mm.

Transportvogn (ekstraudstyr)

Maskinerne kan leveres med transportvogn med indbygget
veerktgjsbakke, braenderholder og indbygget opbevaring af
tilsatsmaterialer.

Braenderkgling (ekstraudstyr)

Et separat kalemodul kan bestilles ved ordreafgivelse af
maskinen, saledes at bade vandkelede og Iuftkalede
braendere kan benyttes.

Af andet tilbehgr kan tilbydes:
e Fodkontrol

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en netforsyning og beskyttelsesjord.
Efter montering af netstikket (1) er maskinen klar til brug.

| Danmark ma den enfasede maskine PI 200 DC ikke
forsynes fra en boligstikkontakt, idet maskines maerkestram
overstiger 13A. Netstikforbindelsen skal foretages af
autoriseret og kvalificeret personale. Teend og sluk maskinen
ved hjaelp af afbryderen (3) pa bagsiden af maskinen.
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Lefteanvisning

Nar maskinen skal laftes, skal |afte-
punktet, som vises pa figuren,
anvendes.

Maskinen ma ikke lgftes med monteret
gasflaske!

Konfigurering

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

Generatordrift

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

Motoriserede generatorer, som overholder ovenstaende, kan
anvendes som forsyning. Sperg altid generatorleverandaren
til rdds far du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der har
elektronisk regulator og som kan levere mindst

1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA forbrug.

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

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter. Mere information

findes under Politikker pa www.migatronic.com



Vigtigt!

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

Tilslutning af gas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (2), tilsluttes
en gasforsyning med en reduktionsventil (2-6 bar). (Obs. Nogle
typer reduktionsventiler kan krave hgjere udgangstryk end 2 bar
for at fungere optimalt). Braenderens gasslange trykkes i
gasstudsen (6) i fronten af maskinen.
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Tilslutning af svejsekabler
Svejsekabel og returstremkabel tilsluttes pa forsiden af
maskinen.

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

Tilslutning af TIG-braender sker altid i minus (-) udtaget (4),
mens returstremkablet tilsluttes plus (+) udtaget (5).

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

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

Tilslutning af kelemodul

Modulet fastggres under svejsemaskinen med beslaget (10). Det
4-polede stik (11) monteres i den tilsvarende sokkel i maskinen
(12). Fremlgbsslangen pa den vandkglede braender monteres i
den med blat maerkede lynkobling (13), mens tilbagelgbsslangen
monteres i den med radt maerkede lynkobling (14).
Kglevandstanden kan kontrolleres ved hjeelp af vand-
standskontrollen (8). Efterfyldning af kalevaeske sker gennem
pafyldningsstudsen (9).

Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Elektrodeholder og returstrgmkabel tilsluttes plusudtag
(5) og minusudtag (4). Polariteten veelges efter

elektrodeleverandgrens anvisning.

Tilslutning af fodkontrol
Tilslutning af fodkontrol sker via det 7-polede stik (7),
eller via det 8-polede stik (15) afhaengig af fodkontrol-

type.

Tilslutning af fjernkontrol
PI maskiner, der er udstyret med et fiernkontrolstik (15)
kan fiernreguleres via en fjernkontrol eller en svejse-

automat. Fjernkontrolstikket har terminaler for fglgende

funktioner:

A: Input-signal for svejsestrem, 0 - +10V

indgangsimpedans: 1Mohm

B: Signal-nul

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

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

isoleret
F: NC

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

H: Forsynings-nul

+15V

;;100 nF

J‘+ 24 VDC
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Brug af maskinen

pe

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

Hvis maskinen indstilles til hgje svejsestramme, vil der
vaere behov for perioder, hvor maskinen afkgles.

Varigheden af disse afkglingsperioder afhaenger af
strgmindstillingen, og der bgr ikke slukkes for maskinen
under afkglingen. Hvis der ved brug af maskinen, ikke er
tilstraekkeligt lange perioder til afkaling, vil maskinens
termosikring automatisk afbryde svejsningen, og den
gule lampe pa fronten vil lyse. Nar maskinen er
tilstraekkeligt afkalet, slukkes den gule lampe, og

maskinen er klar til brug igen.



BETJENINGSVEJLEDNING

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
betjeningspanelet. Det digitale display viser veerdien af de
valgte parametre. Parameterens enhed vises til hgjre for
displayet.

En parameter veelges 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 parametervaerdi.

=y 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 ma-
skinen benyttes til.

Det er muligt at have 10 indstillinger i alle svejseprocesser
(MMA DC og TIG DC) =i alt 20 programpladser.

Hver enkelt Program veaelges ved:
1. Veelg imellem MMA eller TIG.

2. Veelg programnr (P01...P10). Der skiftes mellem
programmer ved at benytte drejeknappen, nar
programtasten er trykket nede.

Reset af enkelt program (Fabriksindstilling)

Hold tasten nede: efter 3 sekunder vil displayet blinke for
at indikere, at det pageeldende program nu er gendannet
til fabriksindstilling.

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

= Svejsestrom/Lysbuespanding

ﬁj Nar denne tast aktiveres, vil man pa dreje-

“—*" knappen indstille svejsestreammen. Variabel fra
5A til 200A eller 250A afheengig af maskintype.

Nar der ikke svejses, vil den indstillede strem vises i
displayet, mens der under svejsning bliver vist den
aktuelle svejsestrgm. Under pulssvejsning vil der
automatisk skiftes til at vise en gennemsnitsvaerdi af
svejsestrgmmen, nar skift mellem svejsestrem og grund-
strem bliver hurtigere, end det er muligt at opfatte.

Hold tasten inde i 3 sekunder for at fa vist lysbuespaen-
dingen. Nar tasten aktiveres igen, vises svejsestremmen.

Enheder for parameter
Enheder for den parameter, der er vist i displayet.

Svejsespanding
Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerheds-
hensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller breenderen.

\fm Overophedning
Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen er
blev afbrudt pa grund af overophedning af maskinen.

Netfejl
Netfejlsindikatoren lyser, hvis netspsendingen er mere
end 15% lavere end den beregnede spzending.

- Kolefejl
Kolefejl vises i tilfeelde af tilslutning af

manglende/forkert braender eller ved problemer i kalemodulet
(ved tilsluttet flowkontrolkit).

- Panellas
Tekst vises, nar panellas er aktiveret i brugermenu

(ref. afsnittet "brugermenu").

TIG svejsning

= TIG svejsning
" . ] Parametrene kan indstilles ved hjeelp af drejeknappen,
—" nar de vises i displayet. Tryk pa tasten, indtil den
relevante parameter er valgt.

Gasforstremning/Pre-flow [s]
Gasforstremningstiden er tiden, fra braendertasten
| M aktiveres, og gasstregmningen begynder, til HF-
teendingen kobles ind, eller breenderen kan lgftes veek fra

emnet, nar LIFTIG benyttes. Tiden kan indstilles mellem 0 og
10 sek.

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

nen svejsestrgammen til den veerdi, der er angivet
med denne parameter. Startstremmen indstilles som en pro-
centdel af svejsestrammen og er variabel mellem 1-200% af
svejsestrammen. Bemaerk at en stremveerdi pa hgjere end
100% genererer en startstrgm, der er hgjere end svejse-
strgmmen.

o Slope-up [s]
Nar lysbuen er etableret, gar svejseprocessen ind i

slope-up-fasen, hvor svejsestremmen haeves fra
den veerdi, der er valgt som startstrgm, til den gnskede svejse-
strom. Varigheden af denne fase er stramstignings-tiden. Tiden
kan indstilles mellem 0 og 20 sekunder i trin af 0,1 sek.
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Sekundaer stremniveau
La Variabel fra 10 til 200% af svejsestrgmmen.

Denne funktion er kun aktiv i fire-takt. Det er
muligt at veelge sekundeer stramniveau under svejsning ved
hurtigt at presse og slippe braendertasten (under 0,3 sek.
tastning). Bemaerk at en stremveerdi p4 mere end 100% ge-
nererer en sekundaer strgm, der er hgjere end svejse-
stremmen.

Bemeerk:
Funktionen sekundeer strgm deaktiveres ved en stremveerdi
p

a 100%.
Nall  Slope-down [s]
JX Nar svejsningen stoppes med breendertasten, gar
maskinen ind i slope-down-fasen. | Igbet af denne

fase saenkes strgmmen fra den indstillede svejsestrgm til
slutstremmen. Det er varigheden af denne fase, der indstilles
som stremsaenkningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0 og
20 sekunder i trin af 0,1 sek.

Slutstrom [A%]
J\ Stremseaenkningsfasen afsluttes, nar streamstyrken
er faldet til slutstrammen. Det er i firetakt muligt at

fortsaette i slutstrammen, indtil braender-tasten slippes. Slut-
strgmmen indstilles som en procentdel mellem 1 og 90% af
den indstillede svejsestrgm.

Gasefterstremning / Post-flow [s]
;@22 Gasefterstremningstiden er tiden, fra lysbuen slukker,
] til gastilfarslen afbrydes. Tiden kan indstilles mellem 0
g 20 sekunder.

(o}

Punktsvejsetid

Punktsvejsetiden i TIG er tiden, fra stremstignin-
L] gen er afsluttet, til stremsaenkningen pabegyn-des.

Punktsvejsetiden er derfor den tid, der svejses med den ind-

stillede strem. Lysdioden blinker, nar funktionen er aktiv.

00— — 4

stram

punkt-
svejsetid

Slope-up Slope-down

Indstillet
j om

tid

‘ A taste ned (@)/Op(p

Tiden skal indstilles, inden lysbuen teendes. Ved at slippe
svejsebreenderens tast er det muligt at afbryde punkt-
svejsetiden. Tiden kan indstilles 0,01-20 sek. i trin af 10 msek.
op til 0,5 sek. og i trin af 0,1 sek. over 0,5 sek. Funktionen er
frakoblet, nar tiden er indstillet til 0 sek. Under
haeftesvejsning kan tiden indstilles fra 0,01 sek. Til 2,5 sek.
(se TIG-A-TACK).

=== Langsom puls
‘ Anvendes til valg af langsom puls.
Pulsstrammen er den samme som

indstillet stram. Herefter er det er muligt at indstille falgende
pulsparametre:

[ —

I_l_ Pulstid
™| Variabel fra 0,01 til 10 sek. i trin af 0,01sek.

——a—

Pausetid
|_|__| Variabel fra 0,01 til 10 sek. i trin af 0,01sek.

Basisstrom
Variabel fra 10 til 90% af pulsstrammen.

— Hurtig puls
. ﬂ.ﬂ. Anvendes til valg af hurtig puls. Puls-
stremmen er den samme som

indstillet strom. Herefter er det muligt at indstille felgende
pulsparametre:

-~ Pulsfrekvens
ﬂﬂ Indstilles fra 25Hz til 523 Hz.

_ Basisstrom
AN Variabel fra 10 til 90% af pulsstrammen.

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

== == T|G hzftesvejsning TIG-A-TACK ™

' Det er muligt at gemme en haeftesvejsefunktion i
det enkelte aktuelle program, sa man kan foretage

et hurtigt skift fra svejsning til haeftesvejsning. Der vil vaere

felgende parametre til radighed i denne funktion i TIG DC:

- HF Lysbuetaending 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

- Pre-gas/post-gas veerdier genbruges fra det aktuelle
program

- Punktsvejsetid fra 0,01 til 2,5 sek. i trin af 0,01 sek. ind-

stilles ved at veelge parameteren “punktsvejsetid” .

Elektrodesvejsning
@ SIS Anvendes til valg af
elektrodesvejsning.

Det er ikke muligt af skifte svejseproces under svejsning.

s Hotstart
Hotstart er en funktion, som hjaelper med til at
etablere lysbuen ved elektrodesvejsningens start.
Dette gares ved at gge svejsestrammen (nar elektroden
seettes mod emnet) i forhold til den indstillede strem.
Denne forhgjede startstram holdes i et halvt sekund,
hvorefter den falder til den indstillede veerdi for svejse-
strammen.

strom

05s

Ekstra
strembidrag
fra hotstart-
Indstillet funktionen
svejsestrom

> tid

Svejsning
start

Hotstart-vaerdien angiver den procentvaerdi, som start-
stremmen forages med, og den kan indstilles mellem 0 og
100 % af den indstillede svejsestrgm.



== == Arc-power
Arc-power-funktionen bruges til at stabilisere lysbu-
en i elektrodesvejsning. Dette sker ved at forgge
svejsestrgmmen under kortslutningerne. Denne ekstra
strgm fjernes, nar der ikke laengere er en kortslutning.

strem
A

Ekstra strembidrag fra
arc power funktionen

kort-
slutning tid

>
>

Indstillet
svejsestrom

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

Eks.: Huvis 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 strembidrag blive
40 A lig med 80 A.

== == Bragenderegulering / fiernbetjening —7-pin stik
ﬁ Svejsestremmen indstilles ved hjeelp af breender-
potentiometret (extra udstyr). Den maksimale
svejsestrgm indstilles pa frontpanelet. Minimumstrgm er 5A.

== Fjernbetjening — 8-pin stik (ekstra udstyr)
Kan anvendes til fodpedal (ekstra udstyr) og fjern-
betjeninger (ekstra udstyr) der benytter 8-pin stik.
Anvendes il at starte lysbuen og til justering af strem. Den
maksimale svejsestrem indstilles pa frontpanelet. Den
aktuelle strgm vises i displayet. Startstrammen anvendes til
indstilling af minimumstremmen som en procent af maks.
stram.

NB: | software versioner fgr 1.12 vil maskinen automatisk ga over i
to-takt, nar denne funktion vaelges.

== Ta&ndingsmetode

Der kan veelges mellem to forskellige taendings-
metoder ved TIG-svejsning: HF og LIFTIG.

Teendingsmetoden kan ikke eendres under svejsning.

LIFTIG-taending er aktiv, nar indikatoren er oplyst.

HF-teending

Elektroden skal ikke bergre emnet, men teender ved hjeelp
af en HF-gnist. Med HF-taending tilkoblet kan der ogsa
udfgres LIFTIG-taending. Skulle man ved et uheld bergre
emnet under HF-teending, vil maskinen sikre, at der kun
leber en begraenset strem i elektroden, saledes at denne
ikke gdelaegges.

LIFTIG-taending

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

== == \/alg af tastemetode
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 taste-
metode, nar der svejses.

To-takt
Svejseforlgbet begynder, nar braendertasten trykkes ind. Nar
braendertasten slippes, pabegyndes stremsaenkningen.

Fire-takt

Svejseforlgbet begynder, nar braendertasten trykkes ind.
Hvis breendertasten slippes under slope-up perioden
fortseetter svejsningen med den indstillede svejsestrem. For
at afslutte svejsningen trykkes braendertasten ind igen i mere
end 0,5 sek., hvorefter stramsaenkningen pabegyndes.
Streamseaenkningen kan standses ved at slippe tasten.
Herefter pabegyndes gasefterstramningen.

Det er muligt at vaelge imellem 4 typer 4-takt triggermode.
Laes om 4-takt mulighederne under afsnittet "Brugermenu".

Anti-freeze

Maskinen har indbygget anti-freeze funktion.
Anti-freeze-funktionen er med til at registrere og seenke
stremmen, nar elektroder braender fast til emnet. Funktionen
letter afbraekning af elektroden. Svejsningen kan herefter
genoptages pa normal vis.

Reset
Det er muligt at returnere til fabriks-
indstilling. Maskinen vil herefter vaere
indstillet med fglgende parametre:

e MMA strgm 80A

o TIG stram 80A

e  TIG punktstrgm 80A

e  Gasforstramning 0,2 sek.

e  Gasefterstrgamning 6,0 sek.
e Ingen slope-up/slope-down
e  Startstram 40%

e  Slutstram 20%

e  Sekundaer stremniveau 50%
e  Grundstream 40%

e  Hurtig pulsfrekvens 49 Hz

e Pausetid = Pulstid = 0,1 sek.

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

Folgende taster holdes nede samtidigt:

Maskinen teendes, og ovennaevnte taster holdes nede,
indtil displayet viser “X.XX". Tasterne kan herefter slippes.
X.XX er programmets software version.

BRUGERMENU
. Denne menu ggr det muligt at lave sine egne

avancerede brugerindstillinger.

Tryk pa tasten i 3 sekunder for at abne op for menuen.
Drej pa drejeknappen indtil det snskede menuvalg vises og
aktiver valget ved at trykke pa "A” tasten. Tryk pa MMA
knappen for at 2endre parametrene og drej igen dreje-
knappen. Tryk pa "A” tasten for at gemme de valgte data.

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



- Exit fra brugermenu

Aben/luk gasventilen for at fylde breenderen,

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

0PE Undermenu der indeholder forskellige
undermenuer

_ Exit fra undermenu (retur til
hovedmenu)

Programlas .

il Beskyttelse af program P3 til P10 mod
utilsigtet aendring af:
svejsestrgmme, slopes, tider
Tastemetode 2T/4T
Intern/ekstern regulering
Pulsvalg

Det er stadigt muligt at vaelge imellem
programmer 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

Panellas
Bl 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

4-takt metodevalg

el Gor det muligt at veelge imellem
6 forskellige metoder til at kontrollere breender-
tasten, nar maskinen er indstillet til 4-takt
tastemetode (Liftig eller HF). Metode 3 kaldes
4T-REPEAT og tillader aktiv lysbue ved
slutningen af slope-down og gar det nemmere at
genstarte sekvens. | metode 3 er funktionen
“Sekundeert stremniveau” frakoblet.De fglgende
diagrammer viser de forskellige principper. Vealg
imellem 0...5 (1=fabriksindstilling)

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep i o
start current f v o @

Press / Release

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Release

Stop when

key is released
Keep

final current

®

Keep
start current

Press / Release

Dynamic Oxide Control
el (til AC welding).

0 = deaktiveret
1 = aktiveret (fabriksindstilling)

0 Torch Remote Control
"8 (Fjernregulering af braender)
Gar det muligt at kontrollere brugen af
reguleringsmodulet pa braenderhandtaget, nar
handtagsregulering er aktiv (@).
0 = Indstilling af stramreference
(fabriksindstilling).

1 = Aktivering/deaktivering af TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveres).
Reguleringsmodulet handteres
som folger:

Trin 1-3: TIG-A-Tack er aktiv
Trin 4-7: Braendertasten er
inaktiv

Trin 8-10: TIG-A-Tack er inaktiv

2 = Up/Down modul

voar|) &

TIG-A-Tack
Aktiv/inaktiv

* Langt tryk for konstant
forggelse/reducering

Alle ovenstaende menuvalg eendres ikke ved reset til
fabriksindstilling.



TEKNISKE DATA

Netspaending (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimum generatorstgrrelse 8,5 kVA 13,5 kVA
Netsikring 16 A 10A
Netstram, effektiv 17,5A 71A
Netstrgm, max 243 A 13,0A
Effekt, (100%) 4,0 VA 4,9 kVA
Effekt, max 5,6 kVA 9,0 kVA
Effekt, tomgang 3/5W 3BW
Virkningsgrad 0,85 0,87
Powerfaktor 0,90 0,94
Tilladelig belastning: TIG MMA TIG MMA
Intermittens 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Intermittens 20° 100% 170 A 170 A
Intermittens 20° 60% 210A 210A
Stremomrade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tomgangsspaending 95V 95V
'Anvendelsesklasse S, CE S, CE
2Beskyttelsesklasse (IEC 529) IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Veegt 22 kg 23 kg
Kolekapacitet 900 W
Tankkapacitet 2 liter
Flow 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Tryk max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensioner (hxbxl) 270x220x520 mm
Veegt 15 kg (inkl. 2 | kaleveeske)

[Funktioner ——————~JProces ___________|PI200250DC

Arc-power Elektrode 1-100 %
Hot-start Elektrode 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv
Startstrom TIG 1-200 %
Slutstrem TIG 1-90 %
Slope-up TIG 0-20 sek
Slope-down TIG 0-20 sek
Gasforstremning TIG 0-10 sek
Gasefterstremning TIG 0-20 sek
Punktsvejsetid TIG 0-20 sek
Pulstid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Pausetid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Basisstrom TIG/IMMA 10-90 %
Sekundzer stremniveau TIG 10-200 %
TIG-teending TIG HF / LIFTIG
Triggerfunktion TIG 2/4-takt

Autotrafo: MFA 403 (Pl 250)

Netspaending +15% (50Hz-60Hz)

Netstrem, effektiv

Netstrgm, max.

’Beskyttelsesklasse

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

! @ Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok

2

1"

Maskinen ma anvendes udendagrs, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse IP23/1P23S.
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MACHINE PROGRAMME

PI1 200/250 DC

P1200 DC is single-phased and PI 250 DC is a three-
phased welding machine for MMA and TIG welding. Both
machines are air-cooled but can be delivered as water-
cooled as special equipment.

Welding hoses

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

Trolley (option)

The machines can be delivered with a transport trolley with
built-in tools tray, torch holder and room for welding
consumables.

Torch cooling unit (option)

A separated torch cooling unit can be delivered which
enables use of watercooled TIG welding torches from the
MIGATRONIC programme.

Moreover, we can offer you the following:
e Foot control

13

INITIAL OPERATION

Mains connection

The machine must be connected to a mains supply and
protection earthing. After the mains plug (1) has been
connected to the mains the machine is ready for use. Please
note that all cable connections must be made by authorised
and qualified staff. Switch on and off the machine by means
of the breaker (3) on the rear of the machine.

5
AVOZO—

<>

~C D—

] —
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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.

Generator use

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

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

P
A\

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.




Gas connection

Connect the gas hose, which branches off from the back panel
of the welding machine (2), to a gas supply with pressure
regulator (2-6 bar). (Note: Some types of pressure regulators
require an output pressure of more than 2 bar to function
optimally). Fit and secure the gas hose to the gas connection (6)
on the front of the machine.

g0 _00
[ele]e]+]e]

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 connection in the minus (-) socket (4)
and the return current cable in the plus (+) socket (5).

The control signals from the TIG torch are transformed 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 a water cooling unit

Fasten the module under the machine with the fitting (10). Mount
the 4-poled plug (11) in the corresponding socket in the machine
(12). Mount the flow hose on the water cooled torch in the quick
connection marked with blue (13) and the return hose in the
quick connection marked with red (14).

If the machine is delivered with a separate water cooling unit, it
will be necessary to inspect the cooling liquid level by means of
the level control (8). The refilling of cooling liquid takes place
through the filler neck (9).

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are connected to
plus tap (5) and minus tap (4). Observe the instructions from the
electrode supplier when selecting polarity.
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Connection of foot control

Foot control is connected to the 7-poled plug (7) or
through the 8-poled plug (15) (depending on the foot
control type).

Connection of remote control

PI machines equipped with 8-pole control interface (15)
can be controlled via a remote control or a welding robot.
The remote control socket has terminals for the following
functions:

A: Input signal for welding current, O -
+10V input impedance: 1Mohm

| ®9®
B: Signal ground @ @
® ©

C: Arc detect — contact of relay
(max. 1TAmp), 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).

H: Supply ground

+15V

A
;;‘IOOnF ;;100nF
"),
coO——
e
EO—
F O—
G O ¢ 1+
PTC 70Q 24 VDC

H o ;{7

Usage of the machine

When welding, a heating of various components of the
machine takes place and during breaks these
components 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 overheating
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

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.

Storage of parameters - programs
This function enables storage of programs (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 therefore possible to have one program for
each welding job for which the machine is used.

It is possible to store 10 settings in each welding process
(MMA DC and TIG DC) = 20 program settings.

Each program can be selected by:
1. Choose between MMA or TIG.

2. Select program number (P01...P10). The control knob
can be used for shifting between the programs when the
key pad is kept pressed down

Reset of current program (Factory default settings).

Keep pressed the knob: after 3 sec the display will start
flashing to indicate the current program has been restored to
Factory settings.

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

Welding current/Arc voltage

The key pad can be used to display the welding
current. Adjustable from 5A to 200A or 250A
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.
Press the key for 3 seconds to display the arc voltage. Press
again “A” to display the welding current.

A

Units for parameters
Units of measurement of the selected parameter.

Welding voltage indicator

The welding voltage indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is voltage at
the output taps.

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

L m Mains error indicator
The mains error indicator is illuminated if the mains

voltage is more than 15% lower than the rated voltage.

- Cooling fault
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.

- Panel lock
Text is displayed, when panel lock is activated in

the user menu (ref. paragraph "user menu").

TIG welding

TIG welding
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 [s]
“ Aﬁ Pre-flow is the period of time for which gas flows
| |

after the torch switch is pressed and before the HF
arc is established, or until the torch is lifted away from the
workpiece in the LIFTIG process. Variable 0-10 sec.




Start Amp [A%]

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.

- 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 parameter 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
L] 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 second current bigger than
welding current.

Please note:
The secondary current function will be deactivated at a

current value of 100%.
—

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 percentage of the required welding current and is
variable between 1 - 90% of the welding current.

20 sec.

Slope-up [s]

Slope-down [s]

Final Amp [A%]

Post-flow [s]
Post-flow is the period of time for which gas flows
after the arc is extinguished and is variable O-
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Spot time
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.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down (¥) / up )

v 4

Set the timer before igniting the arc. The torch trigger,
depending from the selected torch mode can interrupt the
spot welding time. Variable 0,01-20 sec: steps of 10 msec up
to 0,5 sec, over in steps of 0,1sec. 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).

= Slow pulse

l_l_._l Is used for selection of slow pulse. The
pulse current is equal to the set

current. It is possible to adjust:

Pulse time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in steps of
0.01 sec.

}
!
|

—
L

i

Pause time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in steps of
0.01 sec.

‘:J 1
L

Fep———

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

e Fast pulse

ﬂ.ﬂ. Is used for selection of fast pulse. The
pulse current is equal to the set

current. It is possible to adjust:

of

Pulse frequency
Variable 25 - 523 Hz.

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

= =L

e Synergy PLUS ™(TIG DC)
The machines automatically and dynamically adjust
all overall pulse parameters during welding, when
he peak welding current has been set by encoder.

—



me—m TIG tack welding TIG-A-TACK ™

The machine offers one tack welding function in the
individual program to allow quick switch-over from

welding to tack welding. In TIG DC the following features will

be available:

- Arcignition HF 2-times

- No slope-up/slope-down

- Nopulse

- Reuse of pre-gas/post-gas values from the current
program

- Spot TIME from 0.01 to 2.5 secs in steps of 0.01 sec.
Set the value by selecting the parameter “spot time”

00— —

Electrode welding (MMA)
Is used for selection of electrode

& ~ n
- welding. It is not possible to change

welding process during welding.

=== 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

A
05s

—

\

Additional
current supply
from hot-start-
function

ISet welding
current 1

> time
Welding
start

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

== == Arc-power
The arc power function is used to stabilise the arc in
MMA welding. This can be acheived by increasing
welding current during the short-circuits. The additional
current ceases when the short circuit is no longer present.

Amp
A

Set welding power function

current

Additional current
supply from the arc

time

short-
circuit

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

E.g.

»
e

If the welding current is set to 40 A 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.
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s TOrch adjustment /
==l 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.

me=== 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. Start amp can be used as a setting of minimum
current as a percentage of maximum current.

Please note: The machine will automatically start in two-times in this
function when the machine uses a software version before 1.12.

= = 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 TIG arc is ignited without contact. 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 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
lifting the electrode from the workpiece.

B 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. Thereafter the post-flow starts.

It is possible to configure the machine to work in 4 different
ways when this mode is selected.

For detailed information read the section “USER MENU”
conc. “4t.0.”

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.



Reset
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

e TIG Current 80A

e TIG Spot Current 80A

e Pre-flow 0.2 sec

e Post-flow 6.0 sec

e No slope-up/slope-down

e  Start amp 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

The Reset procedure is as follows:
Switch off the machine and wait until display is extinguished.

Press the following key pads simultaneously: O

Switch on the machine and keep the above keys pressed
until the display shows “X.XX”. Then release the keys.
X.XX is the software version of program.

USER MENU
This menu is intended to permit advanced settings

and controls of machine.

To access the user menu, press the knobo 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.

The following diagram display all parameters and options
of menu.

- 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 containing different options:
_ Exit from the submenu (go back to

main menu)
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Programs LOCK
&=l Protection of programs P3 to P10 for
all procediment against unintentional change of:

welding currents, slopes, timing
Trigger selection 2T/4T
Current reference EXT/Internal
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

Panel LOCK
Ml 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

4-times option for torch trigger
el Permit to define 6 different ways to

control the torch trigger when the machine is set
as 4Times stroke (Lift or HF). Mode 3 is called
4T-REPEAT and permits to keep the arc active
also at the end of slope down for an easier restart
of sequence. In Mode 3 the function “Second
current level” is disabled. For detailed description
of different behaviours see the following
diagrams. Select a value in the range 0...5
(1=default setting).

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release :
Keep Hh R
start current ! v o @

Press / Release M B i |—]

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Release

Stop when
key is released

Keep

start current Keep

final current

®

Press / Release



Dynamic Oxide Control
(for AC welding).
0 = disabled
1 = enabled (default setting)

L Torch Remote Control

=Llll=2 Makes it possible to control how the

control unit on the handle is used when torch

adjustment is enabled ([&59).

0 = Setting the current reference (factory
default).

1 = Enabling/disabling TIG-A-Tack
(the TIG-A-Tack button is disabled).
The control unit is handled as follows:

Steps 1-3: TIG-A-Tack is
enabled

Steps 4-7: The trigger is
disabled

Steps 8-10: TIG-A-Tack is
disabled

2 = Up/Down module

Trigger Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

* Keep pressed for
constant increase/reduction

All above settings are not modified via Reset.
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TECHNICAL DATA

Mains voltage (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V £15%
Minimum generator size 8.5 kVA 13.5 kVA
Fuse 16 A 10A
Mains current, effective 17.5A 71A
Mains current, max 243 A 13.0A
Power, (100%) 4.0 kKVA 4.9 kVA
Power, max 5.6 kVA 9.0 kVA
Open circuit power 3B/5W 3BW
Efficiency 0.85 0.87
Power factor 0.90 0.94
Permitted load: TIG MMA TIG MMA
Duty cycle 40° 100% 150A/16.0V 130A/25.2V 150A/16.0V 150A/26.0V
Duty cycle 40° 60% 170A/16.8V 150A/26.0V 190A/17.6V 190A/27.6V
Duty cycle 40° max. 200A/40%/18.0V  170A/40%/26.8V  250A/35%/20.0V  250A/35%/30.0V
Duty cycle 20° 100% 170 A 170 A
Duty cycle 20° 60% 210A 210 A
Current range 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Open circuit voltage 95V 95V
Application class S, CE S, CE
2Protection class (IEC 529) IP 23 IP 23
Standard EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxwxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Weight 22 kg 23 kg
Cooling capacity 900 W
Tank capacity 2 litres
Flow 1.2 bar - 60C° 1,75 I/min
Pressure max. 3 bar
Standard EN/IEC60974-2
Dimensions (hxwxl) 270x220x520 mm
Weight 15 kg (incl. 2 | cooling liquid)

[Function "~ TProcess ____________|P200250C |

Arc-power Electrode 1-100 %
Hot-start Electrode 1-100 %
Anti-freeze TIG/ Electrode Always on
Start AMP TIG 1-200 %
Stop AMP TIG 1-90 %
Slope up TIG 0-20 secs
Slope down TIG 0-20 secs
Gas pre-flow TIG 0-10 secs
Gas post-flow TIG 0-20 secs
Spot welding time TIG 0-20 secs
Pulse time TIG/IMMA 0.01-10 secs
Pause time TIGIMMA 0.01-10 secs
Base Amp TIG/IMMA 10-90 %
Second current (Bilevel) TIG 10-200 %
TIG-ignition TIG HF / LIFTIG
Triggerfunction TIG 2/4-stroke

Autotransformer MFA 403 (PI 250)

Mains voltage +15% (50Hz-60Hz)  3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
2Protection class 1P23S

Mains current, effective

Mains current, max.

! El The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
2 Equipment marked IP23/IP23S is designed for indoor and outdoor applications
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PRODUKTUBERSICHT

PI1 200/250 DC

P1 200 DC ist eine einphasige und Pl 250 DC ist eine
dreiphasighe Schweilfmaschine fir MMA und WIG
Schweilen. Beide Maschinen sind luftgekuihlt aber kann als
wassergekuhlt als Sonderzubehdr geliefert werden.

SchweiRschlauche

Die Maschinen kénnen mit WIG-Schlauchen, Elektroden-
haltern und Rickstromkabeln vom MIGATRONIC Programm
ausgestattet werden.

Transportwagen (Option)

Ein Transportwagen mit eingebauter Werkzeugbacke,
eingebautem Brennerhalter und Raum fiir Zusatzmaterialien
kann als Zubehor bestellt werden.

Brennerkiihleinheit (Option)

Eine separatee Brennerkihleinheit kann geliefert werden, so
dal} die MIGATRONIC wassergekihlten WIG Brenner
angewendet werden kénnen.

Wir kdnnen auBerdem das Folgenden geliefern:
e  Fullkontrolle
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ANSCHLUR UND
INBETRIEBNAHME

NetzanschluB

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde
angeschlof3en werden. Nach Anschlul® des Netzsteckers (1)
ist die Anlage betriebsbereit. Der Anschlufd darf nur von
qualifiziertem Fachpersonal vorgenommen werden. Der
Ausschalter (3) hinter der Maschine ein- und ausschaltet die

Maschine.
A “‘@0“
<>
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<>
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Hebeanweisung

Die Hebepunkte missen wie in den
folgende Zeichnung angewendet werden.
Die Maschine darf nicht mit montierter
Gasflasche gehoben werden!

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweif3-
maschine, dal die SchweilRkabel und Schweiflbrenner der
technischen Spezifikation der Stromquelle entsprechend
ausgelegt sind. Fir Schaden die durch unterdimensionierte
Schweillkabel und Brenner entstanden sind ibernimmt
MIGATRONIC keine Gewahrleistung.

Generatorbetrieb

Diese Schweifimaschine kann auf alle Versorgungen
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinusformen
abgeben und nicht die in den technischen Daten
angegebenen erlaubten Spannungstoleranzen
Uberschreiten. Motorisierte Generatoren, die das oben-
erwahnte einhalten, kdnnen als Versorgung angewendet
werden. Wenden Sie sich an Ihren Generatorlieferanten
vor Anschluss lhrer Schweilmaschine. MIGATRONIC
empfiehlt Anwendung eines Generators mit elektronischem
Regler und Versorgung von mindestens

1,5 x Héchstverbrauch (kVA) der Schweilimaschine. Die
Garantie erlischt, wenn Schaden wegen falscher oder
schlechter Versorgung entstanden sind.

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



Wichtig!

Guter elektrischer Kontakt ist notwendig

wahrend Anschluss der Massekabel und
des Schweillbrenners, weil Stecker und

Kabel sonst zerstort werden kdnnen.

Gasanschluf

Den Gasschlauch an der Ruckseite der Maschine (2) an
eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieRRen.
(NB! Einige Druckreglertypen fordern einen hoheren
Ausgangsdruck als 2 bar um optimal zu funktionieren). Der
mit Schnellkupplung montierte Schlauch wird auf den Gas-
anschlul in der Vorderseite der Maschine gedruckt.
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Anschlu der SchweilRkabel

Die Schweiflikabel miissen auf der Vorderseite der Anlage
angeschlossen werden. Bitte achten Sie darauf, dal® der
Stecker etwa eine Viertel-Umdrehung gedreht werden muf3,
nachdem das Kabel in die Buchse gesteckt worden ist. Der
Stecker wiirde sonst aufgrund eines zu hohen Ubergangs-
widerstandes beschadigt werden.

Der WIG-Brenner soll immer in der Minus (-) Buchse (4) und
das Riickstromkabel soll in der Plus (+) Buchse (5)
angeschlof3en werden.

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

Elektroden sind auf der Packung immer mit einer Polaritat
bezeichnet. Der Elektrodenhalter soll in Ubereinstimmung
mit dieser Bezeichnung auf der Plus/Minus Buchsemontiert
werden.

AnschluB von Elektrodenhalter fiir MMA
Der Elektrodenhalter und Riickstromkabel sind zu Plus-
buchse (5) und Minusbuchse (4) anschlossen.

AnschluB der Fernreglerung

Die Fernreglerung muf} auf den zirkularen 7-poligen
Stecker (7) oder 8-poligen Stecker (15) (vom FuBreglertyp
abhangig) angeschlof’en werden.
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AnschluB der Brennerkiihleinheit

Die Maschine mufd mit dem Beschlag (10) zur Brennerkuihl-
einheit befestigt werden. Der 4-polige Stecker (11) soll im
dazugehodrenden Stecker auf der Maschine (12) montiert
werden. Der Wasserschlauch auf dem Brenner soll in der
blauen Schnellkupplung (13) und der Riicklauf-schlauch soll
in der roten Schnellkupplung (14) montiert werden.

Der Kuhlflussigstand muf} regelméssig mittels des
Wasserstandsregler (8) kontrolliert werden. Kihlflussigkeit
kann durch den Einflllstutzen (9) nachgeflllt werden.

Fernbedienungsanschluf

Pl Maschinen mit Fernreglerstecker (15) konnen ber Fern-
regler oder direkt vom Schweiflautomaten gesteuert werden.
Der Fernbedienungsanschlul® hat folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fir Schweil3strom- @ @

steuerung, 0 - +10V Eingangs-
® ®
©

widerstand: 1Mohm
B: Bezugspunkt fur alle Signale

C: Ausgangssignal fir brennenden Licht-
bogen (max. 1A), vollig isoliert

D: Keine Belegung

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

F: Keine Belegung

G: Versorgungsspannung +24VDC. Mit PTC Widerstand
(max. 50mA) kurzschlussgesichert.

H: Masse

+15V

]+
T

Anwendung der Maschine
Beim Einsatz der Maschine tritt eine Erwarmung ihrer
Bauteile ein.

PTC 70Q 24 VDC

Es muf sichergestellt sein, daf} die Liftungschlitze nicht
verdeckt sind.

Diese fiihrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu einer Uber-
lastung, da Kihlperioden nicht notwendig sind. Wird die
Maschine mit hdheren Schweillstromeinstellungen
betrieben, ist es erforderlich, gewisse Kuihlperioden
einzulegen.

Die Dauer der Kihlperioden ist vom eingestellten Schweil3-
strom abhangig. Das Gerat sollte wahrend der Abkihlungs-
phase nicht abgeschaltet werden. Wenn die Kihlperioden
nicht lang genug sind, unterbricht die Thermosicherung der
Maschine automatisch den SchweilRvorgang und die gelbe
Leuchtdiode leuchtet auf. Wenn die Maschine ausreichend
abgekuhlt ist, schaltet die gelbe Leuchtdiode auf, und die
Maschine kann wieder eingesetzt werden.



KONTROLLEINHEIT

Drehregler

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

Das Display zeigt den Wert des eingestellten
Parameters und rechts ist die Parametereinheit ersiehtbar.

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

Parameter-Programmspeicherung
Diese Funktion erméglicht Speicherung von

= Programme (oft angewendeten Einstellungen der
Maschine) und zugleich Wechsel zwischen komplette Ein-
stellung (Programme). Durch Driicken der Taste zeigt das
Display ein "P" und eine Nummer: "1", "2" usw. Jede
Nummer ist eine Einstellung aller Parameter und Funktionen
der Maschine. Es ist deshalb mdglich, eine Einstellung flr
jede Arbeitsaufgabe zu haben.

Die Funktion ermdglicht Speicherung von 10 Einstellungen
in jedem Schweilprozel’ (MMA DC und WIG DC) = 20
Programmeinstellungen.

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

2. Programmnummer (P01...P10) wahlen. Der Drehregler
kann fir Wechsel zwischen Programm angewendet
werden, wenn die Taste festgehalten wird.

gewahlt werden.

Reset des aktuellen Programms (Fabrikseinstellung)
Die Taste fir 3 Sek. tasten, bis das Display fur Indikation der
Neugriindung der Fabrikseinstellungen.

Wenn die Programmtaste ist gewahlt, wird die letzt
angewendete Programmeinstellung in den relevanten
Programmgruppe (MMA DC und WIG DC) gezeigt.
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mg Schweilstrom/Lichtbogenspannung
~ ] Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der

— Schweillstrom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 200A oder 250A abhangig von
Maschine. Wenn es nicht geschweil3t wird, wird der ein-
gestellte Strom im Display gezeigt, aber wahrend des
Schweillens ist der aktuelle Strom zu ersehen. Wahrend des
Pulsschweif’ens wird ein durchschnittlicher Schweillstrom
gezeigt, wenn das Wechsel zwischen Schweifl3strom und
Grundstrom schneller wird, als es mdglich ist, aufzufassen.
Die Taste 3 Sekunden gedriickt halten zur Anzeige der
Lichtbogenspannung. Die Taste wieder aktivieren zur
Anzeige des Schweil3stroms.

Einheiten fiir Parameter
Einheiten flr den im Display gezeigten Parameter.

Schweilspannung
Der Schweiflspannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung auf der
Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.
Uberhitzungsfehler

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der

Schweibetrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage unter-
brochen wurde.
Netzfehler

Die Leuchtdiode flir Netzfehler leuchtet, wenn die
Netzspannung 15% zu niedrig ist.
Kiihlfehler

- Fehler wegen Anschluss des falschen Brenner-
typs oder fehlendes Anschluss des Brenners. Wenn eine
Flowkontrolliésung in der Kiihleinheit eingebaut ist, kann der
Kihlfehler Probleme in der Einheit indikieren.

Brettschloss

- Text wird gezeigt, wenn das Brettschloss aktiviert
ist (Ref. Abschnitt "Benutzermeni").

WIG Schweillen

WIG Schweillen

Wenn die Parameter im Display gezeigt werden,
- konnen sie eingestellt werden. Die Taste muf}

gewahlt werden, und der Indikator erlischt.




Gasvorstromung [s]
Die Gasvorstrémzeit ist die Zeit von der Betatigung
| B des Brennerschaltknopfes bis zum Einschalten der
Hochfrequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis 10 Sek.

einstellbar.
Unmittelbar nach Erzeugung des Lichtbogens
stellt sich die Schweifanlage auf den durch den
Parameter "Start-Strom" vorgegebenen Wert ein. Den
Anfangsstrom als Prozentwert des gewlinschten Schweil3-
stroms einstellen. Er ist variabel zwischen 1-200% des
Schweilistroms. Bitte bemerken Sie, dal® Werten hoher als
100% in einem Startstrom hoéher als dem Schweil3strom

resultiert.
- Nach der Erzeugung des Lichtbogens geht der
Schweillprozel} in eine Stromanstiegsphase Uber,
in der der Schweifl3strom linear von dem als Start-Strom
eingegebenen Wert auf den gewiinschten Schweiflstrom
ansteigt. Die Dauer dieser Phase wird durch die Strom-
anstiegszeit vorgegeben. Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek.
in Stufen von 0,1 Sek. einstellbar.

Startstrom [A%]

Stromanstieg [s]

Ruhestrom

Beim 4-Takt-Schweilten wird der Ruhestrom
durch eine kurze Betatigung der Brennertaste
gewahlt. Der Ruhestrom stellt einen Prozentwert des einge-
stellten Schweillstroms dar. Dieser Wert liegt zwischen 10
und 200%. Bitte bemerken Sie, dal® Werten hoher als 100%
in einem Ruhestrom hoher als dem Schweil3strom resultiert.
Hinweis:

Die Ruhestrom-Funktion wird bei einem Stromwert von

100% deaktiviert.

—
Wenn der Schweilbetrieb durch eine Betatigung

des Potentiometers beendet wird, geht die Anlage

in eine Stromabsenkphase tber.
Wahrend dieser Phase wird der Strom vom eingestellten
Schweil3strom auf den Endstrom (Stop Amp.) gesenkt. Die
Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek. in Stufen von 0,1 Sek. ein-

stellbar.
Die Stromabsenkphase endet, wenn die Strom-
starke den als Stop-Strom eingegebenen Wert
erreicht hat. In 4-Takt ist es moglich in Stopstrom zu
schweillen, bis die Brennertaste losgelassen wird. Als Stop-
Strom kann ein prozentualer Anteil des eingestellten
Schweilstroms zwischen 1 und 90% gewahlt werden.

Stromabsenkung [s]

Stopstrom [A%)]

Gasnachstromung [s]
Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen
] des Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gas-
zufuhr. Die Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek. einstellbar.
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PunktschweiBzeit
Die Punktschweilzeit ist die Zeit vom Ende des

L Stromanstiegs bis zum Beginn des Stromabfalls.
Die Punktschweil3zeit ist deshalb die Zeit, in welcher mit
dem eingestellten Strom geschweift wird. Die Zeit, in
welcher es wahrend des Tastendruck Lichtbogen gibt, ist die
Punktzeit plus der Stromanstiegzeit und der Stromabfallzeit.

Amp

Punkt-
schweilzeit

Strom-
anstieg

Strom-
senkung

Eing
Schweillstrom

Zeit

Taste driicken (%) / loslassen (ﬁ)

v 4

Bevor Lichtbogenstart soll die Punktschweil3zeit eingestellt
werden. Es ist moglich die Punktschweil3zeit zu
unterbrechen, wenn die Brennertaste losgelassen wird.
Zwischen 0,01-20 Sek. in Stufen von 10 Millisekunden bis zu
0,5 Sek. und in Stufen von 0,1 Sek. ober 0,5 Sek. einstell-
bar. Die Funktion ist ausgekuppelt, wenn die Zeiteinstellung
ist 0 Sek. Die Zeit kann von 0,01 Sek. zu 2,5 Sek. im Heft-
schweil3en eingestellt werden (bitte TIG-A-TACK lesen).

Langsamer Puls

Wahl des langsames Pulses. Der
Pulsstrom ist gleich eingestelltem
Strom. Folgendes kann eingestellt werden:

- ——

"
L:I

}

Pulszeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in Stufen von 0,01 einstellbar.

fl

i

Pausenzeit
| Von 0,01 bis 10 Sek. in Stufen von 0,01 einstellbar.

‘J |

Grundstrom
Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstarke eingestellt
werden.

Fep———

= Schneller Puls

ﬂ.ﬂ Wahl des schnelles Pulses. Pulsstrom
ist gleich eingestelltem Strom.

Folgendes kann eingestellt werden:

of.

Pulsfrequenz
Diese Funktion ist zwischen 25-523 Hz einstellbar.

Grundstrom
Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstarke eingestellt
werden.

g% -§+

e Synergy PLUS ™ (TIG DC)
Die Maschine justiert automatisch und dynamisch
alle Pulseparameter, wenn das max. Schweil3strom
auf Drehregler eingestellt ist.



== == WIG HeftschweiBen TIG-A-TACK ™
Es ist mdglich, eine Heftschweill-Funktion im
aktuellen Programm zu speichern, welche das
Umschalten von Schweif3en auf HeftschweiRen ermdglicht.
Folgende Parameter sind in dieser Funktion in WIG DC
verfugbar:

Zindungsmethode HF 2-Takt

Kein Stromanstieg und keine Stromabsenkung

Kein Pulsschweilen

Wiederverwendung der Pre-Gas/Post-Gas-Werte vom
aktuellen Programm

e  Punktschweil’zeit ist von 0,01 bis 2,5 Sekunden in
Stufen von 0,01 Sekunde mittels des

“Punktschweilzeit” BOl-Parameters einstellbar.
Elektrodeschweien (MMA)
Ist fir Wahl des Elektrodeschweil}ens

' angewendet.

Wahrend des Schweillens kann den Schweil3prozef’ nicht
geandert werden.

. e Hot start
Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Aufnahme
des MMA-Schweiflbetriebs zur Erzeugung des
Lichtbogens beitragen kann. Dies erfolgt dadurch, da® der
Schweillstrom beim Aufsetzen der Elektrode auf das Werk-
stlck im Verhaltnis zum eingestellten Wert erhoht wird. Der
erhdhte Anfangsstrom bleibt eine halbe Sekunde erhalten,
und fallt anschliefend auf den eingestellten Schweil3-
stromwert ab.

Amp
05s
A Zusétzlicher
Strom durch
Eingestellter Warr_nstart—
Schweil3strom funktion
Schweif beginn > Zeit

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

= Arc-power
Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des
Lichtbogens wahrend des Elektroden-SchweilRens.
Dies erfolgt durch eine voriibergehende Erhéhung der
Schweil3stromstérke wahrend der Kurzschlisse.
Dieser Sonderstrom verschwindet, nachdem der Kurzschluf}
beendet ist.

Amp
A

Zusatzlicher Strom
durch Arc power-

Eingestellter funktion

Schweilstrom ™|

Kurz-
schlul

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

Zeit

e

Beispiel:

Bei einem Arc-power-Wert von 50% wird ein Stromwert 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.
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=== Brennerreglerung /
Fernreglerung — 7-poliger Stecker

Die Einstellung des Schweif3stroms erfolgt vom
Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus (Option).
Max. Stromstarke wird die auf das Display eingestellte
Stromstarke. Die Min. Stromstarke ist 5A.

=== Fernreglerung — 8-poliger Stecker
Kann fur FuBre:gIer (Option) und Fernregler (Option),
die einen 8-poligen Stecker anwenden, benutzt
werden. Die Funktion ermdglicht Lichtbogenziindung und
Stromeinstellung. Max. Stromstarke wird im Bedienfeld
eingestellt. Die aktuelle Stromstarke wird im Display gezeigt.
Der Startstrom wird fir Einstellung der Min. Stromstarke als
ein Prozentwert der Max. Stromstarke angewendet.

Bitte bemerken: In Softwareversionen ehe 1.12 fangt die Maschine
automatisch in 2-Takt an, wenn diese Funktion gewahlt ist.

=== == Ziindungsmethoden

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

methode kann nicht wahrend des Schweillens geandert

werden. Die LIFTIG Ziindungsmethode ist aktiv wenn der

Indikator leuchtet. HF ist automatisch aktiv wenn der

Indikator ausschaltet ist.

HF- Ziinden

Beim HF-Zinden erfolgt das Ziinden des WIG-Lichtbogens
berlihrungslos; in diesem Fall wird der Lichtbogen mit Hilfe
eines Hochfrequenz-Impulses durch Betatitung des
Brennerschalters geziindet. Die HF wird nicht enstanden,
wenn die Elektrode das Werkstiick berthrt. Die Elektrode
entfernen und wieder priifen.

LIFTIG-Ziinden

Beim LIFTIG-Ziinden erfolgt das Ziinden des WIG-
Lichtbogens durch Berlihren des Werkstlicks mit der
Elektrode; anschlielend wird der Brennerschalter betatigt
und der Lichtbogen durch Entfernen der Elektrode vom
Werkstlick geziindet.

= Triggermethode
Hier kann zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Zind-
methode gewahlt werden.
4-Takt Triggermethode 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 SchweilRvorgangs nicht méglich.

2-Takt

Der Schweildvorgang wird durch Driicken des Brennertaste
gestartet und dauert solange, bis die Brennertaste wieder
losgelassen wird. AnschlieRend wird die einstellbare
Stromabsenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Drucken der Brennertaste setzt der Schweil3-
vorgang ein. Bei Loslassen der Brennertaste wahrend des
Stromanstiegs setzt das Schwei3en mit dem eingestellten
Schweillstrom fort. Bei der nachsten Betatigung der
Brennertaste in mehr als 0,5 Sek. wird die Stromabsenkung
aktiviert. Die Stromabsenkung kann durch Loslassung der
Taste wieder gestoppt werden. Dann fing die
Gasnachstromung an.

Es ist moglich, 4 Typen von 4-Takt Tastenmethode zu
wahlen. Die 4-Takt Mdglichkeiten sind im Abschnitt
"Benutzermenul” zu ersehen.

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik beim MMA
Schweilten. Die Funktion reduziert den Strom, wenn die
Elektrode angeschweildt ist. Die Elektrode kann dann
abgebrochen werden, und dann kann wieder normal mit
dem Schweil3betrieb begonnen werden.



Nullstellung
Es ist mdglich, alle Standardparameter zu

O O einstellen durch Nullstellung. Die Maschine

ist zu folgenden Parametern nullgestellt:

¢  MMA Strom 80A

e  WIG Strom 80A

e  WIG Punktstrom 80A

e  Gasvorstromung 0,2 Sek.

e  Gasnachstromung 6,0 Sek.

e Keiner Stromanstieg/keine Stromabsenkung
e  Startstrom 40%

e  Stopstrom 20%

e  Ruhestrom 50%

e  Grundstrom 40%

e Schnelle Pulsfrequenz 49Hz

e Pausenzeit = Pulszeit = 0,1 Sek.

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

Beide Tasten dricken: O

Die Maschine anschalten und die Tasten driicken, bis das
Display ,X.XX" zeigt. Dann die Tasten loslassen. X.XX ist

die Software Version.
o Dies MenUl ermdglicht Ihre eigene avancierten
Benutzereinstellungen.
Zu Offnen des Meniis muss dieo Taste in 3 Sekunden
gedriickt werden. Den Drehknopf drehen bis die gewlinschte
Menulwahl gezeigt wird und die Wahl durch driicken die ,A“
Taste aktivieren. Zu Anderung der Parameter muss die
MMA Taste gedriickt und den Drehknopf geandert werden.
Die ,A* Taste wieder driicken und die gewahlten Daten
werden dann gespeichert.

BENUTZERMENU

Der folgende Diagram zeigt alle Parameter- und
Funktionswahl im Benutzermenu.
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- Exit vom Benutzermenii

Offnen / Schlief&erl das Gasventil fur Entflllen des

Brenners, Nachpriifung der Gasflasche und des
Druckreglers. Zum Offnen / SchlieRen des Gases “A”
driicken. Das Gas wird automatisch geschlossen, wenn das
Benutzermendi verlassen wird.

Untermend, das verschiedene Unterpunkte
enthalt.

Programmschloss

r
Schutz des Programms P3 bis P10
gegen ungeabsichtigter Anderung der:

JPE

Exit vom Untermenu (zuriick zu
Hauptmen)

e Schweillstrome, Slopes, Zeiten

e Tastenmethode 2T/4T

¢ Interne/Externe Reglerung

e Pulswahl

Programme und Schweilprozell kénnen 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.
Brettchloss

Komplett AbschlieRen der Kontroll-

einheit. Alle Tasten und der Drehknopf sind
geschlossen.

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

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)

1 = geschlossen



4-Ta!<t Tastenmethqde

el Ermoglicht Wahl zwischen
6 verschiedene Methoden zur Kontrolle der
Brennertasten, wenn die Maschine zu 4-
Tastenmethode eingestellt ist (Liftig oder HF).
Modus 3 heilt 4T-REPEAT und erlaubt aktiv
Lichtbogen nach Ende der Stromabsenkung fiir
einfache Sequenzwechsel. In Modus 3 ist die
Funktion “Sekundar Strom” nicht méglich
anzuwenden. Die folgenden Diagrammen zeigen
die verschiedenen Prinzipen. Es ist moglich
zwischen 0...5 zu wahlen.
(1=Fabrikseinstellung)

Stop when
key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release :
Keep Ik 0
start current ! I . @

Press / Release ‘ ‘

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Release

Stop when

key is released
Keep

final current

®

Keep
start current

Press / Release

Dynamic Oxide Control
el (fiir AC Schweilen).

0 = Deaktiviert
1 = Aktiviert (Fabrikseinstellung)
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] Torch Remote Control
28 (Fernregelung des Brenners)
Ermoglicht es, den Gebrauch des
Regelungsmoduls am Brennerhandgriff zu
kontrollieren, wenn Regelung vom
Brennerhandgriff aus aktiv ist (@).
0 = Einstellung der Stromreferenz

(Werkseinstellung).

1 = Aktivierung/Deaktivierung von TIG-A-Tack
(Deaktivierung der TIG-A-Tack-Taste).
Das Regelungsmodul wie folgt handhaben:

-

Stufe 1-3: TIG-A-Tack ist
aktiv

Stufe 4-7: Brennertaste ist
inaktiv

Stufe 8-10: TIG-A-Tack ist
inaktiv

2 = Up/Down Modul

IVl

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* Fr konstante Erh6hung/Reduzierung
die Tasten gedriickt halten

Alle obenerwahnten Menliwahlen werden nicht durch
Reset zu Fabrikseinstellung geandert.



TECHNISCHE DATEN

Netzspannung (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
MindestgroRe des Generators 8,5 kVA 13,5 kVA
Netzsicherung 16 A 10A
Netzstrom, effektiv 17,5 A 71A
Netzstrom, max 24,3 A 13,0A
Leistung, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Leistung, max 5,6 kVA 9,0 kVA
Leistung, Leerlauf 35W 35W
Wirkungsgrad 0,85 0,87
Leistungsfaktor 0,90 0,94
WIG MMA WIG MMA
Zulassige ED 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Zulassige ED 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Zulassige ED 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Zulassige ED 20° 100% 170 A 170 A
Zulassige ED 20° 60% 210A 210A
Schweifl3strombereich 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Leerlaufspannung 95V 95V
'Anwendungsklasse S, CE S, CE
2Schutzklasse (IEC 529) IP 23 P23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBxL) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Gewicht 22 kg 23 kg
Kihlkapazitat 900 W
Tankkapazitat 2 Liter
Durchflussmenge 1,2 Bar - 60C° 1,75 I/min
Druck max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensionen (HxBxL) 270x220x520 mm
Gewicht 15 kg (inkl. 2 | KiihIflissigkeit)

[Funktionen ————————TProzess ______________|PI200250DC

Arc power Elektrode 1-100 %
Hot-start Elektrode 1-100 %
Anti-freeze WIG/Elektrode immer aktiv
Startstrom WIG 1-200 %
Stopstrom WIG 1-90 %
Stromanstieg WIG 0-20 Sek.
Stromsenkung WIG 0-20 Sek.
Gasvorstromung WIG 0-10 Sek.
Gasnachstrémung WIG 0-20 Sek.
Punktschweilzeit WIG 0-20 Sek.
Pulszeit WIG/MMA 0,01-10 Sek.
Pausenzeit WIG/MMA 0,01-10 Sek.
Grundstrom WIG/MMA 10-90 %
Ruhestrom WIG 10-200 %
WIG-Ziindung WIG HF / LIFTIG
Tastenfunktion WIG 2/4-Takt

Autotransformator MFA 403 (PI 250)

Netzspannung +15% (50Hz-60Hz)  3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

Netzstrom, effektiv

Netzstrom, max.

2Schutzklasse

! El Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhohter elektrischer Gefahrdung.
2 Gerite, die der Schutzklasse IP23/IP23S entsprechen, sind fiir Innen- und AuBengebrauch berechnet
28



PROGRAMME DE LA MACHINE

PI1 200/250 DC

La PI1 200 DC est une machine monophasée et la

P1 250 DC est une machine triphasée pour le soudage
MMA et TIG. Les deux machines sont refroidies a l'air
mais peuvent étre livrées avec un équipement spécial
pour un refroidissement a I'eau.

Torche de soudage

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

Chariot (option)

Les machines peuvent étre livrés avec un chariot de
transport équipé d’un plateau porte-outils intégré, d'un
porte-torche et d’un espace réservé aux matériaux de
soudage.

Module de refroidissement de la torche (option)

Un module de refroidissement séparé de la torche peut
étre livré. Celui-ci permet d'utiliser des torches destinées
au soudage TIG et refroidis a I'eau du programme
MIGATRONIC.

Nous pouvons en outre vous proposer les
équipements suivants :
e Commande au pied

MISE EN MARCHE INITIALE

Raccordement électrique

La machine doit étre reliée au secteur et équipée d’'une mise a
la terre. Une fois la prise électrique (1) branchée sur le secteur,
la machine est préte a étre utilisée. Veuillez noter que tous les
branchements électriques doivent étre réalisés par le
personnel autorisé et qualifi€. Pour mettre en marche et arréter
la machine, utilisez 'interrupteur (3) situé a l'arriere de la
machine.
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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.

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

Utilisation de générateurs

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

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

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

Migatronic préconise I'utilisation d’'un générateur muni d’'un
régulateur électronique et d’'une alimentation d’au moins

1,5 x la consommation maximale en kVA de la machine de
soudage. La garantie ne couvre pas les dommages provoqués
par une alimentation secteur inadaptée ou défectueuse.

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

Important !

Afin d’éviter d'endommager les prises et
cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement du cable de masse et de la
torche a la machine.
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Raccordement a I'alimentation en gaz

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau
arriére de la machine (2) et le relier a une alimentation en
gaz avec régulateur de pression (2-6 bars). (A noter : pour
une utilisation optimale certains types de régulateurs de
pression nécessitent une pression de sortie supérieur a

2 bars). Ajustez et fixez le tuyau de gaz sur la prise dédiée a
cet effet (6) située a 'avant de la machine.
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Gas =gaz
Power = alimentation électrique

Branchement des céables de soudage
Branchez les cables de soudage et le cable de masse a
Favant de la machine.

Veuillez noter que la prise male 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 (-) (4)
et le cable de retour de courant dans la prise plus (+) (5).

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

Branchement d’un module de refroidissement de la
torche

Montez le module sous la machine a I'aide de la fixation
(10). Branchez la prise méale quadripolaire (11) dans la prise
femelle correspondante de la machine (12). Branchez le
tuyau d’écoulement sur la torche refroidie a I'eau au niveau
du raccord a verrouillage rapide repéré en bleu (13) et le
tuyau de retour au niveau du raccord a verrouillage rapide
repéré en rouge (14).

Si la machine est livrée avec un module de refroidissement
par eau séparé, il sera nécessaire de controler le niveau du
liquide de refroidissement au moyen de la jauge de niveau
(8). Pour compléter le niveau du liquide de refroidissement,
utilisez le goulot de remplissage (9).
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Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA
Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur la
borne plus (5) et la borne moins (4). 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 (15) (suivant la commande au pied
sélectionnée).

Connexion de commande a distance

Les machines PI équipées avec une prise 8 broches (15)
peuvent étre contrdlées a I'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

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

®°®
® ® @
® ©

o

F O—
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PTC 700 ++ 24VDC
H O

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
l'intervalle. Si ces temps de refroidissement au cours de
I'utilisation de la machine ne sont pas assez longs, la
protection contre la surchauffe arrétera automatiquement 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

Bouton de commande

Tous les paramétres se reglent a I'aide d'un seul
et méme bouton de commande. Ces parameétres
incluent le courant, la durée de I'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
parameétre en cours de réglage. L'unité de mesure du
parameétre est indiquée a droite de I'écran.

Un parameétre 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 parameétres — 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 qu’un

chiffre : « 1 », « 2 » etc. Chaque chiffre correspond a un
programme comportant tous les parametres 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 10 réglages pour chaque
processus de soudage (MMA DC et TIG DC ).
Chaque programme peut-étre choisi :

1. Choisissez entre MMA et TIG.
2. Choisissez le programme numéro ( P01..P10).
Le bouton de commande peut-étre employé pour

changer les programmes avec un appui maintenu sur
la touche.

Remise a zéro du programme actuel

(parametres d’usine par défaut).

Maintenez le bouton appuyé : au bout de 3 secondes,
I'écran commence a clignoter en indiquant que les
parameétres d’usine du programme actuel ont été rétablis.

Le dernier programme utilisé dans le groupe de programme
sera affiché lors de la prochaine mise en route de la
machine.
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Courant de soudage/Tension d’arc
Cette touche peut étre utilisée pour afficher le

~* courant de soudage. Courant réglable de 5A a 200A
ou 250A en fonction du modele 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
I'affichage entre le courant de soudage et le courant de
base.
Appuyez sur la touche pendant 3 secondes pour afficher la
tension d'arc. Appuyez de nouveau sur « A » pour afficher le
courant de soudage.

Unités des paramétres
Unités de mesure du parameétre sélectionné.

Voyant de la tension de soudage
¥ 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

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

Le voyant courant défaillant s'allume si la tension
du secteur est inférieure a la tension nominale de plus de

15 %.
- Défaillance du refroidissement

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.

Panel lock (Verrou panneau)

Ce message s’affiche lorsque la fonction de
verrouillage du panneau est activée dans le menu utilisateur
(voir le paragraphe « menu utilisateur »).

Soudage TIG

Soudage TIG

Les parametres 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
parameétre. La LED correspondante s’allume.




Pré-gaz [s]
La phase pré-gaz correspond a la période

| B nécessaire a I'écoulement du gaz une fois
linterrupteur de la torche activé avant établissement de I'arc
HF ou bien jusqu’au levage de la torche de la piece a usiner
dans le cadre du processus LIFTIG. Temps variable de 0 a

10 secondes.
Juste apres I'établissement de I'arc, la machine
regle le courant de soudage sur la valeur indiquée
par le parametre 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 parameétre
Amp Départ supérieur au courant de soudage.
- Une fois I'arc établi, le processus de soudage
entre dans une phase de montée au cours de
laquelle le courant augmente de maniere 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.

Amp Départ [A %]
Montée [s]

Niveau du second courant
L) Réglable selon 10 a 200 % du courant de
soudage. |l 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 % génerent un second courant supérieur
au courant de soudage.

Veuillez noter :
La fonction de courant secondaire sera désactivée a une

valeur actuelle de 100%
—

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.

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.

Post-gaz [s]
,égu La phase post-gaz représente la période

|| d’écoulement du gaz apres extinction de I'arc. Ce
temps varie entre 0 et 20 secondes.

Descente [s]

Amp Final [A %]
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Temps pointage

E Pour le soudage TIG, le temps de pointage se
situe entre la fin de 'amorgage et le début de

I'évanouissement. La machine soude alors en fonction du

courant paramétré. Le voyant lumineux clignote lorsque la

fonction est active.

Amp
transition
monté descente

Courant de

soudage

paramétré

temps
v oA Décl. bas (Yhaut ()

La durée doit étre réglée avant 'amorgage de I'arc. Il est
possible de désactiver cette fonction avec la gachette de la
torche, en fonction du mode sélectionné. Durée variable de
0,01 a 20 s par paliers de 10 ms a 0,5 s, puis par paliers de
0,1 s. La fonction est désactivée lorsque le temps est réglé
sur 0 s. En mode de pointage, la durée peut étre réglée
entre 0,01 et 2,5 s (voir TIG-A-TACK).

— Impulsionﬂlente '
. |—| Touche utilisée pour sélectionner
l'impulsion lente. Le courant

d’'impulsion est égal au courant paramétré. Il est possible
d’ajuster les fonctions suivantes :

sa=== Durée de limpulsion
-|| Réglage de 0,01 a 10 s par incréments de
0,01 seconde.

B Temps de pause
-|| Réglage de 0,01 & 10 s par incréments de

0,01 seconde.

e Amp de base
[ Réglable possible entre 10 et 90 % du courant

d’'impulsion.
Touche utilisée pour sélectionner

l'impulsion rapide. Le courant

d’'impulsion est égal au courant paramétré. Il est possible
d’ajuster les fonctions suivantes :

== Amp de base

| Réglable possible entre 10 et 90 % du courant
d’'impulsion.

Impulsion rapide

Fréquence d’impulsion
Réglable de 25 a 523 Hz.

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

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



== == 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, les fonctions suivantes
seront disponibles :

- Amorgage de I'arc HF en deux temps

- Aucune montée/descente

- Aucune pulsation

- Réudtilisation des valeurs pré-gaz/post-gaz a partir du
programme actuel

- Temps de pointage réglable de 0,01 a 2,5 secondes.
Régler ce paramétre aprés avoir sélectionné le mode

"Pointage" .
Soudage par électrode (MMA)
Fonction utilisée pour sélectionner le
soudage par électrode. Il n’est pas
possible de changer de processus de soudage pendant le
soudage.

=== Démarrage a chaud
Le démarrage a chaud est une fonction qui facilite
I'établissement de I'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 l'issue de laquelle elle décroit jusqu’a la
valeur paramétrée du courant de soudage.

Amp

0,5s

T

Courant
supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
chaud

Courant de
soudage
paramétré

» temps
Début
soudage

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
La fonction de réglage de la puissance de 'arc est
utilisée pour stabiliser '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

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

court-
circuit

temps

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 40 A et la
puissance de I'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 'arc est réglée sur
100 %, le courant supplémentaire sera de 40 A soit au

total 80 A en cas d’activation de cette fonction.
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== Réglage de la torche /
Réglage externe — 7-Prise 7 broches

Le réglage du courant de soudage se fait au moyen
du potentiometre 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.

—— Réglage externe —
8-Prise 8 brgches (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 'amorgage et I'extinction de I'arc, ainsi que pour le
réglage du courant. Le réglage maximum de l'intensité sera
le niveau de courant réglé sur la machine. La valeur du
courant de soudage actuelle est affichée sur la machine.

Note: La machine démarre automatiquement en mode 2 temps si la
version est antérieure a 1.12.

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

Amorgage HF

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

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

Amorgage LIFTIG

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

S 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 gachette 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 4 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 piéce a usiner. Cette fonction facilite le
détachement de I'électrode et le soudage peut continuer.



Réinitialisation
Il est possible de rappeler tous les

O O parameétres standard préréglés en usine.

Dans ce cas, tous les programmes de la machine seront
réinitialisés sur les valeurs suivantes :

e Courant MMA 80 A

e CourantTIG80 A

e  Courant de transition TIG 80 A

e Pré-gaz0,2s

e Post-gaz6,0s

e  Aucune montée/descente

e Amp départ 40 %

e Amp arrét 20 %

e Niveau du second courant 50 %

e  Amp de base 40 %

e  Fréquence d'impulsion rapide 49 Hz

e Temps de pause = Durée d'impulsion =0,1's

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

&6

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

Appuyez en méme temps sur les touches
suivantes du clavier :

X.XX correspond a la version du logiciel.

O

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

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

MENU UTILISATEUR
Ce menu permet de régler les parameters
secondaires.

Le diagramme suivant explique les indications de I'afficheur
et les options du menu.
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- Sortir du menu utilisateur
Ouvre/ferme I'électrovanne de gaz en appuyant
sur le bouton “A”.

Sous-menu options:

Sortir du Sous-menu (go back to main
menu)

Verrouillage des programmes de P3 a
P10 pour éviter tout déréglage

intempestif de :
¢ Courant de soudage, rampes, tempo
e Mode gachette 2t/4t
e 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 = Déverrodillé (réglage par défaut)

1 = Verrouillé
Vérouillage du panneau de
@l commande. Tous les boutons et

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

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)
1 = Verrouillé



Options 4 temps pour la gachette
dell torche.

Permet de choisir parmi 6 modes 4 temps
différents. Le mode 3, appelé « 4T-REPEAT »,
prolonge I'activité de I'arc en fin
d’évanouissement pour faciliter le redémarrage
de la séquence. La fonction « Second current
level » (Second niveau de courant) est
désactivée en mode 3. Pour comprendre ces
différents modes 4 temps, voir les diagrammes ci-
dessous. Sélectionner le mode 4 temps désiré en
choisissant le mode de 0 a 5. (1= réglage par
défaut).

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release :
Keep Ik 0
start current ! I . @

Press / Release ‘ ‘

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Release

Stop when
key is released

Keep

start current Keep

final current

®

Press / Release

Dynamic Oxide Control
ieddill (pour soudage AC)

0 = Désactivé

1 = Activé (Réglage par défaut)

) Torch Remote Control
SIS (Commande & distance de la torche)
Permet de régler I'utilisation de l'unité de
commande sur la poignée de la torche, lorsque
le réglage de la torche est activé (@).
0 = Réglage du courant de référence
(parameétre par défaut).
1 = Activation/désactivation
de la fonction TIG-A-Tack
(le bouton TIG-A-Tack est désactivé).
L'unité de commande s'utilise comme suit :

Etapes 1-3: TIG-A-Tack est
activé

Etapes 4-7 : la gachette est
désactivée

Etapes 8-10 : TIG-A-Tack est
désactivé

2 = Module haut/bas

Gachette Gachette

Activation/
désactivation
du TIG-A-Tack

* Maintenir appuyer pour
une augmentation/reduction

Tous ces réglages ne sont pas modifies par une remise a
zero.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%

Taille minimale du générateur 8,5 kVA 13,5 kVA

Fusible 16 A 10A

Courant du secteur, efficace 17,5 A 71A

Courant du secteur, max. 24,3 A 13,0A

Puissance, nominale 4,0 kVA 4,9 kVA

Puissance, max. 5,6 kVA 9,0 kVA

Puissance circuit ouvert 3B/5W 3BW

Rendement 0,85 0,87

Facteur de puissance 0,90 0,94

Charge admissible : TIG MMA TIG MMA
Facteur de marche 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Facteur de marche 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Facteur de marche 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V ~ 250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Facteur de marche 20° 100% 170 A 170 A

Facteur de marche 20° 60% 210A 210A

Plage de courant 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tension circuit ouvert 95V 95V

"Catégorie d'application S, CE S, CE

2Classe de protection (IEC 529) IP 23 IP 23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxlaxlo) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Poids 22 kg 23 kg

Refroidissement par eau P1200/250 DC

Normes

Capacité de refroidissement 900 W

Capacité du réservoir 2 litres

Débit 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Pression max. 3 bar

Norme EN/IEC60974-2

Dimensions (hxlaxlo) 270x220x520 mm

Poids 15 kg (y compris 2 | de liquid de refroidissement)
[Fonction ——————TProcessus | PI200250DC_________

Réglage de la puissance de I'arc Elektrode 1-100 %

Démarrage a chaud Elektrode 1-100 %

Anti-collage TIG/Elektrode Toujours activé

AMP de départ TIG 1-200 %

AMP d’arrét TIG 1-90 %

Montée TIG 0-20's

Descente TIG 0-20s

Pré-gaz TIG 0-10s

Post-gaz TIG 0-20 s

Temps de transition TIG 0-20s

Durée d’impulsion TIGIMMA 0,01-10s

Temps de pause TIGIMMA 0,01-10s

Amp de base TIG/IMMA 10-90 %

Second courant (double niveau) TIG 10-200 %

Amorgage TIG TIG HF /LIFTIG

Fonction de déclenchement TIG Course en 2/4-temps

Autotransformateur MFA 403 (PI 250)

Tension de secteur +15%

(50Hz-60Hz)

Courant secteur efficace

Courant secteur, max.

2Classe de protection

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

! El La machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
Toute équipement portant la marque IP23/IP23S est congu pour un usage en intérieur et extérieur.

2
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GAMMA DEI PRODOTTI

PI1 200/250 DC

P1200 DC & un generatore monofase mentre Pl 250 DC
€ un generatore trifase per la saldatura ad elettrodo
(MMA) e TIG. Entrambi i modelli possono essere
equipaggiati su richiesta con un gruppo di
raffreddamento della torcia.

Tubi del gas ed accessori

La macchina pud essere equipaggiata con tubi del gas,
vani portaelettrodi e cavi di massa, secondo il
programma accessori MIGATRONIC.

Carrello per il trasporto (opzionale)

Tutte le macchine possono essere dotate di un robusto
carrello di trasporto con vano porta oggetti, supporto per
la torcia e opportuni vani ove riporre bacchette da riporto
ed altri consumabili.

Gruppo raffreddamento della Torcia (opzionale)

Su richiesta, pud essere ordinato il gruppo di
raffreddamento torcia che permette I'uso di torce
raffreddate ad acqua, presenti nel programma accessori
MIGATRONIC.

Inoltre é disponibile:
e Pedale di controllo dell corrente di saldatura

COLLEGAMENTO E MONTAGGIO

Connessione alla rete elettrica

Il generatore deve essere connesso alla rete elettrica dotata di
connessione di terra. Dopo che la spina di alimentazione (1) &
stata collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta per 'uso.
Si fa notare che le connessioni alla rete elettrica devono essere
eseguite da personale esperto e qualificato. L’accensione e lo
spegnimento della macchina avvengono tramite I'interruttore (3)
posto sul retro del generatore.

5
A«)Zo—
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Istruzioni per il sollevamento

La macchina deve essere agganciata e
sollevata esclusivamente secondo il disegno
sottostante. La macchina non pud essere
sollevata unitamente la bombola del gas: per
motivi di sicurezza si raccomanda di
rimuoverla!

Configurazione

La MIGATRONIC declina ogni responsabilita’ per problemi
derivanti dall'uso di cavi o torce danneggiate, sottodimensionate
rispetto alle specifiche di saldatura o ai valori nominali della
macchina.

Uso di motogeneratori

Questa macchina puo essere utilizzata su qualunque rete di
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e
che rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici.

| motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono
essere usati per I'alimentazione elettrica. Consultare il fornitore
del generatore prima di collegare I'impianto.

Migatronic raccomanda I'uso di generatori con controllo
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella
massima (kVA) assorbita dal generatore. La garanzia non
copre danni derivanti da un’alimentazione scorretta.

ed i regolamenti locali. Ulteriori informazioni sono
disponibili nella sezione Politiche all'indirizzo
www.migatronic.com

E A fine vita il prodotto va rottamato secondo le norme

Importante

Per evitare il surriscaldamento e
conseguente danneggiamento di prese e
cavi, bisogna assicurare un buon contatto
elettrico serrando bene le prese. &
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Connessione al gas di protezione

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore
della saldatrice (2), ad una alimentazione di gas con regolatore
di pressione (2-6 bar). (Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono
una pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare in
modo ottimale). Connettere il tubo del gas della torcia al
connettore (6) posto sul frontale della macchina.

(‘ ;
- Sy R\ PI250 Y PI200
J -+ L
2 -/ Gas F y
g - F FN

J J / J

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 l'inserimento nella presa, altrimenti la
spina pud danneggiarsi per eccessivo calore generato dalla
resistenza di contatto. Collegare sempre la torcia TIG al polo
negativo (4) e la massa al polo positivo (5).

| segnali di comando vengono trasferiti dalla torcia alla
macchina attraverso il connettore a 7 poli (7). Il connettore 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 sull'imballaggio.
Collegare i cavi alle prese rispettando la polarita.

Connessione del gruppo di raffreddamento torcia

Fissare il gruppo di raffreddamneto sotto al generatore
attraverso le apposite staffe (10). Inserire la spina a 4 poli (11)
nella relativa presa posta (12) posta sul retro della macchina.
Collegare il tubo di mandata acqua fredda della torcia all’innesto
rapido blu (13) ed il tubo di ritorno, acqua calda, all'attacco
rosso (14). Controllare il livello del liquido di raffreddamento
sullindicatore (8) e, se necessario, rabbocare rimuovendo il
tappo (9).

Si ricorda di usare liquidi specifici, contenenti agenti antigelo se
la temperatura ambiente scende sotto lo zero.

Connessione dell pinza porta elettrodo in MMA

La pinza porta elettrodo e il cavo di massa vanno collegati alle
presa positiva (5) e negativa (4). Osservare le indicazioni di
polarita specificate dal produttore degli elettrodi rivestiti.
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Connessione del pedale
Il pedale va connesso alla presa a 7 poli (7) o 8 (15) poli
a seconda del tipo di pedale.

Collegamento a comando a distanza

Le macchine PI dotate di connettore a 8 poli (15)
possono essere controllate da comando a distanza o da
robot. Nel connettore sono presenti i seguenti segnali :

A: ingresso segnale corrente di

saldatura 0 - +10V impedenza @ @ @

1 Mohm
B: terraingresso @ @
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

+15V

PTC 70Q T

Utilizzo della macchina

Quando si salda con il Pi 200/250 DC puo verificarsi il
surriscaldamento di alcuni componenti della macchina:
durante le pause tra una saldatura e l'altra i componenti
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 intervalli
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 é sufficientemente lungo, la protezione contro le
sovratemperature fermera automaticamente il generatore
e si accendera il LED GIALLO. Il LED GIALLO si spegne
guando la macchina si & sufficientemente raffreddata ed
€ pronta per riprendere a saldare.



PANNELLO DI CONTROLLO

TIG DC HP

Manopola di controllo

Tutti i parametri variabili possono essere
facilmente impostati mediante la manopola di
controllo. Tali parametri includono la corrente, il
tempo di salita e discesa, le pulsazioni ecc.

La manopola di controllo & posizionata al centro
del pannello di controllo. Il display digitale indica il valore del
parametro selezionato. L'unita di misura del parametro &
mostrata nella parte sinistra del display.

Per visualizzare o regolare i parametri di un procedimento di
saldatura, si preme ripetutamente il tasto relativo alla
funzione fino a quando l'indicatore luminoso 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 all’'altro. Premendo questo tasto, il
display mostra "P” ed un numero "1”, "2” etc. Ogni numero
corrisponde ad una serie completa di impostazioni. 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 il tasto e ruotare la manopola frontale. Non €’
possibile cambiare programma durante la saldatura. La
selezione viene effettuata rilasciando il tasto.

E’ possibile memorizzare 10 programmi per ognuno dei
processi di saldatura (MMA DC e TIG DC). = 20 differenti
programmi.

Come selezionare un programma:
1. selezionare MMA o TIG

2. Selezionare il programma (P01...P10) mantenendo
premuto il tasto e ruotando la manopola

Reset dei programme (Impostazioni di fabbrica).
Tenere premuta la manopola : dopo 3 sec il display
comincera a lampeggiare per indicare che il programma
corrente & stato resettato.

Premendo semplicemente il tasto, si visualizza 'ultimo
programma utilizzato per lo specifico procedimento
selezionato (MMA DC e TIG DC)
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Corrente di saldatura/Tensione d’arco
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 .

Schiacciare il tasto per 3 secondi per visualizzare la tensione
d’arco. Schiacciare ancora per tornare alla corrente.

Unita’ di misura
Indica '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 saldatura:
per ragioni di sicurezza (pericolo di shock elettrico) usare

guanti protettivi isolanti.
\fm Indicatore di surriscaldamento
L’indicatore si accende qualora il generatore sia
bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune sue parti

interne.
Indicatore di errata alimentazione
ml I, X .
L’indicatore di illumina se la tensione di rete scende
sotto il 15% della tensione nominale di alimentazione.

Allarme gruppo raffreddamento 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 puo indicare problemi
nell'unita di raffredamento.

Blocco pannello
- Attivando il blocco pannello nel menu

utilizzatore, viene visualizzato questo messaggio (vedi
menu utilizzatore).

Saldatura TIG

Il processo di saldatura TIG
| parametri possono essere regolati tramite mano-
pola di controllo dopo essere stati visualizzati sul

display.
Premere ripetutamente il pulsante evidenziato nel grafico per
visualizzare il parametro desiderato. Si illumina il led verde
relativo.



Pregas [s]
Il Pre-gas ¢ il periodo di tempo nel quale il gas

8y
scorre dopo che l'interruttore della torcia € stato

premuto e prima che si attivi I'arco.

Tempo variabile: 0-10 sec.
All'accensione 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%-200%. Si evidenzia che impostando valori percentuali
superiori al 100% si ottiene una corrente iniziale maggiore di

quella di saldatura.
La corrente parte da un valore iniziale pari alla

—
- “corrente di innesco” per portartsi 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 Seconda Corrente viene
espressa come valore percentuale della corrente di
saldatura ed & variabile tra 10-200% della corrente di
saldatura, limitata tra 5-200 (250) A. Si evidenzia che
impostando valori percentuali superiori al 100% si ottiene
una Seconda Corrente maggiore di quella di saldatura.

Notare che:
La funzione di corrente secondaria verra disattivata con un

valore di corrente dello 100%.
——
La durata del tempo di discesa variatra 0 e
20 sec in passi di 0,1 sec. 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 passi 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.
,4‘50 Il Postgas ¢ il periodo di tempo in cui il gas scorre
[ | dopo lo spegnimento dell'arco e variada 0 a

20 secondi.

Rampa di discesa [s]

Corrente finale [A%]

Postgas [s]
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Tempo di puntatura (TIMER)
pislelnl || tompo di puntatura in TIG & il tempo di saldatura
u che intercorre tra la fine della rampa di salita e
l'inizio della rampa di discesa, se abilitate. Con questo
sistema si pud pertanto impostare una saldatura a durata
prefissata. Il LED lampeggia quando il timer & attivo (T>0).

Amp

Tempo di
puntatura

Rampa di
discesa

Rampa di
salita

Corrente di
saldatura

Tempo

v A pulsante giu' (¥) / su 4

Impostare il timer prima di iniziare la saldatura. E’ possibile
interrompere l'arco agendo sul pulsante torcia. Tempo
variable 0,01-20 sec: incrementi di 10 ms fino a 0,5 sec oltre
di 0,1 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).

Pulsazione lenta, basata sul tempo
|—|_._I (TIGDC)

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:

|
s

= Tempo dellimpulso picco
Regolabile tra 0,01sec e 10 sec. in passi di
0,01 sec.

ﬂ

= Pause time
Regolabile tra 0,01sec e 10 sec., in passi di
0,01 sec.

—
L

Ppp———

M.

Base amp
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco

Pulsazione veloce

ﬂ.ﬂ. Questo pulsante & usato per
selezionare la pulsazione veloce.

Questa funzione ¢ attivabile solo in TIG DC. La corrente di

picco & uguale alla corrente impostata.

E’ possibile regolare:

ﬂﬂ

Frequenza della pulsazione
Puo¢ variare da 25Hz a 523 Hz.

Corrente di Base
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco.

EI

== Synergy PLUS ™ (TIG DC)
La macchina regola tutti i parametri della pulsazione
in funzione della corrente istantanea utilizzata.
Impostare tramite la manopola la corrente di picco
desiderata.



== == Fynzione TIG SPOT TIG-A-TACK ™

La saldatrice offre la possibilita di un passaggio

rapido dal programma di saldatura al programma di
puntatura. Utilizzabile in TIG DC.

Caratteristiche:

e Innesco arco in 2 Tempi HF

o Nessuna Rampa salita/discesa

o Nessuna pulsazione d’arco

e Riutilizzo dei parametri di pre-gas/post-gas del

programma di saldatura
Tempo di puntatura da 0,01 a 2,5 sec in scalini di
0,01 sec. Imﬁtare il valore selezionando il parametro

“puntatura”
Saldatura MMA

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.

— Hot start
L'Hot start € una funzione che facilita lo stabilizzarsi
dell'arco all'innesco in saldatura MMA. Questo si pud
ottenere incrementando la corrente di saldatura (nell'istante
in cui I'elettrodo viene applicato al pezzo) in funzione della
corrente nominale impostata. Questo incremento di corrente
viene mantenuto per mezzo secondo, dopodiche la corrente
diminuisce al valore impostato per la saldatura.

Amp

05s

Corrente
addizionale
fornita da
Hot-Start

Corrente di
saldatura

» Tempo
Inizio
saldatura

Il valore di Hot Start corrisponde al valore percentuale di cui
¢ stata aumentata la corrente di saldatura e puo essere
impostato tra 0% e 100%.

—— Arc-power

Disponibile solo con il processo di saldatura MMA, la

funzione di arc power viene utilizzata per stabilizzare
I'arco. Cio viene realizzato aumentando 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
A

Corrente addizionale

Corrente di fornita da Arc Power

saldatura

corto
circuito

Il valore di arc power € un valore percentuale e pud essere
impostato tra 0 e 100% della corrente di saldatura.

Es.

tempo

Se la corrente di saldatura é regolata su 40 A e I'Arc
power su 50%, la corrente addizionale sara di 20 A e
andra a 60 A quando ¢ attivo I'Arc Power. Se I'Arc
power & impostato su 100%, la corrente addizionale &
di 40 A e andra a 80 A quando I'Arc Power ¢ attivo.
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== == 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 precedentemente impostata
sulla posizione "da pannello (interna)’. La corente minima &
5A.

= Regolazione a distanza -
presa 8 pqli (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.

La corrente di Start pud essere usata per impostare il valore
minimo della regolazione come percentuale della corrente
massima.

Nota : In caso di una versione software della macchina precedente a
1.12 il generatore si configurera automaticamente in 2-tempi.

— . . .
Metodi di accensione dell’arco
Permette di selezionare il metodo di innesco:

i}
Alta frequenza e LIFTIG. Il metodo di innesco non

pud essere variato durante la saldatura.

L’innesco LIFTIG & attivo quando la luce & accesa. L’innesco
HF invece quando la luce & spenta.

Innesco HF

Il processo si inzia schiacciando il PT. Trascorso un Tempo
di PreGas, 'emissione di una scarica ad alta tensione e alta
frequenza (HF) innesca l'arco elettrico. Se I'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 delicatamente I'elettrodo
dal pezzo.

== Funzioni 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 immediatamente 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’ necessario premere di nuovo il
pulsante, iniziando cosi la rampa di discesa.

E’ possibile configurare la macchina per lavorare in 4 modi
differenti. Per informazioni dettagliate vedi paragrafo MENU’
UTILIZZATORE al punto “4t.0.”

Anti incollaggio

Questa macchina ¢ ditata di un dispositivo anti incollaggio. I
controllo riduce a zero la corrente quando I'elettrodo si
incolla al pezzo. Questo rende piu facile rimuovere
I'elettrodo.



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 80 A

e Corrente TIG 80 A

e Corrente TIG Spot 80 A

e PreGas0,2s

e PostGas6,0s

e NO rampe

e Corrente di Innesco 40%

e  Corrente finale spegnimento 20%

e Seconda Corrente (bilevel) 50%

e Corrente di Base 50%

e Frequenza pulsato veloce 49 Hz

e Tempo di Base = Tempo di Picco=0,1s

Per attivare questa procedura, spegnere la macchina ed
attendere lo spegnimento del display.

Premere e mantenere premuti i tasti: O

Accendere la macchina mantenendo premuiti i tasti fino a
quando sul display compare “X.XX”
Rilasciare i pulsanti.

X.XX ¢ la versione software del microprocessore.

MENU’ UTILIZZATORE
Questo menu permette le regolazioni avanzate
della macchina.

Per accedervi premere il tasto D 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.

Il diagramma seguente mostra tutti i parametri di questo
menu.
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- Esci dal MENU’

- Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia,
LAS controllare la bombola ed il riduttore. Premere “A”

per aprire/chiudere la valvola. Uscendo dal MENU’ la valvola
si chiude comunque.

Sottomenu con diverse opzioni:
_ Esci dal sottomenu (torna al menu

principale)

Blocco programmi
il Protezione dei programmi da P3 a P10

per tutti | procedimenti contro modifiche non
intenzionali di:

e Corrente di saldatura, rampe, tempi
e Selezione 2/4 tempi

¢ Regolazione interna/esterna

e 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

Blocco pannello
=l Blocco complete del pannello e di tutti |

tasti.

Schiacciando un tasto o girando la manopola
apparira la scritta lampeggiante “PA.L.” per
ricordare il blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato



Opzione 4 tempi per il pulsante torcia.
el Permette di definire 6 diversi modi di

controllo del pulsante torcia in 4 tempi (Lift o HF).
La modalita 3 & la 4T-REPEAT e permette di
mantenere un arco acceso alla fine della rampa
di discesa per ottenere una immediata ripartenza
della saldatura. In modalita 3 la funzione
"seconda corrente” & disattivata.

| seguenti diagrammi mostrano | diversi effetti.
Selezionare un valore da 0 a 5 (1 di fabbrica).

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

..... Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Keep Ik o
start current ! I v @

Press / Release

Press / Release ‘ ‘

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Relm

Stop when
key is released

Keep

start current Keep

final current

®

Press / Release

Controllo Dinamico dell’'Ossido
(per saldatura AC).

0 = disattivato
1 = attivato (impostazione di fabbrica)

d.o.c.
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Regolazion.e da to_rcia_ . _

— Permette di cambiare il tipo di
funzionamento della regolazione da torcia ( )-
0 = Regolazione corrente di saldatura

(Parametro di fabbrica)
1 = Abilita/disabilita TIG-A-Tack
(il led TIG-A-Tack é spento).
La regolazione da torcia viene gestita come

segue:

Steps 1-3: TIG-A-Tack &
attivato

Steps 4-7: il pulsante torcia
disabilitato

Steps 8-10: TIG-A-Tack &
disattivato

2 = Modulo Up/Down

Pulsante Pulsante

Attivazione /
disattivazione
TIG-A-Tack

* Tenere premuto per aumentare o
diminuire in modo constante

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono modificate
con il Reset



DATI TECNICI

Tensione alimentazione (50Hz-60Hz)
Dimensione minima generatore

Fusibile

Corrente primaria effettiva

Corrente primaria, max
Potenza, (100%)
Potenza, max.
Tensione a vuoto
Rendimento

Fattore di potenza

Cicli di lavoro:
Intermittenza 40° 100%
Intermittenza 40° 60%
Intermittenza 40° max.
Intermittenza 20° 100%
Intermittenza 20° 60%
Gamma di corrente
Tensione a vuoto
'Classe di applicazione

°Classe di protezione (IEC 529)

Norme

Dimensioni (axIxp)

1x230 V +15%
8,5 kVA

16 A

17,5A

24,3 A

4,0 kVA

5,6 kVA

3BW

0,85

0,90

TIG
150A/16,0V
170A/16,8V
200A/40%/18,0V
170 A

210A

5-200 A

9BV

S, CE

IP 23

360x220x520 mm

3x400 V +15%

13,5 kVA

10A

71A

13,0A

4,9 kVA

9,0 kKVA

3BW

0,87

0,94
MMA TIG
130A/25,2V 150A/16,0V
150A/26,0V 190A/17,6V
170A/40%/26,8V ~ 250A/35%/20,0V

170 A

210A
5-170 A 5-250 A

9BV

S, CE

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

360x220x520 mm

MMA
150A/26,0V
190A/27,6V
250A/35%130,0V

5-250 A

Peso 22 kg 23 kg
Raffreddamento 900 W

Capacita’ serbatoio 2 litres

Portata 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min

Pressione max. 3 bar

Norme EN/IEC60974-2

Dimensioni (axIxp) 270x220x520 mm

Peso 15 kg (incl. 2 litri liquido)

Arc-Force MMA 1-100 %
Hot-start MMA 1-100 %
Anti incollamento TIG/IMMA Sempre attiva
Corrente iniziale TIG 1-200 %
Corrente finale TIG 1-90 %
Rampa di salita TIG 0-20s
Rampa di discesa TIG 0-20s
Pregas TIG 0-10s
Postgas TIG 0-20 s
Funzione TIMER TIG 0-20s
Tempo di picco TIG/IMMA 0,01-10 s
Tempo di base TIGIMMA 0,01-10 s
Corrente di base TIG/IMMA 10-90 %
Seconda corrente (Bilevel) TIG 10-200 %
Innesco TIG TIG HF /LIFTIG
Pulsante torcia TIG 2/4 tempi

Autotrasformatore MFA 403 (P1 250)

Tensione alimentazione +15%

(50Hz-60Hz)

Corrente primaria, effettiva

Corrente primaria, max.

2Classe di protezione

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

" La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura @

2 La macchina e’ progettata per lavoro all’esterno secondo le specifiche IP23/IP23S. Deve tuttavia essere posizionata in posizione verticale
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MASKINPROGRAM

PI1 200/250 DC

P1200 DC é&r enfasad och PI 250 DC &r en trefasad svets-
maskin till MMA- och TIG-svetsning. Ba4gge maskinerna ar
luftkylda, men kan levereras vattenkylda som extra-
utrustning.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produktprogram
leverera elektrodhallare, TIG-slangar, aterledarkablar,
slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)

Maskinerna kan levereras med transportvagn med inbyggd
verktygsback, brannarhallare och inbyggd forvaring av
tillsatsmaterial.

Brannarkylning (extrautrustning)

En separat kylmodul kan bestéallas vid orderlaggandet av
maskinen, saledes att bade vattenkylda och luftkylda
brannare kan anvandas.

Ovriga tillbehér kan erbjudas:
e Fotpedal

45

IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas till natférsérjning och skyddsjord.
Efter montering av natkontakt (1) &r maskinen klar for
anvandning. Bemark att alla kabelforbindelser skall
féretagas av auktoriserad och kvalificerad personal. Tand
och slack maskinen med hjalp av brytaren (3) pa baksidan

av maskinen.
A ~ PO
<>

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas, skall
lyftpunkten, som vises pa figuren,
anvandas.

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaska!l

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svetskablar,
som ar underdimensionerade i forhallande till svets-
maskinens specifikationer t.ex med hansyn till den tillatna
belastningen, patager MIGATRONIC sig inget ansvar for
skador av kablar, slangar och eventuella féljidskador.

Generatordrift

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

Motoriserade generatorer som haller ovanstaende kan
anvandas som forsorjning. Fraga alltid generator-
leverantéren om rad innan du ansluter din svetsmaskin.
MIGATRONIC rekommenderar att anvéanda en generator
som har elektronisk regulator och som kan leverera minst
1,5 x svetsmaskinens maximala kVA forbrukning.
Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund av
felaktig eller dalig férsorjining.

)4

Viktigt!

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

Bortskaffa produkten i dverensstammelse med
gallande regler och féreskrifter. Mer information
finns under Om Migatronic pa www.migatronic.se

Aoy
AN




Anslutning av gas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (2), ansluts
till gasforsorjning med en reduceringsventil (2-6 bar). (Obs.
Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre utgangs-
tryck an 2 bar for att fungera optimalt). Brannarens gasslang
trycks i gasanslutningen (6) pa fronten av maskinen.

PI1 250 P1 200

.“"'IIII—
|_

1"

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 kontakt-
motstand.

Anslutning av TIG-brénnare sker alltid i minus (-) uttaget (4),
medan returstromkabeln ansluts plus (+) uttaget (5).

Kontrollsignalerna fran TIG-brannaren dverfors till maskinen via
den cirkuldra 7-poliga kontakten (7). Nar kontakterna ar
samlade, sékras de genom att vrida omléparen medsols.

Bekladda elektroder ar pa forpackningen markta med en
polaritet. Elektrodhallaren monteras pa maskinens plus/minus
uttag i 6verensstammelse med denna markning.

Anslutning av kylmodul

Modulen fastsatts under svetsmaskinen med beslaget (10). Den
4-poliga kontakten (11) monteras i den motsvarande sockeln i
maskinen (12). Framloppsslangen pa den vattenkylda
bréannaren monteras i den bla markta snabbkopplingen (13),
medan franloppsslangen monteras i den rod markerade snabb-
kopplingen (14).

Kylvattenstandet kan kontrolleras med hjalp av vattenniva-
kontrollen (8). Pafylining av kylvatska gors genom pafylinad-
uttaget (9).

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts till plusuttag (5) och
minusuttag (4). Polariteten valjs efter elektrodleverantérens
anvisning.
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Anslutning av fotpedal

Anslutning av fotpedal sker via 7-polig kontakt (7), eller
via den 8-poliga kontakten (15) beroende pa fotkontroll-
typ.

Anslutning av fjarrkontroll

PI maskiner, som ar utrustade med en fjarrkontrolluttag
(15) kan fjarregleras via en fjarrkontroll eller en svets-
automat. Fjarrkontrolluttaget har terminaler for féljande
funktioner:

A: Input-signal fér svetsstrom, 0 - +10V
indgangsimpedans: 1Mohm

B: Signal-noll @ ©®
C: Output-signal for etablerad ljusbage @ @

(max. 1A), fullt isolerad
D: NC

E: Output-signal fér etablerad ljusbage
(max. 1A), fullt isolerad

NC

: Foérsoérjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Férsérjnings-noll

@ m

+15V

;;100nF ;;100nF

Anvandning 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 stélls in till hdg svetsstrom, kommer dar
vara behov for perioder, dd@ maskinen avkyls.

Varaktigheten pa dessa avkylingsperioder beror pa
strominstallningen, och man skall ej stdnga av maskinen
under avkylnlingen. Om det vid bruk av maskinen, inte ar
tillrackligt langa perioder for avkylning, kommer
maskinens termosakring automatisk avbryta svetsningen,
och den gula lampan pa fronten kommer att lysa. Nar
maskinen ar tillrackligt avkyld, slocknar lampan och
maskinen ar klar fér anvandning igen.



FUNKTIONSPANEL

Vridknapp

Maskinen ar férsedd med en vridknapp, som
anvands till installing av “parametrar”. T.ex.
strém, 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 valjs med en trycknapp i det falt, dar
funktionen &r placerad. Den valda funktion visas med ett
indikationsljus. Darefter vrider man pa vridknappen for att
stalla in ett nytt parametervarde.

Programinstallningar

Denna funktion gor det mgjligt att spara program i
maskinen och darmed kunna skifta mellan olika
kompletta instéllningar. Medan knappen trycks in, visar
displayen ett "P" efterfoljt av ett nummer: "1", "2" osv. Varje
nummer ar en installining av alla maskinens parametrar och
funktioner. Man kan darmed ha en installning till varje svets-
uppdrag, som maskinen anvands till. Man skiftar mellan
programmen genom att anvanda vridknappen.

Det ar mdjligt att ha 10 installningar i alla svetprocesser

(MMA DC och TIG DC) = allt som allt 20 programplatser.

Varje enskild program valjs genom:

1. Vélj mellan MMA eller TIG.

2. Valj programnr (P01...P10). Man vaxlar mellan
programmen genom att anvanda vridknappen, nar
programknappen ar nedtryckt.

Reset av enkelt program (Fabriksinstallning)

Hall knappen nere: efter 3 sekunder kommer displayen att
blinka for att indikera, att det pagallande program nu ar
aterstallt till fabriksinstallning.

Nar programknappen valjs, visas den senast anvanda
programinstéllningen i den pagallande programgruppen
(MMA DC och TIG DC).

Svetsstrom/Ljusbagespénning
Nar denna knapp aktiveras, staller man med vrid-
= Kknappen in svetsstrommen. Variabel fran 5A till
200A eller 250A beroende pa maskintyp. Nar man inte
svetsar, visas den instéllda strommen 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 grundstrém blir snabbare, an det ar mojligt
att uppfatta.
Hall knappen intryckt i 3 sekunder for att kunna se
ljusbagespanningen. Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.

Enheter for parameter
Enheter fér den parameter, som visas i displayen.

Svetsspdnning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sékerhetsskal,
nar det finns spanning pa elektroden eller brannaren.

Lfm Overhettning

Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.

Niitfel
Nétfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar mer
an 15% lagre an den berédknade spanningen.

LHEd
Kylfel visas da bristfallig/fel brannartyp anslutes
eller vid problem i kylmodulen (vid ansluten flowkontrollkit).

- Panellas
Text visas, nar panellaset ar aktiverat i

anvandarmenyn (ref. avsnittet "anvandarmeny").

TIG svetsning

TIG svetsning

Parametrarna kan stéllas in med hjalp av
vridknappen, nar de visas i displayen. Tryck pa
knappen, tills den relevanta parameter ar vald.

Gasforstromning/Pre-flow [s]
Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att
| B brannaravtryckaren aktiveras, och gasstromningen
startar, tills HF-tdndningen kopplas in, eller bradnnaren kan

lyftas bort frdn dmnet, nar LIFTIG anvands.
Tiden kan stallas in mellan 0 och 10 sekunder.

Startstrom [A%]
Efter att ljusbagen ar etablerad, reglerar

maskinen svetsstrommen till det vardet, som ar
angivet med denna parameter. Startstrémmen stalls in som
en procentdel av svetsstréommen och ar variabel mellan 1-
200% av svetsstrommen. Observera att ett stromvérde pa
hoégre an 100% genererar en startstrém, som ar hogre an
svetsstrommen.

Slope-up [s]
Nar ljusbagen ar etablerad, gar svetsprocessen in

i slope-up-fasen, dar svetsstrommen okas fran det
varde, som ar vald som startstrom, till den 6nskade svets-
strdmmen. Varaktigheten av denna fas ar stromstignings-
tiden. Tiden kan stallas in mellan 0 och 20 sekunder i steg
om 0,1 sek.




Sekundar stromniva

L Variabel fran 10 till 200% av svetsstrémmen. Denna

funktion ar endast aktiv i fyr-takt. Det ar majligt att

valja sekundar strémniva under svetsning genom att snabbt
trycka in och slappa brannaravtryckaren (under 0,3 sek.
tryckning). Observera att ett stromvarde pa mer an 100%
genererar en sekundar strom, som ar hégre an svets-
strémmen.

Observera:
Funktionen sekundar strém deaktiveras vid ett stromvarde pa
100%.

el  Slope-down [s]
JX Nar svetsningen stoppas med brannar-avtryckaren,
gar maskinen in i slope-down-fasen. | loppet av

denna fas sanks strommen fran den installda svetsstrémmen
till slutstrommen. Det ar varaktigheten av denna fas, som stalls
in som stromsankningstiden. Tiden kan stéllas in mellan 0 och
20 sekunder i steg om 0,1 sek.

Slutstrom [A%)]
JN Strémséankningsfasen avslutas, nar stromstyrkan har
fallit till slutstrdmmen. Det ar i fyr-takt mgjligt att

fortsatta i slutstrommen, tills brénnaravtryckaren slapps. Slut-
strommen stélls in som en procentdel mellan 1 och 90% av den
installda svetsstrommen.

Gasefterstromning/Post-flow [s]
,étz Gasefterstromningstiden ar tiden, fran det att ljus-
[ | bagen slocknar, tills gastillférseln avbryts. Tiden kan

stallas in mellan 0 och 20 sekunder.

Punktsvetstid
Punktsvetstiden i TIG ar tiden, fran det att stromstig-

ningen ar avslutad, tills strdmsankningen pabdrjas.
Punktsvetstiden ar darfor den tid, som det svetsas med den
installda strommen. Ljusdioden blinkar, nar funktionen ar aktiv.

strém

punkt-
svetstid

Slope-up Slope-down

Installd
om

tid

V A tryckned(%)/op(*)

Tiden skall stéllas in, innan ljusbagen tadnds. Genom att slappa
svetsbrannarens avtryckare ar det mojligt att avbryta punkt-
svetstiden. Tiden kan stallas in mellan 0,01-20 sek. i steg om
10msek. upp till 0,5 sek. och i steg om 0,1 sek. éver 0,5 sek.
Funktionen ar frankopplad nar tiden ar intalld till 0 sek. Under
haftsvetsning kan tiden stallas in fran 0,01 sek. till 2,5 sek. (se
TIG-A-TACK).

MESSS Langsam puls
. Anvands till val av langsam puls.
Pulsstrommen &r den samma som

installd strém. Harefter ar det méjligt att stalla in féljande puls-
parametrar:

Pulstid

= Variabel fran 0,01 till 10 sek. i steg om 0,01 sek.
Paustid
rl__l Variabel fran 0,01 till 10 sek. i steg om 0,01 sek.

Basstrém
I_L._J Variabel fran 10 till 90% av pulsstrommen.
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- Snabb puls
ﬂ.ﬂ. Anvands till val av snabb puls.
Pulsstrdmmen ar den samma som

installd strém. Harefter ar det majligt att stalla in féljande
pulsparametrar:

== Pulsfrekvens
Denna funktion &r enbart mojlig i DC-svetsning.
=% Installs fran 25 Hz till 523 Hz.

WS Basstrom
ﬂ.ﬂ. Variabel fran 10 till 90% av pulsstrommen.

== == Synergi PLUS ™ (TIG DC)
Maskinen stéller automatiskt in i denna funktion
och dynamisk alla 6éverordnade pulsparametrar,
nar max. svetsstrommen ar installd pa vridknappen.

Det ar majligt att spara en héaftsvetsfunktion i det

aktuella programmet, sa att man snabbt kan skifta
fran svetsning till haftsvetsning. Det finns foljande
parametrar till forfogande i denna funktion i TIG DC:

i TIG hiftsvetsning TIG-A-TACK ™

- HF Ljusbagetandning 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

- Pre-gas/post-gas varden ateranvands fran det
aktuella programmet

- Punktsvetstid fran 0,01 till 2,5 sek. i steg av 0,01 sek.
Stalls in genom att valja parametern “punktsvetstid”

00— - |

Elektrodsvetsning

Anvands till val av
elektrodsvetsning.

Det ar inte majligt att skifta svetsprocess under svetsning.

e Hotstart

Hotstart ar en funktion, som hjélper till att etablera
ljusbagen vid elektrodsvetsningens start. Detta

gors genom att 6ka svetsstrommen (nar elektroden satts

mot amnet) i férhallande till den installda strommen.

Denna forhojda startstrém halls i en halv sekund, varefter

den faller till det installda vardet for svetsstrommen.

strém
A
05s

Extra
strémbidrag
fran hotstart-

Installd funktionen

svetsstrom ]
> tid

Svetsning
start

Hotstart-vardet anger det procentvardet, som
startstrommen 6kas med, och den kan stallas in mellan 0
och 100 % av den installda svetsstrommen.



S Arc-power
Arc-power-funktionen anvands till att stabilisera ljus-
bagen i elektrodsvetsning. Detta sker genom att 6ka
svetsstrommen under kortslutningarna. Denna extra strém
forsvinner, nar det inte langre ar en kortslutning.

strom
A

Extra strombidrag fran
arc power funktionen

tid

Installd
svetsstrom |

kort-
slutning

Arc-power kan stallas 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 strombidraget att bli 20 A
med 60 A svetsstrdm under anvandning av arc-
power. Om arc-power ar satt till 100%, kommer det
extra strombidraget att bli 40 A med 80 A.

== Briannarreglering / Fjarreglage -
7-polig kontakt

Svetsstrommen stalls in med hjalp av brannar-
potentiometern (extra utrustning). Den maximala svets-
strommen stalls in pa frontpanelen. Minimumstrém &r 5A.

= Fjarreglage- 8 - polig kontakt
(extra utrustning)

Kan anvandas till fotpedal (extra utrustning) och
fiarreglering (extra utrustning) som passar 8 polig kontakt.
Anvands till att starta ljusbagen och till justering av strém.
Den maximala svetsstrémmen stalls in pa frontpanelen. Den
aktuella strbmmen visas i displayen. Startstrommen anvands
till installning av minimumstrémmen som en procent av max.
strom.

OBS: | software versioner innan 1.12 kommer maskinen automatiskt
att ga over i tva-takt, nar denna funktion valjes.

=== Tandingsmetod

Man kan valja mellan tva olika tdndingsmetoder vid
TIG-svetsning: HF och LIFTIG. Téandingsmetoden

kan inte andras under svetsning. LIFTIG-tanding ar aktivt,

nar indikatorn lyser.

HF-tadnding

Elektroden skall inte beréra @mnet, men tander med hjalp av
en HF-gnista. Med HF-ténding tillkopplat kan man aven
utféra LIFTIG-tanding. Skulle man av misstag beréra amnet
under HF-tanding, kommer maskinen sakra, att det bara
I6per en begransad strdm i elektroden, sa att denna inte
Odelaggs.

LIFTIG-ténding

Elektroden skall beréra svetsamnet for att tdnda TIG ljus-
bagen. Brannaravtryckaren aktiveras, och ljusbagen
etableras, nar elektroden lyfts fran svetsémnet.
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e Val av avtryckarmetod
Man kan valja avtryckarmetod. Nar ljusdioden ar
tand, ar fyr-takt vald, och nar ljusdioden &r slakt, ar
tva-takt vald. Man kan inte andra avtryckarmetod under
svetsning.

Tvéa-takt

Svetsforloppet startar, nar brannaravtryckaren trycks in. Nar
brannaravtryckaren slapps, paborjar strdmsankningen.
Fyr-takt

Svetsforloppet pabdrjas, nar brannaravtryckaren trycks in.
Om brannaravtryckaren slapps under slope-down perioden
fortsatter svetsningen med installd svetsstrom. For att
avsluta svetsningen trycks brénnaravtryckaren in igen i mer
an 0,5 sek., varefter strdmsankningen pabdérjas. Strom-
sankningen kan stoppas genom att sléppa avtryckaren.
Harefter paborjas gasefterstromningen.

Det ar mojligt att valja mellan 4 typer 4-takt triggermode. Las
om 4-takt mgjligheterna under avsnittet "Anvandarmeny" i
denna manual.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion.
Anti-freeze-funktionen ar till for registrera och sanka
strdmmen, nar elektroder branner fast i &mnet. Funktionen
underlattar avlagsning af elektroden. Svetsningen kan

harefter aterupptas pa normalt vis.
Det ar majligt att aterga till fabriksinstalling.
Maskinen kommer da att vara instélld med

féljande parametrar:

e  MMA stréom 80 A

e TIG strom 80 A

e  TIG punktstrom 80 A

o  Gasforstromning 0,2 sek.

e  Gasefterstromning 6,0 sek.
¢ Ingen slope-up/slope-down
e  Startstrdm 40 %

e  Slutstrdm 20 %

e  Sekundar stromniva 50 %
e  Grundstrém 40 %

e  Snabb pulsfrekvens 49 Hz
e Paustid = Pulstid = 0,1 sek.

Reset

Reset funktionen aktiveras genom att stdnga av maskinen
och vanta, tills displayen slocknar.

Fdéljande knappar halls nere samtidigt:

Maskinen tdnds och ovannamnda knappar halles nere, tills
displayen visar “X.XX”. Harefter kan man slappa knapparna.
X.XX ar programmets software version.

Tryck pa O knappen i 3 sekunder for att dppna upp for
menyn. Vrid pa vridknappen intill det nskade menyvalet
visas och aktivera valet genom att trycka pa "A” knappen.
Tryck pa MMA knappen for att &ndra parametrarna och vrid
igen pa vridknappen. Tryck pa "A” knappen for att spara de
valda datat.

Foljande diagram visar alla parametrar- och funktionsval i
anvandarmenyn.

ANVANDARMENY
Denna meny gor det méjligt att gora sina egna
avancerade anvandarinstaliningar.



Exit frdn anvandarmenyn

Oppna/stang gasventilen for att fylla brannaren,
kontrollera gasflaskan och tryckventilen. Tryk “A”

for att Oppna/stédnga gasen. Gasen stangs automatisk nar
anvandarmenyn lamnas.

Undermeny som innehaller olika undermenyer

_ Exit fran undermenu (retur till huvud-
meny)

oL Programlas
il 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 ar olasta, sa det ar full
kontroll av alla parametrar.

Nar programlasen ar aktiverat, kommer displayen
blinka med skriften “PG.L.”

0 = olast (fabriksinstéllning)
1=last

Panellas
el Komplett fastlasning av box. Alla

knappar och vridknappen &r lasta.
Nar panellaset ar aktiverat, kommer displayen
blinka med skriften “PA.L.”

0 = olast (fabriksinstallning)
1 =last

4-takt metodval
el GOr det mojligt att valja mellan 6 olika

metoder for att kontrollera avtryckarknappen, nar
maskinen ar installd till 4-takt avtryckarmetod
(Liftig eller HF). Metod 3 kallas 4T-REPEAT och
tillater aktiv ljusbage vid slutet av slope-down och
gor det lattare att aterstarta sekvens. | metod 3 ar
funktionen “Sekundar strémniva” frankopplad. De
foljande diagrammen visar de olika principerna.
Valj mellan 0...5 (1=fabriksinstallning)

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep
start current f v ol @
Press / Release [T r i |_|
Stop when
key is released
Keep Stop when

slope completed

@

start current

Press / Release

Stop when

key is released
Keep

final current

Keep
start current

Press / Release

d Dynamic Oxide Control
il (till AC svetsning).

0 = deaktiverat

1 = aktiverat (fabriksinstalining)

A Torch Remote Control

S (Fjarrreglering av brannare)

Gor det mojligt att kontrollera anvandningen av

regleringsmodulen pa brannarhandtaget, nar

handtagsreglering ar aktiv (@ )-

0 = Instéllning av strémreferens
(fabriksinstallning).

1 = Aktivering/deaktivering av TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveras).
Regleringsmodulen hanteras
som foljer:

Steg 1-3: TIG-A-Tack ar aktiv
Steg 4-7: Brannaravtryckaren
ar inaktiv

Steg 8-10: TIG-A-Tack ar
inaktiv

2 = Upp/Ned modul

Avtryckare Avtryckare

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* Langt tryck fér konstant 6kning/reducering

Alla ovanstaende menyval andras e€;j vid reset till
fabriksinstalining.



TEKNISK DATA

Nétspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimum generatorstorlek 8,5 kVA 13,5 kVA
Natsakring 16 A 10A
Natstrom, effektiv 17,5A 71A
Natstrom, max. 243 A 13,0A
Effekt, (100%) 4,0 VA 4,9 kVA
Effekt, max. 5,6 kVA 9,0 kVA
Effekt, tomgéng 3/5W 3BW
Verkningsgrad 0,85 0,87
Powerfaktor 0,90 0,94
Tillaten belastning: TIG MMA TIG MMA
Intermittens 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Intermittens 20° 100% 170 A 170 A
Intermittens 20° 60% 210A 210A
Strémomrade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tomgangsspanning 95V 95V
Anvindarklass S, CE S, CE
2Skyddsklass (IEC 529) IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Vikt 22 kg 23 kg
Kylkapacitet 900 W
Tankkapacitet 2 liter
Flow 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
Tryck max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensioner (hxbxl) 270x220x520 mm
Vikt 15 kg (inkl. 2 | kylvatska)

[Funktioner ———————TProces _____________|PI200250DC

Arc-power Elektrod 1-100 %
Hot-start Elektrod 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektrod altid aktiv
Startstrém TIG 1-200 %
Slutstrém TIG 1-90 %
Slope-up TIG 0-20 sek
Slope-down TIG 0-20 sek
Gasforstromning TIG 0-10 sek
Gasefterstromning TIG 0-20 sek
Punktsvetstid TIG 0-20 sek
Pulstid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Paustid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Basstrom TIGIMMA 10-90 %
Sekundar stromniva TIG 10-200 %
TIG-ténding TIG HF / LIFTIG
Avtryckarfunktion TIG 2/4-takt

Autotrafo MFA 403 (Pl 250)

Natspanning +15% (50Hz-60Hz)

Natstrom, effektiv

Nétstrom, max.

2Skyddsklass

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

! @ Maskinen uppfyller de krav som stélles under anvandning i omrader med 6kad risk for elektrisk stot

2

Maskinen far anvandas utomhus, da den uppfyller kraven i skyddsklass IP23/IP23S.
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TUOTEOHJELMA

PI1 200/250 DC

P1200 DC on yksivaiheinen ja PI 250 DC kolmivaiheinen
hitsauskone puikko- ja TIG-hitsaukseen. Kumpikin kone on
iimajaahdytteinen, mutta voidaan haluttaessa toimittaa
vesijdahdytykselld, joka on lisévaruste.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

Kone voidaan varustaa MIGATRONICin tuoteohjelmaan
kuuluvilla TIG-hitsauskaapeleilla, elektrodin pitimilla ja
paluuvirtakaapeleilla.

Karry (lisdvaruste)

Koneeseen on saatavissa kuljetuskarry, jossa on kiintea
tyokalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa myos
hitsaustarvikkeille.

Hitsauspolttimen jadhdytysyksikko (lisdvaruste)
Koneeseen on saatavissa myos erillinen hitsauspolttimen
jaéhdytysyksikko, joka mahdollistaa MIGATRONICin
tuoteohjelmaan kuuluvien vesijaahdytteisten TIG-
hitsauspolttimien kayton.

Lisdksi tarjolla on myos:
e  Poljinohjaus
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ENNEN KAYTTOA

Verkkoliitanta

Kone kytketdan sahkdéverkkoon ja maadoitetaan. Kun
verkkoliitin (1) on kytketty sédhkéverkkoon, kone on
kayttévalmis. Huomaa, etta ainoastaan valtuutettu ja pateva
henkild saa suorittaa koneen kaapelikytkennat. Kone
kytketaan paalle ja pois paalta koneen takana olevalla

katkaisijalla (3).
A ~ PO~
<>

Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on ehdottomasti
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 hitsauskoneen teknisiin tietoihin
verrattuna alimitoitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Generaattorikaytto

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin virtaldhteisiin, jotka
tuottavat sinimuotoista virtaa/jannitetta, eika yliteta teknisissa
tiedoissa annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus-
ja jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekaytté6n
generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC suosittelee
generaattoria, jonka teho on 1,5 x hitsauskoneen
maksimiteho kVA. Takuu ei kata vaurioita, jotka syntyvat
viallisesta tai liilan pienesta generaattorista.

Noudata paikallisia ohjeita ja maarayksia.
Lisatietoja on kohdassa Kaytannot ja kayttoehdot
osoitteessa www.migatronic.com

Tarkeaa!

Valttadksesi pistokkeiden ja johtojen
vioittumista, varmista etta koneeseen
kytkettyjen maadoitusjohtojen ja
valijohtojen kytkennodissa on kunnon
kosketus.




Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku (2) liitetdan
kaasunlahteeseen paine laskettuna 2-6 bariin. (Huomaa: Jotkin
paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin ulostulopaineen
toimiakseen optimaalisesti). Kiinnita ja varmista kaasuletku
kaasuliitantédan (6) koneen etupuolella.

Hitsauskaapelien kytkenta
Hitsauskaapelit kytketdan koneen etupuolelle.

Huomaa, ettd pistoketta on kierrettédva 45 astetta sen jalkeen kun
se on tydnnetty pistorasiaan, silld muuten pistoke saattaa
vahingoittua liiallisen kosketusvastuksen takia.

Kytke aina TIG-poltin miinus (-) liittimeen (4) ja paluuvirtakaapeli
plus (+) liittimeen (5).

TIG-polttimesta tulevat ohjaussignaalit siirtyvat koneeseen
pybrean 7-napaisen koskettimen kautta (7). Lukitse liitanta viela
myo6tapaivaan kiertamalla. Kytke kaasuletku pikaliittmeen.

HITSAUSPUIKOT: Elektrodien napaisuus on merkitty
pakkaukseen. Kytke elektrodin pidin em. merkinndn mukaisesti
koneen plus- tai miinusliittimeen.

Vesijadhdytysyksikon kytkenta

Kiinnita yksikkd koneen alapuolelle kiinnityskorvakkeillaan (10).
Kytke 4-napainen pistoke (11) koneessa olevaan vastaavaan
liittimeen (12). Vesijaahdytteisen polttimen tuloputki kytketaan
sinisella merkittyyn pikaliittimeen (13) ja paluuletku punaisella
merkittyyn pikaliittimeen (14).

Erillisen vesijaahdytysyksikon jadhdytysnesteen maara tulee
tarkistaa saanndllisesti tarkistuslasista (8). Jadhdytysnestetta
lisataan tayttoputken kautta (9).

Elektrodin pitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Elektrodin pidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan plusliittimeen (5) ja
miinusliittimeen (4). Napaisuutta valitessasi noudata
elektrodivalmistajan ohjeita.
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Poljinohjaimen kytkenta
Poljinohjain liitetdan 7-napaiseen liittimeen (7) tai 8-
napaiseen liittimeen (poljinohjaimen mallista riippuen).

Kauko-ohjauksen kytkenta

8-napaisella litdnnalla (15) varustettuja Pl-koneita
voidaan ohjata kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla.
Kauko-ohjaimen pistorasiassa on liitdnnat seuraavia
toimintoja varten:

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - +10V tuloimpedanssi:

B: :Ahgzzgtussignaali @ ©®
® 0
®© ©

C: Kaaren ilmaisin — relekosketus
(max 1Amp), taysin eristetty

D: NC
E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max 1Amp), taysin
eristetty

NC

G: Virtalahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-
resistorilla (max 50mA).

o

H: Virtalahde, maadoitus

+15V

;;100 nF ;;100 nF

G O /3

PTC70Q

JT_+ 24 VDC

H O /;7

Koneen kuormitus

Hitsauksen ollessa kaynnissa tietyt koneen osat
ldmpenevat ja taas jaahtyvat kun konetta ei kayteta.
Huolehdi, ettd koneen ilmanotto- ja poistoaukot eivat
tukkeudu, silld muuten jadhtyminen ei paase
tapahtumaan kunnolla.

Kaytettaessa konetta korkeammalla hitsausvirralla tulee
koneen antaa valilla jaahtya.

Jaahdytystaukojen pituus riippuu virta-asetuksista.
Konetta ei pidd sammuttaa jadhdytyksen aikana, silla
silloin jaahdytystuuletin pysahtyy. Mikali konetta
kaytetaan korkealla virralla eika jaahdytystaukoja
pidetd, katkaisee ylikuumenemissuojus automaattisesti
tydskentelyn. Tall6in keltainen merkkivalo koneen
etupaneelissa syttyy iimoittaen ylikuumenemisesta. Kun
kone on palautunut normaaliin
tydskentelylampétilaansa, sammuu keltainen
merkkivalo automaattisesti ja konetta voi taas kayttaa
normaalisti.



OHJAUSYKSIKKO

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 digitaalindytdn 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 naytolla on "P" ja numero: "1", "2" jne. Jokainen
numero sisaltdad yhden ohjelman, joka kasittaa koneen kaikki
parametrit ja toiminnot. Nain on mahdollista tallentaa jokaista
yksittéista hitsausty6ta varten oma ohjelmansa.

Jokaista hitsausprosessia (puikko DC ja TIG DC) kohti
voidaan tallentaa 10 asetusta, yhteensa 20 setusohjelmaa.

Ohjelman valinta:
1. Valitse puikko- tai TIG-hitsaus.

2. Valitse ohjelman numero (P01...P10). Saatimella voit
siirtyd ohjelmasta toiseen kun pidat samalla nappaimen
painettuna alas.

Ohjelma-asetusten palautus

(tehtaan oletusasetukset).

Pida saadinta painettuna alas: 3 sek kuluttua nayttéruutu
alkaa vilkkua merkkina siita, ettéd ohjelman tehdasasetukset
on palautettu.

Kussakin ohjelmaryhméassé (puikko DC ja TIG DC)
viimeiseksi kaytetty asetusohjelma tulee nakyviin kun
ohjelmanappainta painetaan.
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Hitsausvirta/Valokaaren jannite

Nappaimelld saadaan nakyviin hitsausvirta, mikali

— Kkonetta ei ole asetettu ulkoiselle sdaddlle.
Saatomahdollisuus valilld 5A-200A tai 250A riippuen koneen
mallista. Hitsausprosessin paatyttya naytolla nakyy saadetty
virta. Hitsauksen aikana on kuitenkin nakyvissa todellinen
hitsausvirta. Pulssihitsauksen aikana nakyy automaattisesti
keskimaarainen hitsausvirta kun siirtyminen hitsausvirran ja
perusvirran valilla on nopeampaa kuin on mahdollista nahda.
Painamalla néppaintd 3 sekunnin ajan, nayttoédn tulee
kaarijannite. Saadaksesi nayttéon hitsausvirran, paina
uudelleen “A”.

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

Hitsausjannitteen merkkivalo

Hitsausjannitteen merkkivalo palaa

turvallisuussyista ja osoittaa kun liitdnnodissa jannite.
Ylikuumenemisen merkkivalo

ikuumenemisen merkkivalo palaa mikali
Vi Ylik i kkivalo pal ikali
hitsausty6 on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.

Verkkovirtavian merkkivalo
\ = Syoéttdvirran hairion merkkivalo palaa jos
sahkdverkon jannite on yli 15% matalampi kuin

nimellisjannite.
- Vika jadhdytyksessa

Téama vikailmoitus tulee nakyviin, mikali
koneeseen on kytketty vaaranlainen hitsauspoltin tai liitin.
Jos virtauksenvartija on kytketty jaahdytyslaitteessa, voi
jaadhdytyksen vikatunnus tulla esiin vedenkiertohairion
johdosta.

Lukitus

- Teksti tulee nakyviin, kun lukitus on aktivoitu.
(Viite "kayttovalikko").

TIG-hitsaus

TIG-hitsaus

Parametrit voidaan s&atda saatimella kun ne ovat
tulleet nakyviin naytélle. Valitse parametri
painamalla asianomaista nappainta, jolloin sitd kuvaava valo

syttyy.




Esikaasu I. kaasun esivirtaus [s]

Kaasun esivirtausaika on se aika jonka kaasu virtaa
| I siita lahtien kun polttimen liipaisinta on painettu

siihen kun HF-valokaari muodostuu tai poltin nostetaan irti

tyokappaleesta LIFTIG-sytytyksessa. Aika saadettavissa 0-

10 sek.

1/_L Valittdmasti kun kaari on muodostunut, kone
saataa hitsausvirran arvoksi tassa kohdassa

asetetun parametriarvon. Aloitusvirran tasoksi asetetaan

prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta, saatévali 1-200%.

Huomaa, ettéd 100%:n yli menevat arvot aiheuttavat sen, etta

aloitusvirta on korkeampi kuin hitsausvirta.

- Kun kaari on muodostunut, hitsausprosessi siirtyy
virrannousuvaiheeseen, jonka aikana hitsausvirta

nousee aloitusvirran arvosta asetettuun hitsausvirran

arvoon. Aika voidaan asettaa vélille 0-20 sek, saatotarkkuus

0,1 sek.

Aloitusvirta [A%]

Slope-up — virran nousuaika [s]

Sekundaarinen virta (lepovirta)

Arvoksi asetetaan 10-200% hitsausvirrasta.
Aktivoituu ainoastaan 4-tahtihitsauksessa lyhyesti
polttimen liipaisinta painamalla. Huomaa, ettéd 100%:n yli
menevat arvot aiheuttavat sen, ettd sekundaarinen virta on
korkeampi kuin hitsausvirta.

Huomaa:

Sekundaérinen virta (lepovirta) deaktivoituu hitsausvirran

arvolla 100%.
—
Kun hitsaus on lopetettu liipaisinta painamalla,
kone siirtyy virranlaskuvaiheeseen. Taman aikana
virta laskee hitsausvirran arvosta lopetusvirran arvoon.
Tahan kuluva aika on virranlaskuaika, joka voidaan saataa

valille 0-20 sek, saatotarkkuus 0,1 sek.
Virranlaskuvaihe paattyy kun virran taso laskee

lopetusvirralle asetettuun parametriarvoon. 4-
tahtihitsauksessa on mahdollista jatkaa lopetusvirtatilassa
kunnes liipaisin vapautetaan. Lopetusvirran arvoksi
asetetaan prosenttiosuus vaaditusta hitsausvirrasta,
saatovali 1-90%.

Slope-down — virran laskuaika [s]

Lopetusvirta [A%]

Jalkikaasu . kaasun jalkivirtaus [s]
Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu virtaa
kaaren sammumisen jalkeen. Saatovali on 0-20 sek.
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Pistehitsausaika

E Pistehitsausaika on TIG-hitsauksessa ajanjakso
virran nousuvaiheen (slope up) ja virran

laskuvaiheen (slope down) valissa. Pistehitsausajan aikana

kone hitsaa saadetylla virralla. LED-valo vilkkuu toiminnon

ollessa aktivoituna.

Amp

pistehitsaus-
aika

slope-up slope-down

Aseta
hitsausvirta

aika

" —
' A liip. alas () / ylos ()

Aseta ajastin ennen kaaren sytyttdmista. Hitsauspolttimella
voidaan — riippuen valitusta polttimen tilasta — keskeyttda
pistehitsausaika. Aika voidaan asettaa 0,01-20 sek.
portaittain 10 millisekunnista 0,5 sekuntiin ja portaat 0,1 sek
alkaen 0,5 sekuntiin. 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).

virta.
Saatémahdollisuudet:

Hidas pulssi
Nappéaimella valitaan hidas pulssi.
Pulssivirta on sama kuin asetettu

[ p——

.

Pulssiaika
Saadettavissa 0,01-10 sek, saatotarkkuus 0,01 sek.

Taukoaika
Saadettavissa 0,01-10 sek, saatotarkkuus 0,01 sek.

Perusvirta
Saato: 10-90% pulssivirrasta.

Nopea pulssi
Nappaimella valitaan nopea
pulssitoiminto. Pulssivirta on sama

i

kuin asetettu virta. Saatdmahdollisuudet:

-

U1

Pulssitaajuus
Saatovali 25-247 Hz.

W Perusvirta
ﬂ.ﬂ_ Saéato: 10-90% pulssivirrasta.

Synergy PLUS ™ (vain TIG DC)

Koneet sdatavat automaattisesti ja dynaamisesti
kaikkia ylempia pulssiparametreja hitsauksen
ikana, kun huippuhitsausvirta on asetettu.

V)

== T|G silloittaminen TIG-A-TACK ™
Koneessa on itsendinen silloitusohjelma, jonka
avulla voidaan nopeasti vaihtaa hitsauksen ja
silloituksen valilla. TIG-tasavirta- (DC) hitsauksessa on
kaytdssa seuraavat ominaisuudet:

kaarensytytys HF (korkeataajuus) 2-tahti

ei virrannousua/virranlaskua

ei pulssia

Etukaasu/jalkikaasu arvojen uudelleen kayttd nykyisesta
ohjelmasta

Pistehitsausajan voi asettaa 0,01 ja 2,5 sek. vélille,

00— -
e

0,01 sek. saatdaskelin, jos “pistehitsausaika” I
valittu.

on



Puikkohitsaus (MMA)
Nappaimella valitaan puikkohitsaus.
Hitsausprosessia ei voi vaihtaa

kesken hitsauksen.

=== Hot start - sytytysvirran saato

Hot start —toiminto helpottaa kaaren syttymista
puikkohitsauksen alussa. Tama saavutetaan

nostamalla hitsausvirtaa (kun elektrodilla kosketaan

tydkappaletta) suhteessa asetettuun arvoon. Tama

korkeampi virta-arvo pidetdan puolen sekunnin ajan, minka

jalkeen virta alenee hitsausvirran asetettuun arvoon.

Amp
05s
Lisavirtaa
Aseta hqts?art—
hitsausvirta toiminnolla
> aika

Hitsaus,aloitus

Hotstart-arvo on prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta ja
jonka verran aloitusvirtaa siis nostetaan. Arvo on
saadettavissa valilla 0-100%.

— Arc-power - kaariteho

E Kaaritehotoiminnolla vakautetaan kaarta puikko-
hitsauksessa. Vakaus saavutetaan nostamalla

hitsausvirtaa oikosulkujen aikana. Lisavirta loppuu heti kun

oikosulku on ohi.

Amp
A

Lisavirtaa kaariteho-
toiminnosta

aika

»
»

Aseta
hitsausvirta

oiko-
sulku

Kaaritehoarvoa voidaan saataa valilla 0-100% asetetusta
hitsausvirrasta.

Esim. Jos hitsausvirran asetusarvo on 40 A ja kaaritehoksi
asetetaan 50%, lisévirran 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.

e Sadto hitsauspolttimella -
7 napainen pistoke

Hitsausvirran saato tapahtuu polttimen potentio-
metrilla (lisdvaruste). Korkein mahdollinen virran taso on
aiemmin etupaneelissa asetettu arvo. Minimi hitsausvirta on
5A.

mee— Kaukosiidin — 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. Lahtovirtaa voidaan kayttaa

minimivirta-asetuksessa prosenttiosuutena maksimivirrasta.

Todellinen virta on ndkyvissa naytolla.
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— Sytytysmenetelmat

TIG-hitsauksessa voidaan valita kahdesta
sytytysmenetelmasta: korkeataajuus- (HF) ja

LIFTIG-sytytys. Sytytysmenetelmaa ei voi vaihtaa

hitsauksen aikana. LIFTIG-sytytys on valittuna merkkivalon

palaessa. Kun valo ei pala, valittuna on automaattisesti HF-

sytytys.

HF-sytytys

HF-TIG-sytytyksessa TIG-kaari sytytetaan ilman kosketusta.
Korkeataajuusimpulssi sytyttda kaaren kun polttimen
lipaisinta painetaan.

Sytytysta ei tapahdu ja kone pysahtyy, mikali elektrodi
koskee tyOkappaleeseen. Ota elektrodi irti tyOkappaleesta ja
yrita sytytysta uudelleen.

LIFTIG-sytytys

LIFTIG-sytytyksessa TIG-kaaren sytytys tapahtuu siten, etta
volframielektrodi on kosketuksessa tytkappaleeseen,
lipaisinta painetaan ja kaari sytytetdan nostamalla elektrodi
irti tyOkappaleesta.

e Liipaisintoiminto
Liipaisintoiminnan valinta. Nelitahti liipaisintoiminto
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
liipaisin vapautetaan virran nousuvaiheen aikana, hitsaus
jatkuu asetetulla hitsausvirralla. Hitsausprosessi 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 neljalla eri tavalla
tdman toimintatavan ollessa valittuna.

Lisatietoja saat taman 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.



Tehdasasetusten palautus
Koneeseen on mahdollista palauttaa kaikki

O O tehtaalla tehdyt vakioasetukset. Tall6in

kaikki koneen ohjelmien arvot palautuvat seuraaviksi:

e  Puikkohitsaus, virta 80 A

e TIG,vita80 A

e TIG pistehitsaus, virta 80 A

e Kaasun esivirtaus 0,2 sek

e Kaasun jalkivirtaus 6,0 sek

e Eivirrannousual/virranlaskua

e  Aloitusvirta 40 %

e Lopetusvirta 20 %

e  Sekundaarinen virtataso (lepovirta) 50 %
e  Perusvirta 40 %

o Nopea pulssihitsaus, taajuus 49 Hz
e  Taukoaika = Pulssiaika = 0,1 sek

Palautus tapahtuu seuraavasti:
Sammuta kone ja odota kunnes naytté on sammunut.

o0

Kaynnista kone ja pida em. ndppaimet painettuna alas
kunnes naytolla nakyy “X.XX”. Vapauta nappaimet.

Paina viereisia nappaimia
samanaikaisesti:

X. XX on ohjelmistoversio.

KAYTTAJAVALIKKO
Tasta valikosta paastaan pidemmalle koneen
asetuksiin ja saatéihin.

Kayttajavalikkoon paastaan painamalla saadinta 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 sdadintd MMA ja
kooderia kiertamalla. Tallenna tiedot painamalla “A”.

Seuraavassa kaaviossa esitelldan valikon kaikki parametrit
ja vaihtoehdot.
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- Poistu KAYTTAJA-valikosta

p Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan tyhjentaa
hitsauspoltin, tarkistaa kaasusiilio ja

paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A”.
Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka
tapauksessa.

Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot:
Ohjelmien LUKITUS

r
PL.L Suojaa ohjelmat P3-P10 ettei kukaan
tahattomasti padse muuttamaan seuraavia
arvoja:

Poistu alavalikosta (palaa takaisin
paavalikkoon)

e hitsausvirta, virrannousu ja -lasku,
ajoitus

e liipaisinvalinta 2T/4T

o vertailuvirta ulk./sisdinen

e pulssi

Edelleenkin on mahdollista valita eri ohjelmia ja
hitsauksen asetuksia.

Ohjelmat P1 ja P2 ovat lukitsemattomia, jolloin
naita ohjelmia ja kaikkia niiden parametreja
voidaan saataa.

Painettaessa lukittuja nappaimia tai kierrettaessa
kooderi lukitun parametrin kohdalle naytolle
ilmestyy vilkkuva “PG.L.” muistuttamaan
aktiivisena olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu
Ohjauspaneelin LUKITUS.

il Taydellinen lukitus. Kaikki ndppaimet
ja kooderi ovat toimintakyvyttdmyystilassa.
Painettaessa lukittuja nappaimia tai kierrettaessa
kooderia naytolle iimestyy vilkkuva “PA.L.”
muistuttamaan aktiivisena olevasta suojauksesta.
0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu



4-tahtitoiminto hitsauspolttimen
M Jiipaisimella.

Hitsauspolttimen liipaisimelle voidaan maaritella 6
eri saatétapaa kun 4-tahtitoiminto on valittuna (Lift
I. nosto tai HF-korkeataajuus). Kolmas
mahdollisuus on 4T-REPEAT, jolla voidaan
aktiivisen valokaaren jalkeen vaihtaa sekvenssia.
Téassa tilassa ei voida saataa sekundaarista
virtaa. Alla olevissa kaavioissa tavat on kuvattu
yksityiskohtaisesti. Valitse haluamasi arvo valilta
0...5 (1= oletusarvo).

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep
start current

Press / Release T r i |_[

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press/Release [ [l [ 1

Stop when
key is released

Keep

start current H . P Keep
: : . final current
Press/Release [ | [l Il [T 1

Dynamic Oxide Control
(vaihtovirtahitsauksessa).

0 = ei kaytossa
1 = kaytssa (oletusasetus)

d.o.c.
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Lo Poltins&atd (Torch Remote Control)
=B Poltinsaadon kayttotavan valinta, kun
polttimen saatdyksikko on kaytossa ( )-

0 = Asetus hitsausvirran sdadolle
(oletusasetus).

1 = TIG-A-Tack on kaytossa/ei ole kaytossa
(TIG-A-Tack —nappain ei ole kaytdssa).
Saatdyksikkoa kaytetdan seuraavasti:
Askeleet 1-3: TIG-A-Tack

on kaytossa
Askeleet 4-7: Liipaisin ei ole

kaytossa
Askeleet 8-10: TIG-A-Tack ei

ole kaytossa

2 = Ylos/Alas moduuli

Liipaisin Liipaisin

Paalle/Pois
TIG-A-Tack

* Pidé painettuna saéatédaksesi
nopeasti enemméan/vdhemmén

Edellda mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla
(reset).



TEKNISET TIEDOT

Verkkojannite (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimi generaattorin koko 8,5 kVA 13,5 kVA
Sulake 16 A 10A
Verkkovirta tehollinen 17,5 A 71A
Maksimiverkkovirta 24,3 A 13,0A
Kulutus, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Kulutus, maksimi 5,6 kVA 9,0 kVA
Tyhjakayntikulutus 3B/5W 3BW
Hyotysuhde 0,85 0,87
Tehokerroin 0,90 0,94
Sallittu kuormitus: TIG Puikko (MMA) TIG Puikko (MMA)
Kuormitettavuus 40°:ssa 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Kuormitettavuus 40°:ssa 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Kuormitettavuus 40°:ssa max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Kuormitettavuus 20°:ssa 100% 170 A 170 A
Kuormitettavuus 20°:ssa 60% 210A 210A
Virta-alue 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tyhjakayntijannite 95V 95V
"Kayttdluokka S, CE S, CE
2Suojausluokka (IEC 529) IP 23 IP 23
Standardit EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Mitat (KxLxP) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Paino 22 kg 23 kg
Jaahdytyskapasiteetti 900 W
Sailion tilavuus 2 litraa
Virtaus 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Maksimipaine 3 bar
Standardit EN/IEC60974-2
Mitat (KxLxP) 270x220x520 mm
Paino 15 kg (sis. 2 | vettd)

[Toiminto ——————TProsess | PI200250DC__________

Kaariteho (Arc-power) Elektrodi 1-100 %
Aloitusvirran saato (Hot-start) Elektrodi 1-100 %
Kiinni palamisen esto (Anti-freeze)  TIG/Elektrodi Aina paalla
Aloitusvirta TIG 1-200 %
Lopetusvirta TIG 1-90 %
Virran nousu (Slope up) TIG 0-20 sek.
Virran lasku (Slope down) TIG 0-20 sek.
Esikaasu TIG 0-10 sek.
Jalkikaasu TIG 0-20 sek.
Pistehitsausaika TIG 0-20 sek.
Pulssiaika TIG/puikko 0,01-10 sek.
Taukoaika TIG/puikko 0,01-10 sek.
Perusvirta TIG/puikko 10-90 %
Sekundaarinen virtataso (kaksitas.) TIG 10-200 %
TIG-sytytys TIG HF / LIFTIG
Liipaisintoiminto TIG 2/4-tahti

Autotrafo
Verkkojannite +15% (50Hz-60Hz)

Liitantateho, tehollinen

Liitdntateho, max.

2Suojausluokka

MFA 403 (Pl 250)

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

! El Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sahkoiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille.

2

Laite, joka tayttda suojausluokan IP23/IP23S vaatimukset, on tarkoitettu sisa ja ulkokayttdon.
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PROGRAMA DE LA MAQUINA

PI1 200/250 DC

Las maquinas de soldar Pl 200 DC y PI 250 DC son,
respectivamente, un aparato monofasico y un aparato
trifasico de soldadura MMA y TIG. Ambas se refrigeran por
aire, pero también se pueden suministrar con refrigeracion
por agua como equipamiento especial.

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.

Carro (opcional)
Las maquinas se pueden suministrar con un carro
transportador con bandeja de herramientas incorporada,

portaantorcha y espacio para los consumibles de soldadura.

Maodulo de refrigeracion de la antorcha (opcional)
Se puede suministrar un médulo de refrigeracion de la
antorcha aparte que permite el uso de las antorchas de
soldadura TIG refrigeradas por agua del programa de
MIGATRONIC.

Ademas, podemos ofrecerle:
e Pedal de control
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PUESTA EN MARCHA

Conexion a la red

La maquina se puede conectar a la red y a una proteccion
de tierra. Una vez enchufada a la red (1), la maquina esta
lista para ser utilizada. Téngase en cuenta que todas las
conexiones de cables las debe realizar personal autorizado
y cualificado. La maquina se apaga y se enciende con el
interruptor (3) situado en su parte posterior.
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Instrucciones de elevacion de la
maquina

El punto de elevacion se debe utilizar como
se muestra en el esquema siguiente. La
magquina no se debe levantar cuando lleve
instalada la botella de gas.

Configuracion

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.

Uso de generador

Esta maquina de soldadura se puede utilizar en todas las
fuentes de alimentacion que proporcionan una corriente y
voltaje estabilizados y no excedan de las tolerancias de
tension aprobadas indicadas en los datos técnicos. Se
pueden utilizar generadores de corriente como fuente de
alimentacion, teniendo en cuenta lo anterior. Consulte con
su proveedor del generador antes de conectar la maquina
de soldadura.

MIGATRONIC recomienda el uso de un generador con
regulacion electronica y el suministro de un minimo de
1.5 veces el consumo maximo de kVA de la maquina de
soldadura. La garantia no cubre los dafios causados por un
suministro de red incorrecto o deficiente.

Para deshacerse del producto al final de su vida
util, siga segun las normas y reglamentos locales.
Mas informacion se puede encontrar en Politicas

en www.migatronic
oY
AN

jlmportante!

Para evitar dafiar los enchufes y los
cables, es necesario un buen
contacto al conectar a la maquina
el cable de retorno y la antorcha de
soldadura.




Conexion del gas

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (2), a un suministro de gas
con regulador de presion (2-6 bar). (Nota: Algunos tipos de
reguladores de presion requieren una salida de presién de mas
de 2 bar para funcionar de forma éptima). Introduzca y asegure
el tubo de gas en la conexion (6) correspondiente, situada en la
parte frontal de la maquina.
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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 conexién TIG siempre debe ir a parar a la caja negativa (-)
(4), y el cable de retorno de la corriente reflejada debe
enchufarse a la caja positiva (+) (5).

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 modulo de refrigeraciéon por agua

Sujete el médulo situado bajo la maquina en el lugar adecuado
(10). Conecte el enchufe tetrapolar (11) a la toma
correspondiente de la maquina (12). Enchufe el tubo de flujo de
la antorcha refrigerada por agua a la conexion rapida marcada
en azul (13) y el tubo de retorno a la conexién rapida marcada
en rojo (14).

Si la maquina se suministra con un moédulo de refrigeracion por
agua aparte, habra que examinar el nivel de liquido refrigerante
por medio del control de nivel (8). Cuando haga falta mas
liquido refrigerante, se afiadira por la boca de llenado (9).
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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 (5) y
negativo (4). 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) o 8 (15)
polos segundo el tipo de pedal.

Conexion del control remoto
Las maquinas Pl dotadas de una interfaz de control de 8
polos (15) se pueden controlar mediante un control remoto
o un robot de soldadura. La toma del control remoto posee
terminales para las siguientes funciones:
A: Sefal 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: Deteccion del arco — contacto de relé (max. 1 Amp),
completamente aislado.

F: N.C.

G: Alimentacién +24VDC. Cortocircuito protegido con
resistor PTC (max. 50mA).

H: Retoma de tierra del circuito de sefial.
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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 proteccion contra calentamiento
excesivo detendra automaticamente el proceso 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

0 —
-

TIG DC HP

Mando de control

Todos los parametros se establecen con un solo
mando de control. Los parametros incluyen la
corriente, el tiempo de pulsacion, el tempo 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 seleccionado. A
continuacion se regula el parametro con el mando de
control.

Memorizacion de los parametros - programas
Esta funcién 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
namero: «1», «2», etc. Cada numero corresponde a un
programa con todos los parametros y funciones de la
magquina. 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 y TIG DC) se
pueden memorizar 10 parametros, lo que supone un total de
20 parametros.

Para seleccionar un programa:

1. Elija MMA o TIG.

2. Seleccione un nimero de programa (P01...P10).

Manteniendo pulsada la tecla, el mando de control se
puede usar para pasar de un programa a otro.

Reajuste de programas de corriente (Ajuste de los
parametros de fabrica). Mantener presionado el boton:
después de 3 segundos el display empezara a parpadear
para indicar que los programas de corriente han sido
restablecidos a los ajustes de Fabrica.

Cuando se seleccione la tecla del programa se mostrara el
ultimo parametro de programa utilizado en el grupo de
programas correspondiente (MMA DC y TIG DC).
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Corriente de soldadura/Voltaje de arco

El teclado se puede utilizar para mostrar la corriente
de soldadura. La corriente se puede ajustarde 5 A a
200 A 0 250 A, 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 se 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 visualizacion, se muestra
automaticamente una corriente de soldadura media.
Presione el boton durante 3 segundos para mostrar el
voltaje de arco. Presione de nuevo “A” para mostrar la
corriente de soldadura.

Unidades de los parametros
Unidades de medida del parametro seleccionado.

Indicador de la tensién de soldadura

- El indicador de la tension de soldadura se enciende
por razones de seguridad para indicar la existencia de
tensién en las tomas de salida.

LEm Indicador de error por recalentamiento

Cuando la soldadura se interrumpe por
recalentamiento de la maquina, el indicador de
recalentamiento se enciende.

L 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.
- Fallo de desconexion

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.
- Bloqueo de panel

El texto se muestra, cuando se activa el bloqueo
de panel en el menu de usuario (ref. apartado “menu de
usuario).

Soldadura TIG

Soldadura TIG

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.




Pre-gas [s]
El pre-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
| B desde que se pulsa el interruptor de la antorcha
hasta que se establece el arco de alta frecuencia, o hasta
que la antorcha se separa de la pieza que se esta soldando
en el proceso de cebado por contacto (LIFTIG). Puede

variar entre 0 y 10 segundos.
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.
—
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.

Intensidad inicial [A%]

Rampa ascendente [s]

Nivel de segunda corriente
L Ajustable del 10 % al 200 % de la corriente de
soldadura. Sélo se activa en cuatro tiempos,
pulsando y soltando rapidamente el interruptor de la
antorcha. Téngase en cuenta que los valores superiores al
100 % generan una segunda corriente mayor que la
corriente de soldadura.

Por favor, tenga en cuenta:
La funcién de corriente secundaria se desactivara a un valor

fijado del 100%.
——

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.

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 porcentaje de la

corriente de soldadura necesaria, y puede variar entre el
1% y el 90 % de la corriente de soldadura.

49 Post-gas [s]
28 E| post-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
] desde la extincién del arco y puede variar entre 0 y

20 segundos.

Rampa descendente [s]

Intensidad final [A%]
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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
ascendente descendente
Corriente
establecida
tiempo
v oA soltar (y)/pulsar (4) gatillo

Ponga en marcha el contador antes de cebar el arco. Segun
cudl sea el modo de antorcha seleccionado, el interruptor de
la antorcha puede interrumpir el tiempo de soldadura por
puntos. 0,01-20 sec: pasos de10msec hasta 0,5 sec.en
pasos de 0,1msec. La function es desconectada cuando el
tiempo es ajustado a 0 sec. Cuando usamos soldadura por
puntos, el tiempo puede ser ajustado desde 0,01 sec hasta

2,5 sec (Mirar TIG-A-TACK).
Se usa para seleccionar la pulsacion

-
lenta. La corriente de pulsacién es

igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

B Tiempo de pulsacion
Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en pasos

de 0,01 segundos.

Pulsacion lenta

fl

Tiempo de pausa

- Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en pasos
de 0,01 segundos.

—
L

EEe=== Intensidad de base
Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente

de pulsacion.
Se usa para seleccionar la pulsacion

. J U [ rapida. La corriente de pulsacion es

igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

Pulsacion rapida

-

U1

Frecuencia de pulsacion
Puede variar entre 25 y 523 Hz.

== |ntensidad de base
.| Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente de
pulsacion.

== == Synergy PLUS ™(DC TIG)
Las maquinas ajustan automatica y dinamicamente
todos los parametros de pulsacion generales
durante la soldadura, cuando la corriente de soldadura de
pico se ha establecido con un codificador.



== == Soldadura por puntos TIG TIG-A-TACK ™
La maquina ofrece una funcion de soldadura por
puntos en un programa individual que permite
cambiar rapidamente de soldadura a soldadura por puntos.
Las soldaduras DC TIG presentan las siguientes
caracteristicas:

- Cebado del arco dos tiempos alta frecuencia

- Sin rampa ascendente/ descendente

- Sin pulsaciones

- Reutiliza los valores de pre-gas/post-gas del programa
actual

- 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)
0 IrL L Se usa para seleccionar la soldadura

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. Esta mayor intensidad inicial se mantiene
durante medio segundo, tras lo cual disminuye hasta el valor
establecido de la corriente de soldadura.

Amp

05s

Corriente adicional
suministrada por la
funcién de cebado
en caliente

Corriente de
soldadura
establecida

» tiempo
Inicio
soldadura

El valor del cebado en caliente refleja el porcentaje en que
se aumenta la corriente inicial, y se puede establecer entre
el0%yel 100 %.

= Potencia del arco

E La funcién 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 desaparece, la

corriente adicional cesa.

Amp
A

Corriente adicional
suministrada por la
funcién potencia del arco

Corriente de
soldadura ——
establecida

corto-

circuito tiempo

»
|

La potencia del arco se puede ajustar entre el 0 % y el
100 % de la corriente de soldadura establecida.

Ej: Sila corriente de soldadura se fijaen40 Ay 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.
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=== Ajuste de la antorcha / a distancia -
connector 7 poles

La corriente de soldadura se regula mediante el
potenciémetro 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 distancia con
conector 8 poles. La corriente maxima que se
puede alcanzar corresponde al nivel previamente
seleccionado en el panel frontal.

La corriente real aparece en la pantalla. Se puede usar la
intensidad inicial para establecer el valor de la corriente
minima como porcentaje de la corriente maxima.

Nota : Si la maquina tiene un software ante la version 1.12 con esta
seleccion la maquina pasara automaticamente a dos tiempos.

= = 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.

=== Modo interruptor

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 4 maneras distintas. Para
informacién detallada leer la seccion “MENU DE USUARIO”
de este manual acerca de “4t.0.”

Anticongelacion

La maquina se suministra con un control anticongelacion.
Este control reduce la corriente cuando el electrodo se pega
a la pieza, lo que facilita su desprendimiento para seguir
soldando.



Reinicio
O O Se pueden restablecer todos los parametros
estandar. Los valores seran los siguientes:
e  MMA corriente 80 A
e TIG corriente 80 A
e TIG por puntos corriente 80 A
e Pre-gas 0,2 segundos
e Post-gas 6,0 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 pulsacioén rapida 49 Hz
o Tiempo de pausa = tiempo de pulsacién =
0,1 segundos

El procedimiento de reiniciacién se realiza como sigue:

Apague la maquina y espere hasta que se apague la
pantalla.

Pulse simultaneamente estas teclas: D

Encienda la maquina y mantenga pulsadas las teclas hasta
que en la pantalla aparezca «X.XX». A continuacioén suelte
las teclas.

X.XX es la version del programa.
MENU DEL USUARIO
Este menu esta previsto para permitir ajustes y

O controles avanzados de la maquina.

Para acceder a este menu, mantener presionado la tecla

durante 3 segundos cuando la maquina no esta
soldando,en modo MMA o TIG. Girar el encoder al punto de
la opcidn deseada y activar la seleccion presionando“A”.
Para cambiar los valores de los parametros presionar la
tecla MMA y girar el encoder. Presionar “A” para salvar los
datos.

El siguiente diagram muestra todos los parametros y
opciones del menu.
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- Salida desde le Menu del Usuario

Abrir/Cerrar la valvula de gas para purgar la
antorcha, comprobar el gas en la botella y la

presion del manorreductor de gas. Presionar “A para

Abrir/Cerrar el gas. La salida del Menu del Usuario cerrara
el gas en cualquier manera.

Submenu contiene diferentes opciones:

Programas CERRADOS

Proteccién de programas P3 a P10

para todos los procedimientos contra cambios
no intencionados de:

Salida desde el submenu (vuelve al
menu principal)

e Corrientes de soldadura, rampas,
tiempos

e Selecion del gatillo 2T/4T

e Corriente de referencia EXT/Internal

e Pulsaciones

Todavia es posile seleccionar diferentes
programas y procedimientos de soldadura.
Programa P1 y P2 son desbloqueados,
permitiendo un control completo de los
parametros relativos.

Cuando presionamos los botones de bloqueo o
girando el encoder para bloquear parametros el
display parpadeara “PG.L.” para recordar que la
proteccién esta activada.

0 = desbloqueado (ajuste por defecto)

1 = bloqueado
Panel Bloqueado

Sl Bloqueo completo de todo el panel.
Todos los botones y el encoder estan
bloqueados.
Cuando presionamos las teclas bloqueadas o
giramos el encoder, el display parpadeara
“PA.L.” para recordar la proteccion activada.

0 = desbloqueado (ajuste por defecto)
1 = blogueado.



Opcidn de 4 tiempos para el gatillo de
la antorcha

Permite definer 6 maneras diferentes del control
del gatillo de la antorcha cuando la maquina es
ajustada como modo 4 tiempos (Lift or HF). El
modo 3 se llama 4T-REPEAT y permite mantener
el arco encendido también al final de la rampa de
bajada para un reinicio mas facil de la secuencia.
En Modo 3 la funcién “Nivel de corriente
secundaria” esta desactivada. Para una
descripcion mas detallada de los diferentes
comportamientos mirar los siguientes diagramas.
Seleccionar un valor en el rango 0...5 (1=ajuste
por defecto).

Stop when
key is released

Keep
final current

Press / Release

,,,,, Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release :
Keep Ik 0
start current ! I . @

Press / Release ‘ ‘

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Release

Stop when

key is released
Keep

final current

®

Keep
start current

Press / Release

Control Dinamico del Oxido
(para soldadura AC).

0 = deshabilitado
1 = hailitado (ajuste por defecto)

d.o.c.
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2 = Moddulo Arriba/Abajo

m Mando a distancia en la antorcha
Hace posible controlar como usar la
unidad de mando a distancia de la empufiadura
cuando el ajuste de antorcha esta habilitado
(D)
0 = Ajuste de la corriente (ajuste de fabrica)
1 = Habilitar/deshabilitar TIG-A-Tack
(el boton TIG-A-Tack esta deshabilitado).
La unidad de control se maneja de la
siguiente manera:
Pasos 1-3: TIG-A-Tack esta
habilitado
Pasos 4-7: El gatillo esta
deshabilitado
Pasos 8-10: TIG-A-Tack esta
deshabilitado

Gatillo Gatillo

Activacion/
Desactivacion
TIG-A-Tack

* Mantenga presionado para un
aumento/disminicién constante

Todos estos ajustes no seran modificados via Reset.



DATOS TECNICOS

Tension alimentacion (50 Hz-60 Hz)  1x230 V £15% 3x400 V +15%
Tamario minimo del generador 8,5 kVA 13,5 kVA
Fusible 16 A 10A
Corriente de Red, efectiva 17,5 A 71A
Corriente de Red, max 243 A 13,0A
Potencia, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Potencia max. 5,6 kVA 9,0 kVA
Potencia circuito abierto 35 W 35 W
Eficiencia 0,85 0,87
Factor de potencia 0,90 0,94
Carga permitida: TIG MMA TIG MMA
Factor de utilizacion 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Factor de utilizacion 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Factor de utilizacion 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Factor de utilizacion 20° 100% 170 A 170 A
Factor de utilizacion 20° 60% 210A 210A
Rango de corriente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tension circuito abierto 95V 95V
'Clase de aplicacion S, CE S, CE
2Clase de proteccion (IEC 529) IP 23 IP 23
Normas EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensiones (P x L x A) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Peso 22 kg 23 kg
Capacidad de refrigeracion 900 W
Capacidad del deposito 2 litros
Flujo 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Presion max. 3 bar
Normas EN/IEC60974-2
Dimensiones (P x L x A) 270x220x520 mm
Peso 15 kg (incl. 2 | liquido refrigerante)
Potencia del arco Electrodo 1-100 %
Cebado en caliente Electrodo 1-100 %
Anticongelacion TIG/Electrodo Siempre en marcha
Intensidad inicial TIG 1-200 %
Intensidad final TIG 1-90 %
Rampa ascendente TIG 0-20 segundos
Rampa descendente TIG 0-20 segundos
Pre-gas TIG 0-10 segundos
Post-gas TIG 0-20 segundos
Tiempo de soldadura por puntos TIG 0-20 segundos
Tiempo de pulsacion TIG/IMMA 0,01-10 segundos
Tiempo de pausa TIGIMMA 0,01-10 segundos
Intensidad de base TIGIMMA 10-90 %
Segunda corriente (binivel) TIG 10-200 %
Cebado TIG TIG HF / LIFTIG
Funcioén interruptor TIG 2/4 tiempos

Autotransformador: MFA 403 (P1 250)

Tension de red +15% (50Hz-60Hz)

Corriente de red, efectiva

Corriente de red, max

2Clase de proteccion

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

! El La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
2 Los equipos con la marca IP23/IP23S estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores.
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MACHINE OVERZICHT

PI1 200/250 DC

P1200 DC is enkel fasig en de PI 250 DC is een 3-
fase lasmachine voor MMA en TIG lassen. Beide
machines zijn luchtgekoeld maar kunnen geleverd
worden als optie in de watergekoelde uitvoering.

Lastoortsen

De machine kan worden voorzien van TIG lastoortsen,
laskabels en aardkabels uit het MIGATRONIC
programma.

Onderstel (optie)

De machines kunnen worden geleverd met een
onderstel voorzien van ingebouwde gereedschaps-
plateau, toortshouder en ruimte voor
lastoevoegmateriaal.

Koelunit (optie)

Er kan een losse koelunit worden geleverd, waarop
een van de watergekoelde MIGATRONIC TIG
lastoortsen uit het uitgebreide programma
aangesloten kan worden.

Verder kunnen we u het volgende aanbieden:
e  Voetbesturing

AANSLUITING EN INGEBRUIKNAME

Netaansluiting

De machine moet worden aangesloten op het net met aarde.
Nadat de aansluitstekker (1) op het net is aangesloten is de
machine klaar voor gebruik. Houdt in de gaten dat alle
kabelaansluitingen gemaakt moeten worden door geautoriseerd en
gekwalificeerd personeel. Schakel de machine in door middel van
de schakelaar (3) op de achterzijde van de machine.

5
AVOZO—

Hefinstructies

Het hefpunt moet worden gebruikt zoals
aangegeven in de volgende tekening. De
machine mag niet worden opgetild wanneer
er een gasfles is aangesloten.

Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijkheid voor
beschadigde kabels en andere beschadigingen voortgekomen uit
het lassen met te lichte toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de
toegestane belasting.

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden gebruikt die
een sinusvormige stroom en spanning leveren en die de
goedgekeurde spanningstoleranties zoals aangegeven in de
technische gegevens niet overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde voorwaarden
voldoen, kunnen worden ingezet als netvoeding. Raadpleeg uw
leverancier van het aggregaat alvorens de lasmachine aan te
sluiten.

Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator met
elektronische regelaar en een toevoer van minimaal 1,5 x het
maximale kVA-verbruik van de lasmachine. De garantie dekt
geen schade als gevolg van een onjuiste of slechte netvoeding.

Voer het product af volgens locale standaards en
regelingen. Meer informatie kunt u vinden onder
Beleid/Algemene Voorwaarden op
www.migatronic.com

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.
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Gasaansluiting

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van de
stroombron (2), en verbonden met de gasvoorziening met een
gasdruk van 2-6 bar. (Opmerking: sommige soorten druk-
regelaars vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar om
optimaal te functioneren). Plaats en bevestig de gasslang in de
gasaansluiting (6) aan de voorkant van de machine.
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Aansluiting van laskabels
Sluit de laskabels en de aardkabel aan op de voorkant van de
machine.

Houdt er rekening mee dat de plug 45 graden moet worden
gedraaid nadat hij in de zitting gestoken is — anders kan de plug
beschadigd worden door een te grote contactweerstand.

Sluit de TIG aansluiting altijd aan op de min (-) zitting (4) en de
aardkabel op de plus (+) zitting (5).

De stuursignalen vanuit de TIG toorts worden overgebracht naar
de machine door de ronde 7-polige stekker (7). Wanneer de
stekker is aangesloten moet hij worden vastgedraaid door de
moer met de klok mee te draaien. Sluit de gasslang aan op de
snelkoppeling.

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

Aansluiting van een waterkoelunit

Maak de module aan de onderkant van de machine vast door
middel van de fitting (10). Sluit de 4-polige stekker (11) aan op de
corresponderende zitting op de machine (12). Sluit de waterslang
van de water-gekoelde toorts aan op de blauw gemarkeerde
snelsluiting (13) en de retourslang op de rode snelsluiting (14).
Wanneer de machine is geleverd met een aparte waterkoelunit,
is het noodzakelijk om het koelvloeistofniveau te controleren (8).
Het vullen van koelvloeistof vindt plaats door middel van de
vulopening (9).
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Aansluiting elektrodehouder bij MMA

De laskabel en aardkabel zijn aangesloten op de

plus + aansluiting (5) en min —aansluiting (4).
Raadpleeg de instructies van de elektrodeleverancier,
bij het selecteren van de polariteit.

Aansluiting voetpedaal

Het voetpedaal wordt aangesloten op de 7-polige zitting
op de machine (7) of op de 8-polige zitting (15) (af-
hankelijk van het type voetpedaal).

Aansluiting van de afstandsbediening

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

A: Ingangssignaal voor laspanning, 0 - +10V.
Ingangsweerstand: 1M-ohm

B: Aardsignaal @ @ @
C: Boog signalering — relaiscontact

(max. 1Amp), volledig geisoleerd @ @
D: N.C. @ @

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

F: N.C.

G: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met PTC
weerstand (max. 50mA).

H: Aarde aansluiting

+15V

;;100 nF

%

®
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Gebruik van de machine

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

Wanneer de machine ingesteld is voor hogere
lasstromen, zal het noodzakelijk zijn om periodes in te
lassen die de machine de kans geven af te koelen.

De lengte van deze periodes is afhankelijk van de
ingestelde stroom, de machine mag dus tussentijds niet
worden uitgezet. Wanneer de afkoelperiodes tijdens het
gebruik niet lang genoeg zijn, zal de oververhit-
bescherming het lasproces automatisch onderbreken
en de rode LED op het voorpaneel gaan branden. De
rode led zal uitgaan wanneer de machine voldoende is
afgekoeld en weer klaar is om te lassen.



BESTURINGSUNIT

00— -
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TIG DC HP

Besturingsknop

Alle parameters worden ingesteld door middel
van een besturingsknop. Deze parameters zijn
incl. stroom, pulstijd, slope-up tijd, etc.

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

Een parameter kan worden geselecteerd door middel van de
bewuste drukknop in het relevante deel van het paneel. Een
helder indicatielampje geeft de geselecteerde parameter
aan. De besturingsknop wordt dan gebruikt voor het instellen
van een nieuwe waarde.

Opslag van programmaparameters

Deze functie maakt de opslag van programma’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 selecteren waarvoor de machine gebruikt
wordt.

Het is mogelijk om 10 instellingen voor elk lasproces op te
slaan. (MMA DC en TIG DC) = 20 programma-instellingen.

leder programma kan gekozen worden door :
1. Kies tussen MMA of TIG.

2. Tenslotte, kies programmanummer (P01...P10). De
besturingsknop kan gebruikt worden om te kiezen tussen
de programma’s wanneer de knop ingedrukt wordt.

Reset van huidig programma (Stand. fabrieks instell.)
Houd de programmaknop ingedrukt: na 3 sec. begint het
display te knipperen om aan te geven dat het huidige
programma aangepast is naar de fabrieksinstelling.

De laatst gebruikte programma-instelling in de relevante
programmagroep (MMA DC en TIG DC) zal worden getoond
wanneer de programmaknop gekozen wordt.
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Lasstroom/Boogspanning

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

Instelbaar van 5A tot 200A of 250A, 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 pulslassen gewisseld wordt tussen
lasstroom en basisstroom en dit wisselen gaat sneller dan
we kunnen waarnemen wordt automatisch de gemiddelde
waarde getoond.

Om de boogspanning te tonen, druk de knop ca. 3 seconden
in. Om de lasstroom te tonen, druk opnieuw “A” in.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de
geselecteerde parameter.

Lasspannings-indicator
De lasspanning-indicator licht uit veiligheidsredenen
op om aan te tonen dat er spanning over de aansluitpluggen

staat.
1 f - Temperatuur-indicator
De temperatuur-indicator licht op als het lassen
onderbroken wordt door oververhitting van de machine.

L m Voedingsfout-indicator
De voedingsfout-indicator licht op wanneer de
spanning meer dan 15% lager is dan de vereiste spanning.
Koelingsfout

- Koelingsfout wordt getoond in geval van het
aansluiten van een verkeerd type lastoorts, of als de toorts

niet aangesloten is. Als een waterdoorstroomkit is
geselecteerd, zal de koelingsfout indicator aangeven dat er
problemen zijn met de koelunit.
- Paneelvergrendeling

Tekst wordt weergegeven wanneer

paneelvergrendeling is geactiveerd in het gebruikersmenu
(zie sectie ‘gebruikersmenu’).

TIG LASSEN

TIG lassen

De parameters kunnen worden aangepast met de
besturingsknop, nadat deze op het display zijn
weergegeven. Druk de knop in om de parameter te
selecteren. De relevante LED zal oplichten.




Gasvoorstroomtijd [s]
Gasvoorstroomtijd is de tijdperiode waarin gas
| Il 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.

Meteen nadat de lasboog tot stand is gekomen,
stuurt de machine de lasstroom naar de waarde

ingesteld bij de startstroom parameter. Startstroom 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 startstroom hoger dan de

lasstroom kan geven.

- Wanneer de lasboog eenmaal ontstoken is, zal
het lasproces overgaan in het upslope stadium,

waarin de lasstroom lineair toeneemt van de waarde

ingesteld in startstroom tot de gewenste lasstroomwaarde.

De tijJdsduur van deze up-slopetijd is variabel tussen 0-

20 sec. in stappen van 0,1 sec.

Startstroom [A%]

Upslope [s]

Tweede stroomniveau
L] 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 waardes hoger dan 100% een tweede stroomwaarde
hoger dan de lasstroom kan geven.

Houd er rekening mee dat:
De secundaire stroomfunctie wordt gedeactiveerd bij een

waarde van 100%.
—
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 eindstroom, deze
downslope-tijd is in te stellen van 0-20 seconden in stappen

van 0,1 sec.

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.
Gasnastroomtijd is de tijdsperiode waarin het gas
L] stroomt nadat de lasboog gedoofd is en is

trappenloos instelbaar tussen 0-20 sec.

Downslope [s]

Eindstroom [A%]

Gasnastroomtijd [s]
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Puntlastijd

De puntlastijd bij TIG is de tijd van het einde van
u de upslopefase tot het begin van de downslope-

fase. Tijdens de puntlastijd wordt er gelast met de ingestelde

lasstroom. De LED zal knipperen wanneer deze functie

actief is.

Amp
1 Punt-
lastijd
>
upslope } downslope
|
Ingestelde A —— >
lasstroom | "7‘\
‘ i
| :
| tiid
v o4 Sch oml. (¥)/ omh(4)

Stel de timer in alvorens de lasboog te onsteken. De toorts-
schakelaar kan, afhankelijk van de geselecteerde
toortsfunctie, de puntlastijd onderbreken. Regelbaar van
0,01-20 sec.: tot 0,5 sec. in stappen van 10 msec., vanaf
0,5 sec. in stappen van 0,1 sec. De functie wordt
onderbroken 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).

=== Trage puls

l_l_._l Wordt gebruikt bij de selectie van een
trage puls. De pulsstroom is gelijk aan

de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

=== Pulstijd
Instelbaar van 0,01 tot 10 sec. in stappen van
0,01 sec.

ﬂ

fep———

Pauzetijd
Instelbaar van 0,01 tot 10 sec. in stappen van
0,01 sec.

—
L

Fep———

M.

Basisstroom
Instelbaar van 10 tot 90% van de piek-stroom.

a Snelpuls

ﬂ.ﬂ Wordt gebruikt bij de selectie van
snelpuls. De piekstroom is gelijk aan

de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

e Pyls frequentie

ﬂ_ﬂ_ Instelbaat van 25 - 523 Hz.

WSS Basisstroom

ﬂ.ﬂ. Instelbaar van 10 to 90% van de piekstroom.

== Synergie PLUS ™(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.



== == T|G hechtlassen TIG-A-TACK ™
De machine biedt een hechtlasfunctie in het
individueel programma om snel over te schakelen
van lassen naar hechtlassen. In TIG DC zijn de volgende
functies mogelijk:

- Boog ontsteking HF en 2-takt

- Geen up- en downslope

- Geen puls

- Dezelfde instellingen van gas voor- en nastroom
waarden van het huidige programma blijven in
TIG-A-TACK™ gehandhaafd.

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

“hechtlastijd” te kiezen ==
Elektrodelassen (MMA)
Wordt gebruikt bij de selectie van

i
elektrodelassen. Het is niet mogelijk

om het lasproces gedurende het lassen te veranderen.

e 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 ingestelde waarde van de lasstroom.

Amp
0,5s
A
N 4 Extraverhoog de
lasstroom van
Ingestelde hotstart-functie.
lasstroom
> tijd
Start lassen

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

= Arc-power

E De arcpowerfunctie wordt gebruikt om de lasboog bij
het MMA lassen te stabiliseren. Dit kan worden

bereikt door de lasstroom tijdens kortsluitingen te verhogen.

De toegenomen lasstroom daalt wanneer deze kortsluitingen

niet meer aanwezig zijn.

Amp
A

Extra stroomvan de
arc power functie
Ingestelde
lasstroom

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 20A.
Dus de totaalstroom is 60A.
Wanneer de arcpower ingesteld is op 100%, dan is de
toegenomen stroom 40A en de totaalstroom dus 80A.
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—— Toortsregeling /
afstandsbediening — 7-polige plug

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

me=== EXxterne 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 maximaal bereikbare lasstroom kan op het besturings-

paneel worden ingesteld. De actuele lasstroom wordt in het

display weergegeven. De startstroom kan worden ingesteld

als percentage van de ingestelde lasstroom.

Attentie: Wanneer de machine een softwareversie voor 1.12 heeft
zal de machine in deze fuctie automatisch starten in 2-takt.

= Ontstekingsmethoden

Het is mogelijk om tussen 2 verschillende
ontstekingsmethodes bij TIG lassen te kiezen: Hoog-

frequent (HF) en LIFTIG ontsteking. De ontstekingsmethode

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 HE-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 werkstuk en
de wolframelektrode, nadat de schakelaar is geactiveerd
wordt de lasboog ontstoken door de elektrode weer van het
werkstuk op te tillen.

= Schakelfuncties

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.

Twee-takt

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

Vier-takt

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 gas-
nastroomfase.

Het is mogelijk wanneer deze functie gekozen is, de
machine zo in te stellen dat de functie op 4 verschillende
manieren gebruikt kan worden.

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

Anti-kleef

Deze machine is voorzien van een anti-kleef besturing. 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.



Reset
Het is mogelijk om alle standaard fabrieks-

O O instellingen op te roepen. In dit geval zullen

alle programma’s in de machine gereset worden tot de
volgende waarde:

e  MMA stroom 80A

e TIG stroom 80A

e  TIG puntlasstroom 80A

e  Gasvoorstroom 0,2 sec

e  Gasnastroom 6,0 sec

e  Geen upslope/downslope

e  Startstroom 40%

e  Eindstroom 20%

e  Tweede stroomniveau 50%
e  Basisstroom 40%

e  Snelpuls frequentie 49Hz

e Pauzetijd = Pulstijd = 0,1 sec

De reset procedure is als volgt:

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

Druk de volgende knoppen tegelijk in: D

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

XXX is de softwareversie.

SUPERGEBRUIKERSMENU

O Dit menu is bedoeld om toegang te krijgen tot de
geadvanceerde instellingen en besturing van de

machine.

Om toegang te krijgen tot het “supergebruikers-menu”,

druk de knop wanneer de machine niet in MMA of TIG
last zo'n 3 seconden in, draai de besturingsknop 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 en verplaats de draaiknop. Druk “A” om de data op te
slaan.

Het volgende diagram toont alle parameters en opties van
het menu.
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- Het SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten
Open/sluit de gasklep om de toorts door te blazen,
J controleer de gascylinder en het

gasreduceertoestel. Druk “A” om de gasflow te
openen/sluiten. Bij het verlaten van het SUPER-
GEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd stoppen.

Submenu geeft de verschillende opties:

Programmaslot

r
Beschermen van programma’s P3 tot
P10 bij alle procedures tegen onbedoelde

Verlaten van het submenu (ga terug
naar het hoofdmenu)

wijziging van
e lasstromen, up- en downslope-tiiden
e Schakelfunctie 2T/4T
e 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 cursor zijn buiten werking
gesteld. Wanneer de geblokkeerde knoppen
ingedrukt worden of de draaiknop wordt
verplaatst, zal in het display “PA.L.” knipperen om
te herinneren aan de actieve blokkering.

0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)
1 = geblokkeerd



4-takt optie via toortsschakelaar

Bell Geeft de mogelijkheid om wanneer de
machine in 4-takt (Lift of HF) staat op 6
verschillende manieren de toortsschakelaar te
bedienen. Modus 3 heet 4T-REPEAT en geeft de
mogelijkheid om de boog ook aan het einde van
slope-down in stand te houden, waardoor de
sequentie eenvoudiger opnieuw kan worden
gestart. De functie “Second current level”
[“Tweede stroomniveau”] wordt in modus 3
uitgeschakeld. Voor gedetailleerde omschrijving
van de verschillende mogelijkheden zie de
volgende diagrammen. Maak een keuze uit de
nummers 0...5 (1=huidige instelling).

Stop wanneer

de knop losgelaten wordt
Eindstroom
aanhouden

Drukken / loslaten

Stop wanneer

'de knop losgelaten wordt
Stoppen na
downslope

Drukken / loslaten

Stoppen na
downslope

Drukken / loslaten

Houd
startstroom aan

Drukken / Ioslaten |_|

Stop wanneer
de knop losgelaten wordt

Houd Stoppen na
startstroom aan : P downslope
Drukken /loslaten[ | Tl [l .1 4

Stop wanneer

de knop losgelaten wordt
Eindstroom
aanhouden

®

Houd
startstroom aan

Dynamic Oxide Control.
(voor AC lassen)

0 = uitgeschakeld
1 = ingeschakeld (huidige instelling)

d.o.c.
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| Toorts afstandsbediening
SRS Maakt het mogelijk te controleren welke
regeling op de toorts wordt gebruikt wanneer de
toortsregeling is ingeschakeld (@).
0 = Stroomregeling (fabrieksinstelling).
1 = In/uit schakeling TIG-A-Tack
(de TIG-A-Tack toets is uitgeschakeld).
De toortsregeling is als volgt:
Stappen 1-3: TIG-A-Tack is
ingeschakeld
De schakelaar is
uitgeschakeld
TIG-A-Tack is
uitgeschakeld
2 = Up/Down module

Stappen 4-7:

Stappen 8-10:

Schakeling Schakeling

L2A* T2A/F LA t2A/*

M@

Inschakelen/
Uitschakelen
TIG-A-Tack

* Houd ingedrukt voor
constante verhoging/verlaging

Alle bovenstaande instellingen zullen niet gewijzigd worden
door een Reset.



TECHNISCHE GEGEVENS

Netspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimale capaciteit aggregaat 8,5 kVA 13,5 kVA
Zekering 16 A 10A
Netstroom, effectief 17,5 A 71A
Netstroom, max 24,3 A 13,0A
Vermogen, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Vermogen, max 5,6 kVA 9,0 kVA
Nullast vermogen 3B/5W 3BW
Rendement 0,85 0,87
Stroomfactor 0,90 0,94
Toegestane belasting: TIG MMA TIG MMA
Inschakelduur 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Inschakelduur 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Inschakelduur 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Inschakelduur 20° 100% 170 A 170 A
Inschakelduur 20° 60% 210A 210A
Stroombereik 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Open spanning 95V 95V
'Gebruikersklasse S, CE S, CE
2Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Afmetingen (hxbxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Gewicht 22 kg 23 kg
Koelcapaciteit 900 W
Tankinhoud 2 liter
Waterdoorstroom 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Maximale druk 3 bar
Normen EN/IEC60974-2
Afmetingen (hxbxl) 270x220x520 mm
Gewicht 15 kg (incl. 2 | koelvloeistof)

[Functe —JProces ______________|Pl200250DC |

Arc-power Elektrode 1-100 %
Hotstart Elektrode 1-100 %
Anti-kleef TIG/Elektrode Altijd aan
Startstroom TIG 1-200 %
Eindstroom TIG 1-90 %
Upslope TIG 0-20 sec.
Downslope TIG 0-20 sec.
Gasvoorstroom TIG 0-10 sec.
Gasnastroom TIG 0-20 sec.
Puntlastijd TIG 0-20 sec.
Pulstijd TIGIMMA 0,01-10 sec.
Pauzetijd TIGIMMA 0,01-10 sec.
Basisstroom TIG/IMMA 10-90 %
Tweede stroom TIG 10-200 %
TIG-ontsteking TIG HF / LIFTIG
Schakelfunctie TIG 2/4-takt

Autotransformator MFA 403 (PI 250)

Aansluitspanning +15%

(50Hz-60Hz)

Netstroom, effectief

Netstroom, max.

?Beschermingsklasse

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

! El De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.
2 Apparatuur gemarkeerd met IP23/IP23S is ontworpen voor toepassingen binnen- en buitenshuis
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PROGRAMA DA MAQUINA

PI1 200/250 DC

O P1200 DC é uma maquina de soldadura monofasica e
o P1 250 DC é trifasica para soldadura MMA e TIG.
Ambas as maquinas séo refrigeradas por ar, mas podem
ser fornecidas como refrigeradas por agua como
equipamento especial.

Tochas de soldadura

A maquina pode ser equipada com tochas de soldadura
TIG, porta-eléctrodo e cabos de corrente de retorno do
programa MIGATRONIC.

Carro (opc¢éo)

As maquinas pode ser fornecidas com um carro de
transporte com bandeja de ferramentas incorporada,
porta-tocha e espago para consumiveis de soldadura.

Unidade de refrigeragao da tocha (op¢éo)

Uma unidade de refrigeracdo da tocha separado pode ser
fornecido, o que permite o uso de tochas de soldadura
TIG refrigeradas a agua para o programa MIGATRONIC.

Além disso, podemos oferecer o seguinte:
e Pedal

FUNCIONAMENTO INICIAL

Ligagao a rede

A maquina deve ser ligada a alimentac&o de rede e ligagéo a
terra de proteccdo. Apés a ficha de rede (1) ter sido ligada a
corrente de rede, a maquina esta pronta a usar. Por favor, note
que todas as ligagdes de cabo devem ser efectuadas pelo
pessoal autorizado e qualificado. Ligue e desligue a maquina
por meio do disjuntor (3) na parte de tras da maquina.

5
A@-
¥

‘ ~C D—

| /4 )
1 2

Instrugoes de elevagao

O ponto de elevagao deve ser usado
como ilustrado no desenho seguinte. A
maquina nao deve ser elevada com uma
garrafa de gas montada.

Configuracao

MIGATRONIC declina qualquer responsabilidade por cabos
danificados e outros danos resultantes de soldadura com
tochas e cabos de soldadura subdimensionados pelas
especificacdes de soldadura, p. ex, em relagéo a carga
admissivel.

Generator use

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

Eliminar o produto de acordo com as regras e
normas locais. www.migatronic.com

Importante!
De modo a evitar danos nas fichas e cabos,
€ necessario um bom contacto eléctrico

AN
quando ligar o cabo de retorno do trabalho

e a tocha a maquina. A
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Ligacao de gas

Connect the gas hose, which branches off from the back panel
of the welding machine (2), to a gas supply with pressure
regulator (2-6 bar). (Note: Some types of pressure regulators
require an output pressure of more than 2 bar to function
optimally). Monte e fixe a mangueira de ligagéo de gas (6) na
frente da maquina.

Ligacao de cabos de soldadura
Ligar os cabos de soldadura a cabo de retorno de corrente a
frente da maquina.

Por favor, note que a ficha deve ser rodada 45 graus apos
inser¢éo na tomada — caso contrario, a ficha pode ser
danificada devido a uma resisténcia de contacto excessiva.
Ligue sempre a ligagao TIG na tomada (4) negativa (-) e o cabo
de retorno de corrente na tomada (5) positiva (+).

Os sinais de controlo da tocha TIG s&o transformados para a
maquina através da ficha circular de 7 pinos (7). Quando a ficha
tiver sido montada, é favor fixa-la, rodando o elemento rotativo
no sentido horério. Ligue a mangueira de gas para uma ligagao
rapida.

ELECTRODOS REVESTIDOS: Os eléctrodos estio marcados
com uma polaridade na embalagem. Ligue o porta-eléctrodos
de acordo com esta marcagéo as tomadas positiva e negativa
da maquina.

PI1 250 P1200

Ligagdao de uma unidade de refrigeracao de agua

Aperte o médulo sob a maquina com a conexao (10). Monte a
ficha de 4 pinos (11) na tomada correspondente na maquina
(12). Monte a mangueira de caudal na tocha refrigerado a agua
na conexao rapida marcada a azul (13) e a mangueira de
retorno na conexao rapida marcada a vermelho (14).

Se a maquina for entregue com uma unidade de refrigeragéo
de agua separada, sera necessario inspeccionar o nivel do
liquido refrigerante por meio do controlo de nivel (8). O atesto
do liquido de refrigeragéo realiza-se pelo bujdo de enchimento

).
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Ligacao do porta-electréodos para MMA

O porta-eléctrodos e o cabo de corrente de retorno séo
ligados ao terminal positivo (5) e terminal negativo (4).
Observe as instrugdes do fornecedor de eléctrodos
quando seleccionar a polaridade.

Ligagao do pedal
O pedal é ligado a uma ficha de 7 pinos (7) ou através da
ficha de 8 pinos (15) (dependendo do tipo de pedal).

Ligacdo do controlo remoto

As maquinas Pl equipadas com interface de 8 pinos (15)
podem ser controladas por um controlo remoto ou um
robd de soldadura. A tomada de controlo remoto tem
terminais para as seguintes fungoes:

A: Sinal de entrada para corrente de
soldadura 0 - +10V impedancia de
entrada: 1 MOhm

B: Terra de sinalizagéo

®%®
® 06
C: Detecgédo de arco — contacto de relé @
(max. 1 Amp), totalmente isolado.
D: N.F.

E: Deteccao de arco — contacto de relé (max. 1 Amp),
totalmente isolado.

F: N.F.

G: Alimentagado +24VDC. Curto-circuito protegido com
resistor PTC (max. 50 mA).

H: Terra de alimentacao

20 KQ
1} i E1 MQ
100 nF ;;100 nF

HH

T
o
—|

Uso da maquina

Quando soldar, acontece o aquecimento de varios
componentes da maquina e, durante as pausas, estes
componentes arrefecerao de novo. Deve ser garantido
que o caudal n&o é reduzido ou parado.

Quando a maquina estiver preparada para correntes de
soldadura mais elevada, havera a necessidade de
periodos em que a maquina possa arrefecer.

A duracao destes periodos depende da definicao da
corrente e a maquina ndo deve, entretanto, ser desligada.

Se os periodos para arrefecimento durante o uso da
maquina néo forem suficientemente longos, a protecgéo
de sobreaquecimento parara de imediato o processo de
soldadura e o LED amarelo no painel frontal acender-se-a.
O LED amarelo apagar-se-a quando a maquina tiver
arrefecido suficientemente e estiver pronta para soldar.



UNIDADE DE COMANDO

TIG DC HP

Botdo de comando

Todos os parametros sdo definidos pelo uso de
apenas um botdo de comando. Estes
parametros incluem corrente, tempo de impulso,
tempo de subida de corrente, etc.

Este botdo de comando esta posicionado no lado direito do
painel de comandos. O visor digital mostra o valor do
parametro a definir. A unidade de medigédo do parametro é
mostrada no lado direito do visor digital.

Um parametro pode ser seleccionado por meio do
respectivo teclado na secgao relevante. Uma luz de
indicacao brilhante indica o parametro seleccionado. O
botdo de comando ¢é entao utilizado para estabelecer um
novo valor.

Armazenamento de parametros- programas
Esta fungéo permite o armazenamento dos
programas (definicdes da maquina frequentemente
utilizadas) e alternar de um programa completo para outro.
Ao carregar no tecla, o mostrador exibe um “P” e um
namero “1”, “2”, etc. Cada nimero inclui um programa com
todos os parametros e fungdes da maquina. Por
conseguinte, é possivel ter um programa para cada tarefa
de soldadura para que a maquina é utilizada.

E possivel guardar 10 definigbes em cada processo de
soldadura (MMA DC e TIG DC) = 20 defini¢des de
programa.

Cada programa pode ser seleccionado por:
1. Escolha entre MMA ou TIG.

2. Seleccionar o nimero de programa (P01...P10).
O botao de comando pode ser utilizado para
alternar entre os programas, quando a tecla é
mantida pressionada.

Restaurar o actual programa (configuragao padrao de
fabrica). Mantenha pressionado o botdo de comando: apés
3 Seg. o visor ird comegar a piscar e indicara que o actual
programa foi restaurado a para configuragéo de fabrica.

A definicdo do programa utilizado pela tltima vez no grupo
de programas relevante (MMA DC e TIG DC) sera mostrada
quando a tecla de programa for seleccionada.

Corrente de Soldadura/Arc voltage

A tecla pode ser utilizada para exibir a corrente de
soldadura.

Ajustavel de 5A a 200A ou 250A, dependendo do modelo da
magquina. Apos ter sido parado o processo de soldadura, a
corrente ajustada & mostrada no visor. No entanto, durante
a soldadura, é mostrada a corrente de soldadura real.
Durante a soldadura por impulso é mostrada
automaticamente uma corrente de soldadura média, quando
a alternancia entre a corrente de soldadura ou a corrente de
base se torna mais rapida que a possivel visualizagao.
Press the key for 3 seconds to display the arc voltage. Press
again “A” to display the welding current.

Unidades de parametros
Unidade de medig&o do parametro selecionado.

Indicador de tensao de soldadura

O indicador de tensao de soldadura é iluminado
por razdes de seguranga e de modo a mostrar se ha tenséo
nos terminais de saida.

1 f Indicador de erro de sobreaquecimento
O indicador de sobreaguecimento esta iluminado se
a soldadura for interrompida devido ao sobreaquecimento
da maquina.

| Indicador de erro de alimentagao de rede
O indicador de erro de alimentagao de rede esta
iluminado se a tensao de rede for 15% superior a tenséo
nominal.

Avaria de refrigeragao
A avaria de refrigeragao € mostrada em caso de

ligagdo do tipo errado da tocha se o kit estiver montado no
modulo de refrigeragao, significa que tem problemas no
circuito de dgua ou no préprio modulo.

- Panel lock
Text is displayed, when panel lock is activated in

the user menu (ref. paragraph "user menu").

Soldadura TIG

Soldadura TIG

Os parametros podem ser ajustados com o botéo
de comando ap6s terem sido exibidos no visor.
Carregue na respectiva chave para seleccionar o parametro.
O LED respectivo iluminar-se-a.




Pré-fluxo [s]
Pré-fluxo é o periodo de tempo em que o gas flui
| Bl apos o comutador da tocha ser pressionado e antes
do arco AF estar estabelecido ou até a tocha ser afastada
da peca no processo de ELEVACAO. Variavel 0-10 s.
Logo apds o arco ter sido estabelecido, a
maquina regula a corrente de soldadura para o
valor estabelecido no parametro Start Amp. O Start Amp foi
estabelecido como uma percentagem da corrente de
soldadura necessario e € variavel entre 1-200% da corrente
de soldadura. E favor notar que valores superiores a 100%
geram um Start Amp maior do que a corrente de soldadura.
- Uma vez estabelecido o arco, o processo de
soldadura entra numa fase de subida de corrente,
durante o qual a corrente de soldadura aumenta de um
modo linear do valor estabelecido no parametro Start Amp

para a corrente de soldadura exigida. A duragao deste
tempo de subida de corrente é variavel 0-20 s em passos de

Start Amp [A%]
Subida de corrente [s]

Nivel de corrente segunda

Ajustével de 10 a 200% da corrente de soldadura.
E activada em quatro tempo, apenas por
pressionar e libertar rapidamente o gatilho da tocha. E favor
notar que valores superiores a 100% geram uma corrente
segunda superior a corrente de soldadura.

Please note:
The secondary current function will be deactivated at a

current value of 100%
—
Quando a soldadura for interrompida pela
activagado do gatilho, a maquina entra numa fase
de descida de corrente. Durante esta fase, a corrente é
reduzida da corrente de soldadura para Final Amp num
periodo de tempo chamado tempo de descida de corrida e

variavel de 0-20 s em passos de 0,1 s.
A fase de descida de corrente é concluida quando

o nivel de corrente tiver caido para o valor
estabelecido no pardmetro Final Amp. Em 4 tempos, é
possivel continuar em modo Final Amp até o gatilho ser
libertado. O Final Amp é estabelecido como uma
percentagem da corrente de soldadura necessaria e é
variavel entre 1-90% da corrente de soldadura.

Descida de corrente [s]

Final Amp [A%]

Pos-fluxo [s]
Pés-fluxo é o periodo de tempo em que o gas flui
apos o ar ter sido extinto e é variavel entre 0-20 s.
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Tempo de ponto

O spot time em TIG é tempo que decorre entre o
u fim do tempo de subida ao inicio do tempo de

descida. Por conseguinte, durante o spot time a maquina

esta a soldar com a corrente ajustada. O LED fica

intermitente quando a fungao esta activa.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down (y) / up 0

v 4

Ajuste o temporizador antes de fazer a igni¢do do arco. O
gatilho da tocha, dependendo do modo de tocha
seleccionado, interrompe o spot time de soldadura. Variavel
0,01-20 seg: 10msec passos de até 0,5 seg, ao longo das
etapas de 0,1 seg. A funcéo é desligada quando o tempo é
fixado em 0 seg. When used during tack welding, the timer
can be set from 0.01 sec to 2.5 secs (See TIG-A-TACK).
‘ l_l_._l E utilizada para a selecgdo de impulso
lento. A corrente de impulso é igual a

corrente estabelecida. E possivel ajustar:

Impulso lento

- —a—

= Tempo de impulso
_I Adjustavel de 0.01 a 10 seg. Em passos de
0,01 seg.

= —

Tempo de Pausa
Adjustavel de 0.01 a 10 seg. Em passos de
0,01 segq.

ﬂ

Base amp
Ajustavel de 10 a 90% da corrente de impulso.

Impulso rapido

ﬂ.ﬂ. E utilizado para seleccédo de impulso
rapido. A corrente de impulso é igual a

corrente estabelecida. E possivel ajustar:

ﬂﬂ
ILJ'L

.~ Synergy PLUS ™ (TIG DC)
As maquinas ajustam automatica e dinamicamente
todos os parametros gerais de impulso durante a
soldadura, quando a corrente de pico de soldadura tiver sido
estabelecida por codificador.

B
+

Frequéncia de impulsos
Variavel 25 - 523 Hz.

Base amp
Ajustavel de 10 a 90% da corrente de impulso.



== == Soldadura por pontos TIG TIG-A-TACK ™

. The machine offers one tack welding function in the
individual program to allow quick switch-over from

welding to tack welding. In TIG DC the following features will

be available:

- Igni¢éo de arco HF 2 tempos

- Sem subida/descida de corrente

- Sem impulsos

- Reuse of pre-gas/post-gas values from the current
program

- Spot TIME from 0.01 to 2.5 secs in steps of 0.01 sec.
Set the value by selecting the parameter “spot time”

00— —

Soldadura por eléctrodos (MMA)
E utilizado para seleccédo de

soldadura por eléctrodos. Nao é
possivel mudar de processo de soldadura durante a
soldadura.

= Arranque quente
O arranque quente é uma fungéo que ajuda a
estabelecer o arco no inicio da soldadura MMA. Isto
pode ser conseguido por aumento da corrente de soldadura
(quando o eléctrodo € aplicado na pega a trabalhar) em
relagdo ao valor determinado. Esta Start Amp aumentada é
mantida durante meio segundo, ap6s o que diminui o valor
determinado na corrente de soldadura.

Amp
05s
4 Additional
current supply
' from hot-start-
Set welding function
current
. = time
Welding
start

O valor de arranque quente reflecte o valor em percentagem
pelo qual a corrente inicial € aumentada e pode ser definido
entre 0 a100%.

- == Poténcia do arco
A fungao poténcia do arco é utilizada para
estabelecer o arco em soldadura MMA. Isto pode
ser conseguido pelo aumento da corrente de soldadura
durante os curto-circuitos. A corrente adicional cessa
quando o curto-circuito deixar de estar presente.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
Set welding pow er function

current ]

short-

circuit time

=

A poténcia de arco pode ser ajustada entre 0 e 100% da
definicao de corrente de soldadura.

P. ex.

Se a corrente de soldadura for definida em 40A e a poténcia
do arco em 50%, a corrente adicional € 20A, ela iguala 60A
quando faz a poténcia de arco. Se a poténcia do arco
estiver estabelecida em 100%, a corrente adicional & 40A,
ela iguala 80A quando faz a poténcia de arco.
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== == Ajuste / Controlo remoto
da tocha — ficha de 7 pinos

A regulacao da corrente de soldadura é feita por
meio do potencidmetro da tocha (opcional).
A corrente maxima atingivel é o nivel previamente ajustado
no painel frontal. A corrente minima é 5A.

me=— Ajuste externo —ficha de 8 pinos (opcional)
Pode ser utilizada para o pedal (opcional) e
unidades de controlo remoto (opcional) que usam
ficha de 8 pinos. A fungéo é utilizada para ignigéo do arco e
ajuste da corrente. A corrente maxima atingivel é o nivel
previamente ajustado no painel frontal. A corrente real é
exibida no visor. Start Amp pode ser utilizado como uma
definigdo de corrente minima como uma percentagem da
corrente maxima.

Por favor nota: a maquina iniciara automaticamente em dois tempos
nesta fungdo, quando a maquina usa uma versao de software
anterior a 1.12.

= = Métodos de igni¢ao
E possivel escolher entre 2 métodos diferentes de
igni¢éo para soldadura TIG: Alta-frequéncia (HF) ou
LIFTIG. O método de ignigdo ndo pode ser mudado durante
a soldadura. O método LIFTIG esta activo quando o
indicador esté iluminado. O HF esta automaticamente activo
quando o LED esta apagado.

Ignicdo HF

Na igni¢édo TIG HF, a ignigdo do arco TIG é feita sem
contacto. Um impulso de alta-frequéncia (HF) inicia o arco
quando o gatilho da tocha é activado. A HF ndo se dara e a
maquina parara se o eléctrodo estiver em contacto com a
peca. Afaste o eléctrodo e comece de novo.

Ignigdo LIFTIG

Na ignicéo LIFTIG, a ignigao é feita apos feito o contacto
entre a peca e o eléctrodo de tungsténio, apds o que o
gatilho é activado e o arco estabelecido pela elevagao do
eléctrodo da peca.

=== Modo gatilho
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.

Dois tempos:

O processo de soldadura comega quando se carrega no
gatilho da tocha. A soldadura continua até o gatilho se
libertado de novo, que desencadeia o periodo de descida de
corrente.

Quatro tempos:

O processo de soldadura comega quando se carrega no
gatilho da tocha. Libertando o gatilho da tocha durante o
pré-fluxo do gas activa-se o periodo de subida de corrente.
Se o gatilho da tocha for libertado durante o periodo de
subida de corrente, a soldadura continua com a corrente de
soldadura ajustada.

De modo a parar o processo de soldadura, o gatilho deve
ser carregado de novo por mais de 0,5 s, apds o que
comega o periodo de descida de corrente. Este periodo
pode ser interrompido pela libertagao do gatilho. A seguir,
inicia-se o pds-fluxo.

E possivel configurar a maquina para trabalhar em

4 maneiras diferentes quando esta modalidade é
selecionada. Para obter informagdes detalhadas leia a
secao "USER MENU" do presente manual sobre "4t.0."



Anticolagem

Esta maquina esta equipada com um comando anticolagem.
Este comando reduz a corrente quando o eléctrodo se pega
a pega. Isto facilita desprender o eléctrodo e a soldadura

pode continuar.
E possivel recuperar todos os parametros

O O standards de fabrica. Neste caso, todos os

programas na maquina serao restaurados para os seguintes
valores:

e  Corrente MMA 80A

e Corrente TIG 80A

e  Corrente Spot TIG 80A

e  Pré-fluxo 0,2 sec

e  Pos-fluxo 6,0 sec

e Sem tempo de subida/descida de corrente

o  Start Amp 40%

e  Stop Amp 20%

o Nivel de corrente segunda 50%

e Base Amp 40%

e  Frequéncia de impulsos rapida 49Hz

e Tempo de pausa = Tempo de impulso = 0,1 s

Restauro

O procedimento de restauro € o seguinte:
Desligue a maquina e espere até o visor se apagar.

&6

Ligue a maquina e mantenha as teclas acima pressionadas
até o visor exibir: “X.XX”. A seguir, liberte as teclas.

Carregue nas seguintes teclas
simultaneamente:

X.XX é a versao de software do programa.

O

Para entrar neste menu, pressione o botao por

3 segundos quando a maquina nao estiver a soldar. Rodar o
poténciometro para selecionar o parametro desejado e
carregar no botéo “A” para activar a fungéo. Para alterar os
valores pressione o botdo MMA e sem larger rode o
poténciometro. Para gravar pressione o botdo “A”.

MENU DE UTILIZADOR
Este menu foi criado para permitir o controlo de
parametros avangados da maquina.

O diagrama a seguir mostra todos os parametros e opgdes
do menu.

82

- Sair do menu de utilizador

Abre/Fecha a valvula de gas para purgar a tocha
e afinar o caudal do regulador que se encontra na

garrafa. Pressione “A” para abrir/fechar o gas. Saindo deste
menu, fechara o gas de qualquer modo.

Sub-menu contém diferentes opgdes:
_ Saida do sub-menu (voltar ao menu
principal)
Bloqueio de programas
a2l Proteger os programas P3 ao P10 em
todas as fungdes, de todas as alteragéo

intencionais:
e Amperagem
e Modo de funcionamento 2T/4T
e Referéncia de corrente EXT/Interior
e Pulsations

No entanto é possivel Selecionar diferentes
programas e procedimentos de soldadura.
Os programas P1 e P2 ficam desbloqueados,
permitindo controlo de todas as fungdes.
Quando pressionar um bot&o que esteja
bloqueado, o visor ira mostrar “PG.L” para lhe
lembrar que esta bloqueado.

0 = desbloquear (parametro de fabrica)

1 = bloquear

Bloqueio do Painel
Todos os controlos da caixa estao
bloqueados. Todos os botdes e potenciometro
estéo bloqueados. Quando primir qualquer botao
assim como o potenciometro, aparecera no visor
“PA.L" para Ihe lembrar que que esta bloqueado.
0 = desbloquear

1 = bloquear



Opgcoes de disparo do arco para
el 4 tempos (automatica)

Permite defenir 6 tipos diferentes de disparo do
arco, assim como a sua finalizagédo, quando a
funcado 4 tempos é activada (Lift or HF). Mode 3
is called 4T-REPEAT and permits to keep the arc
active also at the end of slope down for an easier
restart of sequence. In Mode 3 the function
“Second current level” is disabled. Para
informag&o mais detalhada veja os diagramas
seguintes. Seleccione um valor no intervalo 0...5
(1=parametro de fabrica).

Stop when

key is released

Keep

final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep i
start current v @

Press / Release

Stop when
key is released

Stop when
slope completed

@

Keep
start current

Press / Relm

Stop when

key is released
Keep

final current

®

Keep
start current

Press / Release

Controlo dindmico da oxidagao
detlall  (para soldadura AC).

0 = desactivado
1 = activado (valor de fabrica)

Torch Remote Control

Makes it possible to control how the
control unit on the handle is used when torch
adjustment is enabled (&) ).

0 = Setting the current reference (factory
default).

1 = Enabling/disabling TIG-A-Tack
(the TIG-A-Tack button is disabled).
The control unit is handled as follows:

Er.c

Steps 1-3: TIG-A-Tack is
enabled

Steps 4-7: The trigger is
disabled

Steps 8-10: TIG-A-Tack is
disabled

2 = Up/Down module

Trigger Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

* Keep pressed for
constant increase/reduction

Todas as configuragbes alteradas em cima n&o serao
modificados através de Reset.
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DADOS TECNICOS

Tenséo de rede (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V £15%
Minimum generator size 8,5 kVA 13,5 kVA
Fusivel 16 A 10A
Corrente de rede, efectiva 17,5 A 71A
Corrente de rede, max. 243 A 13,0A
Poténcia, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Poténcia, max. 5,6 kVA 9,0 kKVA
Poténcia circuito aberto 3B/5W 3BW
Eficiéncia 0,85 0,87
Power factor 0,90 0,94
Carga permitida: TIG MMA TIG MMA
Ciclo de trabalho 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Ciclo de trabalho 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Ciclo de trabalho 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Ciclo de trabalho 20° 100% 170 A 170 A
Ciclo de trabalho 20° 60% 210A 210A
Gama de corrente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tensao circuito aberto 95V 95V
'Classe de aplicagéo S, CE S, CE
2Classe de protecgdo (CEI 529)  IP 23 IP 23
Normas EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensdes (axIxc) (mm) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Peso 22 kg 23 kg
Capacidade de refrigeracéo 900 W
Capacidade do deposito 2 litros
Fluxo 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
pressao max. 3 bar
Normas EN/IEC60974-2
Dimensdes (axIxc) (mm) 270x220x520 mm
Peso 15 kg (incl. 2 | de liquido de refrigeragao)
Poténcia do arco Eléctrodo 1-100 %
Arranque a quente Eléctrodo 1-100 %
Anticongelagéo TIG/Eléctrodo Sempre ligado
Start AMP TIG 1-200 %
Stop AMP TIG 1-90 %
Subida de corrente TIG 0-20s
Descida de corrente TIG 0-20s
Pré-fluxo de gas TIG 0-10s
Pés-fluxo de gas TIG 0-20 s
Spot time de soldadura TIG 0-20s
Tempo de impulso TIG/IMMA 0,01-10s
Tempo de pausa TIGIMMA 0,01-10s
Base AMP TIGIMMA 10-90 %
Corrente segunda (Nivel) TIG 10-200 %
Ignigéo TIG TIG AF/ELEVACAO
Funcéo de gatilho TIG 2/4 tempos

Autotransformer MFA 403 (PI 250)

Tensao de rede +15%

(50HZ-60Hz)

Corrente de rede, efectiva

Corrente de rede, max.

2Classe de protecgdo

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

! El A maquina satisfaz as normas que séo exigidas para maquinas que trabalham em zonas onde ha um risco acrescido de choque eléctrico.
2 Equipamento marcado IP23/IP23S é concebido para aplicagbes no interior e exterior.
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TERMEKISMERTETO

PI1200/250 DC

P1 200 DC egy egyfazisu, Pl 250 DC egy haromfazisu
hegesztégép MMA és AWI hegesztésre. Mindkét gép
[éghitott, de kilon tartozékként széllithato vizhitbvel is.

hegesztékabelek
A gépeket a MIGATRONIC programmbdl AWI-kabelekkel,
elektroda és testkabelekkel lehet kiegésziteni

szallitokocsi (opcid)

Tartozékként egy beépitett szerszamtartéval, pisztolytartéval
és hozaganyag-taroloval rendelkez8 szallitokocsi
rendelhet6.

pisztolyhiité egység (opcid)
Egy kulénallé pisztolyh(té egység szallithato, amivel a
MIGATRONIC vizhiitéses AWI pisztolyai hasznalhatoak.

Ezen kiviil az alabbiakat tudjuk szallitani:
e |abszabalyzé
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CSATLAKOZAS ES
UZEMBEHELYEZES

Halozati csatlakoztatas.

A gépet a haldzatra és folder kell csatlakoztatni. A halozati
dugbé (1) csatlakotatasa utan a berendezés tzemkész. A
csatlakoztatast csak szakképzett személy végezheti. A
halézati kapcsoloval (3) lehet a gépet be és kikapcsolni. A
haloézati fesziltségnek meg kell egyeznie a gépen feltiintetett
feszliltséggel. A védbvezet6(fold) zold/sarga.
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Emelési eléiras

Az alabbi abran l1évé emelési pontokat
kell hasznalni. A gépet nem szabad
palackkal egyutt emelni!

Konfiguracio

Kérjuk a gép osszeallitasanal figyelembe venni, hogy a
hegesztdpisztoly és hegesztdkabel az aramforras miszaki
specifikacidjanak megfeleljen. A MIGATRONIC nem vallal
felelésséget azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztépisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Generator hasznalata

Ez a hegeszt6gép minden halozatrol izemeltethetd, amely
az aramot/feszlltséget sinus formaban adja le és nem lépi tul
a miiszaki adatokban szerepl6 fesziiltség tiirést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek,
hasznalhatéak betaplalasnak. A hegesztégépe
csatlakoztatasa el6tt forduljon a generatora szallitdjahoz.

A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja,
amelyiknek elektronikus szabalyzasa van és a hegesztégép
maximalis kVA igényének minimum 1,5-szeresét tudja
biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas
betaplalasbdl adadik.

A terméket a helyi elirasoknak megfeleléen
semmisitse meg. Tovabbi informaciokat a
www.migatronic.com honlapon, a szallitasi
feltetelek alatt talal.



FONTOS! 1
A j6 elektromos kontaktus sziikséges a
test és munkakabe-lek
csatlakoztatasakor mert kilon-ben a
csatlakozok és kabelek sériilhetnek.

Védoégaz csatlakozas

A gép hatoldalan 1évé gazcsovet (2) csatlakoztassuk
nyomascsokkentbvel (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascstkkenték az optimalis izemeléshez
magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint 2 bar. A
gyorscsatlakozoéval szerelt pisztolyt a gép elején 1évé
gazcsatlakozéba dugjuk.

PI 250 P1 200
+ L

i | |l
13 —— | 11
14 ——©
8 —

J J J J

Hegesztokabelek csatlakoztatasa

A hegesztbkabeleket a berendezés elejére kell csatlakoztatni.
Figyelni kell arra, hogy a csatlakozokat egy negyed fordulattal el
kell forditani azutan, hogy a kabelt az aljzatba dugjuk.
Maskulénben a csatlakozd a magas atviteli ellenallas miatt
kérosodhat.

Az AWI-pisztolyt mindig a minusz (-) aljzatba (4) és a testkabelt a
plusz (+) aljzatba (5) csatlakoztatjuk.

Az AWI pisztoly vezérl6jelének atvitele a 7-polusu csatlakozon (7)
keresztil torténik. A csatlakozot bedugasa utan a menetes
gyUrivel rogzitjuk. Az AWI-pisztoly gazcsatlakozdjat a
gyorscsatlakozéba dugjuk.

Az elektrédaknak a csomagolason meg van adva a polaritdsa. Az
elektréda kabelt ennek megfeleléen kell a plusz/minusz aljzatba
csatlakoztatni.

Pisztolyhlitd egység csatlakoztatasa

A gépet a rogzitével (10) rogzitjiik a hiitegységhez.

A 4-pdélusu csatlakozoét (11) a megfelel aljzatba (12) dugjuk. A
pisztoly vizcsatlakozojat a kék gyorscsatlakozéba (13), a
visszatérd vizcsovet a piros gyorscsatlakozéba (14) dugjuk.

A folyadékszintet a szintmérd (8) segitségével rendszeresen
ellendrizni kell. HGt6folyadékot a bedntényilason (9) keresztlil
tudunk utantélteni.
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Elektrodakabel csatlakoztatasa MMA-hoz
Az elektréda és testkabeleket a plusz (5) és minusz (4)
aljzatokba kell csatlakoztatni.

Labszabalyzo6 csatlakoztatasa
A ldbszabdlyzét 7, vagy 8 -pdlusu csatlakozoval
csatlakoztatjuk.

Tavszabalyz6 csatlakoztatasa

A tavszabalyz6 csatlakozoval (15) szerelt Pl gépek
tavszabalyzéval, vagy automataval vezérelhetéek. A
tavszabalyz6 csatlak6zonak az alabbi funkcidi vannak:

A. Bemeneti jel hegesztéaram
®9®

vezérléshez, 0+-10V
® ®

bemeneti ellenallas 1Mohm

Mérépont minden jelhez

Kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A) @ @
Nincs bekdtve

Kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)

Nincs bekotve

Tépfesziltség +24VDC PTC ellenallassal
(max. 50mA) révidzarvédett.

H: Test

QT moOow

+15V

;;100 nF

G O ¢ T+
24 VDC

PTC 700
H O }W

A gép hasznalata

A gép hasznélatakor annak alkatrészei melegszenek.
Normal lizemben ez nem vezet tulterheléshez, mivel
hitési periddusok nem sziikségesek. Amennyiben a
gép magasabb arambeallitassal izemel, akkor
bizonyos hitési periddusok beiktatasa szikséges. A
htési peridodusok ideje fligg az aramerésség
beallitasatdl. A késziiléket a hltési periddus kdzben
nem szabad a kikapcsolni. Amennyiben a hiitési
periédus nem elég hosszu, a gép héfokvédelme a
hegesztést automatikusan megszakitja és a sarga LED
vilagit.

Amennyiben a gép megfeleléen lehdilt, a LED elalszik
és a gép ismét hasznalhato.




VEZERLES

TIG DC HP

Forgatégomb

A hegeszt6gép egy forgatbgombbal van ellatva,
mely az dsszes fokozatmentesen allithaté
paraméterek, mint pld. hegesztéaram,
impulzusidd, aramlefutasi id6 stb. allitasara
hasznalhato.

A kijelzd a beallitott paraméterek értékét mutatja, jobbbra a
paraméter-értékek lathatéak.

Amennyiben paramétert akarunk valtoztatni, vagy mutatni, a
paraméter-mez8 megfeleld foliagombjat kell megnyomni,
amig a kivant paraméter LED-je kigyulad.

Paraméter-programtarolas
Ez a funkci6é programok (a gép gyakran hasznalt

= bedllitasainak) tarolasat és egyuttal a komplett
beallitasok (programok) valtoztatasat teszi lehetévé. A gomb
megnyomasaval a kijelz6 egy "P" —t és egy szamot "1", "2"
stb. mutat. Minden szam az 6sszes paraméter és funkcid
beallitasa Ezért lehet minden feladathoz egy beallitasnak
lenni.

A funkcio 10 beallitas tarolasat teszi lehetévé minden
hegesztési eljarasban (MMA DC és AWI DC) = 20 program-
beallitas.

Minden program valaszthaté:

1. MMA vagy AWI vélasztas.

2. Vdlassza ki a program szamat (P01 ... P10). A vezérl§
gomb hasznalhaté a programok kdzétti valtasra, ha a
billentylizetet lenyomva tartjuk.

Az aktualis program térlése (gyari beallitas). A gombot 3 mp-
ig nyomjuk, amig a kijelzd Ujra a gyari beallitast mutatja.

Ha a programgombot valasztjuk, az utoljara hasznalt
beallitasok lathaték a megfelelé programcsoportban (MMA
DC és AWI DC).

Hegesztéaram/ivfesziiltség
Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram értékét
—~ Aallithatjuk a forgatdgombal. Allithaté 5A-t6l 200,
vagy 250A —ig géptdl figgden. Ha nem hegesztiink, a
beallitott aram lathatd, még hegesztés kdzben az aktualis
hegesztéaram. Impulzushegesztés kdzben az atlagos
hegesztéaramot mutaja, amennyiben a hegesztéaram és
alaparam kozti valtas gyorsabb, mint érzékelhetd.
A gombot az ivfesziiltség kijelzésére 3 mp-ig tartsuk
nyomva. A hegeszt6aram kijelzéséhez a gombot bismét
aktivaljuk.
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Paraméter-egységek
A kijelz6n mutatott paraméterek egységei.

Hegesztofesziiltség

A hegesztéfeszultség-kijelzd biztonsagi okbol
vilagit, ha feszlltség van az elektrédan, vagy
hegesztdpisztolyon.

\fw Talmelegedési hiba

A tilmelegedés-kijelz6 vilagit, ha a hegesztés a
berendezés tlulmelegedése miatt megszakad.

Halozati hiba

A LED vilagit, ha a halézati feszltség 15%-al
alacsonyabb.
Hditési hiba

- Nem megfelel pisztoly csatlakoztatasabdl, vagy
a pisztoly rossz csatlakoztatasabol eredé hiba. Ha
atfolyasméré van a hiitébe épitve, a hiitési hiba ettél az

egységtdl is szarmazhat.
Biztonsagi zar

- Ez a felirat jelenik meg, ha a biztonsagi zarat
aktivaljuk (lasd "felhasznaldi menu” fejezet).

AWI hegesztés

AWI hegesztés
Ha a paraméterek a kijelz6n megjelennek,
allithatéak. A gombot kell valasztani és a kijelzd

elalszik.
Gaz-elé6aramlias [s]
Gazelbaramlasi id6 a pisztolygomb megnyomasatol

g5
a nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart. Az id6 0-10

mp kozétt allithatd.
- Kozvetlendl az iv kialakulasa utan a berendezés a

megadott ,indulé-aram“ —ra all. Allitsuk be az
indulé aramot a kivant hegesztéaram szazalékaban. Ez a
hegesztdaram 1-200%-a kdzétt allithatd. Kérjuk figyelembe
venni, hogy 100% folétti induld aram a hegesztéaramnal
nagyobbb aramot eredményez.

Indulé aram [A%]



Aramfelfutas [s]

Az iv kialakulasa utan a hegesztés az

aramfelfutasi fazisba kerdl, ahol az aram
linearisan az induld arambdl a megadott id6 alatt a
hegesztéaramra fut fel. Az id6 0 - 20 mp. koéz6tt 0,1 mp.-
enkeént allithato.

Koztes aram
L 4-lUtem hegesztésnél a kdztes aram a
pisztolygomb révid ideji megnyomasaval
aktivalhatd. A kdztes aram a beallitott hegesztéaram
szazalékaban allithato be. Az érték 10 és 200%. kdzott
allithatd. Keérjik figyelembe venni, hogy 100% folotti koztes

aram a hegesztéaramnal nagyobbb aramot eredményez.
A koztes aram-funkcié 100% aram értéknél nem aktiv.

Sl Aramlefutas [s]
JX Ha a hegesztés a pisztolygombbal befejezddik, a
berendezés az aramlefutasi szakaszba lép.

Zen fazis alatt, az aram a beallitott hegesztéaramrol a
befejez6 aramra (Stop Amp.) siillyed. Az id6 0 és 20 mp.
kozétt, 0,1 mp.-enként allithato.

Befejez6 aram [A%]
Jx Az aramlefutas befejezédik, ha az aramerdsség a

befejez6 aram értékét eléri. 4-Gtemben
lehetséges a befejezd arammal hegeszteni, amig a
pisztolygombot nem engedjik el. Befejez6 aramként a
beallitott hegesztéaram 1 és 90% kozti értéke valaszthato.

Gaz-utanaramilas [s]
28 Gazutanaramlasi id6 az iv kialvasatol a gazellatas
H

megszakadasaig tart és 0-20 mp. kdzott allithatd.

oo - Ponthegesztési id6
s Ponthegesztési id6 az aramfelfutas végétdl az

u aramlefutas kezdetétdl tartd id6. A ponthegesztési
id6 ezért az az id6, ami alatt a beallitott arammal
hegesztiink. Az id6, amellyel a pisztolygomb nyomasa alatt
hegesztiink plusz az aramfelfutas és lefutas ideje.

Amp
Punkt-
schweilzeit
Strom- Strom-
anstieg senkung
Eing
Schweilstrom
Zeit
; * Taste dricken (@) / loslassen (f)

Az iv inditasa elétt kell a ponthegesztési idét beallitani. A
ponthegesztési idét meg lehet szakitani, ha a pisztolygombot
elengedjuk. Zwischen 0,01-20 Sek. in Stufen von 10 Milli-
sekunden bis zu 0,5 Sek. und in Stufen von 0,1 Sek. ober
0,5 Sek. einstellbar. A funkcié ki van kapcsolva, ha az id6é 0
mp.

Az id6 heftelésnél 0,01-t61 2,5 mp-ig allithatd (kérjik a
»11G-A-TACK"-ot elolvasni)

= Lassu impulzus

‘ Lassu impulzus kivalasztasa. Az

impulzus aram azonos a beallitott
arammal. Az alabbiakat tudjuk allitani:

P pulzus idG:
|_]___| 0,01 t8l 10 mp-ig 0,01 mp-enként allithatd

i

sziinet id6:
g4 0,01 t6l 10 mp-ig 0,01 mp-enként allithato

—

[ p———

alaparam:
A pulzusaram 10 t6l 90%-ig allithato.

L:I

- Gyors impulzus

J‘Lﬂ A gyors impulzus valasztasara.
Impulzus aram azonos a beallitott

arammal. Az aldbbiakat lehet beallitani:

nn

pulzusfrekvencia:
Ez a funkcid 25-523 Hz koz6tt allithato.

W alap aram
A pulzusaram 10 - 90%-a kozétt allithato.

=

== Synergy PLUS ™
A gép automatikusan és dinamikusan allitja az

0sszes impulzus paramétert, ha a max.
egesztéaramot allitjuk a forgatdgombon.

>0

= AWI heft-hegesztés TIG-A-TACK ™
Lehet heft-hegesztési funkciot az aktualis
programban tarolni, mely lehetévé teszi az atvaltast
hegesztés és heft-hegesztés k6zott. Ebben a funkciéban
AVI DC-ben az alabbi paraméterek allnak rendelkezésre:

gyujtas HF 2-item

nincs aram fel és lefutas.

nincs impulzus-hegesztés

A gaz el és utd aramlasi értékek felhasznalasa az
aktualis programbdl

ponthegesztési idét 0,01-t61 2,5 mp-ig 0,01 mp-enként

lehet allitani, ha a “pothegesztési id6” paramétert
valasztjuk.

Elektrédhegesztés (MMA)
elektroda-hegesztést valasztot-tunk.

Hegesztés kdzben a hegesztési
eljaras nem valtoztahato.

- e ,Hot start” (forro inditas)

Ez egy olyan funkcio, mely MMA-hegesztésnél,
inditaskor az iv kialakulasat segitheti. Ez ugy

torténik, hogy a hegesztéaram az elektréda munkadarabra

torténd rahelyezésekor a beallitott hegesztéaramot a

beallitott %-al megndveli. A megndvelt indulé aram fél mp-ig

tart, ezutan visszaall a bedllitott hegeszté aramra.

Amp
05s
A Zusatzlicher
Strom durch
Ei Ll Warmstart-
T funktion
Schweilstrom
Schweil} beginn > Zeit

A ,Hot-Start” érték szazalékban van megadva, és a
hegesztéaram 0-100%-a kozétt allithatd, amivel az induld
aram megnovekedik.



S, Arc-power (iv-eré)

E Az ivstabilizalasi funkcié az iv stabilizalasara szolgal
elektrodahegesztésnél.

Ez a hegeszt6éaram er6sségének atmeneti novelésével

torténik rovidzarak alkalmaval. Ez a kilénaram megsz(nik,

amint a révidzar megszinik.

Amp
A

Zusétzlicher Strom
durch Arc power-
funktion

Kurz-
schlu®

>

Eingestellter
SchweiRstrom

Zeit

Az ivstabilizalasi érték a beallitott hegesztéaram

0-100 %-a kozatt allithatd.

Példaul: 50% ,Arc-power‘-értéknél pld. 40 A hegesztéaram
60 A lesz, 100% nal pld. 40 A egyenl6 80 A-al.

= Pisztolyszabalyzas / tavszabalyzas—
=all 7-pOlusu csatlakozé
A hegesztéaram bedllitasa a pisztolymarkolaton
talalhatd potenciométerrel térténik (Opcid).
Max. aramer@sséget a vezérlésen allitjuk be.
A minimalis aram 5 A.

S Tavszabalyzo — 8-polusu csatlakozé (opcid)

Hasznalhato labszabalyzéhoz (opcid) és
tavszabalyzohoz (opcid), ha egy 8-pdlusu
csatlakozot hasznalunk. A funkcio ivgyuijtast és
arambeallitast tesz lehetévé. A max. aramerdsséget a
vezérlésen allitjuk be. Az aktuallis aramerésséget a kijelzd
mutatja. Az indulé aramot, mint a maximalis aram
szazalékos értékeét, a minimalis aramer8sség beallitasara
hasznaljuk.

Kérjik megjegyezni: 1.12 szoftververzidk elétt a gép
automatikusan 2-Utemben kezd, ha ezt a funkciét valasztjuk.

= = Gyujtasi modok
_'é Ebben a mezében lehet ,HF“ vagy ,Liftig“ gyujtas
kozott valasztani. A gyujtasi médot hegesztés
kdézben 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 pisztolykapcsolé megnyomasaval torténik.

A HF nem mikodik, ha az elektréda a munkadarabot érinti.
Az elektrodat eltavolitani és ismét ellenérizni.

LLIFTIG (elemeléses)-gyujtas:

LIFTIG gyujtasnal az AWI iv begyujtasa az elektréda
munkadarabhoz torténé éritésével torténik; ezutan a
pisztolykapcsolét megnyomjuk és az iv az elektréda
munkadarabtdl torténd eltavolitasaval alakul ki.
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e Szabalyzasi méd
Ay It lehet 2-és 4-Gtemi gyujtasi mddot valasztani. A
4-utem{ mdd aktiv, ha a LED vilagit és 2-Gtemd, ha
kialszik. Ezen funkcidk kozti atvaltas hegesztés kozben nem
lehetséges.

2-litem:

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval elindul és
addig tart, amig az elengedésre keril. Ezutan torténik a
beallitott aramlefutas és a gazutanaramlas.

4-litem

A pisztolygomb rovid idejii megnyomasaval a hegesztés
elkezdddik. A gombot a gazel6aramlas kdzben
elengedhetjiik és a hegesztés folytatédik. A pisztolygomb
aramfelfutas kdzbeni elengedésével a hegesztés a beallitott
hegesztdarammal folytatédik. A hegesztés befejezddik, és
az aramlefutas elindul, ha a gombot 0,5 mp-nél tovabb
nyomjuk. Az aramlefutads a gomb elengedésével
megszakad. Ezutan kezdddik a gaz-utanaramilas. A 4-item(
eljarasnak 4 tipust lehetséges, melyeket a ,hasznalat
menUbenl® 1athatja.

»Anti-freeze“ (leragadasgatlo) automatika

Ennek a gépnek van egy ,Anti-freeze” (leragadasgatlo)
automatikaja MMA hegesztésnél.

Ez a funkcio csékkenti a hegeszt6aramot, ha az elektréda
hozzéragad az anyaghoz. Ezt kdvetéen a hegesztési furdé
megszilardul és az elektréda letdrhet6. Ezutan ismét
normalisan elkezdhet6 a hegesztés.

nullara allitva:

e MMA aram 80A

e  AWI aram 80A

e AWI ponthegesztd aram 80A
e gaz-eléaramlas 0,2 mp

e gaz-utdnaramlas 6,0 mp

e nincs aram-fel/le-futas

e indulé aram 40%

e befejez6é aram 20%

o  koztes aram 50%

e alaparam 40%

e  gyors impulusfrekvencia 49Hz
e  szlinet-id6é = impulzus-idé = 0,1 mp

Nulla-allas
Az Osszes paramétert be lehet ,0“ allitassal
allitani. A gép az alabbi paraméterekre van

A nulla-beallitas az alabbbiakban mikodik:
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. X.XX a
Software verzio.



FELHASZNALOI MENU
. Ez a men( a sajat felhasznaldi beallitasokat teszi
lehetéve.

A meniu megnyitdsahoz a O-gombot 3 mp-ig nyomva
tartjuk. A forgatbgombot addig tekerjik, amig a kivant
mendvalasztas megjelenik és ezt az ,A“ gombbal aktivaljuk.
A paraméterek valtoztatdsahoz az MMA-gombot nyomjuk és
a forgatbgombbal valtoztajuk. Az ,A“ gombot ismét
megnyomjuk és a valasztott adatok eltarolddnak.

Az alabbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és
funkciovalasztast a felhasznaldi mentiben.

- Kilépés a felhesznaldi mendbél

Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kiltitéséhez, a
palack és nyomasszabalyzé ellenérzéséhez. A
gaz nyitdsahoz/zarsahoz ,A“-t nyomni. A gaz
automatikusan elzarasra kertl, ha kiléptink a felhasznaléi
menibd.

Almen(, a kilomb6z6 alpontokat tartalmazza.
_ Kilépés az almeniibdl (vissza a
fémendibe)

Programzar ] ] _
=t A programok védelme P3 tél P10-ig

az alabbi paraméterek véletlen valtoztatastol:

hegesztéaram, fel/lefutas, idék

Gzemmod 2T/4T

belsé/kiils6 szabalyzas

impulzus-valasztasl

A programokat és hegesztési mdédot még mindig
valtoztathatjuk. Program P1 és P2 nincs lezarva,
igy az 6sszes paramétert ellenérizni tudja.

Ha a programzar aktivalt, a kijelz6n “PG.L.”

villog.
0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1 =zarva
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Vezérlés zar
bl A vezérlés komplett lezarasa. Az

Osszes gomb és potenciométer zarva van.
Ha a vezérlés-zar aktivalt, a kijelz6n“PA.L.”
villog

0 = nincs zarva (gyari beallitas)

1=zarva

4-Utem szabalyzas
il | chetdvé tesz 6 kilombozo

visszagyujtasi médot aramlefutas kézben, ha a
gép 4-utem m,6dban van (Liftig vagy HF). 3. méd
AT-REPEAT"-et (ismétlést) jelent és aktiv ivet
enged az aramlefutas végén egyszeri
szekvenciavaltasra. 3. médban a ,szekunder
aram® funkcié nem hasznalhaté. Az alabbi
diagramok mutatjak a kulémbdzd lehetéségeket.
Lehetséges 0...5 k6z6tt valasztani

(1=Gyairi beallitas).

Stop when

key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when

key is released

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

Keep o s
start current ! v o @

Press / Release

Press / Release [ r i I
Stop when
key is released
Keep Stop when

slope completed

@

start current

Press / Release

Stop when

key is released

Kee

final current

Keep
start current

,Dynamic Oxide Control*
(dinamikus oxid ellendrzés)
(AC hegesztéshez).

0 = nem aktivalt

1 = aktivalt (gyari beallitas)

do.c.



A Torch Remote Control

B (Pisztoly tavszabalyzasa)

Lehet6vé teszi a pisztoly markolaton lévd
szabalyzé modul hasznalatanak ellenérzését,
amennyiben a pisztolymarkolaton lévd

tavszabalyzo aktiv (@).
0 = Az aram referencia beallitasa (gyari
beallités).

1 = TIG-A-Tack aktivalasa/kikapcsolasa
(TIG-A-Tack-gomb kikapcsolasa).
A szabélyzé modult az alabbiak szerint

hasznaljuk:

1-3 fokozat: TIG-A-Tack
aktiv

4-7 fokozat: pisztolygomb
inaktiv

8-10 fokozat: TIG-A-Tack
inaktiv

2 = Fellle egység

Gomb

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* A folyamatos néveléshez/csbkkentéshez
a gombot nyomva tartani

Az Osszes fenntemlitett menlvalasztast nem lehet ,Reset"-
tel a gyari beallitasra valtoztatn.
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MUSZAKI ADATOK

Halézati feszlltség (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
A generator minimalis teljesitménye 8,5 kVA 13,5 kVA
Biztositék 16 A 10A
Effeltiv haldzati aramfelvétel 17,5A 71A
Max. halozati aram 24,3 A 13,0A
Csatlakozasi teljesitmény, (100%) 4,0 kKVA 4,9 kVA
Max. teljesitmény 5,6 kVA 9,0 kVA
Uresjarasi teljesitmény 35W 35W
Hatasfok 0,85 0,87
Teljesitmény tényezd 0,90 0,94

AWI AWI MMA
Bi 40° 100% 150A/16,0V 150A/16,0V 150A/26,0V
Bi 40° 60% 170A/16,8V 190A/17,6V 190A/27,6V
Bi 40° max. 200A/40%/18,0 170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Bi 20° 100% 170 A 170 A
Bi 20° 60% 210A 210 A
Aramtartomany 5-200 A 5-250 A 5-250 A
Ures jarasi fesziiltség 95V 95V
"Hasznalati osztaly S, CE S, CE
2\Védettség IP 23 P23
Szabvany EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)
Méret (MxSzxH) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Suly 22 kg 23 kg
hitési teljesitmény 900 W
tartaly kapacitas 2 liter
Atfolyasi mennyiseg 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Max. nyomas 3 bar
Szabvany EN/IEC60974-2
Méret (MxSzxH) 270x220x520 mm
Suly 15 kg (incl. 2 | hiitéfolyadék)
[Funkciok —————JEljaas _____________|Pl200250DC |

Arc power (ivstabilizalas) Elektréda 1-100 %
Hot-start (forr¢ start) Elektroda 1-100 %
Anti-freeze (leragadasgatlo) AWI/Elektroda mindig aktiv
Indulé aram AWI 1-200 %
Befejez6 aram AWI 1-90 %
Aramfelfutas AWI 0-20 mp
Aramlefutas AWI 0-20 mp
Géaz-eléaramlas AWI 0-10 mp
Gaz-utanaramlas AWI 0-20 mp
Ponthegesztési id6 AWI 0-20 mp
Pulzus id6é AWI/MMA 0,01-10 mp
Sziinet id6 AWI/MMA 0,01-10 mp
Alaparam AWI/MMA 10-90 %
Koztes aram AWI 10-200 %
AWI-gyuijtas AWI HF / LIFTIG
Gomb-funkcié AWI 2/4-litem
Halézati feszultség +15% 3x230V
(50Hz-60Hz) 3x400 V

3x440 V

3x500 V
Effeltiv halézati aram 31,0 A (230V)

17,0 A (400V)

16,2 A (440V)

14,3 A (500V)
Max. halézati aram 40,0 A (230V)

22,0 A (400V)

20,9 A (440V)

18,4 A (500V)
2 Védettség IP23S

! @ Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kévetelményeknek.
2 Késziilékek, melyek az IP23/IP23S-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
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OPIS PROGRAMU

PI1 200/250 DC

P1200 DC to jednofazowa, a Pl 250 DC tréjfazowa
spawarka do spawania w trybach MMA oraz TIG. Obie sg
chtodzone powietrzem, ale mogg by¢ dostarczane w
wersji z chfodzeniem wodg, jako wyposazeniem
specjalnym.

Weze spawalnicze
Spawarke wyposazy¢ mozna w weze spawalnicze TIG,

uchwyty elektrod i przewody masy z oferty MIGATRONIC.

Woézek (opcja)

Spawarka dostepna jest tez w opcji z wozkiem
transportowym z wbudowanym korytkiem do narzedzi,
obsadg uchwytu i miejscem na materiaty zuzywalne.

Jednostka chtodzenia uchwytu (opcja)

Dostepna jest réwniez oddzielna jednostka chtodzenia
uchwytu, umozliwiajgca stosowanie chtodzonych woda
uchwytow TIG z oferty MIGATRONIC.

Nasza oferta obejmuje rowniez:
e  Sterowanie nozne

WSTEPNA EKSPLOATACJA

Podtaczenie do sieci

Spawarke nalezy podigczy¢ do zasilania sieciowego i
uziemienia ochronnego. Po podigczeniu wtyczki sieciowej (1)
do sieci spawarka jest gotowa do pracy. Zauwaz, ze wszystkie
potgczenia przewodowe muszg by¢ wykonywane przez
upowaznionych i wykwalifikowanych pracownikéw. Spawarke
wigczysz i wylgczysz wigcznikiem (3) z tytu urzadzenia.

5
A@-
¥

<>

~CE D—

AT

Podnoszenie

Uzywaj punktu do podnoszenia zgodnie z
obrazkiem. Nie wolno podnosi¢ spawarki
z zamontowang butlg z gazem!

Konfiguracja

MIGATRONIC zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za
uszkodzenia przewoddw i inne, wynikle ze spawania przy
uzyciu zbyt matego wg. specyfikacji spawalniczych uchwytu
lub przewodéw, np. wzgledem dopuszczalnego obcigzenia.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowac¢ pod kazdym zasilaniem
sieciowym zapewniajgcym prad i napiecie zmienne
sinusoidalnie i nieprzekraczajgcym przyjetych tolerancji
napiecia okreslonych w danych technicznych.

Jako zrodta pradu, uzywac¢ mozna agregatoéw prgdotwoérczych
zgodnych z powyzszg zasada.

Przed podtgczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie z
jego dostawcy. Migatronic zaleca korzystanie z generatorow
o elektronicznej regulacji podajgcych zasilanie o minimalnej
mocy wynoszacej pottorakrotnos¢ maksymalnej wartosci kVA
spawarki. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen
spowodowanych niewtasciwym lub stabym zasilaniem
sieciowym.

Pozbadz sie produktu zgodnie z lokalnymi normami

i przepisami. Wiecej informacji mozna znalez¢ w
stosownych Politykach na stronie
www.migatronic.com

Wazne!

Aby unikng¢ uszkodzenia wtyczek i
przewoddw, zapewnij dobry styk
elektryczny podtgczajgc przewdd masy
i uchwyt spawalniczy do spawarki. A
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Podtaczenie gazu

Podtgcz waz gazu ostonowego, ktérego przytagcze znajduje
sie na tylnym panelu spawarki (2) ze zrédtem gazu z
regulatorem ci$nienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego
dziatania niektorych rodzajéw regulatoréw cisnienia
wymagane jest cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz

2 bary.) Umie$¢ wagz gazowy w ztgczu gazowym na przedzie
spawarki (6) i zabezpiecz go.
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Podtaczenie przewodow spawalniczych
Podtacz przewody spawalnicze i przewdd masy z przodu
spawarki.

Zauwaz, ze po witozeniu w gniazdo wtyczke nalezy obréci¢ o
45 stopni — w przeciwnym razie moze ona ulec uszkodzeniu
w wyniku nadmiernej rezystancji zestyku.

Potgczenie TIG zawsze podigczaj do gniazda ujemnego (-)
(4), a przewdd masy do gniazda dodatniego (+) (5).

Sygnaly sterowania z uchwytu TIG przesytane sg do
spawarki przez kolistg wtyczke 7-stykowg (7). Po wiozeniu
wtyczki, zabezpiecz jg poprzez obrdcenie jej zgodnie z
kierunkiem wskazéwek zegara. Przewdd gazowy podtgcz do
szybkoztgcza.

ELEKTRODY OTULONE: Elektrody posiadajg oznaczenie
bieguna na opakowaniu. Podtgcz uchwyt elektrody zgodnie
z tym oznaczeniem do dodatniego lub ujemnego gniazda
spawarki.

Podtaczenie jednostki chtodzenia wodg

Przymocuj modut pod spawarkg za pomocg tgcznika (10).
Wiéz 4-stykowg wtyczke (11) do wtasciwego gniazda w
spawarce (12). Podigcz waz cieczy chtodzonego wodag
uchwytu do szybkoztgcza oznaczonego kolorem niebieskim
(13), a przewdd powrotny do szybkoztgcza oznaczonego
kolorem czerwonym (14).

Jesli spawarka wystepuje w wersji z oddzielng jednostka
chtodzenia wodag, konieczne jest sprawdzenie poziomu
chtodziwa za pomocg wskaznika poziomu (8). Napetnianie
chtodziwem odbywa sie przez szyjke wlewu (9).
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Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie MMA
Uchwyt elektrody i przewdd masy podtgcza sie do zigcza
dodatniego (5) i ztgcza ujemnego (4). Wybierajgc biegun,
kieruj sie instrukcjami producenta elektrody.

Podtaczenie sterowania noznego

Sterowanie nozne podtacza sie do wtyczki 7-stykowej (7) lub
8-stykowej (15) (w zalezno$ci od rodzaju sterowania
noznego).

Podtaczenie zdalnego sterowania

Spawarki Pl wyposazone w 8-stykowy interfejs sterowania
(15) obstugiwaé¢ mozna za pomocg urzadzenia zdalnego
sterowania lub robota spawalniczego. Gniazdo zdalnego
sterowania posiada przytgcza dla nastepujgcych funkgciji:

A: Sygnat wejsciowy dla pradu spawania,
0 - +10V impedancja wejsciowa:
1Mohm

Masa sygnatu

®%®
® ® @
® ©

@

C: Wykrycie tuku — styk przekaznika
(maks. TAmp), w petni otulony

D: Niepodigczony

E: Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks. 1Amp), w peni
otulony

F: Niepodtgczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona przed zwarciem za pomocg
pozystora (maks. 50mA).

H: Masa zasilania

+15V
A
C
X Eli ----- v
E
F O—
G O i 1+

PTC 70Q 24 VDC

H O 7

Korzystanie ze spawarki

Podczas spawania rézne czesci urzadzenia ulegajg
nagrzaniu, a w czasie przerw ochtodzeniu. Nalezy upewni¢
sie, ze przeptyw nie zostaje ani ograniczony, ani
zatrzymany.

Gdy spawarka nastawiona jest na prace przy wyzszym
natezeniu pradu, konieczne bedzie stosowanie przerw, aby
urzgdzenie mogto ostygnac.

Dtugos¢ tych okresow zalezy od ustawien pradu i nie
powinno si¢ w tym czasie wytgczac spawarki.

Jedli okresy przeznaczone na chtodzenie podczas uzywania
spawarki nie sg wystarczajgco dtugie, zabezpieczenie
przeciw przegrzewaniu automatycznie zatrzyma proces
spawania i zapali sie z6tta lamka LED na przednim panelu.
Zotta lampka LED gasnie w momencie dostatecznego
ostudzenia spawarki i osiggniecia gotowosci do pracy.



JEDNOSTKA STEROWANIA

TIG DC HP

Gatka sterowania

Wszelkie parametry ustawia sie¢ za pomocg
jednej gatki sterowania. Obejmujg one prad, czas
pulsu, czas wzrastania pradu, itd.

Gatka ta znajduje sie po prawej stronie panelu
sterowania. Cyfrowy wyswietlacz ukazuje wartos¢
ustawianego parametru. Jego jednostka miary ukazana jest
po prawej stronie wyswietlacza.

Parametr wybieramy za pomoca danego przycisku w
odpowiedniej sekcji. Zapalenie sie wskaznika sygnalizuje
wybrany parametr. Nastepnie gatkg sterowania ustawiamy
nowg wartosc.

Przechowywanie parametrow - programy

Ta funkcja umozliwia przechowywanie programéw
(czesto uzywanych ustawien spawarki) i
przechodzenie pomiedzy kompletnymi programami. Po
nacisnieciu przycisku wyswietla sie ,P” oraz numer: ,1”, ,2”
itd. Kazdy numer oznacza program ze wszystkimi
parametrami i funkcjami spawarki. Dlatego mozliwe jest
ustawienie programu dla kazdego zadania spawalniczego,
do ktérego spawarka jest wykorzystywana.

Mozliwe jest przechowywanie 10 ustawien w kazdym
procesie spawania (MMA DC i TIG DC) = 20 ustawien
programowych.

Kazdy program wybra¢ mozna poprzez:

1. Wybdr pomiedzy MMA a TIG.

2. Wybér numeru programu (P01...P10). Gatka sterowania

moze stuzy¢ do przeskakiwania pomiedzy programami,
gdy przycisk pozostaje wcisniety.

Reset biezgcego programu (domysine ustawienia
fabryczne).

Przytrzymaj gatke wcidnieta: po 3 sekundach wyswietlacz
zacznie btyskac¢ wskazujgc, ze biezagcy program zostat
przywrocony do ustawien fabrycznych.

Ostatnio uzywane ustawienie programowe w odpowiedniej
grupie programoéw (MMA DC i TIG DC) ukaze sie po
wyborze przycisku programu.
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Prad spawania/Napiecie tuku

Przycisku uzywamy do wy$wietlenia prgdu
spawania. Zakres regulacji: od 5A do 200A lub 250A
zaleznie od modelu spawarki. Po zatrzymaniu procesu
spawania, na wyswietlaczu ukazany jest prad nastawiony,
jednak w trakcie spawania ukazany jest prad rzeczywisty. W
trakcie spawania z pulsem, $redni prgd spawania ukazuje
sie automatycznie, gdy zmiany pomiedzy pragdem spawania
a pradem podstawowym sg zbyt szybkie do odczytania.
Przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy, w celu wy$wietlenia
napiecia fuku. Nacisnij ,A” po raz kolejny, aby wyswietli¢
prad spawania

Jednostki parametréow
Jednostki miary wybranych parametréw.

Wskaznik napiecia spawania

Wskaznik ten zapala sie ze wzgledéw
bezpieczenstwa i w celu wskazania, czy ztgcza wyjsciowe
sg pod napieciem.

Lfw Wskaznik btedu przegrzania
Wskaznik ten zapala sie, gdy spawanie zostaje
przerwane z powodu przegrzania si¢ spawarki.

1 Wskaznik btedu sieci
Wskaznik ten zapala sie, gdy napiecie sieciowe jest
ponad 15% nizsze od napiecia znamionowego.
Awaria chtodzenia

- Informacja o awarii chfodzenia wyswietla sie w
przypadku podtaczenia niewtasciwego rodzaju uchwytu, lub
niepodtgczenia uchwytu. Jesli wybrano zestaw sterowania
przeptywem, awaria chtodzenia oznacza¢ moze problemy z
jednostkg chtodzenia.

Blokada panelu
- Tekst wyswietlany po aktywacji blokady panelu w

menu uzytkownika (wiecej w paragrafie "menu
uzytkownika”).

Spawanie metoda TIG

Spawanie metoda TIG

Parametry ustawiaé mozna gatkg sterowania po ich
- ukazaniu sie na wyswietlaczu. Nacisnij odpowiedni

przycisk, aby wybrac¢ parametr. Zaswieci si¢ odpowiednia

lampka LED.




Wyptyw wstepny [s]
t ,@9 Wyplyw wstepny to okres podawania gazu po
| Il nacisnieciu spustu uchwytu do ustanowienia tuku
HF, lub do chwili uniesienia uchwytu nad materiat w procesie

LIFTIG. Zakres ustawien: 0-10 s.
Natychmiast po utworzeniu tuku spawarka
dostosowuje prad spawania do wartosci
okreslonej parametrem Start Amp. Start Amp ustawiamy
jako procent wymaganego prgdu spawania w zakresie 1-
200% pradu spawania. Zauwaz, ze wartosci wyzsze od
100% oznaczajg, iz Start Amp jest wyzsze od pradu

spawania.

- Po ustanowieniu fuku proces spawania wchodzi w
etap wzrastania, w ktérym prad spawania wzrasta

liniowo od wartosci wyrazonej w Start Amp do oczekiwanej

wartosci prgdu spawania. Czas trwania tego okresu

wzrastania ustawiamy w zakresie 0-20 s. krokami po 0,1 s.

Start Amp [A%]

Wzrastanie pradu [s]

Poziom drugiego pradu

Ustawiany w zakresie od 10 do 200% pradu
spawania. Aktywowany tylko w 4-takcie poprzez
szybkie nacisniecie i zwolnienie spustu uchwytu. Zauwaz, ze
wartosci wyzsze od 100% oznaczaja, iz wartos¢ drugiego
pradu jest wyzsza od prgdu spawania.

Prosimy zauwazy¢:

Funkcja prgdu wtérnego zostanie wytgczona przy wartosci

100% pradu.
—

Po zatrzymaniu spawania poprzez nacisniecie
spustu, spawarka wchodzi w etap opadania

pradu. W tym etapie prad spada od wartosci prgdu spawania

do Final Amp w czasie nazwanym czasem opadania pradu,

ustawianym w zakresie 0-20 s. w krokach po 0,1 s.

Etap opadania jest zakonczony, gdy poziom
pradu opadt do wartosci wyrazonej w Final Amp.

W 4-takcie mozliwe jest kontynuowanie trybu Final Amp do

chwili zwolnienia spustu. Final Amp wyrazony jest jako

procentowa wartos¢ oczekiwanego prgdu spawania i
ustawiany w zakresie 1-90% prgdu spawania.

Opadanie pradu [s]

Final Amp [A%]

Wyplyw po spawaniu [s]
Wyptyw po spawaniu to okres podawania gazu po
wygaszeniu fuku. Zakres ustawien: 0-20 s.
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Czas spawania punktowego

E Czas spawania punktowego w trybie TIG to okres
od zakonczenia wzrastania pradu do poczatku

opadania pradu. Stad, w czasie spawania punktowego

spawarka spawa prgdem o ustawionej wartosci. Lampka

LED zapala sie i gasnie, gdy funkcja ta jest aktywna.

Amp

Czas spaw.
punktowego
<~
! I

i Opadanie

Wzrastanie

Nastawiony prad |
spawania

Czas

Spustw aél (V) /w gére (f)

Ustaw zegar przed zajarzeniem tuku. Spust uchwytu,
zaleznie od wybranego trybu uchwytu, moze przerwa¢ czas
spawania punktowego. Zakres ustawien: 0,01-20 s.: krokami
po 10 ms do 0,5 s, a powyzej: po 0,1 s. Funkcja ulega
roztgczeniu, gdy czas ustawiony jest na 0 s. Jesli jest
uzywana w trakcie sczepiania, zegar mozna ustawi¢ w
zakresie od 0,01 do 2,5 s (Patrz TIG-A-TACK).

=== Powolny puls
‘ Tu wybieramy powolny puls. Prad
pulsujgcy réwny jest prgdowi

nastawionemu. Istnieje mozliwos$¢ regulaciji:

B Czasu pulsu
| Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w krokach po
0,01s.

Eeemae Czasu przerwy
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w krokach po
NatezZenia podstawowego

Regulacja w zakresie od 10 do 90% pradu

0,01s.
pulsacyjnego.
Tu wybieramy szybki puls. Prad

pulsujacy réwny jest pradowi

nastawionemu. Istnieje mozliwos¢ regulacii:

Szybki puls

Czestotliwosci pulsu

—
Zakres regulacji: 25 - 523 Hz.

BN Natezenia podstawowego
J_Lﬂ Zakres regulacji: 10 - 90% pradu pulsujgcego.

e Synergy PLUS ™(TIG DC)

Spawarka automatycznie i dynamicznie reguluje
wszystkie ogdine parametry pulsu w czasie
spawania, jesli szczytowy prad spawania zostat ustawiony

za pomoca kodera.



== == Sczepianie TIG: TIG-A-TACK ™
Spawarka oferuje w indywidualnym programie
jedng funkcje spawania sczepnego pozwalajgca na
szybkie przetgczenie ze spawania do sczepiania. W trybie
TIG DC, dostepne sg nastepujace funkcje:

- Zajarzenie tuku HF w 2-takcie

- Brak wzrastania/opadania pradu

- Brak pulsu

- Ponowne wykorzystanie warto$ci nastawy dla
pre-gazu/post-gazu z biezgcego programu

- Czas spawania punktowego od 0,01 do 2,5 s. w
krokach po 0,01 s. Ustaw wartos¢ wybierajgc parametr

“spot time” ==
Spawanie elektroda (MMA)
Tu wybieramy spawanie elektroda.

-' Nie ma mozliwosci zmiany procesu

spawania w trakcie spawania.

- Goracy start

Goracy start to funkcja pomagajgca ustanowic fuk na
poczatku spawania MMA. Mozna to osiggnac

zwiekszajgc prad spawania (gdy elektroda dotyka materiatu)

wzgledem nastawionej wartosci. To zwiekszone natezenie

poczgtkowe trwa przez pét sekundy, po czym zmniejsza sie

do nastawionej wartosci prgdu spawania.

Amperow
0,5s
———————————————————————————————————— Dodatkowe
zrédio pradu z
. funkcji goracego
Nastawiony . startu
prad spawania
> Czas
Poczatek
spawania

Warto$¢ goracego startu odzwierciedla procentowg wartosc,
o ktorg prad poczatkowy zostaje podniesiony. Zakres: 0%
and 100%.

e Moc tuku
Funkcja mocy tuku stuzy do ustabilizowania tuku w
spawaniu MMA. Mozna to osiggng¢ zwiekszajac
prad spawania w trakcie zwar¢. Dodatkowy prad ustaje wraz
z zanikiem spiecia.

Amperow
A
Dodatkowe Zrédto
pradu z funkcj mocy
Nastawiony tuku
prad spawania |
Zwarcie Czas
B>

Moc tuku regulujemy w zakresie 0 - 100% nastawionego
pradu spawania.

Np.  Jesli prad spawania nastawiony jest na 40A, a moc
tuku na 50%, to dodatkowy prad wynosi 20A dajgc
wartos¢ 60 A w chwili dziatania funkcji. Jesli moc tuku
nastawiona jest na 100%, to dodatkowy prad wynosi

40 A dajgc wartos¢ 80 A w chwili dziatania funkc;ji.
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= Regulacja uchwytem/
Zdalne sterowanie — 7-stykowa wtyczka

Prad spawania regulujemy potencjometrem uchwytu
(w opcji). Maksymalng osiggalng wartoscig pradu jest
poziom uprzednio nastawiony na przednim panelu.
Minimalng warto$cig jest S5A.

=== Regulacja zewnetrzna -
8-stykowa wtyczka (w opcji)

Do uzycia z pedatem noznym (w opcji) oraz
jednostkami zdalnego sterowania (w opcji) korzystajgcymi z
8-stykowej wtyczki. Funkcja ta stuzy do zajarzenia tuku i
regulacji pradu. Maksymalng osiggalng wartoscig pradu jest
poziom uprzednio nastawiony na przednim panelu.
Rzeczywisty prad spawania ukazany jest na wyswietlaczu.
Start amp (natezenie poczgtkowe) uzy¢ mozna do
ustawienia prgdu poczatkowego, jako wartosci procentowe;j
pradu maksymalnego.

Uwaga: W tej funkcji, spawarka rozpocznie automatycznie prace w
dwutakcie, jesli zastosowano oprogramowanie w wersji
wczesniejszej niz 1.12.

= — Metody zajarzenia
1 Mozna wybiera¢ pomiedzy 2 réznymi metodami
zajarzenia w spawaniu TIG: Zajarzenie Wysokg

Czestotliwoscig (HF) lub LIFTIG. Metody zajarzenia nie
mozna zmieni¢ w trakcie spawania. Zajarzenie LIFTIG jest
aktywne, gdy zapalony jest wskaznik. Zajarzenie z HF
zostaje automatycznie uaktywnione, gdy lampka LED jest
wytgczona.

Zajarzenie HF

Przy zajarzeniu HF-TIG, tuk powstaje bez kontaktu. Impuls o
wysokiej czestotliwosci (HF) inicjuje tuk w momencie
nacisniecia spustu uchwytu.

HF nie powstanie, a spawarka zaprzestanie pracy, jesli
elektroda stykac¢ sie bedzie z materiatem obrabianym.
Odejmij elektrode i zacznij ponownie.

Zajarzenie LIFTIG

Przy zajarzeniu LIFTIG, fuk TIG powstaje w wyniku kontaktu
elektrody wolframowej z materiatem obrabianym, po
nacisnieciu spustu i ustanowieniu tuku poprzez oddalenie
elektrody od materiatu.

e 1Tyb spustu
Wybdr trybu spustu. Gdy wigczony jest wskaznik
LED, wybrany zostat 4-takt, a gdy jest wytgczony,
wybrany zostat 2-takt. Trybu spustu nie mozna zmieni¢ w
trakcie spawania.

2-takt

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje
docisniety. Spawanie trwa do chwili ponownego zwolnienia
spustu, po czym nastepuje okres opadania pradu.

4-takt

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje
docisniety. Jesli spust zostaje zwolniony w trakcie narastania
pradu, spawanie trwa nadal przy ustalonym pradzie
spawania. Aby przerwac proces spawania, nalezy ponownie
nacisngé spust na ponad 0,5 s., po czym nastepuje okres
opadania pradu. Okres opadania prgdu mozna przerwac
zwalniajgc spust. Nastepnie rozpoczyna sie wyptyw gazu po
spawaniu.

Istnieje mozliwos¢ skonfigurowania spawarki do pracy na
cztery rézne sposoby przy wyborze tego trybu.
Szczegotowe informacje w rozdziale ,MENU
UZYTKOWNIKA”, w czesci dot. “4t.0.” — opgji 4-taktu.



Ochrona przed przywieraniem
Ta spawarka posiada ochrone przed przywieraniem, ktéra

polega na redukgji prgdu w momencie przyklejenia elektrody

do materiatu spawanego. Utatwia to oderwanie elektrody i

kontynuowanie spawania.

O O Istnieje mozliwos¢ przywrdcenia wszystkich
parametrow fabrycznych. W tym przypadku,

wszystkie programy zachowane w spawarce zostang

przywrécone do nastepujacych ustawien:

Reset

¢ MMA Prad 80A

e TIG Prad 80A

e TIG Prad spawania punktowego 80A
o  Wyptyw wstepny gazu 0,2 s.

o  Wyptyw gazu po spawaniu 6,0 s.

e  Brak wzrastania/opadania pradu

e  Start amp 40%

e  Stop amp 20%

e Poziom drugiego pradu 50%

¢ Natezenie podstawowe 40%

e  Czestotliwos¢ szybkiego pulsu 49Hz
e Czas przerwy = Czas pulsu = 0,1 s.

Procedura resetu wyglada nastepujgco:
Wytgcz spawarke i poczekaj, az zgasnie wyswietlacz.

&6

Wigcz spawarke i przytrzymaj powyzsze przyciski wcisniete
do czasu ukazania sie “X.XX" na wyswietlaczu. Nastepnie
je zwolnij.

X.XX to domysIna wersja programu.

O

Aby wejs¢ do menu uzytkownika, przyciénij gatke na3
sekundy, w czasie, gdy spawarka nie spawa w trybie MMA
lub TIG. Obrd¢ koder tak, aby wskaza¢ oczekiwang opcje i
aktywuj wybor naciskajac ,A”.

Aby zmieni¢ wartosci parametréw, przycisnij gatke MMA i
obrd¢ koder. Nacisnij ,A”, aby zapisa¢ dane.

Naci$nij jednoczesnie wskazane tu
przyciski:

MENU UZYTKOWNIKA
To menu pozwala na wprowadzanie
zaawansowanych ustawien spawarki.

Ponizszy schemat ukazuje wszystkie parametry i opcje
zawarte w menu.
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- Opusé menu uzytkownika

,_ Otworz/Zamknij zawoér gazu celem oczyszczenia
palnika, sprawdz butle z gazem oraz reduktor
cisnienia. Nacisnij ,A”, aby Otworzyé/Zamkna¢ gaz.
Réwniez opuszczenie menu uzytkownika spowoduje
zamkniecie przeptywu gazu.

Podmenu zawierajace rézne opcje:

BLOKADA programow

r
Ochrona programoéw P3 do P10 we

wszystkich procesach przed niezamierzong
zmianag:

Opus¢ podmenu (wré¢ do menu
gtéwnego)

e praddéw spawania,
wzrastania/opadania, czasow

e trybu spustu 2T/4T

e referencyjnych zew./wew. zrédet prgdu

e pulsacji

Nadal mozna wybiera¢ rézne programy i
procesy spawalnicze.

Programy P1 i P2 sg odblokowane, co pozwala
na petng kontrole wtasciwych parametrow.

Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub
obracamy koderem regulujgc zablokowane
parametry, wyswietla sie “PG.L.” przypominajgc
o aktywnej ochronie.

0 = odblokowany (ustawienie domysine)

1 = zablokowany
BLOKADA panelu

sl Peina blokada skrzynki.
Unieruchomienie wszystkich przyciskow i
kodera.
Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub
obracamy koderem, wyswietla sie “PA.L.”
przypominajgc o aktywnej ochronie.

0 = odblokowany (ustawienie domysine)
1 = zablokowany



Opcja pracy spustu w 4-takcie | Zdalne sterowanie palnikiem

Ustawienie trybu 4-taktu pozwala na IS Jesli funkcja regulacii palnika jest
zdefiniowanie 6 r6znych sposobow kontroli aktywowana to mozliwe jest sterowanie
spustu (LIFT lub HF). Tryb 3 nosi nazwe 4T- palnikiem za pomocg modutu sterowania
REPEAT i pozwala na podtrzymanie aktywnosci znajdujgcego sie na uchwycie palnika (@).
tuku réwniez na koricu opadania pradu, co 0 = Nastawa wartosci referencyjnej pradu
utatwia restart sekwencji. W Trybie 3, funkcja (ustawienie fabryczne).

~Poziom drugiego pradu” jest wylgczona.
Szczegdtowy opis réznych dziatan zawarty jest w
ponizszych schematach. Wybierz wartosc z
zakresu 0...5 (1=ustawienie domysine).

1 = Aktywowanie/dezaktywowanie funkc;ji
precyzyjnych spoin sczepnych TIG-A-Tack
(przycisk TIG-A-Tack jest nieaktywny).
Sekwencja obstugi modutu sterowania jest

Zatrzymac, gdy przycisk nastepUcha:
zostat zwolniony Kroki 1-3: TIG-A-Tack jest
oy o akywny
Kroki 4-7: Spust palnika jest
Nacisna¢ P nieaktywny
Zwolnic E— s Kroki 8-10: TIG-A-Tack jest
nieaktywny

Zatrzymac, gdy przycisk
zostat zwolniony 2 = Zmiana wartosci zwiekszanie/obnizanie
Zatrzymac, gdy

zakonczy si¢ opadanie

Zatrzymac, gdy
zakonczy sie opadanie

Funkcja TIG-A-Tack

Nacisnac 3 : wigczona/wytgczona
Zwolnié. |
* Przytrzymaj, aby stale
Utrzymaé zwiekszac/zmniejszac warto$¢

prad startu : /
Nacisng¢ e ; il @

Zwolnié _| _| [

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowaé

Zatrzymaé, gdy przycisk poprzez reset.

zostat zwolniony

Utrzymac Zatrzymaé, gdy
prad startu zakonczy sig opadanie
Nacisng¢ . : : N
zwolic_ 1 MM 1
Zatrzymac, gdy przycisk
Utrzymac zostat zwolniony
prad startu Utrzymac prad

koncowy

Nacisng¢

zworic__ [ QLN Tl

Dynamiczna Kontrola Tlenkéw
(w spawaniu AC)

0 = wylagczona

1 = wigczona (ustawienie domysine)

d.o.c.
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DANE TECHNICZNE

Napiecie sieciowe (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimalna moc generatora 8,5 kVA 13,5 kVA
Bezpiecznik 16 A 10A
Prad sieciowy, skuteczny 17,5 A 71A
Prad sieciowy, maks 24,3 A 13,0A
Moc, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Moc, maks. 5,6 kVA 9,0 kVA
Moc jatowa 3B/5W 3BW
Sprawnosé 0,85 0,87
Wspotczynnik mocy 0,90 0,94
Dopuszczalne obcigzenie: TIG MMA TIG MMA
Cykl pracy 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Cykl pracy 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
Cykl pracy 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
Cykl pracy 20° 100% 170 A 170 A
Cykl pracy 20° 60% 210A 210A
Zakres pradu 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Napigcie jatowe 95V 95V
'Klasa zastosowania S, CE S, CE
®Klasa ochronnosci (IEC 529) IP 23 IP 23
Normy EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Wymiary (wys. x szer. x dt.) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Waga 22 kg 23 kg
Moc chtodnicza 900 W
Pojemnos¢ zbiornika 2 litry
Przeptyw 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Maks. ci$nienie 3 bar
Norma EN/IEC60974-2
Wymiary (wys. x szer. x dt.) 270x220x520 mm
Waga 15 kg (w tym 2 | chtodziwa)
[Funkca ——— JProces __________|PI200250DC

Moc tuku Elektroda 1-100 %
Gorgcy start Elektroda 1-100 %
Ochrona przed przywieraniem TIG/ Elektroda Zawsze wigczona
Start AMP TIG 1-200 %
Stop AMP TIG 1-90 %
Wzrastanie pradu TIG 0-20s.
Opadanie pradu TIG 0-20 s.
Wstepny wyptyw gazu TIG 0-10's.
Wyptyw gazu po spawaniu TIG 0-20 s.
Czas spawania punktowego TIG 0-20s.
Czas pulsu TIG/IMMA 0,01-10 s.
Czas przerwy TIGIMMA 0,01-10 s.
Natezenie podstawowe TIG/IMMA 10-90 %
Drugi prad (podwdjny poziom) TIG 10-200 %
Zajarzenie TIG TIG HF / LIFTIG
Funkcja spustu TIG 2/4-takt

Autotransformator MFA 403 (PI 250)

Napiecie sieciowe +15%

(50Hz-60Hz)

Prad sieciowy, skuteczny

Prad sieciowy, maks.

2Klasa ochronnosci

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

! El Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego
2 Urzadzenia oznaczone jako IP23/IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen
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NMPOrPAMMA NOCTABKH

PI1200/250 DC
P1 200 DC npenctaBnsieT cobon ogHodasHbIl, a

P1 250 DC TpexdasHblii cBapOYHbIN annapat Ans

ceapkn MMA 1 TIG. O6a annapaTta ocHalleHbl
BO3AYLUHbIM OXNaXAeHWeM, HO No 3akasy MoryT
MOCTaBMATLCA C BOAAHBLIM OXMaXAEHNEM.

CBapouyHble LWnaHrm

AnnapaT MOXeT KOMMIEKTOBaTbCH CBAPOYHbIMU
wnanrammn TIG, gepxaTensamm anekTpoaos u
kabensmu obpaTHOro Toka 13 Nporpamml
noctaekn MIGATRONIC.

Tenexka (onyuoHasibHO)

B KOMNMNEKT NoCTaBKN MOXET BKITHOYaTbLCH
TPaHCNOPTUPOBOYHAS TenexKa Co BCTPOEHHbIM
OTCEKOM Afs UHCTPYMEHTOB, AepXxaTenem
ropesiku U oTAeneHnem ansi pacxoaHblX
maTepuanos.

Moaynb oxnaxaeHusi ropenku (ornyuoHasabHo)
B koMnnekT noctaBku MOXET ObITb BKITHOYEH
OTAENbHbIV MOAYNb OXNaXAEHNS rOpernku,
KOTOPbIV NO3BONSAET UCNONb3oBaTh ropenku TIG
C BOOSHbIM OXIaXKaeHWeM 13 nporpaMmbl
noctaskn MIGATRONIC.

MbI Takke npegnaraem crnepyollee
obopynoBaHue:
e [leganbHoe yCTPOMCTBO yrnpaBneHus

NEPBOHAYAJIbHOE NPUMEHEHUE

MopkntoyeHMe UCTOYHMKA NMUTAHUA

Annapart Hy)XHO NMOAKIMYMTE K CETU NMUTaHNSA U 3aLUTHOMY
3a3emMneHuio. [ocne nogkntoyeHns cetesow BUnKkn (1) k cetn
annapar rotoB kK paboTte. Cnegyet 06paTuTb BHUMaHUe Ha To, YTO
NOAKIMOYEHNE K CETU [OSMKEH BbIMOMHATL KBAaNUULMPOBaHHbIN
nepcoHan. BkntoyeHue u BbIkMoYeHre annapaTta Npon3BOANTCS
BbIkNtoyaTenem (3), pacnonoXeHHbIM Ha 3adHEN NaHenu.
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YkazaHusa no nogbemy

Mpun nogbeme annapat HeO6XoaAMMO KpenuThb 3a
yKasaHHble TOYKM (CM. pUCyHOK). 3anpeLlaeTcs
nogbeMm annapara C yCTaHOBIEHHbIM Fra3oBbIM
6annoHom!

KoHdurypauus &
MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a NOBPEXAEHHbIE
kabenu u opyrov NPUYMHEHHbLIN yLiepO, CBSA3AHHLIN CO CBApKOW Npwu
MCMONb30BaHNM HENPaBUITbHO Nogo6paHHbIX MO pa3mepy
CBapOYHbIX FOPENIOK U CBApO4HbIX kabenew, onpeaenseMbix B
CcBapoYHoW cneumdmKaummn, Hanpumep, B 3aBUCUMOCTU OT
OONYyCTUMOIN Harpy3sku.

MNpuMeHeHne reHepaTopa

[aHHbI cBapOYHbIA annapaT paboTaeT OTO BCex ceTen NUTaHns ¢
CMHyconAaanbHbIM TOKOM W HanpsbKeHWeM, He BbIXOAALLMM 3a
[OMYCTUMbIV AMANa3oH, YKasaHHbIN B TEXHUYECKVX XapaKTepUCTMKaXx.
YunTblBas Bblle NpMBEAeHHbIE TPeBOBaHNS MOXKHO NPUMEHSATL B
KayecTBe UCTOYHWKOB MUTaHWNS reHepaTopbl C 31EKTPONPUBOLAOM.
MpoKOHCYNbTUPYTECH C NOCTABLUMKOM reHepaTopa nepef
NoaKIYEHNeM ero kK cBapo4Homy annapaty. KomnaHus
MIGATRONIC pekomeHOyeT NPUMEHATL reHepaTop C 3NEKTPOHHBLIM
perynsatopoMm u MMHUManbHOW nogayen nutaHnusa us pacyera:

1,5 x MakcmanbsHoe notTpebneHne cBapoYHbIM annapaTtom B KBA.
apaHTns He nokpbiBaeT yLieps, HaHECEHHbIN NoABEAEHNEM
HenpaBWIIbHOrO UM HEAOCTATOYHOIO MUTaHNA

YTuUnuampynte npoayKLmio B COOTBETCTBUM C MECTHBIMM
CTaHgapTamu 1 npaeunamu. [ns gononHUTensHon
nHdopmaumm cm. pasgen «lonutuka» Ha canTe
www.migatronic.com

BaxxHo!

Bo n3bexxaHne noBpexaeHus pa3beMoB 1
kabenen TpebyeTcs XOPOLUNIA KOHTAKT Npu
NOAKMIOYEHUN K CBapOYHOMY annapary kabens
obpaTHOro Toka U CBapOYHOW roOpernku.
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MopgknioveHue rasa

MopoxntounTe ra3oBbIN LWNAHT, KOTOPbLIA HAXOAUTCA Ha 3agHeN
naHenu cBapo4YHOro annapara (2), K UCTOYHMKY rasa c
perynatopom aaenenust (2-6 6ap). (Mpvmedanune: ana
HOpPMasbHOro (PyHKLMOHMPOBAHMSA HEKOTOPbLIX PErynsiTOpoB
haBneHus TpebyeTcs BbiIxogHoe AaBrieHue Gonee 2 6ap).
BcTaBbTe 1 3akpenuTe ra3oBbil LUAAHT K COeanHEHUIO ra3a (6) Ha
nepenHen naHenu annapara.

MopgknioueHne cBapo4HbIX kKabenen

MogkntounTe cBapo4Hble kabenu n kabenu obpaTHOro Toka K
pasbemam Ha nepegHen naHenu annapara.

HeobxoamMmo BCTaBUTL LUTEKEP B pa3beM M NMOBEPHYTL ero Ha 45°,
B MPOTMBHOM Cily4ae OH MOXET BbIATU 13 CTPOS BCeACTBME
60nbLLIOro NepexoHOro ConPOTUBIEHMS.

Coegununtens TIG cnepyeT nogknoyaTh K oTpyMuartensHomy (-)
pa3bemy (4), a kabenb obpaTHOro Toka — K NONoXUTENbHOMY (+)
(5).

Ynpasnstowwme curHansl ¢ TIG ropenkv nogarTcs Ha annapat
Yyepes Kpyrnbli 7-nomtocHbIN pasbem (7). MNMocne Toro, kak wrekep
YCTaHOBSEH B pasbeM, 3addUKCUPYNTE ero, NOBEPHYB MO 4acoBOM
cTpenke. [NogknounTe rasosbli LWNAHT K 6bICTPOPa3bLEMHOMY
COeaVHEHMIO.

ONEKTPOAbI C NOKPLITUEM: Ha ynakoBke anekTpofoB yka3aHa
NX NoNspHoCTb. [lepxaTtenb 3NeKTpoaoB cnedyeT NoaknoyaTe B
COOTBETCTBUM C AAHHOW MapK1POBKOW K OTpMLATENbHOMY UMK
MoNoXuTensHOMY pasbemMy annapara.
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MopkniovyeHne Moayns BOASAHOIO OXaXaeHus

3akpenute MoAynb OXNAKAEHUS C MOMOLLbIO KPEMEXHbIX Y3M0B
(10) noa annapatom. MNogkntounte 4-nNontoCcHy0 po3eTky (11) k
COOTBETCTBYIOLLEMY pasbeMy annapata (12). MNogknouute
BOASIHOW LUMAHT Ha roperke ¢ BOASHbLIM OXIaxgeHneM K
HbICTpOpa3beMHOMY coeamHeHMto (13) (CUHSIA MapknpoBka), a
06paTHbIN LWNaHr — k ObICTPpOpasbeMHOMY CoeanHeHO (14)
(kpacHasi MapKMpoBKa).

Mpw nocTaBke annapaTa ¢ OTAENbHLIM MOAYEM OXNaXAeHUs
ropenkv Heo6xoanMo CneauTb 3a YPOBHEM OXIaXxaatoLLen
XXVMAKOCTM C NMOMOLLbIO yKa3aTensi ypoBHs (8). [Jonveka
oxnaxgaroLLen XNOKOCTU BbINOMHACTCSA Yepes 3anvBHY0
ropnosuHy (9).

MoakniovyeHne aepxxarens anekTponos Ana ceapku MMA
HepxaTenb aneKkTpodoB 1 kabenb 06paTHOro Toka NogKN4aTCs
K NOMNOXUTENbLHOMY pasbeMy (5) n oTpuuatensHoMy paszbemy (4).
Mpwn BbIOOPE NONAPHOCTU cobnoaalnTe ykasaHusa nocTaBLmka
3NeKTpoaos.
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MoakntovyeHue negansbLHOro yCTpOVICTBa

ynpaBrieHus

lMenanbHOE yCTPOMCTBO yNpaBnieHus NoaKo4aeTcs
NPy NOMOLLM 7-NOSHOCHOM po3eTku (7) nnbo 8-nomtocHom
poseTku (15), B 3aBMCUMOCTM OT TuNa yCTPONCTBA.

MNMopkntoveHne AUCTaHLMOHHOIO ynpaBneHus
C annapatamu Pl, ocHaLLeHHbIMW 8-MOMNCHbIM
nHTepdericom ynpasnenus (15), moxHo paboTaThb C

MOMOLLbIO ANCTaHUMOHHOrIO yrnpaBiieHna nnm

cBapo4Horo pobota. PoseTka Ans nogknoyeHns
OVCTaHUMOHHOrO yNpaBrieHWsl OCHaLlleHa nontocamm

058 BbINOMHEHNSA CREeAYLWmMX OYHKLNIA:
A: BxopgHou curHan Aansi CBapoyHOro Toka:

ot 0 go + 10 B, BxogHoe

conpoTuenenuve: 1 MOwm.

w

CwvrHanbHoe 3a3emMreHue.

C: OnpepgeneHue oyrvn — KOHTaKT pene
(makcumym 1 A), NONMHOCTBIO U30NUPOBAHHBIN.

o

He noacoeguHEHHbIN.

®%®
® ® @
® ©

E: Onpepenenune ayrn — KOHTaKT pene (Makcumym 1 A),
MOMHOCTBIO U30NNPOBAHHBIW.

m

He nogcoeguHeHHbIN.

G: lMutaHue +24 B nocTtossHHOro Toka. 3awuTa ot
KOPOTKOro 3ambikaHusi ¢ nomoubto MTK-TepmmcTopa
(makcumym 50 MA).

H: 3asemneHue NCTOYHMKA MUTaHUSI.

+15V

;;100 HO

T
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nTK 70 Q

|+
T TOKa

Ucnonb3oBaHue annapara

e

24 B NOCTOAAHHOMO

Mpw npoBeaeHn cBapoYHbIX PaboT NPOUCXOANT Harpes

HEKOTOpPbIX 3JIEMEHTOB annaparta, KOTopble

oxnaxzaatoTcs BO BpeMsi NepepbIBoB B paborTe.

HeobxoamMmo NCKioYnTb YMeHbLLEeHne nnun

npekpaLleH1e pacxoaa XuaKocTu.
Ecnu ncnonb3ytoTcs NOBbILLEHHbIE 3HAYEHUS
CBapO4HbIX TOKOB, HE06X0AMMO NpeaycMoTpeTb
nepuoabl OXNaxaeHus.
ID.J'IVITGJ'II:HOCTI: nepnoaos oxnaxaeHusa 3aBucUT OT
YCTaHOBJIEHHOIO TOKa, N BO BpeMA oxnaxneHua
annapart He cnegyeT Bblkntoyatb. Ecrin
NpeaycMOTPeHHbIE Nepuoabl oxnaxaeHust byaoyt
HeJ0CTaTOYHO ANUTENbHLIMM, 3aLLmMTa OT Neperpesa
aBTOMAaTWUYECKM OCTAHOBUT NPOLLECC CBApPKH, U
3aropuyTCst XXENThIN MHAMKATOP Ha NepeaHen naHenu.
Mocne Toro, kak annapaT 4OCTaTO4YHO OXIaguTcs,
XKEenTbIn MHOWKaATOpP NoracHeT, nNpu 3ToM annapart
OyneTt rotoB K pabore.



BJ1IOK YMNPABJEHUA

TIG DC HP

Pyuka ynpaBneHus

Bce napameTpbl BbICTABMAOTCSA TOMbKO OOHOM
py4KoW ynpaenenus. B uucne aTnx napameTpos
— TOK, NPOAOIIKUTENBHOCTb UMMYNBCOB, BPEMS
HapacTaHusi Toka 1 ap.

Pyuka ynpaBneHusi HaxoguTcs Ha NpaBon
CTOpPOHEe naHenu ynpaenexus. Ha undgposom agncnnee
oTobpaxkaeTcs BbICTaBnsiemMasi BenmumHa. EguHnua
N3MepeHnsi napameTpa oTobpaxaeTcs cnpaea Ha
LUMdPOBOM AuUCHNee.

BbiGop napameTpa Npou3BOANUTCS HAaXKaTUEM
onpeneneHHoi KHOMKM B COOTBETCTBYIOLLEM pa3sferne.
SApKuii CBET MHAMKATOpa YKa3blBaeT Ha BbIGPaHHbIN
napameTp. 3aTeM C MOMOLLbIO PyYKY yNpaBneHust
BbICTaBIAETCA 3HaYeHne napametpa.

3anomMuHaHue napameTpPoB - NporpaMm
3T1a hyHKUMA NO3BONSET COXPaHATbL NPOrpamMmbl
=~ (Hambornee 4acTo MCNOmnb3yeMble HAaCTPOWKM
annapara) 1 Nepeknt4aTbCsi C 04HON NporpamMmMbl Ha
apyryto. [Mpy HaxaTum KHOMKM Ha gucnnee oTobpaxaeTcs
«P» v undpa — 1, 2 u np. Kaxxgas umdpa cootseTcTayeT
nporpaMmmMe Co BCeEMU napameTpamMmmn 1 yHKLUsSMn
annaparta. Takum o6pa3om, cyLecTByeT BO3MOXHOCTb
UMETb OTAENbHYI NporpaMMy ANs KaXaoro Tuna
CBapOyHbIX OMepauvin annapara.

[nsa kaxgoro tvna ceapkn (MMA DC (ceapka MMA
noctosiHHbIM TokoMm), TIG DC (cBapka TIG noCTOSIHHBIM
TOKOM)) MOXHO 3anomuHaTb Ao 10 HacTpoek — Bcero 20
NporpaMMHbIX HAaCTPOEK.

[nsa BbiGopa nporpammei:
1. Bbibepute cBapky MMA unmn TIG.

2. Bblbepute Homep nporpammel (P01...P10). Ans
nepeknioYeHna Mexay nporpaMmMamm HaXxXMUTe KHOMKY
C OQHOBPEMEHHBIM NOBOPOTOM PYYKW YNpaBneHus.

C6poc TekyLue nporpaMMbl (BOCCTaHOBIIEHNE 3aBOACKUX
HaCTpOEK).

HaxmuTte n yaoepxuBaniTte pykoaTKy: Yepes 3 cekyHapl
avcnnen 3aMmuraeT — 3TO 03HAYaeT, YTO TeKyLuast
nporpamma cbpoLlieHa 1 BOCCTaHOBMNEHbI 3aBOACKNE
HaCTPOWKW.

Mpwu BbIGOPE KHOMKOW OTOGpaXaeTcs NocneaHsst
Ucnonb3yemas NporpaMma B COOTBETCTBYHOLLIEN rpymnne
(MMA DC, n TIG DC).

CBapouHbIv Tok/HanpsibkeHne gyrm
[aHHas KHomnka ncnonb3yeTcs AN oTobpaxkeHust

—/ 3HayeHus CBapO4YHOro Toka. TOK perynupyeTcs B
AunanasoHe ot 5 go 200 A, nnbo go 250 A — B 3aBUCMMOCTHU
OT Moaenu annapara. [locne ocTaHOBKM CBapKu Ha avcnnee
oTOGpakaeTcs 3Ha4YeHVe HaCTPOEHHOro CBapOYHOrO TOKa.
Bo BpeMs cBapku oTobpaxkaeTcs 3HaYeHNe PaKTUHECKOro
CBapoYHOro Toka. [Npu MmMnynbCcHOW cBapke, koraa
nepekrnoYeHe Mexay CBapoyHbIM 1 6a30BbIM TOKOM
nponcxoauT BbICTpee, YeM 3TO MOXHO 0TOOpasuTb,
aBTOMaTM4ECKM OTOOpaxaeTcsl cpeaHee 3HavYeHue
CBapOYHOrO TOKa.
YoepmBante KHOMKY B TeYeHne 3 CekyH, Ha aucnnee
0TOBpa3nTCA 3HaYeHne HanpsxeHns gyru. [ina npocmoTpa
3Ha4YeHVA CBapOYHOro TOKa MOBTOPHO HAXMUTE «Ay.

EAVHULIbI M13MepeHnsA napameTpoB
EQvHULbI n3MepeHVst BbIGpaHHOro napaMeTpa.

MHpukaTop cBapoO4HOro HanpspKeHUst
WHavkaTop CBApOYHOro HanpshxeHWsi 3aropaeTcs B
uensx obecrneyeHns: 6e3onacHOCTH ¥ Ans OTobpaxKeHUs
TOrO, YTO BbIXOAHbIE KpaHbl HAXOAATCS NOA HAMPSKEHUEM.

Lfm WHaukaTop neperpeBa
WhaunkaTop neperpesa 3aropaeTcst Npy OCTaHOBKe

CBapKu U3-3a neperpesa annapara.

WHpukaTop c60s ceTn

WHankaTop c6osi ceTu 3aropaeTcst, ecnm
HOMUHarLHoe HanpsbkeHne Ha 15% v Gonee npesbilLaeT
HanpsHkeHVe ceTu.

- C6o1 oxnaxaeHus

VHoukaTop c60s1 oxnaxxgeHnst roput npu
NOAKIOYEHNN HECOOTBETCTBYHOLLIEN ropenku nnbo npu
OTCYTCTBUM NOAKMHOYEHHON ropenku. Ecnmn BelibpaH

KOMNJEKT KOHTPOS pacxoaa, CooM oXnaxkaeHus MoXeT
03Havatb cbor paboTbl yCTPONCTBA OXNAXKOEHUSI.

BnokupoBka naHenu

[aHHbIN TeKCT oTobpaxaeTcs, ecnm
aKkTMBMpoBaHa 6MOKMPOBKAa NaHENM Yepes MeHo
nonb3osatens (cMm. «MeHto nonb3oBaTensy»).

Csapka TIG

Ceapka TIG
Mocne oTobpaxeHns napaMeTpoB Ha Aucniee

- BO3MOXHA WX PEryrivMpoBKa pyykol yrnpaBneHusl.
[ns BbiGopa napameTpa HaKMUTE COOTBETCTBYIOLLYHO
KHOMKY. 3aropnTcsi COOTBETCTBYIOLLMI MHAMKATOP.




MpepnBapuTenbHaa nogaya rasa [c]
el ,@7 Bpewms, B Te4eHne KOTOporo nogaeTcs ras nocne

| Il HaxaTua nepekntoyartens ropenku u go BY-
3aXkuraHusa gyru, nnbo Ao OTBeAEHWS roperku OT U3genvs B
xoge BbinonHeHus LIFTIG (koHTakTHOe 3axuraHume).
PerynupyeTcsa B npomexyTtke ot 0 go 10 c.
/—L Cpasy nocne 3axuraHus gyru annapat

yCTaHaBnuBaeT napameTpbl CBapOYHOro Toka,

ykasaHHble B NyHKTe « TOK 3anycka». OHY BbICTaBNATCS B
npoLeHTax OT 3ajaHHOro CBapO4HOro TOKa 1 PErynmpyoTcs

B Agnana3soHe oT 1 0o 200%. Yutute, 4To nNpu 3Ha4YEeHMAX
cBbiwe 100% Tok 3anycka byaeT 6onblue CBapOYHOro ToKa.

Tok 3anycka [A%]

Bpems HapacTaHusa Toka [c]

Mocne 3axuraHusi oyru, HacTynaeT BpeEMs

HapacTaHusi TOKa, 3TO Nepuog NPoLLEecca CBapKy,
B TE€YEHMEe KOTOPOro CBAPOYHbIV TOK HapacTaeT B NIMHENHOWN
3aBMCMMOCTU OT TOKa 3anycka A0 HeOBXOAMMOro 3Ha4YeHUs
CBapoYyHOro Toka. MNpoaomknTensLHOCTL 3TOro Nnepmoaa
perynvpyetca B npomMexyTtke oT 0 4o 20 cekyHA ¢ Liarom
no 0,1 cekyHabl.

] BTopoi ypoBeHb yCTaHOBKM TOKa

'--' Perynupyetcsa B npomexyTtke ot 10 o 200%
CBapOYHOro Toka. AKTUBMPYeTCH NnLb B 4-
TaKTHOM pexume, BbICTPbIM HaXaTUeM M OTNyCKaHnem
Tpurrepa ropesnku. Y4tute, 4To nNpy 3Ha4eHUsX CBbILLe
100% 3HayeHue BTOPOro ypoBHsi yCTaHOBKM ToKa byaet
6ornblue cBAapOYHOro ToKa.

O6paTtunTe BHUMaHMe:
®yHKLMA BTOPOro YPOBHS YCTAaHOBKM TOKa OTKIOYAETCS NpU

3Ha4yeHun Toka 100%.
—
Jx Korga cBapo4HbIlii NpoLiecc 3aBepLuaeTesi ¢
MOMOLLbIO aKTMBaLMK Tpurrepa, annapat
nepexoauT Ha aTan cnaga Toka. B TeueHue atoro
BPEMEHU TOK CHUXKaeTcsi OT CBAPOYHOro 40 KOHEYHOrO
ToKa. [MpoaomKMTENBLHOCTL 3TOr0 Nepuoaa perynmpyeTtcs
B npomexyTke oT 0 go 20 cekyHa ¢ warom no 0,1 cekyHabl.
J\ Mocne 3aBepLueHMs nepuoaa cnaga Toka,
CBapOYHbI TOK YMEHbBLLAETCS A0 3HAYEHUS,
COOTBETCTBYIOLLENO YCTAaHOBINEHHOMY MapameTpy
KOHEYHOro TOoKa OCTaHOBKMW. B 4-TakTHOM pexume cBapka
MOXET MPOAOIKATLCS NPU 3TOM 3HAaYEHWUM TOKa, NokKa
TpUrrep ropernku He 6yaet oTkntoveH. OH BbICTaBNsEeTCs B

npoLeHTax OT 3a4aHHOro CBApOYHOrO TOKa U perynmpyeTcst
B Anana3soHe oT 1 40 90%.

Cnap ToKa [c]

KoHeuHbI Tok [A%]

3aknouuTenbHas nogaya rasa [c]
Aﬁn BaknountensHas nogaya rasa — 3To nepuos,

[ BPEMEHM MOCNe BbIKIKOYEHUS Yy, B TeYeHne
KOTOPOro npogosmkaeTca nogada rasa. [pogomknTensHoCTb
3TOro Nepuoga perynupyeTtcsi B npomexyTke ot 0 oo
20 cekyHa.
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Bpemsi Toue4HoM cBapKu

Bpems ToueuHon ceapku TIG — 310 nepuog

BPEMEHM OT OKOHYaHUS HapacTaHus Toka A0
Hayana cnaga Toka. B aTo Bpemsi npogomkaeTcsa npouecc
CBapKu C 3aaHHbIM 3Ha4YeHneM Toka. Ha naHenu muraet
WHOVKATOp, NMOKa aKTUBHA AaHHas PyHKUMS.

Tok
BpeEMS TOYEYHON
cBabk
|
HapacraHue | \cnag
3aAaHHoe Iy > < >

3Ha4eHne Toka

BpeMA

Ha)KaT]; (y) / omycTurs (4)

YcTaHoBWTe 3HaveHue Tanmepa Ao 3axuranusa gyrn. B
3aBMCKMMOCTU OT BbIGPaHHOIO TUMa ropesiku TPUrrep ropernku
No3BOMSET NpepBaTb TOYEYHYI CBapKy. PerynvpyeTcs B
npomexyTke oT 0 go 20 cekyHa: ¢ warom ot 10 mc 8o 0,5 ¢
1 0,1 ¢ npun 6onblumx 3Ha4YeHUsIX. Mpu BbICTaBNEHNN
BpEMEHW Ha HOIMb PyHKUKMS OTkNtoYaeTcs. Mpu cBapke
NPUXBATOYHbLIM LLUBOM MOXHO BbICTaBUTb 3HA4YEHWE Tanmepa
o1 0,01 #o 2,5 ¢ (cM. «TIG-A-TACK»).

== MeaneHHbIM UMNYNbC

|_|_._I MpumeHseTca ans Beibopa
MeLMEHHbIX MMMYMbCOB.

VIMNynbCHbIV TOK paBeH BblICTaBNEHHOMY TOKy. [lonyckaeTcs

perynupoBka:

}
!
|

Bpewms umnynsca
Perynupyetca B npomexytke ot 0,01 go 10 cekyng
¢ warom 0,01 c.

fl

i

Bpewmsi naysbi
Perynupyetcsa B npomexyTke ot 0,01 go 10 cekyHg
c warom 0,01 c.

‘:J 1
L

BGasosbiti mok
Perynupyetcsa B npomexyTtke ot 10 4o 90%
UMMNYNbCHOTO TOKa.

i
|

— BbicTpbIN MNynbC

J‘Lﬂ_ MpumeHsieTcs Ans BbIGopa BbICTPbIX
MMNYNbCOB. VIMNYNbCHBIN TOK paBeH

BbICTABMEHHOMY TOKY. [lonyckaeTcs peryrnmpoBka:

ﬂﬂ
ILJ'L

3 =

HYacmoma umnyrnbca
Perynupyetcsa B npomexyTtke oT 25 no 523 INu.

basosbiti mok
Perynupyetcsa B npomexyTke ot 10 go 90%
MMMYNbCHOTO TOKa.

e Synergy PLUS™ (tonbko TIG DC)

Bo Bpemsi cBapku annapar nocTosiHHO
aBTOMATUYECKV PerynupyeT BCe napameTphbl

VIMMYIbCOB, €CII KOAUPOBLLVIK YCTaHOBWS M KOBbIN

CBapOYHbIN TOK.



== CpBapka TIG npMxBaTO4YHbIM LLBOM
TIG-A-TACK™
B annapate npegycmoTpeHa oTaenbHasi nporpaMmma
CBapKu1 NpMXBaTOYHBIM LLUBOM, KOTOpasi MO3BONSAET ObICTPO
nepeknio4YaTbCa Mexay OCHOBHOW CBapKOW U CBapKou
NpUXBaTOYHbLIM LUIBOM. [lOCTYnHbI cnegyome yHKUMK:

- BY-3axuraHve gyrv npu OBYXTaKTHOM CBapke

- OtcyTCcTBME NEPUOAOB HApacTaHWs 1 crnaga Toka

- OtcyTCcTBME MMNYMLCOB

- MoBTOpHOE UCMoONb30BaHWE B TEKYLLEW NporpaMMe
napaMeTpoB 3Ha4YeHWI ra3a Ha Bxoae/Bbixoae

- Bpems ToueyHon ceapku ot 0,01 go 2,5 ¢ ¢ warom
0,01 c. ina yctaHOBKM 3Ha4YeHus Bbibepute napameTp

00— — |

«Bpems ToueuHom cBapkm»
CBapka anektpogom (MMA)
MpumeHsieTca anst Boibopa cBapku

® -~ o
anekTpoaoM. Bo BpeMsi cBapku

N3MEHUTb PEXNM HENb3A.

= opsiuun 3anyck
DyHKUMA «"opaYnA 3anyck» NOMOraeT 3axeub ayry
BO Bpems Havana ceapkn MMA. 3T1o gocturaetcs
yBEenM4eHneM CBapOoYHOro Toka (Mpy KacaHnM ANeKTPoAOoM
AeTanu) oTHOCUTENbHO 3a4aHHOTO 3HaYeHus. Takon
yBENMYeHHbIV TOK 3anycka noaaepXusaeTcs MoncekyHabl 1
3aTeM yMeHbLUaeTCs A0 3a4aHHOro 3HaYeHWst CBapoYHOro
TOKa.

Tok
0,5¢c
[ononHuTenbHbIn
TOK, 3aaBaembIin
3apgaHHoe dyHUmen
3HajeHne «opsunii 3arnyck»
ToKa
> Bpems
3anyck
CcBapKku

3HaueHWe Toka npu ropsiyem 3anycke COOTBETCTBYET
3Ha4eHuo (B NPOLLEHTaX), Ha KOTOpPOe yBEeNMYMBaeTCs
HauvarnbHbIA TOK, Er0 MOXHO perynupoBaTb B AuanasoHe oT 0
0o 100%.

—— MowHocTb ayru
dyHKumsA «MoLLHOCTb Ayry npegHasHayYeHa ans
ctabunmaaumm gyrm npu ceapke MMA. 31o
[OCTUraeTcs yBENMYEHNEM CBAPOYHOTO TOKa MPY KOPOTKUX
3aMblkaHusix. [Nogaya [o6aBOYHOro ToKa NpekpallaeTcs
NpU UCHE3HOBEHNM KOPOTKOTO 3aMblKaHWSI.

Tox
A

[onorHuTenbHbIN TOK,

3agaBaemMbii pyHKLMEN
3agaHHoe «MoLyHocTs ayrn»
3HaYeHme —-=

TOKa

Koporkoe
3ambliaHie

_ Bpemsa

3HayeHve MOLLHOCTU AYr1 MOXHO perynupoBaTh B
aunanasoHe ot 0 go 100% 3agaHHOro CBapOYHOro ToKa.

Hanpumep:

€cnu 3agaH cBapoYHbIn Tok 40 A, a MowHocTb ayrn — 50%,
pobasoyHbIN Tok cocTtaBuT 20 A, 4To B cymme gact 60 A
npw 3anycke gaHHon pyHkuun. Ecnmn 3agaHa MoLHOCTb
ayrm 100%, nobaBoyHbIN Tok cocTaBuT 40 A, a CyMMapHbIn
Tok 80 A.

105

== Perynuposka ropenkv / auctaHuMoHHoe
ynpaBneHue — 7-NonucHbIN pa3bemM
PerynvpoBka cBapo4HOro Toka BbINOMHAETCA
NOTEHUMOMETPOM ropenku (onumoHanbHo). MakcumansHoe
3Ha4YeHMe ToKa COOTBETCTBYET 3HAYEHUIO, NPeaBapUTENIbHO
BbICTABIIEHHOMY Ha NepeaHen NaHenu annapara.
MwuHuManbHoe 3HaveHne Toka cocTaBnseT 5 A.

= BHellHee perynupoBaHue —
. 8-nonCcHbIN pa3beM (ONUMOHaNbLHO)

MoxeT ncnonb3oBaTbCs Ans NOAKIYEHNS
neaanbHOro YCTPOMCTBA yrpaBneHus (onuMoHansHo), Moo
YCTPOWCTBA ONCTAHLMOHHOIO yNpaBneHus (OnuMoHanbHo) ¢
8-MontocHbIM pasbemoM. JTa pyHKUMA obecneymBaeT
3aXkuraHve oyru u perynupoBky Toka. MakcumanbsHoe
3Ha4yeHWe Toka COOTBETCTBYET 3HAYEHUIO, MPEABAPUTENBHO
BbICTABIEHHOMY Ha NepeaHen NaHenu annapara. Ha
avcnnee otobpaxaeTcs hakTu4eckoe 3Ha4YeHNe Toka.

Tok 3anycka MOXHO MPUHMMaTb 38 MUHUMATbHbIN TOK (B
npoLeHTax OT MakCMMarnbHOro).

MprmMevaHue: ¢ aaHHOW hyHKUMEN annapaTt aBToMaTnyecku
HayMHaeT paboTy B ABYXTAKTHOM pexunmMe npum
MCnonb30BaHUM NPOrpaMMHOro obecneyeHns Bepcum o
1.12.

=== == Cnoco06bl 3aXuraHus gyrm

t CyluecTByeT BbIGOP Mexay ABYMS pasfnyHbIMU

MeToAdamu 3axuraHusa ayru npu ceapke TIG:

(BbicokoyacToTHbIM) U LIFTIG (koHTakTHbIM). Bo Bpemsi
CBapKN MEHSITb PEXUM 3aXuraHns ayrm Henb3s. Ecnv roput
MHOMKATOP, aKTUBHO KOHTakTHOe 3axuranue LIFTIG. BY-
3aXWUraHve akTMBMpPYeTCs aBTOMaTUYECKN, KOrAa racHeT
MHOMKaTopP.

BY-3axueaHue

Mpu BY-3axurannm npu ceapke TIG gyra nHuummpyetcsi 6e3
KoHTakTa. Npy akTMBaumm Tpurrepa ropenku
BbICOKOYACTOTHbIV (BY) nMnynbc 3axuraet gyry.
BY-3axuraHne He npoucxogut u pabota annaparta
npekpaLlaeTcsl, eCnv aNekTpoa KacaeTcs aetanu. B Takom
cnyyae OTBEAMTE 3NEKTPOL U NpoBeanTe npoueaypy
3aHOBO.

KoHmakmmHoe 3axuezaHue (LIFTIG)

[Mpyn KOHTAKTHOM 3aXkMraHuu gyra MHULMMPYeTCs nocne
KOHTaKTa Mexgy AeTanbio 1 BONbpamMoOBbIM 3MIEKTPOAOM,
nocrie Yero akTUBMPYETCS TPUITEP FOPErkKu, 1 ayra
3auraeTcs npw OTpbIBE 3neKTpoaa oT AeTanm.

e Pexum paboTbl TpUrrepa ropenku
Bbi6op pexuma Tpurrepa

Ecnu roput nHaukaTop, akTuBeH 4-TakTHbIA PEXUM
TpUrrepa, a ecnu He ropuT — aKTUBEH 2-TaKTHbI pexuM. Bo
BpPEMSI CBAPKV M3MEHUTbL PEXUM PaboThl TpUrrepa Henbas.

JleyxmakmHabili pexxum

Capka HauMHaeTCsl Npu HaxxaTumn Ha Tpurrep ropenku. Mpu
OTMYCKaHWM TpUrrepa cBapka npekpallaeTcs, n HaYnHaeTcst
nepuog crnaga Toka.

YembipexmakmHas ceapka

CBapka HauMHaeTCs NMpW HaxaTuu Ha TPUIrep ropernku.
Ecnu kHonky oTnycTUTh B NEpUoA HapacTaHns Toka, cBapka
NPOAOIMKNTCS OTPEryNMpOBaHHLIM CBAPOYHBIM TOKOM.
YT06bI NpekpaT!Tb NPoLIecc CBapku, HE0BX0AMMO MOBTOPHO
HaXaTb Ha Tpurrep 1 yaepxusatb bonee 0,5 c, nocne vero
HaunHaeTcs nepuog cnaga Toka. lMepuog cnaga Toka
MOXHO OCTaHOBUTb, OTNYCTUB TpUrrep. 3aTeM Ha4YMHaeTcs
nepuvog 3aKo4nTENbHON Nogayn rasa.

AnnapaT MOXHO HacTPOUTb Ha PaboTy 4 pasnNUYHbLIMM
cnocobamu B AAHHOM pexume.

[ononHnTensHyto nHgopmaumio cM. B pasgene «MeHio
noneb3osartena» («4 t.o.»).



Bopb6a ¢ npununaHmem

[anHbIn annapaTt umeeT YHKLUMIO NpeaoTBpaLLeHns
npununanms. 3ta MyHKUMSA YMEHbLUIAET TOK Npu
NpUNMNaHMM aNeKTpoaa K n3genuio. 1o obneryaeT oTpbIB
3MEKTPOAA OT U3AENVS N NPOAOIHKEHNE CBAPKM.

C6poc
CyLuiectByeT BO3MOXHOCTb BOCCTAHOBUTL
BCE 3aBO/CKWE HacCTPOWKM NapaMeTpoB.
Mpw aTom ByayT BOCCTaHOBNEHbI CneaytoLme 3Ha4eHns
nporpamm:
e  TOK cBapkn MMA 80A
e  TOK cBapku TIG 80A
e  TOK To4eyHon cBapku TIG 80A
e [lpepBaputenbHasi nogaya rasa 0,2 ¢
e  3akntouuTernbHasa nogada rasa 6,0 ¢
o  OTcyTCTBME NEPUOAOB HApacTaHWs 1 crnafda Toka
e  Tok 3anycka 40%
e  Tok octaHoBkM 20%
e  BTtopow ypoBeHb ycTaHoBKM Toka 50%
o BbasoBbin Tok 40%
e Yacrora ObicTporo umnynbca 49 'y,
e  Bpewms naysbl = Bpems nmnyneca = 0,1 ¢

C6poc BbIMonHAeTCs cneayowmm obpasom:
Bbikntounte annapar 1 4OXKAMTECH BbIKIOYEHWS guchnes.

©0

BkntounTe annapart, yaepkuBasi 3TU KHOTKM HaxaTbIMK,
rnoka Ha aucnnee He BbicBeTUTcs «X.XX». 3atem
OTMYCTUTE KHOTKM.

«X.XX» - BEpPCMSi NPOrpaMMHOro obecnedeHus.

OOHOBPEMEHHO HaXMUTE crneayloLme
KHOMKW Ha NaHenu:

MeH10 nonb3oBaTens
[aHHoe MeHo obecneymBaeT BbINONHEHNE
CNOXHbIX HACTPOEK 1 yrpaBreHne annapaTom.

YT06bI BbI3BaTb MEHIO NMOMbL30BATENS, HAXMUTE PYYKY

W yaepxvsanTe B TeYeHne 3 cekyHa, Koraa annapar He
BbinonHsieT ceapky (MMA vnu TIG). MNosepHuTte
KOAMPOBLUMK, YKa3aB Ha HYXHYI0 Onuuio, U noaTeepanTe
BbIGOp HaxaTvem «Ax.

[na nameHeHns 3Ha4YeHnsa NnapaMmeTpoB HAXMUTE PYKOATKY
«MMA» 1 nosepHWTE KOANPOBLUMK. [INa coXxpaHeHus
OaHHbIX HAXMUTE «A».

Ha cxeme Hmxe nokasaHbl BCe napaMeTpbl U ONuUKU MEHHO.
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- Bbixoa n3 meHio nonb3oBaTtensi.

CAS OTkpoviTe/3akponTe ra3oBbli KnanaH, Y4Tobbl

NpOAYTb ropernky, NpoBepbTe rasoBbIvi 6annoH u
penykTop. YTo6bl OTKPbIT/3aKPbITh ra3, HAXMUTE «A».
Mpu BbIXOAE U3 MEHI0 Nonb3oBaTens ra3oBbli knanaH B
nobom cnyyae 3akpoeTcsi.

MNogmeHto ¢ pasnnyHbiMM onuNAMMU:

BrokupoBska nporpamm

PL.L
Bawwurta nporpamm P3-P10 ot
HenpeaHaMepeHHbIX U3MEHEHWIA:

Bbixoa 13 nogmeHto (Bo3BpaT K
OCHOBHOMY MEHI0)

e 3Hay4eHunin CBapOYHOro TOKa,
HapacTaHusa 1 cnaga Toka, Tanmepos;

e Bbibopa 2- unun 4-takTHOW CBapku

e 3agaHHbIX 3HAYEeHNIN ToKa
(BHeLHee/BHYTpeHHee);

e /MnynbcoB.

Mpu 3TOM coxpaHsAeTcA BO3MOXHOCTb BblibnpaTh
pasnuyHble NporpaMMbl ¥ NapameTpbl CBAPKK.
Mporpammbl P1 1 P2 He BGnoknpytoTcst, 4To
No3BONSAET MOMTHOCTLIO KOHTPONMPOBATh
COOTBETCTBYHLLME NapaMeTphbl.

Mpu HaxxaTum Ha 3a6NOKUPOBaHHLIE KHOMKX UK
NMOBOPOTE PYKOSTKM ANSt U3BMEHEHUSA
3abnoknpoBaHHbLIX NapaMeTpoB Ha Aucnnee
6ynet muratb «PG.L.» («nporpamma
3abnokupoBaHa») B kKa4eCcTBe HanoMUHaHNs O
BKITFOYEHHOW 3aLuuTe.

0 = He 3abnoKMPOBaHO (N0 YMOMNYaHWI0)

1 = 3abnoknpoBaHo
BJIOK/POBKA naHenu

MonHas 6nokupoBka naHenu. Bece
KHOMKM 1 pyKosiTKa AeaKTUBUPOBaHbI.
Mpw HaxxaTum Ha 3ab6NOKNUPOBaHHBbIE KHOMKN UMK
NMOBOPOTE PYKOATKM Ha Aucnnee byaeTt muraTtb
«PA.L.» («naHenb 3abnokmpoBaHa») B kKayecTse
HarnmoMWHAaHWUS O BKIIOYEHHOW 3aLumTe.
0 = He 3ab6noKMpoOBaHO (N0 YMOMNYaHWIO)

1 = 3abnoknpoBaHo



4-TaKTHbIN pexum paboTbl Tpurrepa
el rOpenku.
Mo3BongeT 3agaTtb 6 pa3nuuHbix cnocoba
paboTbl Tpurrepa ropenkn npu 4-TakTHOM
pexvme (KoHTakTHoe unu BY-3axuranume).
Pexum 3 Hasbisaemcsi 4T-REPEAT, oH
rno3eonsiem noddepxxusame dy2y daxke 8 KOHUe
nepuoda crnada moka, Ymobhb! bbir10 rnpouwie
80306HO8UMb rocriedo8ameribHOCMb. B pexume
3 ¢byHKyUsT «Bmopoli yposeHb ycmaHOoeKU
moka» HeakmusHa. bonee nogpobHoe onvcaHune
pasnuYHbIX PEXMMOB MOKA3aHO Ha CXeMax HUXe.
Heobxoammo BbIOpaTh 3Ha4eHWe B AnanasoHe oT
0 po 5 (no ymonyanuo=1).

OcraHoBka npu
oTrnycKaHWUM KnasuLLn
nopaepxaxvie
KOHEYHOro Toka

HaXXaTb
oTnyCTUTH

OcTtaHoBka npwu

OTMyCKaHWK KNaBuLLK
OCTaHOB MPY OKOHYaHWN
nepvoga cnaga

HaXKaTb
OTNyCTUTb

OCTaHOB MpY OKOHYaHUM
nepvoaa cnaga

Haxarb

I [vcTaHumoHHoe ynpasneHne
C.C.C ropernkon

[Mo3BonsgeT KOHTPONMPOBaTL PeXuM paboTbl
6110Ka ynpasneHus npv BKIOYEHHON ropeske

0 = PerynupoBaHue ycTaBku Toka (3aBoackue
HaCTPOWKN).

1 = AktuBauwms/ 6noknpoBka aproHo4yroBom
capku TIG-A-Tack
(neaktusaums kHonku TIG-A-Tack).
Ha nynbTe ynpaBneHus ooCTynHbI
cneayoLme HaCTPONKK:

LWarn 1-3: aproHogyrosas
cBapka TIG-A-Tack
BKItOYEHA

TpUrrep OTKIOYEH
aproHoayroBsas
cBapka TIG-A-Tack

LWarun 4-7:
Larn 8-10:

BbIKIO4EHa
2 = Moaynb nepemelleHns BBEPX/BHN3

Tpuzeep Tpuzzep

Banyck/omknoyeHue
ceapku TIG
pUX8aMOYHbIM WEOM

oTNyCTUTL * Yoepxuealime Haxxamoli Orisi
Moanepxarie HenpepbIBHO20 y8enudeHUsI/YMeHbUIEHUS

MyCKOBOTO TOKa 3Ha4YeHus

HaxkaTb : e : .
OTMyCTUTL | [ Bce YKa3aHHble HaCTpOVIKM npum c6poce HE U3MEHAKTCA.
OcraHoBka npu
Moppepxanve OTNyCKaHUW KraBuLn

MyCKOBOro TOKa OCTaHOB MPWN OKOHYaHUN

nepuoga cnaga

@

HaXKaTb

OTMyCTUTb I . ]—

OcTaHoBka npu
OTMNyCKaHUM KNaBuLLK
noaaepxaHue
KOHEYHOro Toka

Moppepxxarve
NyCKOBOTO TOKa

HaXxarb

[OnHaMnyeckmim KOHTPOIb OKCUAHBIX

:
BKNMO4YeHnn

(ansa cBapky NepeMeHHbIM TOKOM)
0 = oTknoYeH
1 = BKNIOYEH (N0 YMOMYaHuio)
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Hanpspkenne cetu (50-60 M)
MuHUManbHbIN pa3vep reHepaTopa

MpenoxpaHutens

Tok ceTn, apeKTUBHbIN
Tok ceTn, MakcUMarnbHbIN
MowHocTtb, 100 %
MolLLIHOCTb, MaKkcMMarbHas
MoLuHocTb xornocToro xoaa
SdbhekTnBHOCTL
KoatbdmumeHT MoLLHOCTM

[Honycmumasi Haepy3ka:
Linkn Harpy3ku 40° 100%

Linkn Harpysku 40° 60%
Linkn Harpysku 40° max.
Linkn Harpy3ku 20° 100%
Linkn Harpysku 20° 60%
[nanasoH 3Ha4eHun Toka

Hal‘lpﬂ)KeHl/Ie XOJ1I0CTOro xoaa

1 TexHuueckuii knacc
2 Knacc 3awmthl (IEC 529)
CraHpapTbl

[abaputbl (BxLLIxA)
Bec

TEXHWYECKME OAHHBIE

1x230 B +15%
8,5 KBA

16 A

17,5A

243 A

4,0 kBA

5,6 kBA

35BT1

0,85

0,90

TIG
150A/16,0B
170A/16,8B
200A/40%/18,0B
170 A

210 A

5-200 A

95B

S, CE

IP 23

360x220x520 Mm

22 kr

MMA

130A/25,2B
150A/26,0B
170A/40%/26,8 B

5-170 A

3x400 B £15%

13,5 kBA

10A

71A

13,0A

4,9 kBA

9,0 kBA

35BT1

0,87

0,94

TIG MMA
150A/16,0B 150A/26,0B
190A/17,6B 190A/27,6B
250A/35%/20,0B 250A/35%/30,0B
170 A
210 A
5-250 A
95 B

S, CE
IP 23

5-250 A

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Knacc A)

360x220x520 MM
23 kr

P 2001250 DC

OxnaxpatoLasi cnocobHocTb 900 Bt

BmectumocTb 6aka 2n

Pacxopg 1,2 6ap - 60C° 1,75 I/min

MakcumansHoe aaBneHne 3 6ap

CraHpapT EN/IEC60974-2

[abaputbl (BxLLIxA) 270x220x520 mm

Bec 15 kr (BKkn. 2 N BOABI)

MoLuHocTb gyru OnekTpogHas 1-100 %
[opsiunn 3anyck OnekTpon 1-100 %
Bopb6a ¢ npununaHvem TIG/anekTpoaHas Bcerpa aktvBHa
Tok 3anycka TIG 1-200 %
ToK OCTaHOBKM TIG 1-90 %
HapactaHue Toka TIG 0-20 cex.
Cnap Toka TIG 0-20 cex.
MpenBapuTenbHasi nogaya rasa TIG 0-10 cex.
3aknounTenbHasn nogada rasa TIG 0-20 cek.
Bpemsi ToueyHol cBapku TIG 0-20 cex.
Bpems uvnynsca TIG/IMMA 0,01-10 cex.
Bpems naysbl TIGIMMA 0,01-10 cex.
Ba3zoBbIin Tok TIGIMMA 10-90 %
BTOpWYHbIN TOK (ABYXYPOBHEBI) TIG 10-200 %
Baxwuranue pgyrv npu ceapke TIG TIG BY / koHTakTHOE
Pexum paboTbl Tpurrepa TIG 2/4-TaKTHbIN

ABTtoTpaHcdopmaTtop, onunoHansHo | MFA 403 (Pl 250)

Hanpsbkenne cetn +15% (50Hz-60Hz)

Tok ceTn, apEeKTUBHbIN

Tok ceTn, MakcmasbHbIN

2Knacc 3awmTbl

3x230 B
3x400 B

3x440 B

3x500 B

31,0 A (230 B)
17,0 A (400 B)
16,2 A (440 B)
14,3 A (500 B)
40,0 A (230 B)
22,0 A (400 B)
20,9 A (440 B)
18,4 A (500 B)

IP23S

! El [aHHbI annapaTt oTBevaeT TpeboBaHWAM, NpeabsBRseMbIM K annaparam, paboTatoLmm B 30HaX NOBbILLEHHON OMaCHOCTU NOPaXKEHWS AMEKTPUHECKUM TOKOM.
2 O6opynosaHue ¢ mapkupoBkoii IP23/IP23S paccuntaHo Ha aKcnnyaTaumio BHYTPY U BHE NMOMELLEHUI
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POPIS STROJE

PI1200/250 DC

Stroje PI 200 DC (jednofazovy) a PI 250 DC (tfifazovy) jsou
svafovaci stroje uréené pro svafovani metodami MMA

a TIG. Oba stroje jsou chlazeny vzduchem, mohou vSak byt
vybaveny vodnim chlazenim jako zvlaStnim pfisluSenstvim.

Svarovaci horaky

Stroj mGze byt vybaveny TIG svafovacim hofakem,
elektrodovym a zemnicim kabelem ze sortimentu
MIGATRONIC.

Vozik (zviastni pfislusenstvi)

Stroje mohou byt dodany vybavené pfepravnim vozikem se
zabudovanym podnosem na nastroje, drzakem hofaku

a schrankou na svarovaci spotfebni material.

Jednotka chlazeni hofaku (zviastni prislusenstvi)

Muze byt dodana samostatna jednotka pro chlazeni hofaku,
coz umozfiuje pouziti vodou chlazenych svafovacich horaku
TIG z programu MIGATRONIC.

Dalsi vhodné prislusenstvi:
e Nozni regulator (pedal)
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UVEDENIi DO PROVOZU

Sit'ové pripojeni

Stroj musi byt pfipojeny do sitové zasuvky s uzemnénim. Po
pfipojeni sitové zastrcky (1) do zasuvky je stroj pfipraveny k
pouziti. Upozornujeme, ze pfipojeni k siti musi byt
provedeno autorizovanym personalem s pfisluSnou
elektrotechnickou kvalifikaci.

Zapnuti a vypnuti stroje se provadi sitovym vypinacem (3)
na zadnim panelu stroje.

5
AVOZO—

| ~G D—

‘ <;

Pokyny pro zvedani

P¥i zvedani musi byt pouZzit zavésny bod
podle obrazku. Stroj nesmi byt zvedan

s pfipevnénou plynovou lahvi.

Konfigurace

MIGATRONIC neodpovida za poskozené kabely a dalsi
Skody vzniklé v souvislosti s pouzitim poddimenzovanych
svafovacich hofaku a kabel(l (méfeno svafovacimi
specifikacemi, tj. v relaci k provoznimu zatizeni).

Pripojeni ke generatorim (elektrocentralam)

Tento svarovaci stroj mize byt pouzity se vSemi generatory
(elektrocentralami), které dodavaji sinusovy stfidavy proud a
napéti nepfekracujici pfedepsané tolerance uvedené v
tabulce technickych dat. Motorové generatory dodrzujici
vyse uvedené Ize pouzit jako zdroj napajeni.

PFed pfipojenim svafovaciho zdroje to konzultujte s vasim
dodavatelem generatoru. MIGATRONIC doporucuje pouziti
generator( s elektronickou regulaci zaru¢eného vykonu
minimalné 1.5 x maximalni pfikon (kVA) svafovaciho stroje.
Zaruka nekryje Skody vzniké nevhodnym nebo slabym
napajenim.

Se strojem musi byt nakladano dle mistnich
standard( a regulativ. Vice informaci najdete pod
Policies na www.migatronic.com

Dulezité!

Abyste predesli poskozeni konektor(
a kabell, musi byt zajistény jejich
dobry elektricky kontakt. Zajistéte
proto fadné konektory zemniciho
kabelu a hofaku v zasuvce stroje.

P
A\




Pripojeni plynu

Pfipojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (2) ke zdroji plynu
s redukénim ventilem (2-6 bar().

Pozn. Nékteré redukéni ventily vyzaduji vystupni tlak vyssi nez 2
bary pro optimalni funkci. Dale pfipojte hadicovou spojku hofaku
do rychlospojky (6) na ¢elnim panelu stroje.

P1 250 P1200

1"

U U U U

Pripojeni svarovacich kabela
Zapojte svafovaci a zemnici kabely do zasuvek na ¢elnim
panelu stroje.

Zaijistéte konektory po zasunuti pooto€enim o 45° doprava, jinak
mohou byt poskozeny vzniklymi pfechodovymi odpory.

Vzdy pfipojte TIG hofdk na minus (-) zasuvku (4) a zemnici
kabel na plus (+) zasuvku (5).

Rizeni z hotaku je zajisténo 7-pdlovym konektorem na hofaku a
odpovidajici zasuvkou na €elnim panelu (7). Konektor zajistéte
zaSroubovanim prevlie¢ného krytu.

PFipojte plyn do rychlospojky.

Pripojeni jednotky vodniho chlazeni

Upevnéte jednotku pod svafovaci stroj pomoci drzaku (10).
Zapojte 4podlovy konektor (11) do odpovidajici zasuvky na stroji
(12). Pfipojte pfivodni hadici vodou chlazeného hofaku

k rychlospojce ozna¢ené modrou barvou (13) a vratnou hadici
k rychlospojce oznacené ervenou barvou (14).

Je-li stroj dodan se samostatnou jednotkou vodniho chlazeni,
bude nutné kontrolovat hladinu chladici kapaliny pomoci
stavoznaku (8). Chladici kapalina je doplfiovana plnicim hrdlem

9).

Pripojeni elektrodového kabelu pro MMA
Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji do zdsuvek na stroji
plus (4) a minus (5) dle doporuceni vyrobce elektrod.

OBALENE ELEKTRODY: Spravna polarita zapojeni je uvedena
na obalu elektrod.
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Pripojeni nozniho regulatoru

Nozni ovladaci pedal je pfipojeny 7pdlovym konektorem
(7) nebo 8pdlovym konektorem (15) (v zavislosti na typu
pedalu).

Pripojeni dalkového ovladani

Stroje PI vybavené 8polovym fidicim rozhranim (15) Ize
ovladat dalkovym ovladagem nebo svafovacim robotem.
Zasuvka dalkového ovladani obsahuje vyvody pro dale
uvedené funkce:

A: Vstupni signdl pro svafovaci proud
0 az +10 V, vstupni impedance:
1 MQ

B: Signalova zem

C: Detekce oblouku — reléovy kontakt
(max. 1 A), pIné izolovany

D: N.C.

E: Detekce oblouku — reléovy kontakt (max. 1 A), plné
izolovany

F: N.C.

G: Napéjeni +24 V DC. Ochrana proti zkratu PTC
termistorem (max. 50 mA).

H: Napajeci zem

®°9®
® ® @
©

+15V

A
;;100nF /_7|;100nF

C O———

oo

E O——-—F—

F O—

G O ¢ 1+
PTC 70Q 24 VDC

H O 1

Pouziti stroje

PFi svafovani dochazi k ohfivani soucasti stroje a
béhem prestavek ve svarovani se tyto dily ochlazuiji.
Proto musi byt zajisténo, aby chlazeni nebylo omezeno
nebo zastaveno (ij. nevypinat stroj).

PFi svafovani vysokymi parametry stroj potfebuje
pfestavky pro ochlazeni, kdy nesmi byt vypnuty. Jejich
délka zavisi na pouzitych parametrech a prostredi.

Pokud prestavky ve svarovani nestaci, dojde k prehrati
stroje a ten automaticky prerusi svafovani a za¢ne se
ochlazovat. Pfi tom se rozsviti zluta LED kontrolka na
¢elnim panelu. Po jejim zhasnuti je stroj dostatecné
ochlazeny a pfipraveny pro dalSi svafovani.



TIG DC HP

Ridici knoflik

VSechny parametry jsou nastaveny pomoci
jediného ovladaciho knofliku. Jedna se

o parametry jako proud, ¢as pulzu, ¢as nabéhu
apod.

Tento ovladaci knoflik se nachazi na pravé strané
ovladaciho panelu. Digitalni displej zobrazi hodnotu
nastavovaného parametru. Jednotka méfeni parametru je
zobrazena na pravé strané digitalniho displeje.

Parametr Ize zvolit prostfednictvim souvisejici klavesnice

v prislusné Casti. Svitici kontrolka oznacuje vybrany
parametr. Ovladaci knoflik se nasledné pouzije k nastaveni
nové hodnoty.

Ulozeni parametrii do paméti — programy
Tato funkce umozriuje uloZeni programt (Casto

= pouzivana nastaveni stroje) do paméti a pfechod od
jednoho dokonéeného programu k druhému. Po stisknuti
klavesy displej zobrazi ,P“ a €islo: ,1%, ,2“ atd. Kazdé Cislo

predstavuje program v¢etné vSech parametrd a funkci stroje.

Je proto mozné mit jeden program pro kazdou svarovaci
ulohu, kterou stroj vykonava.

Do paméti Ize ulozit az 10 nastaveni pro kazdy postup
svafovani (MMA DC a TIG DC) = 20 programovych
nastaveni.

Kazdy program Ize vybrat nasledovné:
1. Zvolte MMA nebo TIG.

2. Vyberte C&islo programu (P01 az P10). Chcete-li
pfechazet mezi programy, stisknéte a pfidrzte klavesu
a pouzijte ovladaci knoflik.

Resetovani aktualniho programu (do vychoziho tovarniho

nastaveni).

Stisknéte a pfidrzte ovladaci knoflik. Po uplynuti 3 sekund

zacne displej blikat a signalizuje, Ze bylo obnoveno tovarni
nastaveni aktualniho programu.

Jestlize stisknéte klavesu programu, bude zobrazeno
naposledy pouzité nastaveni programu v pfislusné skupiné
program(i (MMA DC a TIG DC).
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Svarovaci proud/Obloukové napéti

Stiskem tohoto tla¢itka je mozné nastavit ovladacim
knoflikem hodnotu svafovaciho proudu v pfipadé, ze
je zvolena interni regulace proudu.

Nastavitelné v rozmezi 5-200 A nebo 5-250 A v zavislosti na
modelu stroje. Po ukonéeni svafovani je zobrazena
hodnota nastaveného proudu, b&éhem svarovani je
zobrazena skute¢na hodnota proudu.

Béhem svafovani s pulsaci je zobrazena stfidavé hodnota
svarovaciho a bazového proudu do doby, kdy je displej
schopen tyto hodnoty zobrazit. Pokud je Sifka pulsu a
prodlevy pfili§ mala, displej zobrazuje hodnotu stfedniho
proudu.

Stiskem tlacitka na dobu 3 s se zobrazi napéti. DalSim
stiskem tlacitka “A” se vrati zobrazeni svafovaciho proudu.

& o

Jednotky nastaveni a méreni
Jednotka nastavované funkce je zobrazena
rozsvicenim diody u pfislusné veli€iny.

Svarovaci napéti
- Z bezpecénostnich davodu se rozsviti, je-li elektroda
nebo TIG horak pod napétim.

Prehrati
Rozsviti se pfi pfehrati, po ochlazeni zdroje

fu

zhasne.
Porucha napajeni
Kontrolka poruchy sité sviti, je-li sitové napéti o vice
nez 15 % vysSi nez jmenovité napéti.
Porucha chlazeni

- Porucha chlazeni nastane v pfipadé pfipojeni
nespravného typu hofaku nebo neni-li pfipojeny zadny
hofak. Pokud byla pouzita souprava pro regulaci pratoku,
porucha chlazeni mize naznacovat problém s chladici

jednotkou.
- Uzamknuti panelu

Tento text se zobrazi, je-li v uZivatelské nabidce
aktivovano uzamknuti panelu (viz odstavec ,UZivatelska
nabidka®).

Svarovani metodou TIG

Svarovani metodou TIG

Parametry Ize nastavit oto€nym knoflikem poté, co
jsou zobrazeny na displeji. Parametr vyberete
stisknutim pfisludné klavesy. Rozsviti se odpovidajici
diodové kontrolka.




Predfuk plynu [s]
Predfuk je ¢as, kdy plyn proudi po stisknuti spousté

g5
pfed HF zapalenim oblouku nebo dokud neni pfi

LIFTIG zapalovani oddaleny hofak od svafence. Rozsah 0-

10s.

- Ihned po vzniku oblouku stroj reguluje svafovaci
proud na hodnotu uvedenou v parametru Po&atecni

proud. Po¢atecni proud je nastaveny jako procento

pozadovaného svarovaciho proudu v rozsahu

1-200 % tohoto proudu. Uvédomte si, ze hodnoty vySSi nez

100 % vytvareji pocatecni proud vyssi nez svarovaci proud.

- Po vytvofeni oblouku svafovaci proces vstupuje do
faze nabéhu, béhem které vzroste linearné

z hodnoty nastavené pro parametr Po¢atecni proud na

pozadovany svarovaci proud. Cas nabéhu Ize ménit v rozsahu
0-20 sekund v krocich po 0,1 sekundy.

Pocatecni proud (A%)

o

Nabéh proudu (s)

Ll

Sekundarni proud

Sekundarni proud Ize nastavit v rozsahu 10-200 %

svarovaciho proudu. Je aktivovan ve &tyfech

krocich stisknutim a rychlym uvolnénim spousté horaku.

Uvédomte si, Ze hodnoty vy3Si nez 100 % vytvareji

sekundarni proud vyssi nez svafovaci proud.

Upozornéni:

Sekundarni proud se deaktivuje nastavenim hodnoty 100%.

Nall  Dobéh proudu [s]

Po stisknuti spousté pro ukonceni svafovani, stroj
prejde do rezimu dobé&hu proudu, kdy se svafovaci

proud snizuje na proud koncovy. Dobéh se nastavuje v

rozsahu 0-20s v krocich po 0,1s.

Faze dobéhu konci, jakmile proud klesne na
hodnotu uvedenou v parametru Koncovy proud. Pfi

4taktnim reZimu spinani je mozné pokracovat v reZzimu

koncového proudu do uvolnéni spousté. Koncovy proud je

nastaveny jako procento poZzadovaného svafovaciho proudu

v rozsahu 1-90 % svarovaciho proudu.

| ]
=i Sas bodového svafovani metodou TIG mezi

[ T
koncem nabéhu a zac¢atkem dobéhu proudu. Proto

béhem €asu bodového svafovani stroj svafuje nastavenym
proudem. Je-li funkce aktivni, dioda blika.

Koncovy proud (A%)

Dofuk plynu [s]
Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku. Rozsah
0-20 s.

Cas bodového svarovani

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down (¥) / up 0]

v

Pfed zapalenim oblouku nastavte Casovy spina€. V zavislosti
na zvoleném rezimu hofaku Ize pomoci spousté hofaku
pribéh bodového svarovani prerusit. Rozsah nastaveni 0,01-
20 sekund v krocich po 10 milisekundach az do 0,5 sekundy,
potom v krocich po 0,1 sekundy. Funkce je vypnuta pfi
nastaveni ¢asu 0 sekund. P¥i stehovani Ize €asovy spinac
nastavit v rozsahu 0,01-2,5 sekundy (viz TIG-A-TACK).
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== Pomaly pulz
|_| Pfi pulzaci se stfidaji proud
svafovaci a proud bazovy:
Sitka pulzu

Rozsah 0,01-10 s v krocich 0,01s.

}
!
|

fl

i

Sitka prodlevy
Rozsah 0,01-10 s v krocich 0,01s.

‘:J 1
L

Fep———

Bazovy proud
Rozsah 10-90% svarovacich proudu.

L:I

Rychly pulz
Pouziva se k volbé rychlého pulzu.
Proud pulzu se rovna nastavenému

-

TUL

proudu. Lze nastavit:

Frekvence pulzu
Rozsah 25-523 Hz.

=
—

Béazovy proud
Nastaveni v rozsahu 10-90 % proudu pulzu.

=

Synergy PLUS ™ (jen TIG DC)

o Stroje automaticky a dynamicky nastavi vSechny
souhrnné parametry pulzu béhem svarovani, je-li

iCkovy svafovaci proud nastaven programatorem.

<

©

== T11G stehovani TIG-A-TACK ™
Stroj nabizi jeden program stehovani v kazdém
svafovacim program pro rychly pfechod od
svarovani ke stehovani. Pro metody TIG DC jsou
k dispozici nasledujici funkce:

2taktni vysokofrekvencni zapaleni oblouku,

Zadny nabéh a dobéh proudu,

Zadny pulz,

predfuk/dofuk plynu podle svarfovaciho programu

¢as bodového svarovani 0,01-2,5 sekundy v krocich po
0,01 sekundy - nastavte hodnotu volbou parametru

®0- —

,cas bodového svarovani“ .

svarovani.

Elektrodové svarovani (MMA)
Pro svafovani obalenou elektrodou.
TIG/MMA nelze pfepinat pfi

E=— Horky start
Horky start je funkce podporuijici vytvoreni oblouku
na zaCatku svafovani metodou MMA. Toho Ize
dosahnout zvySenim svarovaciho proudu (po pfiblizeni
elektrody ke svarenci) vzhledem k nastavené hodnoté.
Tento zvySeny pocatecni proud je udrzovan po dobu pul
sekundy. Nasledné klesne na nastavenou hodnotu
svafovaciho proudu.

Additional
current supply
from hot-start-
function

Set welding
lcurrent 1

» time

Welding
start

Hodnota horkého startu prfedstavuje procento zvySeni
pocatecniho proudu v rozsahu 0-100 %.



== Vykon oblouku
Funkce vykonu oblouku slouzi ke stabilizaci oblouku
béhem svarovani metodou MMA. Toho Ize
dosahnout zvySenim svarovaciho proudu béhem zkratd.
ZvySeni proudu zanikne se zanikem zkratu.t.

Amp
A
Additional current
supply from the arc
Set welding power function
current short- .
circuit time

Vykon oblouku Ize nastavit v rozsahu 0—100 % nastaveni
svarovaciho proudu.

Pfiklad

Je-li nastaven svarovaci proud 40 A a vykon oblouku 50 %,
pfidavny proud je 20 A, coz predstavuje 60 A pfi hofeni
oblouku. Je-li nastaven vykon oblouku 100 %, pfidavny
proud je 40 A, coz pfedstavuje 80 A pfi hofeni oblouku.

B Regulace z hotaku / Dalkovy regulator
(7-pol konektor)

Svarovaci proud miize byt dalkové regulovan z
hofaku nebo regulatoru. Maximalni hodnotou je hodnota
nastavena na €elnim panelu. Minimum je 5A.

== == Dailkové nastaveni -
8polovy konektor (zvlastni pfisluSenstvi)

ze pouzit pro nozni pedal (zvlastni pfislusenstvi)
a jednotky dalkového ovladani (zvlastni pfislusenstvi)
pouzivajici 8pdlovy konektor. Funkce se pouziva k zapaleni
oblouku a nastaveni proudu. Maximaini dosazitelny proud
odpovida hodnoté dfive nastavené na pfednim panelu.
Skute¢ny proud je zobrazeny na displeji.
Poc¢atecni proud Ize pouzit k nastaveni minimalniho proudu
jako procenta maximalniho proudu.

Upozornéni: V ramci této funkce bude stroj automaticky spustén ve

= ZpUsob zapalovani

Lze volit mezi 2 zpUsoby zapalovani:
Vysokofrekvenéni (HF) a dotykové (LIFTIG).

Zpusoby zapalovani nelze pfepinat pfi svafovani.

LIFTIG je aktivovany, kdyz LED sviti. Pfi HF nesuviti.

HF-zapalovani

HF-TIG je bezkontaktni zapalovani oblouku. HF impuls
zapali oblouk po stisku tlaCitka na hofaku.

Je-li elektroda v kontaktu se svafencem HF oblouk
nezapali a stroj se zastavi. Po oddaleni elektrody a stisku
tlaCitka dojde k HF zapaleni oblouku.

LIFTIG-zapalovani

Pfi LIFTIG zapalovani se dotknéte elektrodou svarence,
stisknéte tlaCitko na hofaku a oddalte horak (elektrodu) od
svafence. Dojde k zapéleni oblouku v misté dotyku.
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e Zplisob spinani
PFi rozsvicené LED diodé je aktivovany 4-takt, pfi
zhasnuté 2-takt. Nelze pfepinat pfi svafovani.

2-takt

Stiskem tlacitka na hofaku zacne svarovani a probiha po
celou dobu, kdy je tlagitko stisknuto. Jeho uvolnénim se
zahaji dobéh proudu.

4-takt

Stiskem tlacitka na hofaku za¢ne svarfovani a pokracuje i
pfi jeho uvolnéni. Pro ukonceni je tfeba tlacitko na hofaku
znovu stisknout na cca 0.5 s a tim se zahaji dobéh proudu
(tlacitko je stale stisknuto).

PFi uvolnéni tlacitka dojde k pferudeni dob&hu proudu a ke
zhasnuti oblouku. Za¢ne dofuk plynu.

Je-li tento reZim vybran, |ze stroj nakonfigurovat tak, aby
pracoval ¢tyfmi riznymi zpUsoby.

Podrobné informace najdete v nabidce

JUZIVATELSKA NABIDKA* v &asti ,4taktni.”

Anti-freeze (proti pfilepeni obalené elektrody)
Tento stroj je vybaveny funkci anti-freeze, ktera pfi

w v

pfilepeni” obalené elektrody snizi napéti, aby bylo mozné
jeji snadné odtrzeni od svafence a pokracovani ve

svafovani.
Je mozné obnovit vSechny standardni
tovarni parametry. V tomto pfipadé budou

ve vSech programech obnoveny nasledujici hodnoty:

¢  MMA proud 80A

e TIG proud 80A

e  Proud bodového svafovani TIG 80 A
e  Predfuk 0,0 sek

e Dofuk 6,0 sek

e Bez nabéhu a dob&hu proudu

e  Pocatecni proud 40 %

e  Koncovy proud 20 %

e  Sekundarni proud 50 %

e  Zakladni proud 40%

e  Frekvence rychlého pulzu 49 Hz

e Cas prodlevy = Cas pulsu = 0,1 sek

Resetovani

PFi resetovani postupujte nasledovné:
Vypnéte stroj a pockejte, az displej zhasne.

Stisknéte soucasné tyto klavesy:

Zapnéte stroj a drzte vySe uvedené klavesy stisknuté,
dokud se na displeji nezobrazi ,X.XX". Potom klavesy
uvolnéte.

XXX pFedstavuje verzi softwaru programu.

Pro pfistup do uzivatelské nabidky stisknéte tlacitko O
na 3 s, kdyz stroj nesvaiuje. Ota¢enim fidiciho knofliku
nastavte pozadovanou funkci a potvrdte ji stiskem klavesy
“A”. Pro zménu hodnoty parametru stisknéte tlacitko MMA
a otocte Fidicim knoflikem. Stiskem klavesy “A” ulozte
hodnotu.

Nasledujici obrazek zobrazuje vSechny funkce a moznosti
uzivatelské nabidky.

UZIVATELSKA NASTAVENI
Toto nabidka funkci slouzi pro pokrocilé nastaveni
a fizeni stroje.



Vystup z uzivatelské nabidky

Otevfit/Zavrit plynovy ventil pro ¢isténi hadice hofaku,
vyménu plynu nebo redukéniho ventilu. Stisk klavesy

i'

A5

“A” otevie/zavie plynovy ventil. Vystup z uzivatelské nabidky vzdy
zavie plynovy ventil, pokud je otevreny.

Podnabidka obsahuje nasledujici funkce:

_ Vystup z podnabidky (zpét do hlavni
nabidky)

UZAMKNUTI programu
bl Ochrana program P3 az P10 pro véechny
postupy pfed nedmysinou zménou:

e svarovacich proudl, nabéhl/dobéhl
a Casovani,

e volby spousté 2taktni/4taktni,

e proudové reference externi/interni,

e pulzaci.

Stale je jeSté mozné vybrat riizné programy

a svarovaci postupy.

Programy P1 a P2 jsou odemknuté, coz umoznuje
uplnou kontrolu nad pfislusnymi parametry.

PFi stisknuti uzamknutych klaves nebo otaceni
programatorem z ddvodu nastaveni uzamknutych
parametr za¢ne na displeji blikat ,PG.L.“ signalizujici
aktivni ochranu.

0 = odemknuto (vychozi nastaveni)
1 = uzamknuto

Zamek panelu
-C- Kompletni zamknuti panelu. VSechny

klavesy i knoflik jsou vypnuté.

Po stisku klavesy zamku nebo otaceni Fidicim
knoflikem zaéne na displeji blikat “PA.L.” jako
pfipominka zamceni.

0 = odeméeno (vychozi nastaveni)

1 =zamceno

Volba 4taktniho rezimu spousté hofaku

Umoznuje definovat 6 riizné zplsoby
ovladani spousté hofaku, je-li pro stroj nastaven
4taktni zdvih (Lift nebo HF). Rezim 3 ma nazev 4T-
REPEAT a umoznuje udrzet oblouk rovnéz na konci
dobéhu z divodu snazs$iho opétného spusténi
sekvence. V rezimu 3 je funkce ,Sekundarni proud*
neaktivni. Podrobny popis riznych rezim( najdete
v nasledujicich grafech. Zvolte hodnotu v rozsahu 0 az
5 (1 = vychozi nastaveni).

Okamzité ukonceni
po uvolnéni tlacitka
Udrzeni

koncového ?roudu

Okamzité ukonceni

po uvolnéni tlacitka
Zhasnuti oblouku
po zaplnéni krateru

Stisk tlaCitka — :
hotaku [ DR

Stisk tlacitka
horaku

Zhasnuti oblouku
po zaplnéni krateru

Stisk tlacitka -
horaku [N

Drzeni startovaciho ™
proudu ‘\(r—/ \ @

Stisk tlacitka

horaku _] |__| |—] |_

Okamzité ukonc&eni
po uvolnéni tlacitka

Zhasnuti oblouku

Drzeni startovaciho

proudu po zaplnéni krateru
Stisk tlacitka : : : . : :
horaku [ L LIl w1

Okamzité ukonc&eni

po uvolnéni tlacitka
Udrzeni
koncového proudu

Drzeni startovaciho
proudu

Stisk tlacitka :
horaku

Dynamicka regulace oxidu
d.o.c. (pro AC svarovani)

0 = vypnuta
1 = zapnuta (vychozi nastaveni)

B Dalkova regulace z hofaku
S Nastaveni funkci dalkové regulace z
rukojeti hofaku, je-li dalkova regulace zvolena @)
0 = Nastaveni proudu (vychozi tovarni nastaveni).
1 = Povoleni / nepovoleni TIG-A-Tack

(tla¢itko TIG-A-Tack je neaktivni).

Dalkova regulace nastavuje:

Stupeni 1-3: TIG-A-Tack je
povolen

Stupeni 4-7: Spoust hofaku je
deaktivovana

Stuperi 8-10: TIG-A-Tack je
nepovolen

2 = Up/Down regulace horaku

Spinac

Zapnuti/Vypnuti
TIG-A-Tack

* Drzte stisknuté pro trvalé
zvySovani/snizovani po 2Ai

V8echna uvedena nastaveni se resetem nezméni.



TECHNICKA DATA

Napajeci napéti (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimalni velikost generatoru 8,5 kVA 13,5 kVA
Pojistky 16 A 10A
Jmenovity proud 17,5A 71A
Sitovy proud, max. 243 A 13,0A
Pfikon, (100%) 4,0 VA 4,9 kVA
Pfikon, max. 5,6 kVA 9,0 kVA
Prikon naprazdno 3/5W 3BW
Uginnost 0,85 0,87
Uginik 0,90 0,94
ZatéZovatelé: TIG MMA TIG MMA
Zatézovatel 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
ZatéZovatel 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 190A/17,6V 190A/27,6V
ZatéZovatel 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V  250A/35%/20,0V  250A/35%/30,0V
ZatéZovatel 20° 100% 170 A 170 A
Zatézovatel 20° 60% 210 A 210 A
Proudovy rozsah 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Napéti naprazdno 95V 95V
'TFida aplikace S, CE S, CE
2Kryti IP 23 IP 23
Normy EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Rozmeéry (vx$xd) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Hmotnost 22 kg 23 kg
Vykon chlazeni 900 W
Objem nadrze 2 litry
Pritok 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
Tlak max. 3 bar
Norma EN/IEC60974-2
Rozméry (vx$xd) 270x220x520 mm
Hmotnost 15 kg (V€. 2 | vody)

[Funkce ———— JProces ___________|PI200250DC

Arc-power Elektroda 1-100 %
Hot-start Elektroda 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektroda Trvale zapnuty
Pocate¢ni proud TIG 1-200 %
Koncovy proud TIG 1-90 %
Nabéh proudu TIG 0-20 sek.
Dobéh proudu TIG 0-20 sek.
Predfuk plynu TIG 0-10 sek.
Dofuk plynu TIG 0-20 sek.
Cas bodového svarovani TIG 0-20 sek.
Doba pulsu TIGIMMA 0,01-10 sek.
Doba prodlevy TIGIMMA 0,01-10 sek.
Bazovy proud TIG/IMMA 10-90 %
Sekundarni proud (Bilevel) TIG 10-200 %
TIG-zapalovani TIG HF / LIFTIG
Spinani TIG 2/4-taktni

Autotransformer

Napajeci napéti +15%
(50Hz-60Hz)

Efektivni proud

Max. Proud

2Kryti

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

MFA 403 (Pl 250)

! @ PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvySeného rizika urazu elektrickym proudem
2 Kryti IP23/IP23S oznacuje zafizeni pro vnitini i venkovni pouziti
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange

P1200/250 DC,
Pl COOLING UNIT

17



Pos. No.

1 45050328
2a 45050316
2b 40840510
2c 41319023
3 76117038
3a 45050327
4 18503605
4 18521208
5 18110002
6 74471219
6 74471300
7 43120007
8 18110008

P1200/250 DC
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7 00170%0 &
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Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage

DeckelverschluRklappe

Hjorne til skaerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Skaermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5

Elektronikboks

Elektronikbox

Front uden folie

Vorderseite ohne Folie

Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228

Deckel fiir den Knopf 228
Dinsebgsning

Dinsebuchse

Ledningssaet med 7-polet stik, PI MK |
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, Pl MK |
Ledningssaet med 7-polet stik, Pl MK II
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, Pl MK II
Lynkobling for gas

Schnellkupplung, Gas

TIG-tilslutning, komplet

WIG Zentralanschlufl komplett

118

Description of goods
Désignation des piéeces

Front panel cover

Protection du panneau avant

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache

Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille

Button 228

Bouton 228

Cover for button 228

Couvercle de bouton 228

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Wire harness with 7-pole plug, Pl MK |
Jeu de cables avec prise 7-pole, Pl MK |
Wire harness with 7-pole plug, PI MK II
Jeu de cables avec prise 7-pdle, PI MK 1|
Quick release fitting, gas

Unité d’accouplement rapide gaz

TIG central adaptor complete

Raccord ZA TIG complet

12
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10b



Pos.

10a

10b

11a

11b

11c

11d

12

13

14

15

15

16

17

17

18

No.

78857042

78857043

44210251

44610001

24611604

24611605

24611616

40840510

24570031

24611590

70613656

24611584

24611586

45050317

61113817

61113818

24510453

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Vogn komplet, vandkglet
Wagen komplett, wassergekuhit
Vogn komplet, luftkglet

Wagen komplett, luftgekiihlt
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel
Fastspaendingsbeslag, bund
Festspannbeschlag, Boden
Fastspaendingsbeslag, kalemodul top
Festspannbeschlag, Kiihleinheit Oberteil
Stabiliseringsbeslag
Stabilisierungsbeschlag

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Gummimatte

Gummimatte

Veerktajsbakke

Werkzeugbacke

Braenderholder

Brennerhalter

Understatning vogn, vandkglet
Unterstlitz Wagen, wassergekuhlt
Understgtning vogn, luftkglet
Unterstltz Wagen, luftgekihlt
Geelle

Luftungsslitz

Frontplade Pl 200

Frontplatte PI 200

Frontplade Pl 250

Frontplatte PI 250
Indsugningsplade (gzeller)
Saugplatte (Kiemen)

P1200/250 DC

119

Description of goods
Désignation des piéeces

Trolley complete, water-cooled
Chariot complet, refroidi par eau
Trolley complete, air-cooled
Chariot complet, refroidi par air
Wheel

Roue d'extrémité moyeu

Wheel cap

Couvre-moyeu

Fittings for fixing, bottom

Fittings for fixing, cooling unit top
Stabilizing fittings

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Rubber mat

Natte caoutchouc

Tools tray

Plateau porte-outils

Welding torch holder

Support torche

Support trolley, water-cooled
Support chariot refroidi par eau
Support trolley, air-cooled
Support chariot refroidi par air
Gill

Profilé

Front panel Pl 200

Piéce avant PI 200

Front panel PI 250

Pieéce avant Pl 250

Intake plate (gills)



PI 250 DC MK |

(Geeldende far serienummer 0608xxxx)
(Valid before serial number 0608xxxx)
(Gliltig bevor Seriennummer 0608xxxx)

7

I

2219 18 28 29 17

11 -
o —
8 \ &% =4

_ =
10 i =
12

14

P1250 DC
PI 250 DC MK II

(Geeldende fra serienummer 0608xxxx)
(Valid from serial number 0608xxxx)
(Gltig ab Seriennummer 0608xxxx)
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Pos. No.

1 45050329
2 16160129
3a 71617038
3b 12220206
4 71617011
5a 17230015
5b 43320021
6 45050212
7 61113783
8 74233063
9a 74120010
9b 43320031
10 71617013
11 17250073
12 74471231
13a 73543457
13b 73523452
14 16160134
15 16160127
16 61113782
17 74471232
18 74420111
19 17150023
20 12260008
21 78861416
22 74471251
23 16170017
24a 78861271
24b 71617048
25 71617047
26 71617048
26 71617006
27 17200176
28 17173020
29 17173025
30 12220206

P1250 DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Handtag

Handgriff

Spole, output

Spule, output

Snubber print

Snubberplatine

Udgangsdiode

Ausgangsdiode

HF-print

HF Platine

Magnetventil

Magnetventil

Nippel 1/8"x5mm
Schlauchnippel 1/8"x5mm

Fod

Fuss

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5

Gasslange 2,7m

Gasschlauch 2,7m

Nippel g6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz g6x1/8" fur Gasanschluf®
Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 3-polet

Schalter, 3-polig

Ventilatorkit med ledningssaet
Lufterkit mit Leitungssatz
Switchmodul testet
Switchmodul getestet
Switchprint med transistorer
Switch Platine mit Transistoren
Trafo

Trafo

HF-trafo

Trafo HF

Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Ledningsseet, 70°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 70°C Thermosicherung, Diodeneinh.
70°C termosikring, transistormodul
70°C Thermosicherung, Transistormodul
90°C termosikring, trafo

90°C Thermosicherung, Trafo
Ensretter, 3-faset

Gleichrichter, 3phasig
Ledningskit, kalemodul 3-faset
Leitungskit, Kiihimodul dreiphasig
Ledningsseet stremsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Stremsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit P MK I
Fernreglerkit PI MK I

HF filter print Pl MK I

HF Filterplatine Pl MK 11
Dinseprint PI MK |1

Platine, Dinsebuchse Pl MK ||
HF filter print PI MK Il

HF Filterplatine PI MK Il

HF filter print PI MK |

HF Filterplatine PI MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring traeg, 2A 26,3x32mm
Sicherung trag, 2A @6,3x32mm
Sikring traeg, 2,5A 26,3x32mm
Sicherung trag, 2,5A 26,3x32mm
Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Handle
Poignée
Choke

Bobine, output
Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant

Output rectifier

Diode

HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Solenoid valve

Solénoide

Hose nipple 1/8"x5mm
Raccord 1/8"x5mm

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale gauche
Mains supply cable 4x1.5
Cable d'alimentation 4x1,5
Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Connection piece for hose 86x1/8" for gas connection

Raccord d'extrémite @6x1/8"
Mains filter

Filtre réseau

Switch, 3-pole

Commutateur tripolaire

Fan kit with wire harness
Jeu de ventilateur avec filerie
Switch module tested

Switch PCB with transistors

Carte de circuits imprimés avec transistors
Transformer

transformateur

Transformer HF

transformateur HF

Side panel, right

Plaque latérale droite

Wire harness, 70°C thermal fuse, diode module
Filerie, 70°C thermo relais, module diode
70°C thermal fuse, transistor module

70°C thermo relais, module transistor
90°C thermal fuse, transformer

90°C termo-relais, transformateur
Rectifier, 3-phase

Pont de diode 3-phasé

Wire harness kit, cooling unit three-phased
Filerie, module de refroidissement, triphasé
Wire harness, current sensor

Filerie, detecteur de courant

Current sensor

Detecteur de courant

Remote control kit PI MK 11

Kit commande a distance Pl MK Il

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |l

PCB, dinse coupling socket PI MK I
Circuit imprimé de fiche dix Pl MK |l

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF P1 MK |l

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF Pl MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-pbles, 250mm

Fuse slow, 2A 6.3x32mm

Fusible lent, 2A 26,3x32mm

Fuse slow, 2.5A @6.3x32mm

Fusible lent, 2,5A 26,3x32mm

Output rectifier

Diode
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PI1 200 DC MK |

(Geeldende far serienummer 0608xxxx)

(Valid before serial number 0608xxxx)
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Pos.

3a

3b

9a

10

1"

12

13a

13b

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24a

24b

25

26

26

27

28

29

30

No.

45050329

16160128

71617038

12220206

71617011

17230015

43320021

45050212

61113783

74233062

74120010

43320031

71617008

17250072

17300043

73543458

73523453

16160131

16160127

16160129

61113782

74471232

74420111

74471290

78861417

74471251

16170017

78861271

71617048

71617047

71617048

71617006

17200176

17172010

17172016

12220206

P1200 DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Handtag

Handgriff

Spole, PFC

Spule, PFC

Snubber print

Snubberplatine

Udgangsdiode

Ausgangsdiode

HF-print

HF Platine

Magnetventil

Magnetventil

Nippel 1/8"x5mm
Schlauchnippel 1/8"x5mm

Fod

Fuss

Sideskeerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 3x2,5

Netzkabel 3x2,5

Gasslange 2,7m

Gasschlauch 2,7m

Nippel #6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz 86x1/8" fur Gasanschluf®
Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 2-polet

Schalter, 2-polig

Ventilator

Lufter

Switchmodul testet
Switchmodul getestet
Switchprint med transistorer
Switch Platine mit Transistoren
Trafo

Trafo

HF-trafo

Trafo HF

Spole, output

Spule, output

Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Ledningsseet, 70°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 70°C Thermosicherung, Diodeneinh.
70°C termosikring, transistormodul
70°C Thermosicherung, Transistormodul
Ledningsseet, jumper "2-4”
Leitungssatz, jumper "2-4”
Ledningskit, kalemodul 1-faset
Leitungskit, Kiihimodul einphasig
Ledningsseet stramsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Stremsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit P MK I
Fernreglerkit PI MK I

HF filter print PI MK 11

HF Filterplatine Pl MK 11
Dinseprint Pl MK ||

Platine, Dinsebuchse PI MK Il
HF filter print Pl MK 11

HF Filterplatine PI MK II

HF filter print PI MK |

HF Filterplatine PI MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring traeg, 1A 5x20mm
Sicherung trag, 1A 5x20mm
Sikring traeg, 1,6A 25x20mm
Sicherung trag, 1,6A 85x20mm
Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Handle
Poignée

Coil, PFC
Bobine, PFC
Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant

Output rectifier

Diode

HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Solenoid valve

Solénoide

Hose nipple 1/8"x5mm
Raccord 1/8"x5mm

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale gauche
Mains supply cable 3x2.5
Cable d'alimentation 3x2,5
Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Connection piece for hose @6x1/8" for gas connection

Raccord d'extrémite @6x1/8"
Mains filter

Filtre réseau

Switch, 2-pole
Commutateur bipolaire

Fan

Ventilateur

Switch module tested

Switch PCB with transistors

Carte de circuits imprimés avec transistors
Transformer

transformateur

Transformer HF

transformateur HF

Coil, output

Bobine, output

Side panel, right

Plaque latérale droite

Wire harness, 70°C thermal fuse, diode module
Filerie, 70°C thermo relais, module diode
70°C thermal fuse, transistor module

70°C thermo relais, module transistor
Wire harness, jumper "2-4”

Filerie

Wire harness kit, cooling unit single-phased
Filerie, module de refroidissement, monophasé
Wire harness, current sensor

Filerie, detecteur de courant

Current sensor

Detecteur de courant

Remote control kit PI MK 11

Kit commande a distance PI MK Il

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |l

PCB, dinse coupling socket Pl MK |1
Circuit imprimé de fiche dix Pl MK ||

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |l

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-poles, 250mm

Fuse slow, 1A 85x20mm

Fusible lent, 1A 25x20mm

Fuse slow, 1.6A g5x20mm

Fusible lent, 1,6A 85x20mm

Output rectifier

Diode
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Pos.

21

2.1a

2.1b

22

7a

7b

10

No.

78812050

78812051

78812052

78812053

45050350

17310018

44550161

44510166

17310024

43350006

74120083

15480500

71240015

43129007

43129008

17130103

43620024

43350007

P1200/250 DC

12

12a

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kglemodul komplet, P1250 DC

Kdihleinheit komplett, P1I250 DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, PI250 DC
Kihleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI250 DC
Kglemodul komplet, PI200 DC

Kdihleinheit komplett, P1I200/DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, P1I200 DC
Kdihleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI200 DC

Vandtank

Wassertank

Vandpumpe med ventilator 400V, PI250 DC
Wasserpumpe mit Lufter 400V, PI250 DC

Vinge, Umbra vandpumpe (geeldende fra 01.10.2013)
Lufterfligel, Umbra Wasserpumpe (giiltig ab 01.10.2013)
Vinge, Speck vandpumpe (gaeldende fgr 01.10.2013)

10 18

Description of goods
Désignation des piéces

Cooling unit complete, PI250 DC

Module de refroidissement complet, PI250 DC

Cooling unit with flow control complete, PI250 DC

Module de refroidissement avec contrdle du débit complet, PI250 DC
Cooling unit complete, PI200 DC

Module de refroidissement complet, PI200 DC

Cooling unit with flow control complete, PI200 DC

Module de refroidissement avec contréle du débit complet, PI200 DC

Water tank

Réservoir a eau

Water pump with fan 400V, PI1250 DC

Pompe a eau avec ventilateur 400V, P1250 DC

Fan balde, Umbra water pump (Valid from 01.10.2013)
Heélice de ventilateur (Umbra) (Valable a partir de 01.10.2013)
Fan balde, Speck water pump (Valid before 01.10.2013)

Lufterfligel, Speck Wasserpumpe (gliltig bevor 01.10.2013)Hélice de ventilateur (Speck) (Valable avant de 01.10.2013)

Vandpumpe med ventilator 230V, PI200 DC
Wasserpumpe mit Lifter 230V, P1200 DC
Vinkelslangenippel 812x1/4”, plast
Winkelschlauchnippel @12x1/4”, Plast
Sugeslange, 230mm

Saugschlauch, 230mm

Kondensator 5uF

Kondensator 5uF

Kaler

Kuhler

Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm
AnschluB3satz rot mit Ventil, 8mm
Lynkoblingsseet bla m/ventil, 8mm
AnschluBsatz blau mit Ventil, 8mm

Flow kontrol switch

DurchflulRkontrolle Knopf

Vinkel V4", messing

Winkel %2”, Messing

Slangenippel lige, #8x1/4”, plast
Schlauchnippel gleich @8x1/4”, Plast

Water pump with fan 230V, P1200 DC

Pompe a eau avec ventilateur 230V, P1200 DC
Angle hose nipple @12x1/4”, plastic

Raccord d’extrémité, angle 812x1/4”, plastic
Suction hose, 230mm

Tuyau de succion, 230mm

Condenser 5uF

Condenseur 5uF

Refrigerator

Refroidisseur

Quick adaptor set red with valve, 8mm

Jeu d’accouplement rapide rouge avec valve, 8mm
Quick adaptor set blue with valve, 8mm

Jeu d’accouplement rapide bleu avec valve, 8mm
Flow switch

Contrdle du debit

Angle V4", brass

Angle de laiton 4"

hose nipple straight @8x1/4”, plastic

Raccord d’extrémité @8x1/4” plastic
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Pos.

12

12a

13

14

15

16a

16b

16¢c

17

18

No.

78861257

71613482

71613479

74234057

17210030

45050212

24433642

24433644

45050316

40840510

41319023

45050317

24611605

78861416

78861417

99290505

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kit vandkontrol

Kit fir Wasserkontrolle

Print uden flow kontrol

Platine ohne Flowkontrolle

Print for flow kontrol

Platine, Flowkontrolle

Netkabel

Netzkabel

4-polet stik

4-polig Stecker, mannlich

Fod

Fuss

Sideskaerm, hgjre

Seitenschirm, rechts

Sideskaerm, venstre

Seitenschirm, links

Hjarne til skaerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Skaermclips M5 for gevindreparation
Schirmclips (lang)

Galle

Liftungsslitz

Fastspeendingsbeslag, kalemodul top
Festspannbeschlag, Kiihleinheit Oberteil

Ledningskit, kelemodul 3-faset
Leitungskit, Kiihimodul dreiphasig
Ledningskit, kelemodul 1-faset
Leitungskit, Kiihimodul einphasig

Koleveeske, 5 liter
Kuhlflissigkeit, 5 Liter

P1200/250 DC

Description of goods
Désignation des piéces

Kit for water control

Kit, contrdle d’eau

PCB without flow control

Circuit imprimé sans contréle du débit
PCB, flow control

Circuit imprimé, controle du débit
Mains supply cable

Cable d'alimentation

Plug 4-pole, male

Prise multibroche male, 4-pbles
Foot

Pied

Side panel, right

Plaque latérale droite

Side panel, left

Plaque latérale gauche

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5 (long)

Attache (long)

Gill

Profilé

Fittings for fixing, cooling unit top

Wire harness kit, cooling unit three-phased
Filerie, module de refroidissement, triphasé
Wire harness kit, cooling unit single-phased
Filerie, module de refroidissement, monophasé

Cooling liquid, 5 litres
Liquide de refroidissement, 5 litres
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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
Kngsgardvej 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 OY

PL105, 04301 Tuusula, Finland
Tel. (+358) 0102 176500

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.AR.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

Italia:

MIGATRONIC s.1..

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

MiGAW3I0NiC

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

Né&as 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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