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MASKINPROGRAM

PI 200/250 DC

P1 200 DC er enfaset og Pl 250 DC er en trefaset svejse-
maskine til MMA- og TIG-svejsning. Begge maskiner er
luftkalet, men kan leveres vandkglet som ekstraudstyr.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produktprogram
levere elektrodeholdere, TIG-slanger, returstrgmkabler,
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 vandkglede og luftkelede
braendere kan benyttes.

Af andet tilbehgr kan tilbydes:
o 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 PI1 200 DC ikke
forsynes fra en boligstikkontakt, idet maskines maerkestrgm
overstiger 13A. Netstikforbindelsen skal foretages af
autoriseret og kvalificeret personale. Teend og sluk maskinen
ved hjeelp af aforyderen (3) pa bagsiden af maskinen.
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Lagfteanvisning

N&r maskinen skal |gftes, skal lgfte-
punktet, som vises pa figuren,
anvendes.

Maskinen ma ikke Iagftes med monteret
gasflaske!

Vigtigt!

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

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.

Gasforbrug

Afhaengigt af svejseopgave, gastype og svejsesgm kan
gasforbruget typisk variere fra 6-7 I/min. ved lave ampere
(<25A) og op til 27 I/min. ved maks. ampere.
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Tilslutning af svejsekabler
Svejsekabel og returstrgmkabel tilsluttes pa forsiden af
maskinen.

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

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

Kontrolsignalerne fra TIG-braenderen overfgres til maskinen via
det cirkuleere 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 meerkning.

Tilslutning af kalemodul

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 mzerkede lynkobling (13), mens tilbagelgbsslangen
monteres i den med rgdt maerkede lynkobling (14).
Kglevandstanden kan kontrolleres ved hjeelp af vand-
standskontrollen (8). Efterfyldning af keleveeske sker gennem
pafyldningsstudsen (9).

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og returstrgamkabel 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 fodkontroltype.

Tilslutning af fjernkontrol

PI maskiner, der er udstyret med et fiernkontrolstik (15)
kan fijernreguleres via en fiernkontrol eller en svejse-
automat. Fjernkontrolstikket har terminaler for fglgende
funktioner:

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

B: Signal-nul ® @
C: Output-signal for etableret lysbue (max. @
1A), fuldt isoleret

NC

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

F: NC

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

H: Forsynings-nul

m 9

+15V

;;100nF ;;100nF

Brug af maskinen

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

Hvis maskinen indstilles til hgje svejsestramme, vil der
veere 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
tilstreekkeligt lange perioder til afkgling, 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 parameterveerdi.

Programindstillinger
Denne funktion gar 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 veelges ved:
1. Veelg imellem MMA eller TIG.

2. Veelg programnr (PO1...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 pagaeldende program nu er gendannet
til fabriksindstilling.

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

5 Svejsestrgm/Lysbuespaending

Nar denne tast aktiveres, vil man pa dreje-

- knappen indstille svejsestrgammen. Variabel fra
5A til 200A eller 250A afheengig af maskintype.
Nar der ikke svejses, vil den indstillede strgm 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 svejsestrgm og grund-
strgm 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 svejsestrammen.

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

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

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

Netfejl
Netfejlsindikatoren lyser, hvis netspaendingen er mere
end 15% lavere end den beregnede spaending.

- Kalefejl
Kglefejl vises i tilfeelde af tilslutning af

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

- Panell&s
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.

Gasforstrgmning/Pre-flow [s]
Gasforstrgmningstiden er tiden, fra braendertasten
| I aktiveres, og gasstrgmningen 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 svejsestrgmmen til den vaerdi, der er angivet
med denne parameter. Startstrammen indstilles som en pro-
centdel af svejsestrammen og er variabel mellem 1-200% af
svejsestrammen. Bemazerk at en stramvaerdi pa hgjere end
100% genererer en startstrgm, der er hgjere end svejse-
strsmmen.

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

slope-up-fasen, hvor svejsestrgmmen haeves fra
den veerdi, der er valgt som startstrgm, til den gnskede svejse-
strgm. Varigheden af denne fase er stramstignings-tiden. Tiden
kan indstilles mellem 0 og 20 sekunder i trin af 0,1 sek.




Sekundeer strgmniveau

-L-J Variabel fra 10 til 200% af svejsestrgmmen.
Denne funktion er kun aktiv i fire-takt. Det er

muligt at vaelge sekundaer stramniveau under svejsning ved

hurtigt at presse og slippe braendertasten (under 0,3 sek.

tastning). Bemaerk at en strgmveerdi pad mere end 100% ge-

nererer en sekundaer strgm, der er hgjere end svejse-

strgmmen.

Bemaerk:

Funktionen sekundaer strgm deaktiveres ved en stramvaerdi

pa 100%.

Nall Slope-down [s]
J\ Nar svejsningen stoppes med braendertasten, gar
maskinen ind i slope-down-fasen. | Igbet af denne

fase saenkes strammen fra den indstillede svejsestram til
slutstrammen. Det er varigheden af denne fase, der indstilles
som strgmsaenkningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0 og
20 sekunder i trin af 0,1 sek.

Slutstrgm [A%]
Jx Stremsaenkningsfasen afsluttes, nar strgmstyrken
er faldet til slutstrammen. Det er i firetakt muligt at

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

Gasefterstrgmning / Post-flow [s]
4‘% Gasefterstrgmningstiden er tiden, fra lysbuen slukker,
| Bl il gastilfgrslen afbrydes. Tiden kan indstilles mellem 0
og 20 sekunder.

Punktsvejsetid
Punktsvejsetiden i TIG er tiden, fra strgmstignin-

gen er afsluttet, til stramsaenkningen pabegyn-des.
Punktsvejsetiden er derfor den tid, der svejses med den ind-
stillede stram. Lysdioden blinker, nar funktionen er aktiv.

strgm

punkt-
svejsetid

Slope-up Slope-down

Indstillet
j om

tid

' R taste ned({)/op(ﬁ)

Tiden skal indstilles, inden lysbuen teendes. Ved at slippe
svejsebraenderens 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).

e | angsom puls

l_l_._l Anvendes til valg af langsom puls.
Pulsstrammen er den samme som

indstillet stram. Herefter er det er muligt at indstille fglgende

pulsparametre:

e

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

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

JES:

|

Basisstrom
Variabel fra 10 til 90% af pulsstrammen.

&0

. Hurtig puls
‘ J‘U-L Anvendes til valg af hurtig puls. Puls-
stremmen er den samme som
indstillet stram. Herefter er det muligt at indstille fglgende
pulsparametre:

Pulsfrekvens
Indstilles fra 25Hz til 523 Hz.

BN Basisstrgm
rﬂ Variabel fra 10 til 90% af pulsstrgammen.
e Synergi PLUS ™(TIG DC)
Maskinen indstiller i denne funktion automatisk og
dynamisk alle overordnede pulsparametre i DC-
svejsning nar max. svejsestrgmmen er indstillet pa
drejeknappen.

== w= T|G haeftesvejsning TIG-A-TACK ™

Det er muligt at gemme en heeftesvejsefunktion i
det enkelte aktuelle program, s& man kan foretage

et hurtigt skift fra svejsning til haeftesvejsning. Der vil veere

falgende parametre til radighed i denne funktion i TIG DC:

- HF Lysbueteending 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 vaelge parameteren “punktsvejsetid” .

Elektrodesvejsning
G SRS Anvendes til valg af
elektrodesvejsning.
Det er ikke muligt af skifte svejseproces under svejsning.

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

Stram

05s

Ekstra
strembidrag
fra hotstart-
Indstillet funktionen
om

> tid

Svejsning
start

Hotstart-veerdien angiver den procentveerdi, som start-
strgmmen forages med, og den kan indstilles mellem 0 og
100 % af den indstillede svejsestragm.



== 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.

strgm
A

Ekstra strgmbidrag fra
arc power funktionen
Indstillet
svejsestrgm kort-

slutning tid

>

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

Eks.: Hvis svejsestrgmmen er sat til 40 A og arc-power til
50%, vil det ekstra strgmbidrag blive 20 A lig med
60 A svejsestrgm under brug af arc-power. Hvis arc-
power er sat til 100%, vil det ekstra strambidrag blive
40 A lig med 80 A.

== == Braenderegulering / fiernbetjening —7-pin stik
a4 Svejsestrgmmen indstilles ved hjeelp af breender-
&Y 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 fiern-

betjeninger (ekstra udstyr) der benytter 8-pin stik.
Anvendes til at starte lysbuen og til justering af stram. Den
maksimale svejsestram indstilles pa frontpanelet. Den
aktuelle strgm vises i displayet. Startstrammen anvendes til
indstilling af minimumstremmen som en procent af maks.
strgm.

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

= 12andingsmetode

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

Taendingsmetoden kan ikke sendres under svejsning.

LIFTIG-teending 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-teending. Skulle man ved et uheld bergre
emnet under HF-teending, vil maskinen sikre, at der kun
Igber en begraenset strgm i elektroden, saledes at denne
ikke gdelaegges.

LIFTIG-teending

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

== == Valg 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 sendres taste-
metode, nar der svejses.

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

Fire-takt

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

Det er muligt at veelge 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
strgmmen, nér elektroder breender 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

e  TIG strgm 80A

e  TIG punktstrgm 80A

e  Gasforstrgmning 0,2 sek.

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

e  Slutstrgm 20%

e  Sekundeer strgmniveau 50%
e  Grundstrgm 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.

Foalgende taster holdes nede samtidigt:

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

BRUGERMENU
Denne menu gar 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 gnskede menuvalg vises og
aktiver valget ved at trykke pa "A” tasten. Tryk pa MMA

knappen for at &endre 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.

Undermenu der indeholder forskellige undermenuer

_ Exit fra undermenu (retur til hovedmenu)

Programlas

el Beskyttelse af program P3 til P10 mod
utilsigtet aendring af:
svejsestramme, slopes, tider
Tastemetode 2T/4T

Intern/ekstern regulering
Pulsvalg

Det er stadigt muligt at vaelge imellem programmer
0g svejseproces.

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

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

0 = uldst (fabriksindstilling)
1 =1ast

Panellas
il Komplet fastldsning af boks. Alle taster

og drejeknappen er laste.
Nar panelldsen er aktiveret, vil displayet blinke med

skriften “PA.L.”
0 = uldst (fabriksindstilling)
1=Iast

4-takt metodpvalg _

Ml Gor det muligt at veelge imellem
6 forskellige metoder til at kontrollere breendertasten,
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 ggr det
nemmere at genstarte sekvens. | metode 3 er
funktionen “Sekundaert stremniveau” frakoblet. De
falgende diagrammer viser de forskellige principper.
Veelg imellem 0...5 (1=fabriksindstilling)

Stop whan key is released

Keep
final current

Stop when
sope compieted

2]

Press |/ R:'s_@'-fﬂ;ﬂ__ﬂ_I—i—

Kaep h
star m.rrer”‘?J \ e
Press/ Release [ A m

Slop when kay Is released

Stop whan
slope completsd

Press / Release | l_fL_f_l—_

Stop when key is released

Keep

start current

' '
Keep 3 3 Kee
start cumrent hoam : "ﬁr.:lp:.xr'ewl
Press | Release | ' nrr—.1

OBS: Startstrammen deaktiveres i 0 o og 0
hvis slope-up tiden er indstillet til 0.

- Dynamic Oxide Control (til AC welding).
d.o.c. A .
0 = deaktiveret

1 = aktiveret (fabriksindstilling)

Mg 7orch Remote Control
S (Fiernregulering af braender)
Geelder softwareversioner fra 1.10
Ggar det muligt at kontrollere brugen af regulerings-
modulet pa breenderhandtaget, nar handtags-
regulering er aktiv (fE8).
0 = Indstilling af stramreference (fabriksindstilling).
1 = Aktivering/deaktivering af TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveres).
Reguleringsmodulet handteres
som fglger:
Trin 1-3:  TIG-A-Tack er aktiv
Trin 4-7: Breendertasten er
inaktiv
Trin 8-10: TIG-A-Tack er inaktiv
2 = Up/Down modul

Tast

TIG-A-Tack
Aktiv/inaktiv

* Langt tryk for konstant forggelse/reducering

Laes mere om TIG Ergo-braendere pa
http://migatronic.com

Alle ovenstdende menuvalg zndres ikke ved reset til
fabriksindstilling.


http://migatronic.com/

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 175A 71A
Netstrgm, max 243 A 130A
Effekt, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Effekt, max 5,6 KVA 9,0 kVA
Effekt, tomgang 15w 9w
Virkningsgrad 85 % 87 %
Powerfaktor 0,90 0,94
Tilladelig belastning: TIG MMA TIG MMA
Intermittens 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/40%/20,0V 250A/35%/30,0V
Intermittens 20° 100% 170 A 180 A
Intermittens 20° 60% 210 A 220 A
Stremomrade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tomgangsspaending 95V 95V
LAnvendelsesklasse S, CE S, CE
2Beskyttelsesklasse IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Veegt 22 kg 23 kg
Kglekapacitet 900 W
Tankkapacitet 2,5 liter
Flow 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
Tryk max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensioner (hxbxl) 270x220x520 mm
Veegt 15 kg (inkl. 2 | kalevaeske)
Arc-power Elektrode 1-100 %
Hot-start Elektrode 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv
Startstrgm TIG 1-200 %
Slutstrgm TIG 1-90 %
Slope-up TIG 0-20 sek
Slope-down TIG 0-20 sek
Gasforstremning TIG 0-10 sek
Gasefterstrgmning TIG 0-20 sek
Punktsvejsetid TIG 0-20 sek
Pulstid TIG/IMMA 0,01-10 sek.
Pausetid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Basisstram TIG/IMMA 10-90 %
Sekundeer strgmniveau TIG 10-200 %
TIG-teending TIG HF / LIFTIG
Triggerfunktion TIG 2/4-takt

A 03 51250

Netspeaending +15% (50Hz-60Hz)

Netstrgm, 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

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

2
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Maskinen er godkendt til indendgrs og udendgrs brug i henhold til beskyttelsesklasse 1P23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan opbevares, men er ikke beregnet til at blive brugt udenders under nedbgr, medmindre den er afskaermet
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MACHINE PROGRAMME

PI 200/250 DC

PI 200 DC is single-phased and Pl 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
A~—c§:®~

’ ~CE 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!

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.

Gas consumption

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



PI1 250 P1 200

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.

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).
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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

B: Signal ground

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

D: N.C.

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

F: N.C.

G: Supply +24VDC. Short circuit protected with PTC
resistor (max. 50mA).

H: Supply ground

®°9®
® ® @
® ©

+15V

;100nF ;;100nF

G O ¢ 1+
PTC 70Q

H O ;f;

24 VDC

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

°0- - o
[]

TIG DC HP

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.

Units for parameters
Units of measurement of the selected parameter.

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

the output taps.

Overheating error indicator
The overheating indicator is illuminated if welding is

interrupted due to overheating of the machine.

H n 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]
tl 43 Pre-flow is the period of time for which gas flows
| I 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.

Slope-up [s]

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.
Post-flow [s]

Aﬁﬂ Post-flow is the period of time for which gas flows
] after the arc is extinguished and is variable 0O-
20 sec.

Slope-down [s]

Final Amp [A%)]
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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

v A trig down () / up C)]

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
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.
mimaay Pause time
| | M| Adjustable from 0.01 to 10 sec. in steps of
0.01 sec.
WSl Base amp

Adjustable from 10 to 90% of the pulse current.

— Fast pulse

J_U—I. Is used for selection of fast pulse. The
pulse current is equal to the set

current. It is possible to adjust:

5

—— Synergy PLUS ™(TIG DC)
@ The machines automatically and dynamically adjust

all overall pulse parameters during welding, when
the peak welding current has been set by encoder.

Pulse frequency
Variable 25 - 523 Hz.

—_

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

| —



B 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

- No pulse

- 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”

°0— —

Electrode welding (MMA)
Is used for selection of electrode

-
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-
Set welding function
current 7
» 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%.

mm 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

Additional current
supply from the arc
Set welding power function

current

time

»
o

‘ short-
| circuit

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

E.g.

If the welding current is set to 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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= Torch adjustment /
é.:.:__ remote control — 7-poled plug
The regulation of welding current is made by means
of the torch potentiometer (optional). The maximum current
reachable is the level previously adjusted on the front panel.
The minimum current is 5A.

= External adjustment —
8-poled plug (optional)

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

== == |onjtion 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.

E=mm Trigger mode

g 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

O parameters. In this case all programs in the

machine will be reset to the following value:

o  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 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.

C

To access the user menu, press the knob O for

3 seconds when the machine is not welding, MMA or TIG
mode. Rotate the encoder to point the desired option and
activate the selection by pressing “A”.

To change the values of parameters press the knob MMA
and rotate the encoder. Press “A” to save the data.

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

The following diagram display all parameters and options
of menu.
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- Exit from the USER menu

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

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

Submenu containing different options:

Programs LOCK

PL.L ,
Protection of programs P3 to P10 for
all procediment against unintentional change of:

Exit from the submenu (go back to
main menu)

e welding currents, slopes, timing

e Trigger selection 2T/4T

e Current reference EXT/Internal

e Pulsations

It is still possible to select different programs and
welding procediment.

Programs P1 and P2 are unlocked, permitting
full control of relative parameters.

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

0 = unlocked (default setting)

1 = locked
Panel LOCK

¥ 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
dull 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 whan key is released

Keep
fina! current

Stop when
siope completed

Press/Release T [ T o

Siop when
slope completed

2]

Press | Releasa |
Keep : :
start cunert‘?J HAN / \ 0
PressiRelease [ [ 1 m
Stop when kay is released
Keeo Stop when

start current slope completed

4]

Stop when kay Is released

Press / Release [ 1 |t '[—].

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Press/Relesse [ [l [ 1

Note: The start current is disabled in 0 o and 9
if slope-up period is set at 0.

Dynamic Oxide Control
(for AC welding).
0 = disabled
1 = enabled (default setting)
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Torch Remote Control
I Applies to software versions as of 1.10
Makes it possible to control how the control unit

on the handle is used when torch adjustment is
enabled ((F).

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

Learn more about TIG Ergo torches at
http://migatronic.com

All above settings are not modified via Reset.


http://migatronic.com/

TECHNICAL DATA

Mains voltage (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V £15%
Minimum generator size 8.5kVA 13.5 kVA
Fuse 16 A 10A
Mains current, effective 175A 7.1A
Mains current, max 243 A 13.0A
Power, (100%) 4.0 kVA 4.9 kVA
Power, max 5.6 kVA 9.0 kVA
Open circuit power 15w 9w
Efficiency 85 % 87 %
Power factor 0.90 0.94
Permitted load: TIG MMA TIG MMA
Duty cycle 40° 100% 150A/16.0V 130A/25.2V 170A/16.8V 150A/26.0V
Duty cycle 40° 60% 170A/16.8V 150A/26.0V 200A/18.0V 190A/27.6V
Duty cycle 40° max. 200A/40%/18.0V 170A/40%/26.8V  250A/40%/20.0V  250A/35%/30.0V
Duty cycle 20° 100% 170 A 180 A
Duty cycle 20° 60% 210 A 220 A
Current range 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Open circuit voltage 95V 9%V
1Application class S, CE S, CE
2Protection class 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 2.5 litres
Flow 1.2 bar - 60C° 1,75 lI/min
Pressure max. 3 bar
Standard EN/IEC60974-2
Dimensions (hxwxl) 270x220x520 mm
Weight 15 kg (incl. 2 | cooling liquid)
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

A 03 61250

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

Mains current, effective

Mains current, max.

2Protection class

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

1 The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
The machine is designed for indoor and outdoor use according to protection class IP23 / IP23S.

2

IP23S: The machine may be stored but is not intended to be used outside during precipitation unless sheltered
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PI 200/250 DC

PI 200 DC ist eine einphasige und Pl 250 DC ist eine
dreiphasighe Schweilmaschine fir MMA und WIG
SchweilRen. Beide Maschinen sind luftgekiihlt aber kann als
wassergekihlt als Sonderzubehér geliefert werden.

Schweil3schlauche

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

Transportwagen (Option)

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

Brennerkihleinheit (Option)

Eine separatee Brennerkihleinheit kann geliefert werden, so
daf die MIGATRONIC wassergekiihlten WIG Brenner
angewendet werden kdnnen.

Wir kdnnen auRerdem das Folgenden geliefern:
e  FuRBkontrolle

21

ANSCHLUR UND
INBETRIEBNAHME

Netzanschluf3

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde
angeschlofRen werden. Nach Anschlufd des Netzsteckers (1)
ist die Anlage betriebsbereit. Der Anschluf3 darf nur von
qualifiziertem Fachpersonal vorgenommen werden. Der
Ausschalter (3) hinter der Maschine ein- und ausschaltet die
Maschine.

4
AVOZO-
g

Hebeanweisung

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

Wichtig!

Guter elektrischer Kontakt ist notwendig

wahrend Anschluss der Massekabel und
des Schweil3brenners, weil Stecker und

Kabel sonst zerstort werden kdnnen.

Gasanschluf3

Den Gasschlauch an der Riickseite der Maschine (2) an
eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschliel3en.
(NB! Einige Druckreglertypen fordern einen hoheren
Ausgangsdruck als 2 bar um optimal zu funktionieren). Der
mit Schnellkupplung montierte Schlauch wird auf den Gas-
anschluf? in der Vorderseite der Maschine gedruckt.

Gasverbrauch

Abhéangig von der SchweilRaufgabe, dem Gastyp und der
Schweil3naht variiert der Gasverbrauch in Bereichen von 6
bis 7 I/min bei niedrigen Stromstarken (<25 A) bis zu

27 I/min bei Maks. Strom.
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Anschluf der Schweil3kabel

Die Schweil3kabel miissen auf der Vorderseite der Anlage
angeschlossen werden. Bitte achten Sie darauf, daf3 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 Ruckstromkabel soll in der Plus (+) Buchse (5)
angeschlofRen 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 Elekirodenhalter soll in Ubereinstimmung
mit dieser Bezeichnung auf der Plus/Minus Buchsemontiert
werden.

Anschluf3 der Brennerkihleinheit

Die Maschine muf3 mit dem Beschlag (10) zur Brennerkiihl-
einheit befestigt werden. Der 4-polige Stecker (11) soll im
dazugehdrenden Stecker auf der Maschine (12) montiert
werden. Der Wasserschlauch auf dem Brenner soll in der
blauen Schnellkupplung (13) und der Rucklauf-schlauch soll
in der roten Schnellkupplung (14) montiert werden.

Der Kuhlflussigstand muf3 regelmassig mittels des
Wasserstandsregler (8) kontrolliert werden. Kuhlflissigkeit
kann durch den Einfullstutzen (9) nachgefullt werden.

Anschluf3 von Elektrodenhalter fir MMA
Der Elektrodenhalter und Riickstromkabel sind zu Plus-
buchse (5) und Minusbuchse (4) anschlossen.

Anschlul3 der Fernreglerung

Die Fernreglerung mul3 auf den zirkularen 7-poligen
Stecker (7) oder 8-poligen Stecker (15) (vom FulRreglertyp
abhangig) angeschloRen werden.
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Fernbedienungsanschluf3

PI Maschinen mit Fernreglerstecker (15) kdnnen tber Fern-
regler oder direkt vom Schweil3automaten gesteuert werden.
Der Fernbedienungsanschluf? hat folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fir Schweif3strom- @ @

steuerung, 0 - +10V Eingangs-
® ®
©

widerstand: 1IMohm
B: Bezugspunkt fur alle Signale

C: Ausgangssignal fur brennenden Licht-
bogen (max. 1A), véllig 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

;;100nF /_ﬁr100nF

C O——
%
EO————

F O—

¢ PTC=$70;Q J‘+24VDC
H o 1

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

Es muf sichergestellt sein, dal die Luftungschlitze nicht
verdeckt sind.

Diese fiihrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu einer Uber-
lastung, da Kuhlperioden nicht notwendig sind. Wird die
Maschine mit héheren Schweil3stromeinstellungen
betrieben, ist es erforderlich, gewisse Kihlperioden
einzulegen.

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

Das Schweil3gerat 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, muf3 die Folientaste des entsprechenden
Parameterfeldes gedriickt werden, bis die Leuchtdiode des
gewunschten Parameters aufleuchtet.

Parameter-Programmspeicherung

Diese Funktion ermdglicht 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 fur
jede Arbeitsaufgabe zu haben.

Die Funktion ermdglicht Speicherung von 10 Einstellungen
in jedem Schweif3prozeld (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 fur 3 Sek. tasten, bis das Display fiir 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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Schweil3strom/Lichtbogenspannung
Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der

7 Schweil3strom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 200A oder 250A abhangig von
Maschine. Wenn es nicht geschweif3t wird, wird der ein-
gestellte Strom im Display gezeigt, aber wahrend des
Schweil3ens ist der aktuelle Strom zu ersehen. Wéhrend des
PulsschweifRens wird ein durchschnittlicher Schweif3strom
gezeigt, wenn das Wechsel zwischen Schweif3strom und
Grundstrom schneller wird, als es méglich ist, aufzufassen.
Die Taste 3 Sekunden gedriickt halten zur Anzeige der
Lichtbogenspannung. Die Taste wieder aktivieren zur
Anzeige des Schweil3stroms.

Einheiten fur Parameter
Einheiten fir den im Display gezeigten Parameter.

Schweil3spannung
Der Schweil3spannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung auf der
Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.
Uberhitzungsfehler

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der

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

Die Leuchtdiode fuir Netzfehler leuchtet, wenn die
Netzspannung 15% zu niedrig ist.
Kuhlfehler

- Fehler wegen Anschluss des falschen Brenner-
typs oder fehlendes Anschluss des Brenners. Wenn eine
Flowkontrolllésung in der Kihleinheit eingebaut ist, kann der
Kuhlfehler Probleme in der Einheit indikieren.

Brettschloss

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

Gm

WIG Schweil3en

= WIG Schweil3en

©41] Wenn die Parameter im Display gezeigt werden,
X kénnen sie eingestellt werden. Die Taste muf
gewahlt werden, und der Indikator erlischt.



Gasvorstromung [s]
Die Gasvorstromzeit ist die Zeit von der Betéatigung
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des Brennerschaltknopfes bis zum Einschalten der

Hochfrequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis 10 Sek.

einstellbar.
Unmittelbar nach Erzeugung des Lichtbogens
stellt sich die Schweil3anlage auf den durch den
Parameter "Start-Strom" vorgegebenen Wert ein. Den
Anfangsstrom als Prozentwert des gewilinschten Schweil3-
stroms einstellen. Er ist variabel zwischen 1-200% des
Schweil3stroms. Bitte bemerken Sie, dal? Werten héher als
100% in einem Startstrom hoéher als dem Schweif3strom

resultiert.
- Nach der Erzeugung des Lichtbogens geht der
SchweilRprozel in eine Stromanstiegsphase Uber,
in der der Schweil3strom linear von dem als Start-Strom
eingegebenen Wert auf den gewlinschten Schweil3strom
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-Schweil3en wird der Ruhestrom
durch eine kurze Betatigung der Brennertaste
gewahlt. Der Ruhestrom stellt einen Prozentwert des einge-
stellten Schweil3stroms dar. Dieser Wert liegt zwischen 10
und 200%. Bitte bemerken Sie, dafl3 Werten héher als 100%
in einem Ruhestrom hoher als dem Schweil3strom resultiert.
Hinweis:

Die Ruhestrom-Funktion wird bei einem Stromwert von

100% deaktiviert.

——
Wenn der SchweilRbetrieb durch eine Betétigung

des Potentiometers beendet wird, geht die Anlage

in eine Stromabsenkphase Uber.
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 mdglich in Stopstrom zu

schweil3en, bis die Brennertaste losgelassen wird. Als Stop-

Strom kann ein prozentualer Anteil des eingestellten

Schweil3stroms zwischen 1 und 90% gewahlt werden.
Gasnachstromung [s]

,éﬁtz Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen
| | des Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gas-
zufuhr. Die Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek. einstellbar.

Stromabsenkung [s]

Stopstrom [A%]
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PunktschweilRzeit
Die Punktschweil3zeit ist die Zeit vom Ende des

| Stromanstiegs bis zum Beginn des Stromabfalls.
Die Punktschweil3zeit ist deshalb die Zeit, in welcher mit
dem eingestellten Strom geschweif3t wird. Die Zeit, in
welcher es wéhrend des Tastendruck Lichtbogen gibt, ist die
Punktzeit plus der Stromanstiegzeit und der Stromabfallzeit.

Amp

Punkt-
schweilRzeit

Strom-
senkung

Strom-
anstieg

Einc
Schweil3strom

Zeit

Taste driicken (#) ! loslassen (4)

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

|—|_._I Wahl des langsames Pulses. Der
Pulsstrom ist gleich eingestelltem

Strom. Folgendes kann eingestellt werden:

'
{
|

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

_

i

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

u

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

t
L
|

a Schneller Puls

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

Folgendes kann eingestellt werden:

o

Pulsfrequenz
Diese Funktion ist zwischen 25-523 Hz einstellbar.

=
=

— Grundstrom
J"J‘L Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstarke eingestellt
werden.

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



— \WIG HeftschweilRen TIG-A-TACK ™
Es ist moglich, eine Heftschweil3-Funktion im

aktuellen Programm zu speichern, welche das

Umschalten von Schweil3en auf Heftschweil3en ermdglicht.
Folgende Parameter sind in dieser Funktion in WIG DC
verflgbar:

Ziindungsmethode HF 2-Takt

Kein Stromanstieg und keine Stromabsenkung

Kein PulsschweilRen

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

e  Punktschweil3zeit ist von 0,01 bis 2,5 Sekunden in
Stufen von 0,01 Sekunde mittels des

“Punktschweilbzeit” -Parameters einstellbar.
Ist fir Wahl des Elektrodeschweil3ens

angewendet.

Wahrend des Schweil3ens kann den Schweil3prozef3 nicht
geandert werden.

Elektrodeschweiflen (MMA)

e Hot start
Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Aufnahme
des MMA-Schweil3betriebs zur Erzeugung des
Lichtbogens beitragen kann. Dies erfolgt dadurch, daf3 der
Schweil3strom beim Aufsetzen der Elektrode auf das Werk-
stiick im Verhéltnis zum eingestellten Wert erhéht wird. Der
erhdhte Anfangsstrom bleibt eine halbe Sekunde erhalten,
und fallt anschlie3end auf den eingestellten Schweif3-
stromwert ab.

Amp
05s
Zusétzlicher
Strom durch
Eingestellter Warmstart-
Schwei3strom funktion
> Zeit

Schweil3 beginn

Die Hot-Start Wert gibt den Prozentwert ab, worum der
Start-Strom erhoht ist, und kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten Schwei3stroms eingestellt werden.

——  Arc-power

E Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des
Lichtbogens wéahrend des Elekiroden-Schweil3ens.

Dies erfolgt durch eine voriibergehende Erh6hung der

Schweil3stromstérke wéahrend der Kurzschlisse.

Dieser Sonderstrom verschwindet, nachdem der Kurzschluf?

beendet ist.

Amp
A

Eingestellter funktion

Schweif3strom

Zusatzlicher Strom
durch Arc power-

Kurz-
schiu® Zeit

»
-

Der Arc-power-Wert kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten Schwei3stroms eingestellt werden.

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 Schwei3stroms erfolgt vom
Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus (Option).
Max. Stromstéarke wird die auf das Display eingestellte
Stromstérke. Die Min. Stromstérke ist 5A.

— Fernreglerung — 8-poliger Stecker
Kann fiir FuBregler (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 fur Einstellung der Min. Stromstérke als
ein Prozentwert der Max. Stromstérke angewendet.

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

== m= 7(indungsmethoden
Hier kann zwischen den Ziindungsmethoden: HF
oder LIFTIG gewéhlt werden. Die Zindungs-
methode kann nicht wahrend des Schweil3ens geéndert
werden. Die LIFTIG Ziundungsmethode ist aktiv wenn der
Indikator leuchtet. HF ist automatisch aktiv wenn der
Indikator ausschaltet ist.

HF- Zinden

Beim HF-Zunden erfolgt das Zinden des WIG-Lichtbogens
bertihrungslos; in diesem Fall wird der Lichtbogen mit Hilfe
eines Hochfrequenz-Impulses durch Betéatitung des
Brennerschalters geziindet. Die HF wird nicht enstanden,
wenn die Elektrode das Werkstuick bertihrt. Die Elektrode
entfernen und wieder prifen.

LIFTIG-Zunden

Beim LIFTIG-Zlinden erfolgt das Ziinden des WIG-
Lichtbogens durch Berlihren des Werkstiicks mit der
Elektrode; anschlieBend wird der Brennerschalter betétigt
und der Lichtbogen durch Entfernen der Elektrode vom
Werkstiick 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 Schweil3vorgangs nicht moglich.

2-Takt

Der Schweifdvorgang wird durch Druicken des Brennertaste
gestartet und dauert solange, bis die Brennertaste wieder
losgelassen wird. Anschliel3end wird die einstellbare
Stromabsenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Driicken der Brennertaste setzt der Schweif3-
vorgang ein. Bei Loslassen der Brennertaste wahrend des
Stromanstiegs setzt das Schweil3en mit dem eingestellten
Schweil3strom fort. Bei der ndchsten Betétigung 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
Gasnachstrémung an.

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

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik beim MMA
Schwei3en. Die Funktion reduziert den Strom, wenn die
Elektrode angeschweif3t ist. Die Elektrode kann dann
abgebrochen werden, und dann kann wieder normal mit
dem Schweif3betrieb begonnen werden.



Nullstellung
Es ist moglich, alle Standardparameter zu

O einstellen durch Nullstellung. Die Maschine

ist zu folgenden Parametern nullgestellt:

¢ MMA Strom 80A

e  WIG Strom 80A

e  WIG Punktstrom 80A

e  Gasvorstrémung 0,2 Sek.

e  Gasnachstrdmung 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 driicken: O 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

Zu Offnen des Meniis muss die O Taste in 3 Sekunden
gedriickt werden. Den Drehknopf drehen bis die gewiinschte
Menlwahl gezeigt wird und die Wahl durch dricken die ,A*
Taste aktivieren. Zu Anderung der Parameter muss die
MMA Taste gedriickt und den Drehknopf gedndert werden.
Die ,A" Taste wieder driicken und die gewahlten Daten
werden dann gespeichert.

BENUTZERMENU
Dies Menu ermdglicht Ihre eigene avancierten
Benutzereinstellungen.

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

Offnen / SchlieRen das Gasventil fir Entfiillen des

Brenners, Nachpriifung der Gasflasche und des
Druckreglers. Zum Offnen / SchlieBen 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:

gPt

Exit vom Untermenu (zuriick zu
Hauptmen)

Schweil3strdme, Slopes, Zeiten
Tastenmethode 2T/4T
Interne/Externe Reglerung
Pulswahl

Programme und Schweil3prozel3 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 Abschlieen 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-Takt Tastenmethode
Mol Ermoglicht Wahl zwischen 6 verschiedene

Methoden zur Kontrolle der Brennertasten, wenn die
Maschine zu 4-Tastenmethode eingestellt ist (Liftig
oder HF). Modus 3 heif3t 4T-REPEAT und erlaubt
aktiv Lichtbogen nach Ende der Stromabsenkung fur
einfache Sequenzwechsel. In Modus 3 ist die
Funktion “Sekundar Strom” nicht méglich
anzuwenden. Die folgenden Diagrammen zeigen die
verschiedenen Prinzipien. Folgende
Wahlmdglichkeiten sind verfligbar: 0-5
(1=Fabrikseinstellung).

Keep
fina! current

0]

Stop when
sope completed

Siwop when
slope completed

Press / Releasa [] i | I » [ ]

Keep : :
start currant : : 0

Press | Release ‘ ‘ |

Slop when kay is released

Stop whan

{8
heep slope completsd

start current

Keep
start current T
Press / Releasa | i Lnrr—1

Hinweis: Startstrom wird in 9 o und 0
deaktiviert, wenn die Stromanstiegszeit
auf 0 eingestellt wurde.

d Dynamic Oxide Control
il (fiir AC SchweiRen).

0 = Deaktiviert
1 = Aktiviert (Fabrikseinstellung)

27

Torch Remote Control

(Fernregelung des Brenners)

Gilt Software-Versionen ab 1.10

Ermdoglicht 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:

Erc

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

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* FUr konstante Erh6hung/Reduzierung
die Tasten gedriickt halten

Erfahren Sie mehr tiber WIG Ergo-Brenner unter
http://migatronic.com

Alle obenerwahnten Mentwahlen werden nicht durch
Reset zu Fabrikseinstellung geéndert.


http://migatronic.com/

TECHNISCHE DATEN

Netzspannung (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%
Mindestgrof3e des Generators 8,5 kVA 13,5 kVA
Netzsicherung 16 A 10A
Netzstrom, effektiv 175A 71A
Netzstrom, max 243 A 130A
Leistung, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Leistung, max 5,6 KVA 9,0 kVA
Leistung, Leerlauf 15w 9w
Wirkungsgrad 85 % 87 %
Leistungsfaktor 0,90 0,94
WIG MMA WIG MMA
Zulassige ED 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Zulassige ED 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Zulassige ED 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/40%/20,0V 250A/35%/30,0V
Zulassige ED 20° 100% 170 A 180 A
Zulassige ED 20° 60% 210 A 220 A
SchweilRstrombereich 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Leerlaufspannung 95V 95V
tAnwendungsklasse S, CE S, CE
2Schutzklasse IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBXxL) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Gewicht 22 kg 23 kg
Kuhlkapazitat 900 W
Tankkapazitat 2,5 Liter
Durchflussmenge 1,2 Bar - 60C° 1,75 lI/min
Druck max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensionen (HxBxL) 270x220x520 mm
Gewicht 15 kg (inkl. 2 | Kuhlflussigkeit)
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.
Gasvorstrémung WIG 0-10 Sek.
Gasnachstrémung WIG 0-20 Sek.
Punktschweil3zeit 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

A 03 61250

Netzspannung +15% (50Hz-60Hz)

Netzstrom, effektiv

Netzstrom, max.

2Schutzklasse

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

1 Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Gefahrdung.
2 Die Maschine ist fur den Innen- und AuRenbereich gemaR der Schutzklasse IP23 / IP23S ausgelegt.
IP23S: Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch nicht wahrend eines Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen
geschitzt
28



PROGRAMME DE LA MACHINE

PI 200/250 DC

La PI 200 DC est une machine monophasée et la

PI 250 DC est une machine triphasée pour le soudage
MMA et TIG. Les deux machines sont refroidies a I'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 qualifié. Pour mettre en marche et arréter
la machine, utilisez 'interrupteur (3) situé a l'arriere de la

| 7
VAN ~ O~

' ~CE D—

| /4 L
1 2

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.

Important !

Afin d’éviter dendommager 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.

Raccordement a I'alimentation en gaz

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau arriere
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.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la conception de
la soudure, la consommation de gaz varie entre 6 et 7 I/min a
faible ampérage (<25A) et jusqu’a 27 I/min au maximum.
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PI 200
-+
N

P1250

Gas = gaz
Power = alimentation électrique

Branchement des cables de soudage

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

Veuillez noter que la prise male doit étre pivotée a 45 degrés
une fois insérée dans la prise femelle, sinon la prise male
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 &
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 '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 l'aide de la fixation
(10). Branchez la prise male 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).

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.
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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

D: Non utilisé

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

F: Non utilisé

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

H: Masse alimentation

®°9®
® ® @
® ©

+15V

;;100 nF ;;100 nF

A

PTC 70Q

J‘+ 24 VDC

Utilisation de la machine

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

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

La durée de ces pauses dépendra du paramétrage du
courant et la machine ne devra pas étre éteinte dans
lintervalle. Si ces temps de refroidissement au cours de
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

°0- - o

TIG DC HP

Bouton de commande

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

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

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

Enregistrement des paramétres — programmes
Cette fonction permet d’enregistrer des programmes
(réglages de la machine souvent utilisés) et de
passer d’'un programme complet a un autre. En appuyant
sur la touche, I'écran affiche la lettre « P » ainsi qu’'un

chiffre : « 1 », « 2 » etc. Chaque chiffre correspond & 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

(paramétres 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 modéle de la machine.
Une fois le processus de soudage arrété, le courant ajusté
est indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le soudage, le
courant de soudage réel est affiché. Pendant le soudage par
impulsion, un courant de soudage moyen est affiché
automatiquement lors d'un passage plus rapide que
l'affichage entre le courant de soudage et le courant de
base.
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 parametres
Unités de mesure du parametre 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

[ | e . . .
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 contréle 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

1 Les paramétres peuvent étre réglés a l'aide du
\w” bouton de commande une fois affichés a I'écran.
Appuyez sur la touche en question pour sélectionner le
paramétre. La LED correspondante s’allume.




Pré-gaz [s]
tl La phase pré-gaz correspond a la période
| B nécessaire a I'écoulement du gaz une fois
l'interrupteur de la torche activé avant établissement de I'arc
HF ou bien jusqu’au levage de la torche de la piéce a usiner
dans le cadre du processus LIFTIG. Temps variable de 0 a

10 secondes.
Juste aprés I'établissement de I'arc, la machine
regle le courant de soudage sur la valeur indiquée
par le parametre Amp Départ. Le parametre 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 parametre
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 & 20 secondes par incréments de
0,1 seconde.

Amp Départ [A %]
Montée [s]

Niveau du second courant

Réglable selon 10 a 200 % du courant de
soudage. Il est activé en quatre temps
uniguement en appuyant et en relachant rapidement la
géachette de la torche. Veuillez noter que les valeurs
supérieures a 100 % générent 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]
,éftz La phase post-gaz représente la période

| | d’écoulement du gaz aprés 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 I'amorcage 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 (Whaut ¢

La durée doit étre réglée avant I'amorgage de l'arc. Il est
possible de désactiver cette fonction avec la gachette de la
torche, en fonction du mode sélectionné. Durée variable de
0,01 & 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).

= Impulsion lente
‘ |—| Touche utilisée pour sélectionner
I'impulsion lente. Le courant

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

s Durée de l'impulsion
Réglage de 0,01 a 10 s par incréments de

" 0,01 seconde.

== Temps de pause
Réglage de 0,01 & 10 s par incréments de
0,01 seconde.

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

d’'impulsion.
——
Touche utilisée pour sélectionner
I'impulsion rapide. Le courant
d’impulsion est égal au courant paramétré. Il est possible
d’ajuster les fonctions suivantes :

Impulsion rapide

ma Fréquence d’impulsion
I Réglable de 25 a 523 Hz.

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

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

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

- Amorcgage de I'arc HF en deux temps

- Aucune montée/descente

- Aucune pulsation

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

- Temps de pointage réglable de 0,01 a 2,5 secondes.
Régler ce parametre apres 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 & 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

Courant
supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
chaud

05s

—

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 l'arc
La fonction de réglage de la puissance de I'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
A

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

‘ court-
circuit

temps

La puissance de l'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 I'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 brqches (option) .

Peut étre utilisé avec une commande a distance au
pied (option) et autres commande a distance avec prise 8
broches. Ces commandes a distance peuvent étre utilisées
pour I'amorcage 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 automatiguement en mode 2 temps si la
version est antérieure a 1.12.

= Méthodes d’amorcgage
Il est possible de choisir entre 2 méthodes
d'amorcage 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’amorcage HF est automatiquement activé lorsque la LED
est éteinte.

Amorcage HF

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

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

Amorcage LIFTIG

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

== Mode de déclenchement
Sélection du mode gachette. Le mode 4 temps est
actif lorsque la LED est allumée et le mode 2 temps
est actif lorsque la LED est éteinte. Il n’est pas possible de
changer de mode géachette en cours de soudage.

Deux temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la
gachette de la torche. Le soudage se poursuit jusqu’'a ce
gue 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,
apres 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 piece a usiner. Cette fonction facilite le
détachement de I'électrode et le soudage peut continuer.



Réinitialisation
Il est possible de rappeler tous les

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 CourantTIG 80 A

e  Courant de transition TIG 80 A

e Pré-gaz0,2s

° Post-gaz 6,0 s

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 =0,1s

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

00

Relancez la machine et maintenez les touches ci-dessus
appuyées 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
I'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”.

JPE

Sous-menu options:

Verrouillage des programmes de P3 a
L. P10 pour éviter tout déréglage

intempestif de :

Courant de soudage, rampes, tempo
o Mode gachette 2t/4t

e Réglage courant int/ext

e Pulsé

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

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

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

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

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

I'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
dull 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 whan key is released

Keep
final current

Press /Release 1 [l 1
Stop when key & refeased

Stop when
siope compieted

Press/Release—T——1 i N M o

Siop when
slope completed

Press [ Releasa |

Keep : h
start currerr“?J FE\ / \ 0

PressiRelease [ [ Ll

Slop when kay 15 reloased

Stop whan

neep slopa completsd

start current

Press / Releass | ] ] |l |—]' T

Stop when key Is released

Keep Keep
start current final current
Press / Release i l R

Veuillez noter :
Le courant de démarrage est désactivé en 0
et 0 si le temps de monter est fixé a 0.

Dynamic Oxide Control
(pour soudage AC)

0 = Désactivé
1 = Activé (Réglage par défaut)

do.c.
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B Torch Remote Control
S (Commande a distance de la torche)
S’applique aux versions logicielles a partir

de 1.10

Permet de régler I'utilisation de l'unité de
commande sur la poignée de la torche, lorsque

le réglage de la torche est activé (&E8).

0 = Réglage du courant de référence
(parametre 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

En savoir plus sur les torches TIG ERGO sur
http://migatronic.com

Tous ces réglages ne sont pas modifies par une remise a


http://migatronic.com/

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 175A 71A
Courant du secteur, max. 243 A 13,0A
Puissance, nominale 4,0 kVA 4,9 kVA
Puissance, max. 5,6 KVA 9,0 kVA
Puissance circuit ouvert 15w A
Rendement 85 % 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 170A/16,8V 150A/26,0V
Facteur de marche 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Facteur de marche 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/40%/20,0V 250A/35%/30,0V
Facteur de marche 20° 100% 170 A 180 A
Facteur de marche 20° 60% 210 A 220 A
Plage de courant 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tension circuit ouvert 95V 9%V
Catégorie d’application S, CE S, CE
2Classe de protection IP 23 IP 23
Normes EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

Dimensions (hxlaxlo)

360x220x520 mm

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

Poids 22 kg 23 kg
Capacité de refroidissement 900 W

Capacité du réservoir 2,5 litres

Débit 1,2 bar - 60C° 1,75 lI/min

Pression max. 3 bar

Norme EN/IEC60974-2

Dimensions (hxlaxlo) 270x220x520 mm

Poids 15 kg (y compris 2 | de liquid de refroidissement)
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 0-20s
Descente TIG 0-20s
Pré-gaz TIG 0-10s
Post-gaz TIG 0-20s
Temps de transition TIG 0-20 s
Durée d'impulsion TIG/IMMA 0,01-10 s
Temps de pause TIGIMMA 0,01-10 s
Amp de base TIG/IMMA 10-90 %
Second courant (double niveau) TIG 10-200 %
Amorcage TIG TIG HF / LIFTIG
Fonction de déclenchement TIG Course en 2/4-temps

A 03 61250

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

1 La machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
2 Lamachine est congue pour une utilisation intérieure et extérieure selon les classes de protection IP23 et IP23S.
IP23S : La machine peut étre entreposée mais n'est pas destinée a étre utilisée a I'extérieur pendant les précipitations a moins d’étre abritée
36



GAMMA DEI PRODOTTI

PI 200/250 DC

PI 200 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 puo 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, puo 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 l'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 l'interruttore (3)
posto sul retro del generatore.

5
A%}Z{»

ToAl | ~<ED-
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Istruzioni per il sollevamento

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

Importante

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

Connessione al gas di protezione

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.

Consumo di gas

A seconda dell'attivita di saldatura, del tipo di gas e del design
del cordone, il consumo di gas variera in intervalli da 6-7 | / min a
bassi amperaggi (<25 A) e fino a 27 | / min a max. amperaggio.
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PI 250 P1200

1

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, allattacco
rosso (14). Controllare il livello del liquido di raffreddamento
sull'indicatore (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.

Connessione del pedale

Il pedale va connesso alla presa a 7 poli (7) o 8 (15) poli a
seconda del tipo di pedale.
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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 O - +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

A
;;100nF /_77|_100nF
R 8
C O———
e
E O———F—
F O—
G O ”a

PTC 70Q J‘+ 24 VDC

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 I'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
quando 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 e’
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 I'ultimo
programma utilizzato per lo specifico procedimento
selezionato (MMA DC e TIG DC)
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n 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
gualora 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.

S

Unita’ di misura
Indica 'unita’ di misura relativa al parametro
visualizzato.

~ Tensione di saldatura
Ol 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.
Lpm Indicatore di surriscaldamento
L’indicatore si accende qualora il generatore sia
bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune sue parti

interne.
L m Indicatore di errata alimentazione
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]
tl Il Pre-gas ¢ il periodo di tempo nel quale il gas
| B scorre dopo che linterruttore della torcia é stato
premuto e prima che si attivi l'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 variatra0 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.
,45& Il Postgas ¢ il periodo di tempo in cui il gas scorre
| | dopo lo spegnimento dell'arco e varia da 0 a

20 secondi.

Rampa di discesa [s]

Corrente finale [A%]

Postgas [s]
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Tempo di puntatura (TIMER)

Il tempo 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 puo pertanto impostare una saldatura a durata

prefissata. Il LED lampeggia quando il timer € attivo (T>0).

00— — —

Amp
Tempo di
puntatura
Rampa di Rampa di
salita discesa
Corrente di
saldatura
Tempo
v A pulsante giu' (¥) / su (4)

Impostare il timer prima di iniziare la saldatura. E’ possibile
interrompere I'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 puo essere regolato da
0,01 sec a 2,5 sec (vedi TIG-A-TACK).

I Pulsazione lenta, basata sul tempo
|—|_._I (TIG DC)

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:

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

|

1
L

i

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

_

i
L
|

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

f_:l

a Pulsazione veloce

J—U_L Questo pulsante € usato per
selezionare la pulsazione veloce.

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

picco e uguale alla corrente impostata.

E’ possibile regolare:

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

8 Corrente di Base

,ﬂ Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco.

== 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.

=l ER
=



=== == Funzione 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

¢ Nessuna Rampa salita/discesa

o Nessuna pulsazione d’arco

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

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

“puntatura”
Saldatura MMA
‘ r\_ 18] Usato per abilitare la saldatura ad
elettrodo rivestito. Non & possibile
cambiare procedimento durante la saldatura. | seguenti
parametri possono essere selezionati e modificati durante la
saldatura.

e Hot start
L'Hot start &€ una funzione che facilita lo stabilizzarsi
dell'arco all'innesco in saldatura MMA. Questo si puo
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, dopodiché 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
e stata aumentata la corrente di saldatura e puo essere
impostato tra 0% e 100%.

e Arc-power
B Disponibile solo con il processo di saldatura MMA, la
funzione di arc power viene utilizzata per stabilizzare
l'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

tempo

>
»

‘ corto
circuito

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

Es.

Se la corrente di saldatura e regolata su 40 A e I'Arc
power su 50%, la corrente addizionale sara di 20 A e
andra a 60 A quando e attivo I'Arc Power. Se I'Arc
power e impostato su 100%, la corrente addizionale e
di 40 A e andra a 80 A quando I'Arc Power € attivo.
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== = Regolazione da torcia / comando a distanza —
presa a7 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.

e Regolazione a distanza —
presa 8 poli (opzionale)

La regolazione della corrente avviene tramite un
pedale o un comando a distanza che utilizzi la presa a 8 poli.
La massima corrente raggiungibile & pari a quella
precedentemente impostata sulla posizione "da pannello
(interna)”. Il display mostra la corrente effettiva.

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:

_—
Alta frequenza e LIFTIG. Il metodo di innesco non

puo essere variato durante la saldatura.

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

Innesco HF

Il processo si inzia schiacciando il PT. Trascorso un Tempo
di PreGas, I'emissione di una scarica ad alta tensione e alta
frequenza (HF) innesca I'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 €’ 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 é ditata di un dispositivo anti incollaggio. Il
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
° PreGas 0,2 s
° PostGas 6,0 s
e NOrampe
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 O

Accendere la macchina mantenendo premuti 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 O per 3 sec quando la
macchina non € in saldatura. Selezionare I'opzione
desiderata girando la manopola ed attivarla premendo il
pulsante “A”.

Per cambiare il valore del parametro premere il pulsante
MMA e girare la manopola. Premere “A” per memorizzare i
parametri.

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,
LGRS 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

e Regolazione interna/esterna

¢ Pulsazioni

Rimane possibile scegliere i differenti programmi
e procedimenti.

| programmi P1 e P2 non sono bloccabili,
permettendo il pieno controllo di tutti | parametri.
Se si schiaccia un pulsante o si gira la manopola
per un parametro bloccato, il display mostrera la
scritta “PG.L” lampeggiante per ricordare il
blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato

Blocco pannello

Sl 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.
dull 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).

Keep
fina! current

Stop when
siope completed

Press | Rbmm

Siop when
slope completed
Press / Rel

9
e ! —

Keep : b
start curerr“?—/ A / \ 0

Press / Release [ T m

Stop when kay Is released

Stop whan
slope completsd

4]

Stop when kay Is released

Keep
start current

Pess/Release 1 LM —/—1_

Keep Keep
start curent final current
Press | Releasa | i Lnr 1 5

Nota:la corrente di avvio € disabilitata in eo
ee se il tempo della rampa di salita & a
0.

Controllo Dinamico dell'Ossido
(per saldatura AC).

0 = disattivato
1 = attivato (impostazione di fabbrica)

d.o.c.
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| Regolazione da torcia
"M Si applica alle versioni software a
partire dalla 1.10
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 e
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

Scopri di piu sulle torce TIG Ergo all'indirizzo
http://migatronic.com

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono modificate
con il Reset


http://migatronic.com/

DATI TECNICI

Tensione alimentazione (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V £15%

Dimensione minima generatore 8,5 kVA 13,5 kVA

Fusibile 16 A 10A

Corrente primaria effettiva 175A 71A

Corrente primaria, max 243 A 13,0A

Potenza, (100%) 4,0 kVA 4,9 KVA

Potenza, max. 5,6 KVA 9,0 kVA

Tensione a vuoto 15w 9w

Rendimento 85 % 87 %

Fattore di potenza 0,90 0,94

Cicli di lavoro: TIG MMA TIG MMA
Intermittenza 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Intermittenza 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Intermittenza 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Intermittenza 20° 100% 170 A 180 A

Intermittenza 20° 60% 210 A 220 A

Gamma di corrente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tensione a vuoto 95V 95V

IClasse di applicazione S, CE S,CE

2Classe di protezione IP 23 IP 23

Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioni (axIxp) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Peso 22 kg 23 kg

Raffreddamento della torcia P1200/250 DC

Raffreddamento 900 W

Capacita’ serbatoio 2,5 litres
Portata 1,2 bar - 60C° 1,75 lI/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 0-20 s
Rampa di discesa TIG 0-20 s
Pregas TIG 0-10 s
Postgas TIG 0-20 s
Funzione TIMER TIG 0-20 s
Tempo di picco TIGIMMA 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
Tensione alimentazione +15% 3x230V
(50Hz-60Hz) 3x400 V

3x440V

3x500 V
Corrente primaria, effettiva 31,0 A (230V)

17,0 A (400V)

16,2 A (440V)

14,3 A (500V)
Corrente primaria, max. 40,0 A (230V)

22,0 A (400V)

20,9 A (440V)

18,4 A (500V)
2Classe di protezione IP23S

1 La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura
2 La macchina & progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23 / IP23S.
IP23S: la macchina pud essere conservata ma non & concepita per essere utilizzata all'esterno durante le precipitazioni a meno che non sia riparata
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MASKINPROGRAM

PI 200/250 DC

P1 200 DC ar enfasad och Pl 250 DC &r en trefasad svets-
maskin till MMA- och TIG-svetsning. Bagge 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 bestéllas vid orderlaggandet av
maskinen, séledes att bade vattenkylda och luftkylda
bréannare kan anvandas.

Ovriga tillbehor kan erbjudas:
o Fotpedal
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IGANGSATTNING

Natanslutning

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

av maskinen.
A ~ DO
<>

\\
1 2

Lyftanvisning

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

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaskal

Viktigt!

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

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
utgangstryck an 2 bar for att fungera optimalt). Brannarens
gasslang trycks i gasanslutningen (6) pa fronten av
maskinen.

Gasforbrukning

Beroende pa svetsuppdrag, gastyp och svetssém kan
gasforbrukningen variera fran 6-7 I/min. vid laga ampere
(<25A) och upp till 27 I/min. vid max. ampere.
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Anslutning av svetskablar
Svetskabel och aterledare ansluts pa framsidan av maskinen.

Var uppmarksam p4, att dinsekontakten skall vridas cirka en
kvarts varv, efter att kabeln &r instucken i bussningen, da
kontakten annars kan skadas pa grund av for stort kontakt-
motstand.

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

Kontrollsignalerna fran TIG-brannaren 6verfors 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 p& maskinens plus/minus
uttag i 6verensstammelse med denna markning.

Anslutning av kylmodul

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

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

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts till plusuttag (5) och
minusuttag (4). Polariteten véljs efter elektrodleverantdrens
anvisning.

Anslutning av fotpedal

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

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

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

B: Signal-noll @ ©®

C: Output-signal for etablerad ljusba
g usbige (@ @

NC ® ©

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

NC

G: Forsorjningsspanning +24VDC. Kortslutningssékrat
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Foérsorjnings-noll

o

m

+15V

/_Wl_100 nF ;;100nF

A

PTC 700

J‘+ 24 VDC

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 h6g svetsstrém, kommer dar
vara behov for perioder, da 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 1anga perioder for avkylning, kommer
maskinens termosakring automatisk avbryta svetsningen,
och den gula lampan pa fronten kommer att lysa. Nar
maskinen ar tillréckligt avkyld, slocknar lampan och
maskinen ar klar fér anvandning igen.



FUNKTIONSPANEL

Vridknapp

Maskinen ar férsedd med en vridknapp, som
anvands till installing av “parametrar”. T.ex.
strém, pulstid, slope-up tid etc.

Denna vridknapp &r placerad pa hoger sida av
funktionspanelen. Den digitala displayen visar vardet av de
valda parametrarna. Parameterns enhet visas till héger om
displayen.

En parameter véljs 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.

Programinstéllningar
Denna funktion gor det mdjligt att spara program i

- maskinen och darmed kunna skifta mellan olika
kompletta instéliningar. Medan knappen trycks in, visar
displayen ett "P" efterféljt av ett nummer: "1", "2" osv. Varje
nummer &r en instéllning av alla maskinens parametrar och
funktioner. Man kan déarmed ha en instéllning till varje svets-
uppdrag, som maskinen anvéands till. Man skiftar mellan
programmen genom att anvanda vridknappen.

Det ar mgjligt att ha 10 instéllningar i alla svetprocesser

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

Varje enskild program véljs genom:

1. Valj mellan MMA eller TIG.

2. Vélj programnr (P01...P10). Man vaxlar mellan
programmen genom att anvanda vridknappen, nér
programknappen &r nedtryckt.

Reset av enkelt program (Fabriksinstalining)

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

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

Svetsstrom/Ljusbagespanning

Nar denna knapp aktiveras, stéller man med vrid-
knappen 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 &r mojligt
att uppfatta.

Hall knappen intryckt i 3 sekunder for att kunna se
ljusbagespanningen. Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.
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Enheter for parameter
Enheter for den parameter, som visas i displayen.

Svetsspanning

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

Overhettning

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

Natfel

Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen &r mer
an 15% lagre an den beréknade spanningen.
Kylfel

- 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 hjélp av
vridknappen, nar de visas i displayen. Tryck pa
knappen, tills den relevanta parameter &r vald.

Gasforstromning/Pre-flow [s]

Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att

| B brannaravtryckaren aktiveras, och gasstromningen
startar, tills HF-tdndningen kopplas in, eller brannaren kan
lyftas bort fran &mnet, nar LIFTIG anvands.
Tiden kan stéllas in mellan 0 och 10 sekunder.
- Efter att ljusbagen ar etablerad, reglerar

maskinen svetsstrommen till det vardet, som &r

angivet med denna parameter. Startstrémmen stélls in som
en procentdel av svetsstrémmen och ar variabel mellan 1-

200% av svetsstrommen. Observera att ett stromvarde pa
hdgre &n 100% genererar en startstrém, som &r hégre an

svetsstrommen.

- Nar ljusbagen &r etablerad, gar svetsprocessen in
i slope-up-fasen, dar svetsstrommen okas fran det

varde, som &r vald som startstrom, till den dnskade svets-

strommen. Varaktigheten av denna fas ar stromstignings-

tiden. Tiden kan stéllas in mellan 0 och 20 sekunder i steg

om 0,1 sek.

Startstrom [A%)]

Slope-up [s]



Sekundar stromniva
La Variabel fran 10 till 200% av svetsstrommen. Denna
funktion ar endast aktiv i fyr-takt. Det &r mojligt att

vélja sekundar stromniva under svetsning genom att snabbt
trycka in och slappa bréannaravtryckaren (under 0,3 sek.
tryckning). Observera att ett stromvarde pa mer an 100%
genererar en sekundar strom, som ar hogre an svets-
strommen.

Observera:
Funktionen sekundér strom deaktiveras vid ett stromvarde pa
1

00%.
Nall  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 instéllda svetsstrémmen
till slutstrommen. Det ar varaktigheten av denna fas, som stélls
in som stromséankningstiden. Tiden kan stéllas in mellan 0 och
20 sekunder i steg om 0,1 sek.

Slutstrom [A%]
J\ Stromséankningsfasen avslutas, nar stromstyrkan har
fallit till slutstrémmen. Det ar i fyr-takt mojligt att

fortsétta i slutstrémmen, tills brannaravtryckaren slépps. Slut-
strommen stélls in som en procentdel mellan 1 och 90% av den
instéllda svetsstrémmen.

Gasefterstromning/Post-flow [s]
,@iz Gasefterstromningstiden &r tiden, frén det att ljus-
[ | bagen slocknar, tills gastillférseln avbryts. Tiden kan

stéllas in mellan 0 och 20 sekunder.

Punktsvetstid
piellslnd D nkisvetstiden i TIG ar tiden, fran det att stromstig-

ningen ar avslutad, tills strémsankningen paborjas.
Punktsvetstiden ar darfor den tid, som det svetsas med den
instéllda strommen. Ljusdioden blinkar, nér funktionen &r aktiv.

strom

punkt-
svetstid

Slope-up Slope-down

Instélld

6m

tid

v A tryck ned(;)lop(p

Tiden skall stéllas in, innan ljusbagen tands. Genom att slappa
svetsbrannarens avtryckare ar det magjligt att avbryta punkt-
svetstiden. Tiden kan stéllas 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 &r frankopplad nér tiden &r intalld till 0 sek. Under
haftsvetsning kan tiden stallas in fran 0,01 sek. till 2,5 sek. (se
TIG-A-TACK).

e | 3ngsam puls
. Anvands till val av langsam puls.
Pulsstrdommen &r den samma som

installd strom. Harefter &r det mgjligt att stélla in féljande puls-
parametrar:

[ ——

r'l—‘ Pulstid
= Variabel frdn 0,01 till 10 sek. i steg om 0,01 sek.

Paustid
I_L._J 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

J_U_l_ Anvands till val av snabb puls.
Pulsstrommen &r den samma som

installd strom. Harefter ar det mgjligt att stalla in féljande

pulsparametrar:

== Pulsfrekvens
F [‘L Denna funktion &ar enbart majlig i DC-svetsning.
“%= Installs fran 25 Hz till 523 Hz.

Jl

== Synergi PLUS ™ (TIG DC)

@ Maskinen stéller automatiskt in i denna funktion
och dynamisk alla 6éverordnade pulsparametrar,

ar max. svetsstrommen ar installd pa vridknappen.

Basstrom
Variabel fr&n 10 till 90% av pulsstrommen.

=

>

== == T|G haftsvetsning TIG-A-TACK ™

Det &r mojligt att spara en héaftsvetsfunktion i det
aktuella programmet, s att man snabbt kan skifta

fran svetsning till haftsvetsning. Det finns foljande

parametrar till férfogande i denna funktion i TIG DC:

HF Ljusbagetandning 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

Ingen puls

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

- Punktsvetstid frdn 0,01 till 2,5 sek. i steg av 0,01 sek.

Stélls in genom att vélja parametern “punktsvetstid”

00— — |

Elektrodsvetsning
e M- 18 Anvéands till val av
elektrodsvetsning.

Det &r inte magjligt att skifta svetsprocess under svetsning.

e Hotstart
Hotstart &r en funktion, som hjalper till att etablera
ljusbagen vid elektrodsvetsningens start. Detta
gors genom att 6ka svetsstrommen (nér elektroden sétts
mot amnet) i forhallande till den installda strommen.
Denna forhéjda startstrom halls i en halv sekund, varefter
den faller till det instéllda vardet for svetsstrommen.

strom
A
05s

Extra
strombidrag
fran hotstart-

Installd funktionen

svetsstrom ]
» tid

Svetsning
start

Hotstart-vardet anger det procentvardet, som
startstrommen 6kas med, och den kan stéllas in mellan 0
och 100 % av den instéllda svetsstrémmen.



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

strém
A

Extra strémbidrag fran

arc power funktionen
Instélld
kort-
slutning

tid

Arc-power kan stéllas in mellan 0 och 100% av den
indstéllda svetsstrommen.

Ex.: Om svetsstrommen &r satt till 40 A och arc-power till
50%, kommer det extra strombidraget att bli 20 A
med 60 A svetsstrom under anvandning av arc-
power. Om arc-power ar satt till 100%, kommer det
extra strombidraget att bli 40 A med 80 A.

== Brannarreglering / Fjarreglage -
E‘- 7-polig kontakt
Svetsstrommen stélls in med hjalp av bréannar-
potentiometern (extra utrustning). Den maximala svets-
strommen stalls in pa frontpanelen. Minimumstrém &ar 5A.

= Fjarreglage- 8 - polig kontakt
(extra utrustning)

Kan anvéndas till fotpedal (extra utrustning) och
fjarreglering (extra utrustning) som passar 8 polig kontakt.
Anvands till att starta ljusbagen och till justering av strém.
Den maximala svetsstrommen stalls in pa frontpanelen. Den
aktuella strémmen 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 Gver i tva-takt, nar denna funktion véljes.

S Tandingsmetod

Man kan vélja mellan tva olika tandingsmetoder vid
TIG-svetsning: HF och LIFTIG. Tandingsmetoden

kan inte &ndras under svetsning. LIFTIG-ténding &r aktivt,

nar indikatorn lyser.

HF-ténding

Elektroden skall inte beréra &mnet, men tander med hjélp av
en HF-gnista. Med HF-tAnding tillkopplat kan man aven
utféra LIFTIG-tanding. Skulle man av misstag beréra amnet
under HF-tédnding, kommer maskinen sékra, att det bara
I6per en begransad strom i elektroden, sa att denna inte
odeléaggs.

LIFTIG-tanding

Elektroden skall bertra svetsamnet for att tanda TIG ljus-
bagen. Brannaravtryckaren aktiveras, och ljushagen
etableras, nar elektroden lyfts frdn svetsamnet.
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= Val av avtryckarmetod
Man kan vélja avtryckarmetod. Nar ljusdioden &r
tand, ar fyr-takt vald, och nar ljusdioden ar slakt, ar
tva-takt vald. Man kan inte &ndra avtryckarmetod under
svetsning.

Tva-takt

Svetsforloppet startar, nar brannaravtryckaren trycks in. Nar
brannaravtryckaren slapps, pabdrjar stromsankningen.
Fyr-takt

Svetsforloppet paborjas, nar brannaravtryckaren trycks in.
Om brannaravtryckaren slapps under slope-down perioden
fortsétter svetsningen med instélld svetsstrom. For att
avsluta svetsningen trycks brannaravtryckaren in igen i mer
an 0,5 sek., varefter stromsankningen pabdrjas. Strom-
sankningen kan stoppas genom att slappa avtryckaren.
Harefter paborjas gasefterstromningen.

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

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion.
Anti-freeze-funktionen &r till for registrera och sanka
strommen, nar elektroder branner fast i amnet. Funktionen
underléttar avlagsning af elektroden. Svetsningen kan

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

foljande parametrar:

e MMA strom 80 A

e TIG strdtm 80 A

e  TIG punktstrédm 80 A

e  Gasforstrémning 0,2 sek.

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

e  Slutstrom 20 %

e  Sekundar stromniva 50 %
e  Grundstrom 40 %

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

Reset

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

Foljande knappar halls nere samtidigt:

Maskinen tands och ovannamnda knappar halles nere, tills
displayen visar “X.XX”. Harefter kan man sléppa knapparna.
X. XX &r programmets software version.

Tryck péo knappen i 3 sekunder for att 6ppna upp for
menyn. Vrid pa vridknappen intill det 6nskade menyvalet
visas och aktivera valet genom att trycka pa "A” knappen.
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 mdgjligt att géra sina egna
avancerade anvandarinstéllningar.



=

Exit frAn anvandarmenyn

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

att dppna/stanga gasen. Gasen sténgs automatisk nér
anvandarmenyn lamnas.

Undermeny som innehdller olika undermenyer

_ Exit frAn undermenu (retur till huvud-
meny)

Programlas
tbell Skydd av program P3 till P10 mot
oavsiktlig &ndring av:

svetsstrom, slopes, tider
Avtryckarmetod 2T/4T
Intern/extern reglering
Pulsval

Det ar fortfarande mdjligt att vélja mellan program
och svetsprocesser.

Program P1 och P2 &r olasta, s& det ar full kontroll
av alla parametrar.

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

0 = olast (fabriksinstallning)

1=last

5 Panellas
Komplett fastlasning av box. Alla

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

0 = olast (fabriksinstallning)
= last

4-takt metodval
dell  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 ljusbdge vid slutet av slope-down och gor det
lattare att aterstarta sekvens. | metod 3 &r funktionen
“Sekundar strédmniva” frankopplad. De féljande
diagrammen visar de olika principerna. Vélj mellan
0...5 (1=fabriksinstallning)

Stop whan key is released

Kesp
final current

DHH"“?F[—“l_ﬂ ” r'*l
Stop when key & refeased

Stop when
sope competed

(1)

Press/Release 1 1L M1

Press / Releasa ]|

Keep
start current ‘?J i\ / \ 9

Yess / Relea \I’_] [—1

Stop when kay is released

Stop whan
slope completsd

(4]

Keep
slart current

/Releasa [ | » T
Stop when key 1s released
’ H .
Keep :""; y Keep
start current ; Pl final current

(5]

Obs: Startstrdommen deaktiveras i 9 o ocho
om slope-up tiden ar instélld pa 0.

Press / Releass [ i il [ =

Dynamic Oxide Control (till AC svetsning)
el 0 = deaktiverat

1 = aktiverat (fabriksinstéllning)

A Torch Remote Control
SIS (Fjarrreglering av brannare)
Galler softwareversioner fran 1.10
GOor det mojligt att kontrollera anvandningen av
regleringsmodulen pa brannarhandtaget, nar
handtagsreglering ar aktiv ( @).
0 = Installning av stromreferens (fabriksinstalining).
1 = Aktivering/deaktivering av TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveras).
Regleringsmodulen hanteras som féljer:
Steg 1-3:  TIG-A-Tack ar aktiv
Steg 4-7:  Brénnaravtryckaren
ar inaktiv
Steg 8-10: TIG-A-Tack ar
inaktiv
2 = Upp/Ned modul

Avtryckare

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* Langt tryck for konstant 6kning/reducering

Las mer om TIG Ergo-slangpaket pa
http://migatronic.com

Alla ovanstdende menyval dndras ej vid reset till
fabriksinstéllning.

50


http://migatronic.com/

TEKNISK DATA

Natspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V £15%
Minimum generatorstorlek 8,5 kVA 13,5 kVA
Natsakring 16 A 10A
Néatstrom, effektiv 175A 71A
Né&tstrom, max. 243 A 130A
Effekt, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Effekt, max. 5,6 kVA 9,0 kVA
Effekt, tomgang 15w 9w
Verkningsgrad 85 % 87 %
Powerfaktor 0,90 0,94
Tilldten belastning: TIG MMA TIG MMA
Intermittens 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V ~ 250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Intermittens 20° 100% 170 A 180 A
Intermittens 20° 60% 210 A 220 A
Strémomréade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tomgangsspanning 95V 95V
LAnvandarklass S, CE S, CE
2Skyddsklass IP23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Vikt 22 kg 23 kg
Kylkapacitet 900 W
Tankkapacitet 2,5 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)
Arc-power Elektrod 1-100 %
Hot-start Elektrod 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektrod altid aktiv
Startstrom 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 TIG/IMMA 0,01-10 sek.
Paustid TIGIMMA 0,01-10 sek.
Basstrom TIG/IMMA 10-90 %
Sekundar stromniva TIG 10-200 %
TIG-tanding TIG HF / LIFTIG
Auvtryckarfunktion TIG 2/4-takt

A 03 51250

Natspanning +15% (50Hz-60Hz)

Natstrom, effektiv

Néatstrom, 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

1 Maskinen uppfyller de krav som stélles under anvandning i omrader med tkad risk for elektrisk stot

2

Maskinen ar godkéand till inomhus och utomhus anvandning enligt skyddsklass 1P23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan foérvaras men &r inte beréknad for att anvandas utomhus vid nederbdrd, om den inte ar avskéarmad
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TUOTEOHJELMA

PI 200/250 DC

PI 200 DC on yksivaiheinen ja Pl 250 DC kolmivaiheinen
hitsauskone puikko- ja TIG-hitsaukseen. Kumpikin kone on
ilmajaahdytteinen, mutta voidaan haluttaessa toimittaa
vesijaahdytykselld, joka on lisavaruste.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

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

Karry (lisdvaruste)

Koneeseen on saatavissa kuljetuskarry, jossa on kiinted
tybkalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa myods
hitsaustarvikkeille.

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

Lisaksi tarjolla on myos:
e  Poljinohjaus
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ENNEN KAYTTOA

Verkkoliitanta

Kone kytketdan séhkdverkkoon ja maadoitetaan. Kun
verkkoliitin (1) on kytketty sahkéverkkoon, kone on
kayttévalmis. Huomaa, ettd ainoastaan valtuutettu ja pateva
henkild saa suorittaa koneen kaapelikytkennat. Kone
kytketéaan paalle ja pois paalta koneen takana olevalla

katkaisijalla (3).
A ~pO—
<>

’ ~CE D—

| /4 L
1 2

Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on ehdottomasti
kaytettava alla olevan kuvan mukaisia
nostopisteitd. Konetta ei saa nostaa
kaasupullon ollessa kytkettyna
laitteeseen!

Téarkeaa!

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

Suojakaasun liitanta

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

Kaasun kulutus

Hitsaustehtavastéd, kaasutyypista ja hitsisauman rakenteesta
riippuen kaasunkulutus vaihtelee valilla 6-7 I/min pienilla
hitsausvirroilla (<25A) ja jopa 27 I/min max. hitsausvirroilla.



PI 250 P1 200

1

U U U U

Hitsauskaapelien kytkenta
Hitsauskaapelit kytketdan koneen etupuolelle.

Huomaa, etté pistoketta on kierrettdva 45 astetta sen jalkeen kun
se on tyOnnetty pistorasiaan, silla muuten pistoke saattaa
vahingoittua liiallisen kosketusvastuksen takia.

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

TIG-polttimesta tulevat ohjaussignaalit siirtyvét koneeseen
pydreéan 7-napaisen koskettimen kautta (7). Lukitse liitdnta viel&
myd&tapaivaan 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
littimeen (12). Vesijadhdytteisen polttimen tuloputki kytketaan
sinisella merkittyyn pikaliittimeen (13) ja paluuletku punaisella
merkittyyn pikaliittimeen (14).

Erillisen vesijadhdytysyksikon jadhdytysnesteen méara tulee
tarkistaa sdanndllisesti tarkistuslasista (8). Jadhdytysnestetta
lisatdan tayttdputken kautta (9).

Elektrodin pitimen kytkent& puikkohitsausta varten
Elektrodin pidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan plusliittimeen (5) ja
miinusliittimeen (4). Napaisuutta valitessasi noudata
elektrodivalmistajan ohjeita.

Poljinohjaimen kytkenta

Poljinohjain litetd&n 7-napaiseen liittimeen (7) tai 8-napaiseen
liittimeen (poljinohjaimen mallista riippuen).
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Kauko-ohjauksen kytkenta

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

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

1Mohm @
B: Maadoitussignaali @ @
®®

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

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

H: Virtalahde, maadoitus

+15V

/_ﬁr100 nF /_WI_‘IOOnF

24 VDC

Koneen kuormitus

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

Kaytettdessa konetta korkeammalla hitsausvirralla tulee
koneen antaa valilla jaahtya.

Jaahdytystaukojen pituus riippuu virta-asetuksista.
Konetta ei pida sammuttaa jaghdytyksen aikana, silla
silloin jadhdytystuuletin pysahtyy. Mikali konetta
kaytetdan korkealla virralla eiké jAahdytystaukoja
pidetd, katkaisee ylikuumenemissuojus automaattisesti
tyoskentelyn. Talléin keltainen merkkivalo koneen
etupaneelissa syttyy ilmoittaen ylikuumenemisesta. Kun
kone on palautunut normaaliin
tyoskentelylampdtilaansa, sammuu keltainen
merkkivalo automaattisesti ja konetta voi taas kayttaa
normaalisti.



OHJAUSYKSIKKO

Saadin

Kaikkien parametrien asetukset tehdaan vain
yhta sdadinta kayttamalla. Parametreja ovat mm.
virta, pulssiaika, virrannousuaika jne.

Sé&adin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla
puolella. Digitaalisessa naytdssé nakyy kulloinkin
asetettavana olevan parametrin arvo. Parametrin
mittayksikkd nékyy digitaalindyton oikealla puolella.

Haluttu parametri valitaan asianomaisessa osiossaan
sijaitsevalla ndppaimella. Kirkas merkkivalo ilmoittaa, kun
jokin parametri on valittu, mink& jalkeen saatimella valitaan
parametrille haluttu arvo.

Parametrien/ohjelmien tallennus

1 Tama toiminto mahdollistaa ohjelmien tallennuksen
<’ (usein kaytetyt koneen asetukset) ja siirtymisen
kokonaisesta ohjelmasta toiseen. Nappaimen painamisen
jalkeen naytélla on "P" ja numero: "1", "2" jne. Jokainen
numero sisaltdd yhden ohjelman, joka késittda koneen kaikki
parametrit ja toiminnot. N&in on mahdollista tallentaa jokaista
yksittaista hitsaustyota 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 pidéat samalla nappaimen
painettuna alas.

Ohjelma-asetusten palautus

(tehtaan oletusasetukset).

Pida séadinté painettuna alas: 3 sek kuluttua nayttéruutu
alkaa vilkkua merkkina siitd, etté ohjelman tehdasasetukset
on palautettu.

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

. konetta ei ole asetettu ulkoiselle sa&adolle.
Saatémahdollisuus valilla 5A-200A tai 250A riippuen koneen
mallista. Hitsausprosessin paatyttya naytélla nakyy saadetty
virta. Hitsauksen aikana on kuitenkin nakyvissa todellinen
hitsausvirta. Pulssihitsauksen aikana nakyy automaattisesti
keskimadréainen hitsausvirta kun siirtyminen hitsausvirran ja
perusvirran valilla on nopeampaa kuin on mahdollista nahda.
Painamalla néppé&inté 3 sekunnin ajan, nayttoon tulee
kaarijannite. Saadaksesi nayttéon hitsausvirran, paina
uudelleen “A”.

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

Hitsausjannitteen merkkivalo

Hitsausjannitteen merkkivalo palaa

turvallisuussyista ja osoittaa kun liitdnnéissa jannite.
Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali
hitsausty6 on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.
| m Verkkovirtavian merkkivalo
Syéttévirran hairion merkkivalo palaa jos
séhkdverkon jannite on yli 15% matalampi kuin

nimellisjannite.
- Vika jadhdytyksessa

Tama vikailmoitus tulee nakyviin, mikali
koneeseen on kytketty vaaranlainen hitsauspoltin tai liitin.
Jos virtauksenvartija on kytketty jaédhdytyslaitteessa, voi
jaahdytyksen vikatunnus tulla esiin vedenkiertohairion
johdosta.

Lukitus

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

TIG-hitsaus

pag TIG-hitsaus

[ 2] Parametrit voidaan saatéa saatimella kun ne ovat
tulleet nakyviin naytodlle. Valitse parametri
painamalla asianomaista nappainta, jolloin sita kuvaava valo

syttyy.



Esikaasu |. kaasun esivirtaus [s]
tl Kaasun esivirtausaika on se aika jonka kaasu virtaa
| Il siitd lahtien kun polttimen liipaisinta on painettu
siihen kun HF-valokaari muodostuu tai poltin nostetaan irti
tybkappaleesta LIFTIG-sytytyksessa. Aika saadettavissa 0-

10 sek.

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

asetetun parametriarvon. Aloitusvirran tasoksi asetetaan

prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta, saatovali 1-200%.

Huomaa, ettd 100%:n yli menevéat 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 valille 0-20 sek, saatodtarkkuus
0,1 sek.

Aloitusvirta [A%]

Slope-up - virran nousuaika [s]

Sekundé&arinen virta (lepovirta)

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

Huomaa:

Sekundaarinen 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

vélille 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%.
Jalkikaasu |. kaasun jalkivirtaus [s]
28 Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu virtaa
] kaaren sammumisen jalkeen. Saatévali on 0-20 sek.

Slope-down - virran laskuaika [s]

Lopetusvirta [A%)]
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Pistehitsausaika

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

laskuvaiheen (slope down) vélissa. Pistehitsausajan aikana

kone hitsaa saadetylla virralla. LED-valo vilkkuu toiminnon

ollessa aktivoituna.

Amp

pistehitsaus-
aika

slope-up slope-down

Aseta
hitsausvirta

aika

v A liip. alas (y) / ylos (A‘)

Aseta ajastin ennen kaaren sytyttamisté. Hitsauspolttimella
voidaan — riippuen valitusta polttimen tilasta — keskeyttaa
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. vdliin silloitushitsauksessa (lue TIG-A-TAK kohta).

= Hidas pulssi

Nappaimella valitaan hidas pulssi.
Pulssivirta on sama kuin asetettu

virta.

Saatémahdollisuudet:

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

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

Perusvirta
Saatd: 10-90% pulssivirrasta.

Nopea pulssi
Nappéaimella valitaan nopea
pulssitoiminto. Pulssivirta on sama

in asetettu virta. Sdatdmahdollisuudet:

=
c

B Pulssitaajuus

P
AN saatoval 25-247 Hz.
BB Perusvirta
Saato: 10-90% pulssivirrasta.

ﬂ

= Synergy PLUS ™ (vain TIG DC)
Koneet sédatavat automaattisesti ja dynaamisesti
kaikkia ylempi& pulssiparametreja hitsauksen
aikana, kun huippuhitsausvirta on asetettu.

== == TIG silloittaminen TIG-A-TACK ™

Koneessa on itsendinen silloitusohjelma, jonka
avulla voidaan nopeasti vaihtaa hitsauksen ja

silloituksen valilla. TIG-tasavirta- (DC) hitsauksessa on

kaytdsséa seuraavat ominaisuudet:

- kaarensytytys HF (korkeataajuus) 2-tahti

- eivirrannousualvirranlaskua

- eipulssia

- Etukaasul/jalkikaasu arvojen uudelleen kaytté nykyisestéa
ohjelmasta

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

0,01 sek. saatdaskelin, jos "pistehitsausaika” E on
valittu.



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

kesken hitsauksen.

e HoOLt start - sytytysvirran s&ato

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

nostamalla hitsausvirtaa (kun elektrodilla kosketaan

tybkappaletta) suhteessa asetettuun arvoon. Tama

korkeampi virta-arvo pidetdan puolen sekunnin ajan, minka

jalkeen virta alenee hitsausvirran asetettuun arvoon.

Amp
05s
Lisavirtaa
Aseta Pqts_tart- .
hitsausvirta oiminnolla
> aika
Hitsaus,aloitus

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

e 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-
Aseta toiminnosta

hitsausvirta

‘ oiko-
sulku

Kaaritehoarvoa voidaan saataa valilla 0-100% asetetusta
hitsausvirrasta.

aika

>

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

—— Saatod hitsauspolttimella -
7 napainen pistoke

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

B Kaukosaadin — 8 napainen pistoke
Talla valinnalla kone siirtyy automaattisesti
2-tahtihitsaukseen. Jalkapoljin ja kaukos&adin ovat
lisdvaruste. Poljinohjauksella voidaan sytyttaa kaari ja
saatad virtaa. Korkein mahdollinen virran taso on aiemmin
ohjauspaneelissa asetettu arvo. Lahtdvirtaa voidaan kayttaa
minimivirta-asetuksessa prosenttiosuutena maksimivirrasta.
Todellinen virta on nakyvissa naytolla.
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——— Sytytysmenetelmat

t 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-sytytyksesséa TIG-kaari sytytetaan ilman kosketusta.
Korkeataajuusimpulssi sytyttaé kaaren kun polttimen
liipaisinta painetaan.
Sytytysta ei tapahdu ja kone pyséahtyy, mikali elektrodi
koskee tyokappaleeseen. Ota elektrodi irti tydkappaleesta ja
yrita sytytysta uudelleen.

LIFTIG-sytytys

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

= 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 neljélla eri tavalla
tdman toimintatavan ollessa valittuna.

Lisétietoja saat taméan kayttbohjeen kappaleesta
"Kayttajavalikko” kohdasta “4t.0.”

Anti-freeze |. kiinni palamisen esto

Kone on varustettu kiinnipalamisen eston ohjauksella.
Ohjaus laskee virtaa elektrodin tarttuessa kiinni hitsattavaan
kappaleeseen. Tall6in elektrodi on helpompi irrottaa ja
hitsaus voi jatkua.



Tehdasasetusten palautus
Koneeseen on mahdollista palauttaa kaikki

O tehtaalla tehdyt vakioasetukset. Talléin

kaikki koneen ohjelmien arvot palautuvat seuraaviksi:

e  Puikkohitsaus, virta 80 A

e TIG, virta 80 A

e TIG pistehitsaus, virta 80 A

e Kaasun esivirtaus 0,2 sek

e Kaasun jalkivirtaus 6,0 sek

e Eivirrannousualvirranlaskua

e  Aloitusvirta 40 %

e  Lopetusvirta 20 %

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

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

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

00

Kaynnista kone ja pidé em. ndppéimet painettuna alas
kunnes naytdlla nakyy “X.XX". Vapauta nappaimet.

Paina viereisia ndppaimia
samanaikaisesti:

X. XX on ohjelmistoversio.

KAYTTAJAVALIKKO
Tésta valikosta paastaan pidemmalle koneen
asetuksiin ja saatdihin.

Kayttgjavalikkoon paastéaan 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 saadinta MMA ja
kooderia kiertamalla. Tallenna tiedot painamalla “A”.

Seuraavassa kaaviossa esitellaan valikon kaikki parametrit
ja vaihtoehdot.
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- Poistu KAYTTAJA-valikosta
Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan tyhjentaa

hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio ja
paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A”.
Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka
tapauksessa.

Alavalikko sisiltaa seuraavat vaihtoehdot;

Ohjelmien LUKITUS

Suojaa ohjelmat P3-P10 ettei kukaan
tahattomasti padse muuttamaan seuraavia
arvoja:

Poistu alavalikosta (palaa takaisin
péaavalikkoon)

e hitsausvirta, virrannousu ja -lasku,
ajoitus

¢ liipaisinvalinta 2T/4T

e vertailuvirta ulk./sisainen
pulssi

Edelleenkin on mahdollista valita eri ohjelmia ja
hitsauksen asetuksia.

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

Painettaessa lukittuja nappaimia tai kierrettdessa
kooderi lukitun parametrin kohdalle naytdlle
iimestyy vilkkuva “PG.L.” muistuttamaan
aktiivisena olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu
Ohjauspaneelin LUKITUS.

il Taydellinen lukitus. Kaikki ndppéimet
ja kooderi ovat toimintakyvyttdmyystilassa.
Painettaessa lukittuja nappaimia tai kierrettdessa
kooderia naytolle ilmestyy vilkkuva “PA.L.”
muistuttamaan aktiivisena olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)
1 = lukittu



4-tahtitoiminto hitsauspolttimen
al liipaisimella.

Hitsauspolttimen liipaisimelle voidaan maaritella 6
eri sdatdtapaa kun 4-tahtitoiminto on valittuna (Lift
l. 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 whan key is released

Keep
final current

Stop when
siope compieted

Press/Release | ﬂ. [|‘ 1 o

Siop when
slope completed

Press | Releasa | il [ 3 | E

Kaep : h
start currert“?f/ FE\ / \ e

Press / Release [ 1 |-]’

Slop when kay 1s released

Stop whan
slope compietsd

4]

Stop when key I1s released

Keep
$lart current

Press/Release [T | || el

Keep . Keep
start current ! _ 1 final current
Press / Releasa | i v ]

Huomaa: Aloitusvirta on poistettu kaytosta
kohdissa0,0ja jos
virrannousuaika (Slope-up) on
asetettu 0.

Dynamic Oxide Control
(vaihtovirtahitsauksessa).

0 = ei kayttssa
1 = kaytdssa (oletusasetus)

do.c.
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Lrc Poltinsaatd (Torch Remote Control)
SN Koskee ohjelmistoversioita 1.10:sta
eteenpain

Poltinsdaadon kayttétavan valinta, kun polttimen

saatoyksikko on kaytossa ( ).

0 = Asetus hitsausvirran séadolle
(oletusasetus).

1 = TIG-A-Tack on kaytdsséa/ei ole kaytdssa
(TIG-A-Tack —né&ppéin ei ole kaytdssa).
Saatoyksikkoa kaytetddn 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

* Pida painettuna saataaksesi
nopeasti enemman/vahemman

Lisatietoja TIG Ergo polttimista
http://migatronic.com

Edell& mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla

(reset).


http://migatronic.com/

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 175A 71A
Maksimiverkkovirta 243 A 13,0A
Kulutus, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Kulutus, maksimi 5,6 kVA 9,0 kVA
Tyhjakayntikulutus 15w 9w
Hyotysuhde 85 % 87 %
Tehokerroin 0,90 0,94
Sallittu kuormitus: TIG Puikko (MMA) TIG Puikko (MMA)
Kuormitettavuus 40°:ssa 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Kuormitettavuus 40°:ssa 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Kuormitettavuus 40°:ssa max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V ~ 250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Kuormitettavuus 20°:ssa 100% 170 A 180 A
Kuormitettavuus 20°:ssa 60% 210 A 220 A
Virta-alue 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tyhjakayntijannite 95V 9%V
K ayttoluokka S, CE S, CE
2Suojausluokka 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 2,5 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 | vett&)
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.
Jélkikaasu 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

A 03 61250

Verkkojannite +15% (50Hz-60Hz)

Liitantateho, tehollinen

Liitantateho, max.

2Suojausluokka

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

1 Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean séhkdiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille.

2

Kone on suunniteltu sisa- ja ulkokayttddn suojausluokan IP23 / IP23S mukaisesti.
IP23S: Kone voidaan varastoida, mutta sita ei ole tarkoitettu kaytettavaksi ulkona sateen aikana, ellei sita ole suojattu
60



PROGRAMA DE LA MAQUINA

P1200/250 DC

Las maquinas de soldar PI 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 refrigeracién
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.

Modulo 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.

5
A~—c§:®~
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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.

ilmportante!

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 presiéon
de més de 2 bar para funcionar de forma optima).
Introduzca y asegure el tubo de gas en la conexion (6)
correspondiente, situada en la parte frontal de la maquina.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas y el
disefio del corddn de soldadura, el consumo de gas variard
en rangos de 6-7 | / min a amperajes bajos (<25A) y hasta
27 |/ min a max. amperaje.
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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 sefiales de control que la antorcha TIG envia a la maquina
se transforman mediante el enchufe circular de siete polos (7),
gue 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 conexion 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 0 negativa de la
magquina.

Conexion del modulo de refrigeracion por agua

Sujete el mddulo 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 conexién rapida marcada
en azul (13) y el tubo de retorno a la conexion rapida marcada
en rojo (14).

Si la maquina se suministra con un madulo 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).

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.
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Conexion del control remoto
Las maquinas Pl dotadas de una interfaz de control de 8
polos (15) se pueden controlar mediante un control remoto
0 un robot de soldadura. La toma del control remoto posee
terminales para las siguientes funciones:
A: Sefial 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
(méax. 1 Amp), completamente aislado.

D: N.C.

E: Deteccion del arco — contacto de relé (max. 1 Amp),
completamente aislado.

F: N.C.

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

H: Retoma de tierra del circuito de sefal.
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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 méquina 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
magquina no se debe apagar. Si los periodos de
refrigeracion durante el uso de la maquina no son
suficientemente largos, la proteccién 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

TIG DC HP

Mando de control

Todos los parametros se establecen con un solo
mando de control. Los pardmetros 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 pardmetro 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
maguina. 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 DCy TIG DC) se
pueden memorizar 10 pardmetros, 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 botén:
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 ajustar de 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 botén 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

=

(Swm
por razones de seguridad para indicar la existencia de
tension en las tomas de salida.

\fm Indicador de error por recalentamiento
Cuando la soldadura se interrumpe por
recalentamiento de la maquina, el indicador de

recalentamiento se enciende.

Indicador de error en la tensién de entrada
Cuando la tensién de entrada es mas de un 15 %

inferior a la tension del régimen, se enciende el indicador

correspondiente.
- Fallo de desconexién

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
| Bl desde que se pulsa el interruptor de la antorcha

hasta que se establece el arco de alta frecuencia, o hasta

gue 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 pardametro

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

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.
Post-gas [s]

4‘%2 El post-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
] desde la extincion del arco y puede variar entre 0y
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 funcion

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
cual sea el modo de antorcha seleccionado, el interruptor de
la antorcha puede interrumpir el tiempo de soldadura por
puntos. 0,01-20 sec: pasos delOmsec 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).

Pulsacion lenta
Se usa para seleccionar la pulsacién
lenta. La corriente de pulsacién es
igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

-

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

[l

see=== Tiempo de pausa
Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en pasos
de 0,01 segundos.

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

Pulsacion rapida
Se usa para seleccionar la pulsacién
rapida. La corriente de pulsacién es

|

igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

—-—

1

= Intensidad de base
J‘|_ Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente de

pulsacion.
(- —
@ 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.

Frecuencia de pulsacion
Puede variar entre 25y 523 Hz.

Iﬁ
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Synergy PLUS ™ (DC TIG)



——— 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

- Reuitiliza 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)
Q r\_ 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 relacion 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
Corriente de "
en caliente
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
el 0 %y el 100 %.

= Potencia del arco

B La funcion 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
funcion potencia del arco
Corriente de
soldadura
establecida

corto-

circuito tiempo

.y
'

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 fijaen 40 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

&Y La corriente de soldadura se regula mediante el
potenciometro 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.

== == \\étodos 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

g Seleccion del modo del gatillo. El 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 méas 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 seccién “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
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 Sinrampa ascendente / rampa descendente
e Intensidad inicial 40 %
e Intensidad final 20 %
e Nivel de segunda corriente 50 %
e Intensidad de base 40 %
e  Frecuencia de pulsacion rapida 49 Hz
e Tiempo de pausa = tiempo de pulsacion =
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: O

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

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

'. 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 opcion 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 Mena del Usuario
Abrir/Cerrar la vélvula de gas para purgar la
U 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

r
Proteccion 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 P1y 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
proteccion esta activada.

0 = desbloqueado (ajuste por defecto)

1 = bloqueado
Panel Bloqueado

bl Blogueo 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 = bloqueado.



Opcién de 4 tiempos para el gatillo de
=B |2 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 Ia funcién “Nivel de corriente
secundaria” esta desactivada. Para una
descripcién mas detallada de los diferentes
comportamientos mirar los siguientes diagramas.
Seleccionar un valor en el rango 0...5 (1=ajuste
por defecto).

S

p whan key is refeased

Kesp
fina! current

Press / Release [T ‘_1. I o M

Stop when key & refeased

Stop when
siope completed

Press/Release 1. 1 JL M1 n

Stop when
slope completed
Press / Rel

gasa g
Keep : :
start currert“?J AN / \ 0
I

Press ) Rel_e_-'f\-‘\‘_f_] .

Stop when kay Is released

Stop whan
slope compieted

Press / Release [ ] ‘ |l |——| o E

Stop when kay 1s released

Keep
start curren

Keep Keep
start cumrent final current
Press | Release i ‘ 1

Nota: La corriente inicial se desactiva en 9 o
yo si el tiempo se rampa de subida se
fija en O.

Control Dinamico del Oxido
(para soldadura AC).

0 = deshabilitado

1 = hailitado (ajuste por defecto)

d.o.c.
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L Mando a distancia en la antorcha
C.r.C S aplica a las versiones de software
a partir de 1.10
Hace posible controlar como usar la unidad de
mando a distancia de la empufiadura,.cuando el
ajuste de antorcha esté habilitado ( ).
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
2 = Modulo Arriba/Abajo

Gatillo Gatillo

Activacion/
Desactivacion
TIG-A-Tack

* Mantenga presionado para un
aumento/disminicién constante

Obtenga mas informacion sobre las antorchas
de TIG Ergo en: http://migatronic.com

Todos estos ajustes no serdn modificados via Reset.


http://migatronic.com/

DATOS TECNICOS

Tension alimentacion (50 Hz-60 Hz)  1x230 V +15% 3x400 V +15%
Tamafio minimo del generador 8,5 kVA 13,5 kVA
Fusible 16 A 10A
Corriente de Red, efectiva 175A 71A
Corriente de Red, max 243 A 13,0A
Potencia, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Potencia méax. 5,6 kVA 9,0 kVA
Potencia circuito abierto 15w 9w
Eficiencia 85 % 87 %
Factor de potencia 0,90 0,94
Carga permitida: TIG MMA TIG MMA
Factor de utilizacién 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Factor de utilizacién 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Factor de utilizacion 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V ~ 250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Factor de utilizacion 20° 100% 170 A 180 A
Factor de utilizacion 20° 60% 210A 220 A
Rango de corriente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tension circuito abierto 95V 9%V
IClase de aplicacion S, CE S, CE
2Clase de proteccion 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 depo6sito 2,5 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 I liquido refrigerante)
Potencia del arco Electrodo 1-100 %
Cebado en caliente Electrodo 1-100 %
Anticongelacién 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 TIG/IMMA 0,01-10 segundos
Intensidad de base TIG/IMMA 10-90 %
Segunda corriente (binivel) TIG 10-200 %
Cebado TIG TIG HF / LIFTIG
Funcién interruptor TIG 2/4 tiempos

EA 03 61250

Tension de red +15% (50Hz-60Hz) 3x230V
3x400 V
3x440V
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

Corriente de red, efectiva

Corriente de red, max

2Clase de proteccion

1 La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
2 Lamaquina esta disefiada para uso en interiores y exteriores segn la clase de proteccién IP23 / IP23S.
IP23S: La maquina puede almacenarse, pero no debe usarse en exteriores durante la lluvia, a menos que esté protegida
68



MACHINE OVERZICHT

P1200/250 DC

P1 200 DC is enkel fasig en de Pl 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
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Hefinstructies

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

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. A

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 drukregelaars
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.

Gasverbruik

Afhankelijk van het te lassen product, gassoort en ontwerp van de
lasnaad, zal het gasverbruik variéren van 6-7 I/min bij lage
ampeérage (<25A) tot 27 I/min bij maximale ampeérage.
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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).

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) (afhankelijk van het type
voetpedaal).
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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 afstandsbhediening
heeft de volgende functies:
A: Ingangssignaal voor laspanning, 0 - +10V.

Ingangsweerstand: 1M-ohm

®°®

B: Aardsignaal
® 0
© ©

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

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 ;;100nF

coO——
%
E O——
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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— -

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.

Temperatuur-indicator
De temperatuur-indicator licht op als het lassen
onderbroken wordt door oververhitting van de machine.
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 waterdoorstroomekit 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 tijdsduur van deze up-slopetijd is variabel tussen O-

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
[ 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

E De puntlastijd bij TIG is de tijd van het einde van
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

Punt-
lastijd

upslope downslope

Ingestelde
lasstroom

tiid

Sch oml. () / omh(})

v 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).

e Trage puls

|—|_._I 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.

Ll

{

v —

Pauzetijd
Instelbaar van 0,01 tot 10 sec. in stappen van
0,01 sec.

_

t
!
I

Basisstroom
Instelbaar van 10 tot 90% van de piek-stroom.

EI

e Snelpuls

ﬂ.ﬂ Wordt gebruikt bij de selectie van
snelpuls. De piekstroom is gelijk aan

de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

B Puls frequentie

_rﬂ_ Instelbaat van 25 - 523 Hz.

B Basisstroom

fﬂ 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.



M= == TIG 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

- Geenpuls

- 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

L
elektrodelassen. Het is niet mogelijk

om het lasproces gedurende het lassen te veranderen.

e HoOtstart
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
05s
Extra verhoog 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%.

S ArcC-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

Ingestelde

Extra stroom van de
arc power functie
lasstroom

fijd

>

Kort-
sluiting

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 /
E 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.

=== Externe regeling — 8-polige plug (optie)

Kan gebruikt worden voor een voetpedaal (optie) en
afstandsbedieningen (optie) die een 8-polige plug

hebben. De functie wordt gebruikt om de boog te starten en

de lasstroom te regelen.

De 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.

e 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 HF-TIG ontsteking mag de elektrode het werkstuk niet
raken. Een hoog-frequent (HF) impuls ontsteekt de lasboog
bij het activeren van de toortsschakelaar.

Indien de elektrode sluiting maakt met het werkstuk, zal de
HF niet inschakelen. Maak de elektrode los en start
opnieuw.

LIFTIG-ontsteking

Bij LIFTIG ontsteking wordt de TIG lasboog ontstoken
wanneer er contact wordt gemaakt tussen het 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 instellingen op te roepen. In dit geval zullen

alle programma’s in de machine gereset worden tot de
volgende waarde:

¢  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: O

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

X.XX 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,
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

1
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
¢ 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
dell 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 warngeer de knop
nsgelaten wordt

Eindstroom
= sanhouden
Orukkenfloslatea™ —— [} 1 ... 1

Stop wannesr de knop
lesgealaten wordt

Stoppen na

dowrsiope
Drukkeniosiaten| ] LIL_I_—I_

Stoppen na

downslopa
Drukkenflostaten] mn | o o)

Houd stari- ) IS
stroom aan : L 9

[Jr.xkb.er"i:lf.mm[_‘l__[—] B

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt
Stoppen na
downsiope

Dr.xkb.m"»aslarmi ] | l el :

Stop wannees de knop

Houd start-
stroams aan

I lnsgelaten word!
Houd stan- i & Bl
Stroom aan ofm b s 3;‘1(;;;(;:;‘1

Drukkentosiaten | |

Opmerking: De startstroom is uitgeschakeld in 0
ene indien de up-slope periode
is ingesteld op O.

Dynamic Oxide Control.
(voor AC lassen)

0 = uitgeschakeld
1 = ingeschakeld (huidige instelling)

do.c.
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Lrc Toorts afstandsbediening

sl Geldt voor softwareversies vanaf 1.10
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
Stappen 4-7: De schakelaar is
uitgeschakeld
Stappen 8-10: TIG-A-Tack is
uitgeschakeld
2 = Up/Down module

Schakeling Schakeling

Inschakelen/
Uitschakelen
TIG-A-Tack

* Houd ingedrukt voor
constante verhoging/verlaging

Vind meer informatie over TIG Ergo-toortsen op
http://migatronic.com

Alle bovenstaande instellingen zullen niet gewijzigd worden
door een Reset.


http://migatronic.com/

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 175A 71A
Netstroom, max 243 A 130A
Vermogen, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Vermogen, max 5,6 KVA 9,0 kVA
Nullast vermogen 15W A
Rendement 85 % 87 %
Stroomfactor 0,90 0,94
Toegestane belasting: TIG MMA TIG MMA
Inschakelduur 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Inschakelduur 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Inschakelduur 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/40%/20,0V 250A/35%/30,0V
Inschakelduur 20° 100% 170 A 180 A
Inschakelduur 20° 60% 210A 220 A
Stroombereik 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Open spanning 95V 95V
'Gebruikersklasse S, CE S, CE
2Beschermingsklasse IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Afmetingen (hxbxI) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Gewicht 22 kg 23 kg
Koelcapaciteit 900 W
Tankinhoud 2,5 liter
Waterdoorstroom 1,2 bar - 60C° 1,75 lI/min
Maximale druk 3 bar
Normen EN/IEC60974-2
Afmetingen (hxbxI) 270x220x520 mm
Gewicht 15 kg (incl. 2 I koelvloeistof)
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 TIG/IMMA 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

A 03 61250

Aansluitspanning £15%

(50Hz-60HzZ)

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

1 De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.
2 De machine is ontworpen voor gebruik binnen en buiten volgens beschermingsklasse IP23/IP23S.
IP23S: De machine mag worden opgeslagen, maar is niet bedoeld om tijdens neerslag buiten te worden gebruikt, tenzij onder een beschutting
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PROGRAMA DA MAQUINA

P1200/250 DC

O PI 200 DC é uma magquina de soldadura monofasica e
0 PI 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 (opgao)

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 refrigeracao da tocha (opcéo)

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

Ligacéo a rede

A maquina deve ser ligada a alimentacao de rede e ligagdo a
terra de protecgdo. Apos a ficha de rede (1) ter sido ligada a
corrente de rede, a maquina esta pronta a usar. Por favor, note
gue todas as ligacOes 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
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Instrucdes de elevacao

O ponto de elevagdo deve ser usado
como ilustrado no desenho seguinte. A
magquina néo deve ser elevada com uma
garrafa de gas montada.

Importante!

De modo a evitar danos nas fichas e cabos,
€ necessario um bom contacto eléctrico
guando ligar o cabo de retorno do trabalho

e a tocha & maquina. A

Ligacdo de gas

Conecte a mangueira de gas, a qual esté fixada no painel
traseiro da maquina de soldadura (2), a um fornecimento de
gés com regulador de pressao (2-6 bar). (Nota: Alguns tipos de
reguladores de pressao requerem uma pressao de saida de
mais de 2 bar para funcionar de forma ideal). Monte e fixe a
mangueira de ligagéo de gas (6) na frente da maquina.

Consumo de gas

Dependendo da tarefa de soldadura, tipo de géas e projeto de
corddo, o consumo de gas ira variar em intervalos de 6-7 I/min
em amperagens baixas (<25A) e até 27 I/min na amperagem
maxima.

7



Ligacéo 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
insercéo na tomada — caso contrério, a ficha pode ser
danificada devido a uma resisténcia de contacto excessiva.
Ligue sempre a ligacéo TIG na tomada (4) negativa (-) e o cabo
de retorno de corrente na tomada (5) positiva (+).

Os sinais de controlo da tocha TIG séo 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 estdo marcados
com uma polaridade na embalagem. Ligue o porta-eléctrodos
de acordo com esta marcacgao as tomadas positiva e negativa
da magquina.

Ligacdo de uma unidade de refrigeracdo de agua

Aperte 0 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 refrigeracéo
de agua separada, sera necessario inspeccionar o nivel do
liquido refrigerante por meio do controlo de nivel (8). O atesto
do liquido de refrigeracéo realiza-se pelo bujdo de enchimento

).

Ligacéo do porta-electrédos para MMA

O porta-eléctrodos e o cabo de corrente de retorno séo ligados
ao terminal positivo (5) e terminal negativo (4). Observe as
instrugBes do fornecedor de eléctrodos quando seleccionar a
polaridade.

Ligacéo do pedal

O pedal ¢ ligado a uma ficha de 7 pinos (7) ou através da ficha
de 8 pinos (15) (dependendo do tipo de pedal).
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Ligacdo do controlo remoto

As maquinas PI 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 fungdes:

A: Sinal de entrada para corrente de
soldadura 0 - +10V impedancia de
entrada: 1 MOhm

Terra de sinalizagéo

C: Detecgdo de arco — contacto de relé
(max. 1 Amp), totalmente isolado.

D: N.F.

E: Deteccdo de arco — contacto de relé (max. 1 Amp),
totalmente isolado.

N.F.

G: Alimentagdo +24VDC. Curto-circuito protegido com
resistor PTC (méax. 50 mA).

H: Terra de alimentagdo

®°9®
® ® @
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Uso da maquina

Quando soldar, acontece o aquecimento de varios
componentes da maquina e, durante as pausas, estes
componentes arrefecerdo de novo. Deve ser garantido
gue o caudal nédo é reduzido ou parado.

Quando a méaquina estiver preparada para correntes de
soldadura mais elevada, havera a necessidade de
periodos em que a maquina possa arrefecer.

A duragao destes periodos depende da definigdo da
corrente e a maquina ndo deve, entretanto, ser desligada.

Se os periodos para arrefecimento durante o uso da
magquina nao forem suficientemente longos, a proteccéo
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 séo definidos pelo uso de
apenas um botéo de comando. Estes
parametros incluem corrente, tempo de impulso,
tempo de subida de corrente, etc.

Este botdo de comando esté posicionado no lado direito do
painel de comandos. O visor digital mostra o valor do
parametro a definir. A unidade de medicéo do parametro é
mostrada no lado direito do visor digital.

Um parametro pode ser seleccionado por meio do
respectivo teclado na secgéo relevante. Uma luz de
indicagao brilhante indica o parAmetro seleccionado. O
botdo de comando é entéo utilizado para estabelecer um
novo valor.

Armazenamento de pardmetros- programas
Esta funcéo permite o armazenamento dos

/ programas (definicbes da maquina frequentemente
utilizadas) e alternar de um programa completo para outro.
Ao carregar no tecla, o mostrador exibe um “P” € um
nuamero “1”, “2”, etc. Cada nimero inclui um programa com
todos os parametros e fungdes da maquina. Por
conseguinte, € possivel ter um programa para cada tarefa
de soldadura para que a maquina é utilizada.

E possivel guardar 10 definicbes em cada processo de
soldadura (MMA DC e TIG DC) = 20 defini¢cdes de
programa.

Cada programa pode ser seleccionado por:
1. Escolha entre MMA ou TIG.

2. Seleccionar o numero de programa (P01...P10).
O bot&o de comando pode ser utilizado para
alternar entre os programas, quando a tecla é
mantida pressionada.

Restaurar o actual programa (configuracéo padrao de
fabrica). Mantenha pressionado o botdo de comando: apés
3 Seg. 0 visor ira comecar a piscar e indicara que o actual
programa foi restaurado a para configuracao de fabrica.

A definicéo do programa utilizado pela ultima vez no grupo
de programas relevante (MMA DC e TIG DC) sera mostrada
guando a tecla de programa for seleccionada.

i Corrente de Soldadura/Arc voltage
e . P
A tecla pode ser utilizada para exibir a corrente de
" soldadura.
Ajustavel de 5A a 200A ou 250A, dependendo do modelo da
maquina. Apés ter sido parado o processo de soldadura, a
corrente ajustada € mostrada no visor. No entanto, durante
a soldadura, & 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 visualizacéo.
Press the key for 3 seconds to display the arc voltage. Press
again “A” to display the welding current.

Unidades de parametros
Unidade de medi¢&o do parametro selecionado.

- Indicador de tenséo de soldadura
Gl O indicador de tenséo de soldadura é iluminado
por razdes de seguranca e de modo a mostrar se ha tenséo
nos terminais de saida.

| f Indicador de erro de sobreaquecimento
O indicador de sobreaquecimento esta iluminado se
a soldadura for interrompida devido ao sobreaguecimento
da méaquina.

| Indicador de erro de alimentacao de rede
O indicador de erro de alimentagéo de rede esta
iluminado se a tensao de rede for 15% superior & tenséo
nominal.

Avaria de refrigeracdo
A avaria de refrigeragcdo é mostrada em caso de

ligacdo do tipo errado da tocha se o kit estiver montado no
modulo de refrigeracéo, 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

pag Soldadura TIG
20.] Os parametros podem ser ajustados com o botdo
“” de comando apds 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 apds 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 ap0s o arco ter sido estabelecido, a
magquina 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 necessério e é 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 duracéo deste

tempo de subida de corrente é variavel 0-20 s em passos de
0,1s.

Start Amp [A%]
Subida de corrente [s]

Nivel de corrente segunda

Ajustavel 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
activacao 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 parametro 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 necesséria e é
variavel entre 1-90% da corrente de soldadura.

P6s-fluxo [s]

450 Pés-fluxo é o periodo de tempo em que o gés flli
] apés o ar ter sido extinto e é variavel entre 0-20 s.

Descida de corrente [s]

Final Amp [A%]
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Tempo de ponto

E O spot time em TIG é tempo que decorre entre 0
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 func&o esta activa.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

v A trig down (y) / up (C)

Ajuste o temporizador antes de fazer a igni¢éo 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 fungéo 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).

= Impulso lento

|_|_._| E utilizada para a seleccéo de impulso
lento. A corrente de impulso é igual &

corrente estabelecida. E possivel ajustar:

Tempo de impulso
Adjustavel de 0.01 a 10 seg. Em passos de
0,01 seg.

[T

Tempo de Pausa
Adjustavel de 0.01 a 10 seg. Em passos de
0,01 seg.

-

i
!
l

Base amp
Ajustavel de 10 a 90% da corrente de impulso.

L:I

- Impulso rapido
J_Lﬂ. E utilizado para selec¢do de impulso
rapido. A corrente de impulso € igual &
corrente estabelecida. E possivel ajustar:
]

—— Synergy PLUS ™ (TIG DC)
As méquinas ajustam automética e dinamicamente
todos os parametros gerais de impulso durante a

soldadura, quando a corrente de pico de soldadura tiver sido
estabelecida por codificador.

= Frequéncia de impulsos

Variavel 25 - 523 Hz.

.

Base amp
Ajustével de 10 a 90% da corrente de impulso.



== wm Soldadura por pontos TIG TIG-A-TACK ™

e 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:

- Ignicéo 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”

°0— —

Soldadura por eléctrodos (MMA)
E utilizado para selecgéo de

soldadura por eléctrodos. N&o é
possivel mudar de processo de soldadura durante a
soldadura.

e Arranque quente
O arranque quente € uma funcéo que ajuda a
estabelecer o arco no inicio da soldadura MMA. Isto
pode ser conseguido por aumento da corrente de soldadura
(quando o eléctrodo é aplicado na peca a trabalhar) em
rela¢&@o ao valor determinado. Esta Start Amp aumentada é
mantida durante meio segundo, apds o que diminui o valor
determinado na corrente de soldadura.

Amp
05s
Additional
current supply
i 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

E A funcéo 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

guando o curto-circuito deixar de estar presente.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
power function

i

short-
circuit

Set welding
current )
time

»
-

A poténcia de arco pode ser ajustada entre 0 e 100% da
definicdo 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 é 20A, ela iguala 60A
guando faz a poténcia de arco. Se a poténcia do arco
estiver estabelecida em 100%, a corrente adicional é 40A,
ela iguala 80A quando faz a poténcia de arco.
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== == Ajuste/ Controlo remoto

a8 da tocha — ficha de 7 pinos

&Y A regulacdo 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 & 5A.

= 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 ignicéo 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
definicdo 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 verséo de software
anterior a 1.12.

== == \létodos de ignicdo
E possivel escolher entre 2 métodos diferentes de
ignicéo para soldadura TIG: Alta-frequéncia (HF) ou
LIFTIG. O método de igni¢cdo ndo pode ser mudado durante
a soldadura. O método LIFTIG est& activo quando o
indicador esta iluminado. O HF esta automaticamente activo
quando o LED estéa apagado.

Ignicéo HF

Na ignigcdo TIG HF, a ignigcao do arco TIG é feita sem
contacto. Um impulso de alta-frequéncia (HF) inicia o arco
guando o gatilho da tocha é activado. A HF ndo se dara e a
magquina pararé se o eléctrodo estiver em contacto com a
peca. Afaste o eléctrodo e comece de novo.

Igni¢éo LIFTIG

Na ignicdo LIFTIG, a ignigéo 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 elevacédo do
eléctrodo da pega.

——— 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
comeca o periodo de descida de corrente. Este periodo
pode ser interrompido pela libertacdo do gatilho. A seguir,
inicia-se o pos-fluxo.

E possivel configurar a maquina para trabalhar em

4 maneiras diferentes quando esta modalidade é
selecionada. Para obter informagfes detalhadas leia a
secdo "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 peca. Isto facilita desprender o eléctrodo e a soldadura

pode continuar.
E possivel recuperar todos os parametros

O standards de fabrica. Neste caso, todos os

programas na maquina seréo restaurados para 0s seguintes
valores:

e Corrente MMA 80A

e Corrente TIG 80A

e Corrente Spot TIG 80A

e  Pré-fluxo 0,2 sec

e  Pds-fluxo 6,0 sec

e Sem tempo de subida/descida de corrente

e  Start Amp 40%

e  Stop Amp 20%

e 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 méaquina e espere até o visor se apagar.

00

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 botéo 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 fungdo. Para alterar os
valores pressione o botdo MMA e sem larger rode o
poténciometro. Para gravar pressione o botéo “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 opcdes
do menu.
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- Sair do menu de utilizador

p Abre/Fecha a vélvula 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:

Bloqueio de programas

r
Proteger os programas P3 ao P10 em
todas as fungdes, de todas as alteracéo
intencionais:

Saida do sub-menu (voltar ao menu
principal)

e Amperagem

e Modo de funcionamento 2T/4T

o 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 botéo que esteja
bloqueado, o visor irda mostrar “PG.L” para lhe
lembrar que esté blogueado.

0 = desbloquear (parametro de fabrica)

1 = bloquear
Bloqueio do Painel _

=l Todos 0s controlos da caixa estdo
bloqueados. Todos os botdes e potenciometro
estdo bloqueados. Quando primir qualquer bot&o
assim como o potenciometro, aparecera no visor
“PA.L” para Ihe lembrar que que esta bloqueado.

0 = desbloquear
1 = bloquear



Opcodes de disparo do arco para

el 4 tempos (automatica)
Permite defenir 6 tipos diferentes de disparo do
arco, assim como a sua finalizagdo, quando a
fungdo 4 tempos € 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
informagéo mais detalhada veja os diagramas
seguintes. Seleccione um valor no intervalo 0...5
(1=parametro de fabrica).

Stop whan key is released

Keep
final current

0]

Stop when
siope compieled

Stop when
slope completed

2]

Press /| Releasa |

Kaep : b
start curert\?J A / \

Press / Release [ 1 M

| E—

13

Stop when kay Is released

Stop whan
slope completsd

4]

Stop when kay 1s released

Keep
start currem

Press / Release [ ] | ol

Keep Keep
start current final current
Press / Release | i l ] |

Note: The start current is disabled in 0 0
and if slope-up period is set at 0.

Controlo dinamico da oxidagao
(para soldadura AC).

0 = desactivado
1 = activado (valor de fabrica)

do.c.
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Torch Remote Control

SIS /\;plies to software versions as of 1.10
Makes it possible to control how the control unit
on the handle is used when torch adjustment is

enabled ((E)).

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

Learn more about TIG Ergo torches at
http://migatronic.com

Todas as configuracfes alteradas em cima nao seréo
modificados através de Reset.


http://migatronic.com/

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 175A 71A
Corrente de rede, max. 243 A 13,0A
Poténcia, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Poténcia, max. 5,6 kVA 9,0 kVA
Poténcia circuito aberto 15W A
Eficiéncia 85 % 87 %
Power factor 0,90 0,94
Carga permitida: TIG MMA TIG MMA
Ciclo de trabalho 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Ciclo de trabalho 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Ciclo de trabalho 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/40%/20,0V 250A/35%/30,0V
Ciclo de trabalho 20° 100% 170 A 180 A
Ciclo de trabalho 20° 60% 210 A 220 A
Gama de corrente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tenséo circuito aberto 95V 95V
IClasse de aplicagéo S, CE S, CE
2Classe de protecgéo IP 23 IP 23
Normas EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

Dimensdes (axIxc) (mm)
Peso

360x220x520 mm
22 kg

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

23 kg

Refrigeragéo por dgua PI1200/250 DC

Capacidade de refrigeragéo 900 W
Capacidade do depdsito 2,5 litros

Fluxo 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
pressdo max. 3 bar

Normas EN/IEC60974-2
Dimensdes (axIxc) (mm) 270x220x520 mm

Peso

15 kg (incl. 2 | de liquido de refrigeracéo)

Poténcia do arco Eléctrodo 1-100 %
Arrangue a quente Eléctrodo 1-100 %
Anticongelagédo TIG/Eléctrodo Sempre ligado
Start AMP TIG 1-200 %

Stop AMP TIG 1-90 %
Subida de corrente TIG 0-20 s
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 0-20 s

Tempo de impulso TIG/IMMA 0,01-10 s
Tempo de pausa TIGIMMA 0,01-10 s
Base AMP TIG/IMMA 10-90 %
Corrente segunda (Nivel) TIG 10-200 %
Ignigdo TIG TIG AF/ELEVAGCAO
Funcéo de gatilho TIG 2/4 tempos

A 03 61250

Tenséo de rede +15%

(50Hz-60Hz)

Corrente de rede, efectiva

Corrente de rede, max.

2Classe de protecgao

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

1 A maquina satisfaz as normas que séo exigidas para maquinas que trabalham em zonas onde ha um risco acrescido de choque eléctrico.
2 A maquina foi projetada para uso em ambientes fechados e ao ar livre de acordo com a classe de protecéo IP23 / IP23S.
IP23S: A maquina pode ser armazenada, mas ndo deve ser usada ao ar livre durante a precipitagdo, a menos que esteja protegida
84



TERMEKISMERTETO

P1200/250 DC

PI 200 DC egy egyfazisu, Pl 250 DC egy haromfazisu
hegesztégép MMA és AWI hegesztésre. Mindkét gép
léghitott, de kildn tartozékként szallithato vizhitével is.

hegesztokabelek
A gépeket a MIGATRONIC programmbol AWI-kabelekkel,
elektréda és testkabelekkel lehet kiegésziteni

szaéllitékocsi (opcio)

Tartozékként egy beépitett szerszamtartoval, pisztolytartoval
és hozaganyag-taroléval rendelkez6 szallitékocsi
rendelhetd.

pisztolyhiité egység (opcio)
Egy kilonallo pisztolyh(ité egység széllithatd, amivel a
MIGATRONIC vizhitéses AWI pisztolyai hasznalhatéak.

Ezen Kkivil az alabbiakat tudjuk szallitani:
e labszabalyz6
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CSATLAKOZAS ES
UZEMBEHELYEZES

Halozati csatlakoztatas.

A gépet a halézatra és folder kell csatlakoztatni. A halzati
dugo (1) csatlakotatasa utan a berendezés tizemkész. A
csatlakoztatast csak szakképzett személy végezheti. A
halézati kapcsoldval (3) lehet a gépet be és kikapcsolni. A
halézati fesziiltségnek meg kell egyeznie a gépen feltlintetett
fesziltséggel. A védbvezets(fold) zold/sarga.

4
AVOZO-
g

Emelési elbiras

Az alabbi abran lévé emelési pontokat
kell hasznalni. A gépet nem szabad
palackkal egyitt emelni!

FONTOS! 1
A j6 elektromos kontaktus szikséges a
test és munkakabe-lek
csatlakoztatasakor mert kilon-ben a
csatlakozok és kabelek sériilhetnek.

Véddégaz csatlakozas

A gép hatoldalan lévé gazcsovet (2) csatlakoztassuk
nyomascsokkentével (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascsodkkent8k az optimalis
lizemeléshez magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint
2 bar. A gyorscsatlakozdval szerelt pisztolyt a gép elején
lévd gazcsatlakozoba dugjuk.

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétdl, a gaz tipusatdl és a varrat
tipusatol figgden a gazfogyasztés az alabbi médon
valtozhat: kb. 6-7 I/perc alacsony aramerésségen (<25 A),
de elérheti a 27 I/perc-et is maximalis aramerésségen.
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Hegesztokabelek csatlakoztatasa

A hegesztSkabeleket a berendezés elejére kell csatlakoztatni.
Figyelni kell arra, hogy a csatlakozokat egy negyed fordulattal el
kell forditani azutan, hogy a kébelt az aljzatba dugjuk.
Maskuldnben a csatlakozé a magas atviteli ellenallas miatt
karosodhat.

Az AWI-pisztolyt mindig a minusz (-) aljzatba (4) és a testkabelt a
plusz (+) aljzatba (5) csatlakoztatjuk.

Az AWI pisztoly vezérlgjelének atvitele a 7-pdlusu csatlakozén (7)
keresztil torténik. A csatlakoz6t bedugésa utan a menetes
gydrivel rogzitjuk. Az AWI-pisztoly gazcsatlakozdjat a
gyorscsatlakozéba dugjuk.

Az elektrédaknak a csomagolason meg van adva a polaritdsa. Az
elektréda kabelt ennek megfelel6en kell a plusz/minusz aljzatba
csatlakoztatni.

Pisztolyh(ité egység csatlakoztatasa

A gépet a rogzitével (10) rogzitjik a hiitéegységhez.

A 4-pdlusu csatlakozét (11) a megfelel aljzatba (12) dugjuk. A
pisztoly vizcsatlakozdjat a kék gyorscsatlakozdba (13), a
visszatérd vizcsovet a piros gyorscsatlakozéba (14) dugjuk.

A folyadékszintet a szintméré (8) segitségével rendszeresen
ellenérizni kell. Hité6folyadékot a bedntdnyilason (9) keresztl
tudunk utantolteni.

Elektrédakabel csatlakoztatasa MMA-hoz
Az elektrdda és testkabeleket a plusz (5) és minusz (4)
aljzatokba kell csatlakoztatni.

Labszabalyz6 csatlakoztatasa
A labszabdlyz6t 7, vagy 8 -pdlusu csatlakozéval csatlakoztatjuk.
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Tavszabalyz6 csatlakoztatasa

A tavszabdlyz6 csatlakozéval (15) szerelt Pl gépek
tavszabalyzoval, vagy automataval vezérelhetéek. A
tavszabalyz6 csatlak6z6nak az alabbi funkcidi vannak:

A. Bemeneti jel hegesztéaram

vezérléshez, 0+-10V @ @ @

bemeneti ellenallas IMohm

Mérépont minden jelhez ® Q)
Kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A) @ @
Nincs bekdotve

Kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)

Nincs bekdtve

Tapfesziltség +24VDC PTC ellenallassal
(max. 50mA) révidzarvédett.

H: Test

@mMmo O w

+15V

;;100 nF /_77|_100 nF

C O———

D O— \Z{Z
E O—F-—F

F O—
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A gép hasznélata

A gép hasznélatakor annak alkatrészei melegszenek.
Normal izemben ez nem vezet tulterheléshez, mivel
hitési periddusok nem sziikségesek. Amennyiben a
gép magasabb arambeallitdssal izemel, akkor
bizonyos hitési periddusok beiktatasa szikséges. A
hitési periodusok ideje fligg az aramerdsség
bedllitasatdl. A készuléket a hiitési periodus kdzben
nem szabad a kikapcsolni. Amennyiben a hiitési
periodus nem elég hosszu, a gép héfokvédelme a
hegesztést automatikusan megszakitja és a sarga LED
vilagit.

Amennyiben a gép megfeleléen lehlilt, a LED elalszik
és a gép ismét hasznalhato.



VEZERLES
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TIG DC HP

Forgatégomb

A hegeszt6gép egy forgatégombbal van ellatva,
mely az 6sszes fokozatmentesen allithatd
paraméterek, mint pld. hegesztéaram,
impulzusid®, aramlefutasi id6 stb. allitasara
hasznalhato.

A kijelz6 a beallitott paraméterek értékét mutatja, jobbbra a
paraméter-értékek lathatoak.

Amennyiben paramétert akarunk valtoztatni, vagy mutatni, a
paraméter-mezd megfeleld foliagombjat kell megnyomni,
amig a kivant paraméter LED-je kigyulad.

Paraméter-programtarolas

Ez a funkcié programok (a gép gyakran hasznalt
beéllitasainak) tarolasat és egyuttal a komplett
beallitasok (programok) valtoztatasat teszi lehetévé. A gomb
megnyomasaval a kijelz6 egy "P" -t és egy szamot "1", "2"
sth. mutat. Minden szam az 6sszes paraméter és funkcio
beallithsa Ezért lehet minden feladathoz egy beallitAsnak
lenni.

A funkci6 10 beadllitas tarolasat teszi lehetévé minden
hegesztési eljarasban (MMA DC és AWI DC) = 20 program-
beallitas.

Minden program vélaszthato:

1. MMA vagy AWI valasztas.

2. Vélassza ki a program szamat (P01 ... P10). A vezérl6
gomb hasznalhaté a programok k&z6tti valtasra, ha a
billenty(izetet lenyomva tartjuk.

Az aktudlis program torlése (gyari beallitas). A gombot 3 mp-
ig nyomjuk, amig a kijelz6 ujra a gyari beallitast mutatja.

Ha a programgombot valasztjuk, az utoljara hasznalt
beallitasok lathatok a megfeleld programcsoportban (MMA
DC és AWI DC).

Hegesztéaram/ivfesziiltség

Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram értékét
allithatjuk a forgatdgombal. Allithat6 5A-t81 200,
vagy 250A —ig gépt6l figgdéen. 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 érzékelhet6.

A gombot az ivfesziiltség kijelzésére 3 mp-ig tartsuk
nyomva. A hegesztéaram kijelzéséhez a gombot ismét
aktivaljuk.

87

Paraméter-egységek
A kijelz6n mutatott paraméterek egységei.

Hegesztofesziiltség
A hegesztéfesziltség-kijelzd biztonsagi okbdl
vilagit, ha feszultség van az elektrédan, vagy

hegesztdpisztolyon.
Talmelegedési hiba

A tdlmelegedés-kijelzd vilagit, ha a hegesztés a
berendezés tiimelegedése miatt megszakad.

Halobzati hiba

A LED vilagit, ha a halézati fesziltség 15%-al
alacsonyabb.
Hiitési hiba

- Nem megfeleld pisztoly csatlakoztatésabdl, vagy
a pisztoly rossz csatlakoztatasabol eredé hiba. Ha
atfolyasméré van a hiitébe épitve, a hiitési hiba ettél az
egységtél is szarmazhat.

Biztonséagi 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-eléaramilas [s]
tl ,ég Gazel6aramlasi id6 a pisztolygomb megnyomasatol
| I a nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart. Az idé 0-10

mp kozott allithato.
- Kozvetlendl az iv kialakulasa utan a berendezés a

megadott ,indulé-aram* —ra all. Allitsuk be az
indulé aramot a kivant hegesztéaram szazalékaban. Ez a
hegesztéaram 1-200%-a kozott allithatd. Kérjik figyelembe
venni, hogy 100% f6I6tti indulé aram a hegesztéaramnal
nagyobbb aramot eredményez.

Indulé aram [A%)]



Aramfelfutas [s]

- Az iv kialakulasa utan a hegesztés az
aramfelfutasi fazisba kerul, ahol az &ram

linearisan az indulé arambdl a megadott id6 alatt a

hegesztéaramra fut fel. Az id6 0 - 20 mp. kdz6tt 0,1 mp.-

enként allithato.

Koztes aram

4-litem hegesztésnél a kdztes aram a
pisztolygomb révid ideji megnyomasaval
aktivalhatd. A koztes dram a bedllitott hegesztéaram
szazalékaban allithatd be. Az érték 10 és 200%. kdzott
allithatd. Kérjuk figyelembe venni, hogy 100% folétti koztes
aram a hegesztéaramnal nagyobbb aramot eredményez.

A koztes dram-funkcié 100% aram értéknél nem aktiv.
——

Ha a hegesztés a pisztolygombbal befejezddik, a

berendezés az dramlefutési szakaszba lép.

Zen fazis alatt, az aram a beallitott hegesztéaramrol a
befejez6 aramra (Stop Amp.) siillyed. Az id6 0 és 20 mp.

kozott, 0,1 mp.-enként allithato.
J_\ Az aramlefutas befejez6dik, ha az aramerésség a
befejez6 aram értékét eléri. 4-itemben
lehetséges a befejezé arammal hegeszteni, amig a
pisztolygombot nem engedjiik el. Befejezé aramként a
beallitott hegesztéaram 1 és 90% kozti értéke valaszthato.

[
Ponthegesztési id6 az aramfelfutas végétél az

E aramlefutas kezdeteétdl tarto idS. 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.

Aramlefutas [s]

Befejez6 aram [A%]

Gaz-utanaramlas [s]
Gazutanaramlasi id6 az iv kialvasatol a gazellatas
megszakadasaig tart és 0-20 mp. kozott allithato.

Ponthegesztési id6

Amp
Punkt-
schweil3zeit
Strom- Strom-
anstieg senkung
Eing
Schweil3strom
Zeit
+ % Taste dricken (#) / loslassen (ﬁ)

Az iv inditasa el6tt kell a ponthegesztési idét bedllitani. A
ponthegesztési id6t 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 funkcio ki van kapcsolva, ha az idé 0
mp.

Az id6 heftelésnél 0,01-t61 2,5 mp-ig allithat6 (kérjik a
»TIG-A-TACK"-ot elolvasni)
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= | assu impulzus

|_|_._| Lassu impulzus kivalasztasa. Az
impulzus aram azonos a beallitott

arammal. Az alabbiakat tudjuk allitani:

pulzus id6:
0,01 t&l 10 mp-ig 0,01 mp-enként allithato

[l
|

i

szlinet idé:
0,01 t6l 10 mp-ig 0,01 mp-enként allithatd

C

$

Jp——

alaparam:
A pulzuséaram 10 t6l 90%-ig allithato.

{j

. Gyors impulzus

ﬂ.ﬂ. A gyors impulzus valasztasara.
Impulzus &ram azonos a bedllitott

arammal. Az alabbiakat lehet bedllitani:

@ pulzusfrekvencia:

IR E2 a funkci6 25-523 Hz kozott allithato.

== Synergy PLUS ™
A gép automatikusan és dinamikusan éllitja az

0sszes impulzus paramétert, ha a max.
egesztéaramot allitjuk a forgatdgombon.

alap aram
A pulzusaram 10 - 90%-a kozott allithato.

.

>0

—— AWI heft-hegesztés TIG-A-TACK ™
Lehet heft-hegesztési funkciét az aktualis
programban tarolni, mely lehetévé teszi az atvaltast
hegesztés és heft-hegesztés kdzott. 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 eld és utd aramlasi értékek felhasznalasa az
aktualis programbol

ponthegesztési idét 0,01-t6l 2,5 mp-ig 0,01 mp-enként

lehet allitani, ha a “pothegesztési idd” == paramétert

vélasztjuk.
elektréda-hegesztést valasztot-tunk.

5 3si
Hegesztés kdzben a hegesztési

eljaras nem véaltoztahato.

Elektrédhegesztés (MMA)

== ,Hot start” (forro inditas)
Ez egy olyan funl_<cié, mely MMA-hegesztésnéI,
inditdskor az iv kialakulasét segitheti. Ez ugy
térténik, hogy a hegesztéaram az elektréda munkadarabra
térténd rahelyezésekor a beallitott hegesztéaramot a
beallitott %-al megndveli. A megnévelt indulé aram fél mp-ig
tart, ezutan visszaall a bedllitott hegeszt6 dramra.

Amp

05s

D

Zusétzlicher
Strom durch
Warmstart-
funktion

Eing
SchweiBstrom

Schweil beginn > Zeit

A ,Hot-Start” érték szdzalékban van megadva, és a
hegesztéaram 0-100%-a koz6tt allithatd, amivel az induld
aram megnovekedik.



e ,,Arc-power (iv-ero)
Az ivstabilizalasi funkcié az iv stabilizalasara szolgal
elektrédahegesztésnél.
Ez a hegesztéaram er6sségének atmeneti novelésével
torténik rovidzarak alkalmaval. Ez a kilénaram megsz{nik,
amint a révidzar megszUnik.

Amp
A

Zuséatzlicher Strom
durch Arc power-
funktion

Kurz-
schluf

Eingestellter
SchweiRstrom |

Zeit

Az ivstabilizalasi érték a beallitott hegesztéaram

0-100 %-a kozott allithato.

Példaul: 50% ,Arc-power“-értéknél pld. 40 A hegesztGaram
60 A lesz, 100% nal pld. 40 A egyenl6 80 A-al.

—— Pisztolyszabalyzas / tAvszabalyzas—
7-polusu csatlakozo

A hegesztéaram bedllitasa a pisztolymarkolaton
talalhatd potenciomeéterrel torténik (Opcid).
Max. aramer&sséget a vezérlésen allitjuk be.
A minimédlis aram 5 A.

e Tavszabdlyzé — 8-polust csatlakozé (opcid)
Hasznéalhato |abszabalyzéhoz (opcid) és
tavszabalyzohoz (opcio), ha egy 8-polusu
csatlakozot hasznélunk. A funkcié ivgyuijtast és
arambeallitast tesz lehetévé. A max. aramerésséget a
vezérlésen allitjuk be. Az aktudllis aramerésséget a kijelzd
mutatja. Az indulé aramot, mint a maximalis aram
szé&zalékos értékét, a minimalis aramerdsseég beadllitasara
hasznéljuk.

Keérjik megjegyezni: 1.12 szoftververziok el6tt a gép
automatikusan 2-Utemben kezd, ha ezt a funkciét valasztjuk.

== Gyujtasi modok

Ebben a mezdében lehet ,HF* vagy ,Liftig“ gyujtas
kozott valasztani. A gyujtasi moédot hegesztés

kdézben nem lehet valtoztani ,LIFTIG" gyujtas aktiv, ha a

LED vilagit. HF automatikusan aktiv, ha az indikator ki van

kapcsolva.

~HF“(nagyfrekvencias)- gyuijtas:

HF-gyujtasnal az AWI iv begyujtadsa éritésmentesen torténik;
ebben az esetben az iv egy nagyfrekvencias impulzus
segitségével a pisztolykapcsolé megnyomasaval térténik.

A HF nem miikédik, ha az elektréda a munkadarabot érinti.
Az elektrédat eltavolitani és ismét ellendrizni.

LLIFTIG* (elemeléses)-gyuijtas:

LIFTIG gyujtasnal az AWI iv begyujtdsa az elektréda
munkadarabhoz térténd éritésével torténik; ezutan a
pisztolykapcsol6t megnyomjuk és az iv az elektréda
munkadarabtdl térténd eltavolitasaval alakul ki.
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= Szabalyzasi méd

Itt lehet 2-és 4-ltem(i gyujtasi modot valasztani. A

4-Utem( méd aktiv, ha a LED vilagit és 2-ttem(, ha
kialszik. Ezen funkciok kozti atvaltas hegesztés kdzben nem
lehetséges.
2-Gtem:
A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval elindul és
addig tart, amig az elengedésre kerul. Ezutan torténik a
beallitott aramlefutas és a gazutanaramlas.
4-item
A pisztolygomb rovid ideji megnyomasaval a hegesztés
elkezdddik. A gombot a gazeléaramlas kézben
elengedhetjiik és a hegesztés folytatodik. A pisztolygomb
aramfelfutas kdzbeni elengedésével a hegesztés a beallitott
hegeszt6éarammal folytatodik. A hegesztés befejezédik, és
az aramlefutas elindul, ha a gombot 0,5 mp-nél tovabb
nyomjuk. Az aramlefutas a gomb elengedésével
megszakad. Ezutan kezdddik a gaz-utanaramlas. A 4-tGtemi
eljarasnak 4 tipust lehetséges, melyeket a ,hasznalat
menibenl® lathatja.

»~Anti-freeze“ (leragadasgatlé) automatika

Ennek a gépnek van egy ,Anti-freeze” (leragadasgatlo)
automatikidja MMA hegesztésnél.

Ez a funkcié csdkkenti a hegesztéaramot, ha az elektroda
hozzaragad az anyaghoz. Ezt kdvetéen a hegesztési flirdé
megszilardul és az elektroda letérhetd. Ezutan ismét
normalisan elkezdhet6 a hegesztés.

nullara allitva:

e MMA aram 80A

e  AWI aram 80A

e  AWI ponthegeszt6 aram 80A
e géaz-eléaramlas 0,2 mp

e gaz-utanaramlas 6,0 mp

e nincs aram-fel/le-futas

e indul6 aram 40%

o  befejez6 aram 20%

o  koOztes aram 50%

e alaparam 40%

e gyors impulusfrekvencia 49Hz
e szunet-idd = impulzus-idé = 0,1 mp

Nulla-allas
Az bsszes paramétert be lehet ,0“ allitassal
allitani. A gép az alabbi paraméterekre van

A nulla-bedllitas az alabbbiakban mikddik:
A gépet bekapcsolni és varni amig a kijelzd 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
O Ez a men( a sajat felhasznaldi beallitasokat teszi
lehetévé.

A meni megnyitasahoz a O-gombot 3 mp-ig nyomva
tartjuk. A forgatégombot addig tekerjik, amig a kivant
menlvalasztas 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 eltarolédnak.

Az alabbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és
funkciovalasztast a felhasznaldi men(iben.

- Kilépés a felnesznaléi menlbél

p Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kiltitéséhez, a

LAS palack és nyomasszabalyzé ellenbrzéséhez. A
gaz nyitasahoz/zarasahoz ,A“-t nyomni. A gaz
automatikusan elzarasra kerdl, ha kilépuink a felhasznaléi
mendbé.

Almen(, a kildmb6z§ alpontokat tartalmazza.
_ Kilépés az almenlbdl (vissza a
fémenibe)

Programzar '
=t A programok védelme P3 t6l P10-ig

az aladbbi paraméterek véletlen valtoztatastol:

hegesztéaram, fel/lefutas, idék

Gzemmad 2T/4T

bels6/kiilsé szabalyzas

impulzus-valasztasl

A programokat és hegesztési moédot még mindig
véltoztathatjuk. Program P1 és P2 nincs lezérva,
igy az 6sszes paramétert ellendrizni tudja.

Ha a programzar aktivalt, a kijelzén “PG.L.”

villog.
0 = nincs zarva (gyari beéllitas)
1=zarva
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Vezérlés zar
Bl A vezérlés komplett lezarasa. Az

0sszes gomb és potenciométer zarva van.
Ha a vezérlés-zar aktivalt, a kijelz6n“PA.L.”
villog

0 = nincs zarva (gyari beallitas)

1 =zarva

4-(tem szabdlyzas
il | chetéveé tesz 6 kilbmbozo

visszagyujtasi médot aramlefutas kézben, ha a
gép 4-item m,6dban van (Liftig vagy HF). 3. méd
AT-REPEAT*-et (ismétlést) jelent és aktiv ivet
enged az aramlefutas végén egyszerl
szekvenciavaltasra. 3. médban a ,szekunder
aram" funkcié nem hasznalhaté. Az alabbi
diagramok mutatjak a kiilémbd6z8 lehetéségeket.
Lehetséges 0...5 kozott valasztani

(1=Gyari bedllitas).

Stop whan key is released

Keep
final current
Press/Reidass—— 1 L N1

Siop when key is released

Stop when
¥ siope completed

Pruess | Roleaso

: ' Stop whan
== slope completed

Press / Raleasa [] Ln .1 9

M 0

Press / Releasa [T | W

Stop when kay is releasad

Stop when
slope compieted

4]

Stop when key = releasad

Keep

stant current

Press /Reease 1| 1l

Keep
stan cumrent

Keap

finad curren!

5]

:‘ftﬁf&‘ﬁc"v‘-ﬁ-‘é:’ ] | ” [ o

Megjegyzés:Az induld dram 9 o és 0
esetben le van tiltva, ha az aktualis
aramfelfutasi id6é 0-ra van allitva.

,Dynamic Oxide Control*
0-C. (dinamikus oxid ellenérzés)

(AC hegesztéshez).

0 = nem aktivalt

1 = aktivalt (gyari bedllitas)



| Torch Remote Control
SR (pisztoly tavszabalyzasa)
Ervényes a 1.10-es szoftver-verziotol
Lehet6vé teszi a pisztoly markolaton lévd
szabalyzé modul hasznalatanak ellendrzését,
amennyiben a pisztolymarkolaton [évd
tavszabalyz6 aktiv ( @).
0 = Az aram referencia beallitasa (gyari
beallitas).
1 = TIG-A-Tack aktivalasa/kikapcsolasa
(TIG-A-Tack-gomb kikapcsolasa).
A szabalyz6é modult az aldbbiak 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 Gomb

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* A folyamatos noveléshez/csokkentéshez
a gombot nyomva tartani

Tudjon meg tdbbet itt az AVI Ergo pisztolyokrol
http://migatronic.com

Az 6sszes fenntemlitett mentvalasztast nem lehet ,Reset"-
tel a gyéari beallitasra véltoztatn.
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MUSZAKI ADATOK

Halbzati feszultség (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%
A generator minimalis teljesitménye 8,5 kVA 13,5 kVA
Biztositék 16 A 10A
Effeltiv halozati aramfelvétel 175A 71A
Max. halozati aram 243 A 13,0A
Csatlakozasi teljesitmény, (100%) 4,0 kVA 4,9 kVA
Max. teljesitmény 5,6 kVA 9,0 kVA
Uresjarasi teljesitmény 15W 9W
Hatéasfok 85 % 87 %
Teljesitmény tényezé 0,90 0,94
AWI MMA AWI MMA
Bi 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Bi 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Bi 40° max. 200A/40%/18,0 170A/40%/26,8V  250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Bi 20° 100% 170 A 180 A
Bi 20° 60% 210 A 220 A
Aramtartoméany 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Ures jarasi fesziiltség 95V 95V
'Hasznalati osztaly S, CE S, CE
2védettség IP 23 IP 23
Szabvany EN/IEC60974-1

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

Méret (MxSzxH) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Sualy 22 kg 23 kg
hitési teljesitmény 900 W
tartély kapacitas 2,5 liter
Atfolyasi mennyiseg 1,2 bar - 60C° 1,75 lI/min
Max. nyomas 3 bar
Szabvany EN/IEC60974-2
Méret (MxSzxH) 270x220x520 mm
Sualy 15 kg (incl. 2 I hiitéfolyadék)
Arc power (ivstabilizalas) Elektréda 1-100 %
Hot-start (forré start) Elektréda 1-100 %
Anti-freeze (leragadasgétlo) AWI/Elektréda mindig aktiv
Indul6 &ram AWI 1-200 %
Befejez6 aram AWI 1-90 %
Aramfelfutas AWI 0-20 mp
Aramlefutas AWI 0-20 mp
Géz-el6aramlas AWI 0-10 mp
Gaz-utanaramlas AWI 0-20 mp
Ponthegesztési id6 AWI 0-20 mp
Pulzus id6 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-gy(ijtas AWI HF / LIFTIG
Gomb-funkcid AWI 2/4-utem
Halbzati feszultség +15% 3x230V
(50Hz-60Hz) 3x400 V

3x440V

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

1 Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tdmasztott kovetelményeknek.
2 Azon késziilékek, melyek az IP23 / IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
IP23S: A készllék tarolhato kiilsé helyszinen, de hasznalata csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attél védve van
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OPIS PROGRAMU

P1200/250 DC

PI 200 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 chtodzeniem wodg, jako wyposazeniem
specjalnym.

Weze spawalnicze
Spawarke wyposazy¢ mozna w weze spawalnicze TIG,

uchwyty elektrod i przewody masy z oferty MIGATRONIC.

Wézek (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 rowniez oddzielna jednostka chtodzenia
uchwytu, umozliwiajgca stosowanie chtodzonych woda
uchwytoéw 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 podtgczeniu wtyczki sieciowej (1)
do sieci spawarka jest gotowa do pracy. Zauwaz, ze wszystkie
potgczenia przewodowe muszg by¢ wykonywane przez
upowaznionych i wykwalifikowanych pracownikéw. Spawarke
witaczysz i wytgczysz wigcznikiem (3) z tylu urzadzenia.

5
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Podnoszenie
Uzywaj punktu do podnoszenia zgodnie z
obrazkiem. Nie wolno podnosi¢ spawarki
z zamontowang butlg z gazem!

Wazne!

Aby unikng¢ uszkodzenia wtyczek i
przewodéw, zapewnij dobry styk
elektryczny podtgczajgc przewod masy
i uchwyt spawalniczy do spawarki.

Podtaczenie gazu

Podtgcz waz gazu ostonowego, ktdrego przylacze znajduje sie
na tylnym panelu spawarki (2) ze zrédtiem gazu z regulatorem
cisnienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego dziatania
niektérych rodzajow regulatoréw cisnienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz 2 bary.) Umies¢ waz
gazowy w zlgczu gazowym na przedzie spawarki (6) i
zabezpiecz go.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i typu
spoiny, zuzycie gazu bedzie sie waha¢ w zakresie od 6-7 |/min
przy niskim natezeniu pradu (<25A) do 27 I/min przy
maksymalnym natezeniu pradu.
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Podtaczenie przewodoéw spawalniczych
Podtgcz 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.

Potaczenie TIG zawsze podtgczaj 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 podigcz do
szybkoztacza.

ELEKTRODY OTULONE: Elektrody posiadajg oznaczenie
bieguna na opakowaniu. Podtgcz uchwyt elektrody zgodnie
z tym oznaczeniem do dodatniego lub ujemnego gniazda
spawarki.

Podlaczenie jednostki chtodzenia woda

Przymocuj modut pod spawarkg za pomocg tgcznika (10).
W16z 4-stykowg wtyczke (11) do wiasciwego gniazda w
spawarce (12). Podtgcz waz cieczy chtodzonego wodg
uchwytu do szybkoztgcza oznaczonego kolorem niebieskim
(13), a przewodd powrotny do szybkoztgcza oznaczonego
kolorem czerwonym (14).

Jesli spawarka wystepuje w wersji z oddzielng jednostka
chtodzenia woda, konieczne jest sprawdzenie poziomu
chiodziwa za pomocg wskaznika poziomu (8). Napetianie
chiodziwem odbywa sie przez szyjke wlewu (9).

Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie MMA
Uchwyt elektrody i przewdd masy podiagcza sie do ztgcza
dodatniego (5) i ztgcza ujemnego (4). Wybierajgc biegun,
kieruj sie instrukcjami producenta elektrody.

Podlaczenie sterowania noznego

Sterowanie nozne podtgcza sie do wtyczki 7-stykowej (7) lub
8-stykowej (15) (w zaleznosci od rodzaju sterowania
noznego).
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Podtaczenie zdalnego sterowania

Spawarki Pl wyposazone w 8-stykowy interfejs sterowania
(15) obstugiwa¢ mozna za pomocg urzgdzenia zdalnego
sterowania lub robota spawalniczego. Gniazdo zdalnego
sterowania posiada przytacza dla nastepujacych funkgji:

A: Sygnat wejsciowy dla prgdu spawania,
0 - +10V impedancja wejsciowa:
1Mohm

Masa sygnatu

®°9®
® ® @
® ©

w

C: Wykrycie tuku — styk przekaznika
(maks. 1Amp), w petni otulony

D: Niepodtgczony

E: Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks. 1Amp), w petni
otulony

F: Niepodtgczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona przed zwarciem za pomocg
pozystora (maks. 50mA).

H: Masa zasilania

+15V

1 MQ

!

;;100 nF ;;100 nF

e

PTC 700

J_+ 24VDC

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
urzadzenie mogto ostygnac.

Dtugos¢ tych okreséw zalezy od ustawien pradu i nie
powinno sie w tym czasie wytgczac spawarki.

Jesli okresy przeznaczone na chtodzenie podczas uzywania
spawarki nie sg wystarczajgco dtugie, zabezpieczenie
przeciw przegrzewaniu automatycznie zatrzyma proces
spawania i zapali sie zétta lamka LED na przednim panelu.
Zébtta 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 pomoca
jednej galki sterowania. Obejmuja one prad, czas
pulsu, czas wzrastania pradu, itd.

Galka ta znajduje sie po prawej stronie panelu
sterowania. Cyfrowy wyswietlacz ukazuje warto$¢
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 parametréw - programy

Ta funkcja umozliwia przechowywanie programow
(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 ustawier w kazdym
procesie spawania (MMA DC i TIG DC) = 20 ustawien
programowych.

Kazdy program wybra¢ mozna poprzez:

1. Wybér 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 wcisnieta: po 3 sekundach wyswietlacz
zacznie btyska¢ wskazujgc, ze biezgcy program zostat
przywrocony do ustawien fabrycznych.

Ostatnio uzywane ustawienie programowe w odpowiedniej
grupie programow (MMA DC i TIG DC) ukaze sig po
wyborze przycisku programu.
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Prad spawania/Napiecie tuku

Przycisku uzywamy do wyswietlenia 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 prgdem spawania
a pradem podstawowym sg zbyt szybkie do odczytania.
Przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy, w celu wyswietlenia
napiecia fuku. Nacisnij ,A” po raz kolejny, aby wyswietlié
prad spawania

Jednostki parametréw
Jednostki miary wybranych parametréw.

Wskaznik napiecia spawania
Wskaznik ten zapala sie ze wzgledéw
bezpieczenstwa i w celu wskazania, czy ztgcza wyjsciowe

sg pod napieciem.
Vf Wskaznik bledu przegrzania
Wskaznik ten zapala sie, gdy spawanie zostaje
przerwane z powodu przegrzania sie spawarki.

| Wskaznik btedu sieci
Wskaznik ten zapala sie, gdy napiecie sieciowe jest
ponad 15% nizsze od napigcia znamionowego.
Awaria chtodzenia

- Informacja o awarii chtodzenia wyswietla sie w
przypadku podtgczenia 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 (wigcej w paragrafie "menu
uzytkownika”).

Spawanie metoda TIG

Spawanie metoda TIG

Parametry ustawia¢ mozna gatkg sterowania po ich
ukazaniu sie na wyswietlaczu. Naci$nij odpowiedni
przycisk, aby wybra¢ parametr. Zaswieci sie odpowiednia
lampka LED.




Wyptyw wstepny [s]
tl 45 Wyptyw 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 tuku proces spawania wchodzi w
etap wzrastania, w ktérym prad spawania wzrasta

liniowo od wartosci wyrazonej w Start Amp do oczekiwanej

wartosci pradu 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 naci$niecie i zwolnienie spustu uchwytu. Zauwaz, ze
wartosci wyzsze od 100% oznaczaja, iz warto$¢ drugiego
pradu jest wyzsza od pragdu spawania.

Prosimy zauwazyc¢:

Funkcja prgdu wtérnego zostanie wytgczona przy warto$ci

100% pradu.
—

Po zatrzymaniu spawania poprzez nacisnigcie
spustu, spawarka wchodzi w etap opadania

pradu. W tym etapie prad spada od wartosci pradu 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 warto$¢ oczekiwanego pradu spawania i
ustawiany w zakresie 1-90% pragdu 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

Czas spawania punktowego w trybie TIG to okres
L od zakonczenia wzrastania prgdu 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.

00— — o
I

Amp

Czas spaw.
punktowego

Wozrastanie Opadanie

Nastawiony prad
spawania

Czas

Spust w dét (*) /w gore (*)

voA

Ustaw zegar przed zajarzeniem tuku. Spust uchwytu,
zaleznie od wybranego trybu uchwytu, moze przerwac 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).

‘ Tu wybieramy powolny puls. Prad
pulsujgcy rowny jest prgdowi

nastawionemu. Istnieje mozliwos¢ regulaciji:

== Powolny puls

s Czasu pulsu
[ | N Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w krokach po
0,01s.

Czasu przerwy
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w krokach po
0,01s.

Natezenia podstawowego
Regulacja w zakresie od 10 do 90% pradu

pulsacyjnego.
Tu wybieramy szybki puls. Prad
pulsujgcy rowny jest prgdowi

nastawionemu. Istnieje mozliwos¢ regulaciji:

e Synergy PLUS ™(TIG DC)
@ Spawarka automatycznie i dynamicznie reguluje
wszystkie og6ine parametry pulsu w czasie

spawania, jesli szczytowy prad spawania zostat ustawiony
za pomocg kodera.

Szybki puls

Czestotliwosci pulsu
Zakres regulacji: 25 - 523 Hz.

Natezenia podstawowego
Zakres regulacji: 10 - 90% pradu pulsujgcego.



—— Sczepianie TIG: TIG-A-TACK ™
Spawarka oferuje w indywidualnym programie
jedng funkcje spawania sczepnego pozwalajgcg na
szybkie przetgczenie ze spawania do sczepiania. W trybie
TIG DC, dostepne sa nastepujgce funkcje:

- Zajarzenie tuku HF w 2-takcie

- Brak wzrastania/opadania pradu

- Brak pulsu

- Ponowne wykorzystanie wartosci nastawy dla
pre-gazu/post-gazu z biezgcego programu

- Czas spawania punktowego od 0,01 do 2,5s. w
krokach po 0,01 s. Ustaw warto$¢ wybierajgc parametr

“spot time” .
Spawanie elektrodg (MMA)
Tu wybieramy spawanie elektroda.

Nie ma mozliwosci zmiany procesu

spawania w trakcie spawania.

- Goracy start

Gorgcy start to funkcja pomagajaca ustanowi¢ fuk na
poczatku spawania MMA. Mozna to osiggnac¢

zwiekszajgc prad spawania (gdy elektroda dotyka materiatu)

wzgledem nastawionej wartosci. To zwigkszone natgzenie

poczatkowe trwa przez pot sekundy, po czym zmniejsza sie

do nastawionej wartosci pradu spawania.

Amperow
05s
Dodatkowe
zrédto pradu z
. funkcji gorgcego
Nastawiony startu

prad spawania

> Czas

Poczatek
spawania

Warto$¢ goracego startu odzwierciedla procentowg wartosc¢,
o ktérg prad poczatkowy zostaje podniesiony. Zakres: 0%
and 100%.

=== Moc fuku
B Funkcja mocy tuku stuzy do ustabilizowania tuku w
spawaniu MMA. Mozna to osiggna¢ zwiekszajgc
prad spawania w trakcie zwar¢. Dodatkowy prad ustaje wraz
z zanikiem spiecia.

Amperéw
A
Dodatkowe zrédto
pradu z funkcji mocy
Nastawiony tuku
prad spawania
Zwarcie Czas

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 dajac
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 nhastawiony na przednim panelu.
Minimalng wartoscig jest 5A.

=== Regulacja zewnetrzna —
8-stykowa wtyczka (w opcji)

Do uzycia z pedatem noznym (w opcji) oraz
jednostkami zdalnego sterowania (w opcji) korzystajacymi 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 wy$wietlaczu.
Start amp (natezenie poczatkowe) uzy¢ mozna do
ustawienia pragdu 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
Mozna wybiera¢ pomiedzy 2 r6znymi 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
wylgczona.

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, tuk TIG powstaje w wyniku kontaktu
elektrody wolframowej z materiatem obrabianym, po
nacisnigciu spustu i ustanowieniu tuku poprzez oddalenie
elektrody od materiatu.

— Tryb spustu
Wybér 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
nacisng¢ spust na ponad 0,5 s., po czym nastepuje okres
opadania pradu. Okres opadania prgdu mozna przerwaé
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.” — opcji 4-taktu.



Ochrona przed przywieraniem

Ta spawarka posiada ochrone przed przywieraniem, ktéra
polega na redukcji prgdu w momencie przyklejenia elektrody
do materiatu spawanego. Utatwia to oderwanie elektrody i

kontynuowanie spawania.

O Istnieje mozliwos¢ przywrdcenia wszystkich
parametrow fabrycznych. W tym przypadku,

wszystkie programy zachowane w spawarce zostang

przywrocone do nastepujgcych ustawien:

Reset

e MMA Prad 80A

e TIG Prad 80A

e TIG Prad spawania punktowego 80A
o  Wyplyw wstepny gazu 0,2 s.

e  Wyplyw gazu po spawaniu 6,0 s.

e  Brak wzrastania/opadania pradu

e  Start amp 40%

e  Stop amp 20%

e Poziom drugiego pradu 50%

o Natezenie podstawowe 40%

o  Czestotliwos¢ szybkiego pulsu 49Hz
e Czas przerwy = Czas pulsu =0,1 s.

Procedura resetu wyglada nastepujgco:
Wytacz spawarke i poczekaj, az zgasnie wyswietlacz.

00

Wigcz spawarke i przytrzymaj powyzsze przyciski wcisniete
do czasu ukazania sig¢ “X.XX” na wyswietlaczu. Nastepnie
je zwolnij.

X.XX to domysIna wersja programu.

O

Aby wejs¢ do menu uzytkownika, przycisnij gatke na3
sekundy, w czasie, gdy spawarka nie spawa w trybie MMA
lub TIG. Obro¢ koder tak, aby wskazac oczekiwang opcje i
aktywuj wybér naciskajgc ,A”.

Aby zmieni¢ wartosci parametréw, przycisnij gatke MMA i
obrd¢ koder. Nacisnij ,A”, aby zapisaé dane.

Nacisnij jednoczes$nie 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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- Opus¢ menu uzytkownika

p Otworz/Zamknij zawor 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 zawierajgce rézne opcje:

BLOKADA programow

Ochrona programéw P3 do P10 we

wszystkich procesach przed niezamierzong
zmiana:

Opus¢ podmenu (wr6¢ do menu
gtéwnego)

e pradow spawania,
wzrastania/opadania, czasow

e trybu spustu 2T/4T

o referencyjnych zew./wew. zrédet pradu
pulsaciji

Nadal mozna wybiera¢ rozne programy i
procesy spawalnicze.

Programy P1 i P2 sg odblokowane, co pozwala
na petng kontrole wiasciwych parametrow.

Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub
obracamy koderem regulujgc zablokowane
parametry, wyswietla sie “PG.L.” przypominajgc
0 aktywnej ochronie.

0 = odblokowany (ustawienie domysine)

1 = zablokowany
BLOKADA panelu

il Petfna 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
el Ustawienie trybu 4-taktu pozwala na

zdefiniowanie 6 réznych sposobdéw kontroli
spustu (LIFT lub HF). Tryb 3 nosi nazwe 4T-
REPEAT i pozwala na podtrzymanie aktywnosci
tuku réwniez na koncu opadania pradu, co
utatwia restart sekwencji. W Trybie 3, funkcja
-Poziom drugiego pradu” jest wytgczona.
Szczegodtowy opis réznych dziatan zawarty jest w
ponizszych schematach. Wybierz warto$¢ z
zakresu 0...5 (1=ustawienie domysine).

Zatrzymad, ody preyask

Zostat 2woiniany

» Utrzyma¢ prad
kofcowy

Nadsnac

Zwolnic____ [T ﬂ_ﬂ_J_

Zalrzymad, gy pezycisk
20stal zwelniony
Zatrzymac, gy
zakonczy si9

o opadanie
Nausnac 4

2wolnié, = L

Zatrzymat, gy

Nacsnac
Zwninic

Nacsnac :

2wolni
Zatrzymed. gdy przydsk
2051 2weiniony
o
Utrzymac Zatrzymal, dy

prac startu Zakonczy Se

; opadanie
Nacsnat : o

Zwoinic [ | | |

Zatrzymac, gdy przycisk
zosiat awolmony

Ulrzymae

o cla Urzymat prad
prac startu kancowy
Nadsnac : __— e
Zwolnic nnr—1

Uwaga: Prad startu jest wytgczony w 9, o i
oraz w przypadku gdy czas
narastania pradu jest ustawiony na 0.

Dynamiczna Kontrola Tlenkéw
(w spawaniu AC)

0 = wylgczona
1 = wigczona (ustawienie domysine)

do.c.

99

Zdalne sterowanie palnikiem
Erc

Ma zastosowanie do wers;ji

oprogramowania od 1.10

Jesli funkcja regulacji palnika jest aktywowana

to mozliwe jest sterowanie palnikiem za pomocg

modutu sterowania znajdujgcego si¢ na
uchwycie palnika ( &=8).

0 = Nastawa wartosci referencyjnej pradu
(ustawienie fabryczne).

1 = Aktywowanie/dezaktywowanie funkcji
precyzyjnych spoin sczepnych TIG-A-Tack
(przycisk TIG-A-Tack jest nieaktywny).
Sekwencja obstugi modutu sterowania jest
nastepujgca:

Kroki 1-3: TIG-A-Tack jest
aktywny

Kroki 4-7: Spust palnika jest
nieaktywny

Kroki 8-10: TIG-A-Tack jest
nieaktywny

2 = Zmiana wartosci zwiekszanie/obnizanie

Spust Spust

Funkcja TIG-A-Tack
wigczona/wytgczona

* Przytrzymaj, aby stale
zwiekszac/zmniejszac warto$c

Dowiedz si¢ wiecej na temat palnikow TIG Ergo
na stronie http://migatronic.com

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowaé
poprzez reset.


http://migatronic.com/

DANE TECHNICZNE

Zrédio mocy PI 200 DC PFC PI 250 DC

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 175A 71A
Prad sieciowy, maks 243 A 13,0A
Moc, (100%) 4,0 VA 4,9 KVA
Moc, maks. 5,6 kVA 9,0 kVA
Moc jatowa 15w 9w
Sprawnosé 85 % 87 %
Wspétczynnik mocy 0,90 0,94
Dopuszczalne obcigzenie: TIG MMA TIG MMA
Cykl pracy 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,8V 150A/26,0V
Cykl pracy 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/18,0V 190A/27,6V
Cykl pracy 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V ~ 250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Cykl pracy 20° 100% 170 A 180 A
Cykl pracy 20° 60% 210A 220 A
Zakres pradu 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Napigcie jatowe 95V 95V
!Klasa zastosowania S, CE S, CE
2Klasa ochronnosci 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 2,5 litry
Przeptyw 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Maks. cisnienie 3 bar
Norma EN/IEC60974-2
Wymiary (wys. x szer. x dt.) 270x220x520 mm
Waga 15 kg (w tym 2 | chfodziwa)
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 0-20s.
Wstepny wyplyw gazu TIG 0-10s.
Wyptyw gazu po spawaniu TIG 0-20 s.
Czas spawania punktowego TIG 0-20s.
Czas pulsu TIG/IMMA 0,01-10 s.
Czas przerwy TIG/IMMA 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

A 03 61250

Napiecie sieciowe +15%

(50Hz-60Hz)

Prad sieciowy, skuteczny

Prad sieciowy, maks.

?Klasa 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

1 Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego
Urzadzenia oznaczone jako IP23 / IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen.
IP23S: Urzadzenie moze by¢é magazynowane na zewnatrz. Nie wolno uzywac urzgdzenia podczas opaddw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednig

2
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NMPOrPAMMA NOCTABKH

P1200/250 DC
PI 200 DC npepnctaBnsieT coboit ogHodasHkINn, a

P1 250 DC TpexdasHblin cBapOYHbIN annapat Ang

ceapkn MMA 1 TIG. O6a annapata ocHalleHbl
BO3AYLUHbIM OXMaXaeHWEeM, HO MO 3akasy MoryT
MOCTaBMNATLCS C BOASHBLIM OXMaXAEeHNEM.

CBapoUHbIe WnaHrn

AnnapaTt MOXeT KOMMNINEKTOBaTbLCHA CBAPOYHbIMMU
wnaHramu TIG, gepxaTensMu anekTpoaos U
Kabensamm obpaTHOro Toka M3 Nporpammbl
noctaskn MIGATRONIC.

Tenexka (onyuoHasibHo)

B KoMMnekT nocTaBku MOXET BKIOYATHCS
TPaHCNOPTUPOBOYHAS TeNexkKa CO BCTPOEHHbIM
OTCEKOM [N MHCTPYMEHTOB, AepxaTtenem
ropernku u oTaeneHnem Anst pacxogHbix
maTepuarnos.

Moaynb oxnaxaeHUs ropenku (onyuoHasibHo)
B koMnnekT noctaBky MOXeT ObITb BKIOYEH
OTAEnNbHbI MOAYIb OXINaXAEHNA rOpenku,
KOTOpbIV NO3BOMSET Ucnonb3osaTtb ropenkun TIG
C BOASIHbIM OXNaxaeHnem 13 nporpaMmbl
nocraskn MIGATRONIC.

MbI Takxke npepnaraemM cneagyoilee
obopyaoBaHue:
e [lepanbHoe yCTPOMCTBO yrpaBneHus

NEPBOHAYAJIIbHOE NPUMEHEHUE

MopkniovyeHne UCTOYHMKA NUTaHUSA

Annapat Hy>XHO NOAKMIOYNTL K CETU MUTaHWSA U 3aLUTHOMY
3asemneHuto. lNocne noaknoyeHns cetesow BUMku (1) kK cetn
annapart roToB k pabote. Cnegyet o6paTuTb BHUMaHWE Ha TO, YTO
NOAKIOYEHNE K CETU AOIMKEH BbINOMHATL KBANMULIMPOBaHHbLIN
nepcoHan. BkntoyeHve 1 BbIKMIOYEHe annaparta NpouM3BoOAUTCA
BbIKtoyaTenem (3), pacnonoXeHHbIM Ha 3agHein naHenw.

5
A%)Z(%

] —
ll :

Yka3aHus no nogbemy

Mpw nogbeme annapat HeO6Xo0AMMO KpenuTb
3a yKa3aHHble TOYKM (CM. PUCYHOK).
3anpellaeTcs nogbem annapara ¢
YCTaHOBMEHHbIM ra3oBbliM 6annoHom!

BaxxHo!

Bo n3bexxaHne noBpexaeHust pa3beMoB 1
kabenew TpebyeTcst XOpOLLUMIA KOHTaKT Mpu
NOAKITIOYEHUN K CBApOYHOMY annapaTy kabens
obpaTHOro Toka 1 CBapOYHOWN roOpernku.

MopakntoyeHune rasa

[MoakntounTe ras3oBbli WAHI, KOTOPbLIA HAXOAUTCA Ha 3a4HeN naHenm
CBapoyHOro annapara (2), K UCTOYHMKY rasa ¢ perynsitopoM JaBreHns
(2-6 6ap). (MpumeyaHne: Ang HOpManbHOrO YHKLMOHUPOBAHWSA
HEKOTOPbIX PEerynaTopoB AaBneHus TpebyeTcs BbIXOOHOE AaBIEHMEe
bonee 2 6ap). BctaBbTe 1 3akpenuTe ra3oBbil LUNAHT K COEAVHEHMIO
rasa (6) Ha nepegHen naHenu annapara.

Pacxop rasa

Pacxop rasa BapbupyeTcs B npegenax ot 6-7 n/MvH Npu ManbIix TOKax
(<25 A) oo 27 n/MyH Npu MakcManbHbIX TOKax B 3aBUCUMOCTM OT
CBapOYHOW 3agauyu, TUna rasa v KOHCTPYKLMM LIBa.
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MopkntoyeHne cBapoYHbIX Kabenewn

MopkntounTe cBapoyHble kabenu n kabenv obpaTHOro Toka K
pasbemaM Ha nepegHen naHenu annapara.

HeobxoanmMo BCTaBWTb LUTEKEP B Pa3beM 1 MOBEPHYTL ero Ha 45°,
B NMPOTMBHOM CIly4ae OH MOXET BbINTW U3 CTPOS BCNEACTBUE
60nbLLIOro NepexoHoOro ConpoTUBMNEHMS.

Coepunutens TIG cnepyeT nogkntoyaTh K oTpyuuatensHomy (-)
pasbemy (4), a kabenb 06paTHOro Toka — K NONOXUTENBHOMY (+)
(5).

Ynpaenstowme curHansl ¢ TIG ropenku nogatTcs Ha annapat
yepes Kpyrmbl 7-NomtcHbIN pasbem (7). MNMocne Toro, kak wrekep
YCTaHOBIIEH B pa3beM, 3apuKCMpyTe ero, NOBEPHYB Mo YacOBON
ctpenke. [NogknounTe rasoBbIi LWNAHr K 6bICTPOPa3bLEMHOMY
COEANHEHMIO.

OJIEKTPOAbI C NOKPLITUEM: Ha ynakoBke anekTpodoB yka3aHa
UX NonsipHocTb. [lepxaTens anekTpoAoB creayeT NoaknyaTh B
COOTBETCTBUM C AlAHHOW MapK1POBKOM K OTpULL@TENBHOMY Ui
MONoXMTENbHOMY pa3beMy annapara.

o/ | P12s0 | Pi200
L £

F N
FF F

MutaHune

MoaknioyeHne Moaynsi BOASHOIO OXMaXAeHus

3akpenute MOAyINb OXNaAXOEHWS C MOMOLLIbIO KPEMNEXHbIX Y3r0B
(10) nog annapatom. MogkntiounTe 4-NONOCHy0 po3eTky (11) k
COOTBETCTBYIOLLEMY pasbeMy annaparta (12). MNogkniouute
BOASIHOM LUMAHT Ha roperike C BOAAHbIM OXMaXaeHnem K
ObIicTpOpasbeMHOMY coemHeHno (13) (CuHsAst MapkmpoBka), a
06paTHbIN LWNaHr — K 6bICTpOpa3beEMHOMY coeaiMHeHuto (14)
(kpacHass MapKvpoBKa).

Mpu noctaBke annapara ¢ OTAENbHbIM MOAYNEM OXMaXaeHns
ropesnky Heo6XoauMo crneanTb 3a YPOBHEM OXnaxaaroLen
XWAOKOCTM C NOMOLLbIO yKa3aTens ypoBHs (8). Jonueka
oxnaxgatoLLem XXMAKOCTW BbINOSHAETCH Yepes 3anuBHYHO
ropriosuHy (9).

MoaknioyeHne gepxarens anekTpogoB Ansa ceapku MMA
[epxaTenb aneKkTpodoB v kabenb 06paTHOro Toka NOAKMoYalTCs
K NONoXuTenbHOMYy pasbeMy (5) n oTpuuatensHoMy pasbemy (4).
Mpu BLIGOPE NnonspHOCTH cobnioganTe ykasaHus NocTaBLyuKa
ANeKTPOaoB.

MoaknoyeHne neganbHOro YCTPOMCTBA yNpaBrieHust
MepanbHOe yCTPOMCTBO yNpaBneHus NOaKIHYaeTCst Mpy NoOMOLLM
7-nontocHow po3eTku (7) nubo 8-nontocHol poseTkn (15), B
3aBMCUMOCTY OT TUNA YCTPONCTBA.
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MopkntoyeHne AUCTAaHLMOHHOIO yNpaBreHUs

C annapatamu P, ocHaLLeHHbIMW 8-MOSOCHBbIM
nHTepdericom ynpaenexus (15), MoxHo paboTtatsb ¢
NMOMOLLbIO ANCTAHLMOHHOIO YNPaBNEeHNs Unu
cBapoyHoro poboTa. Po3eTka Ans NoAKMoYeHUst
OVCTaHUMOHHOTO YMNpaBrieHusi OcHalleHa noncamMm
ONS BbINOMHEHUSA cneayroLmX yHKUMRA:

A: BxogHown curHan Ansi CBapoyHOro Toka:

ot 0 no + 10 B, BxoaHoe ® ©®
conpotuerneHue: 1 MOm. @ @
®

B: CurHanbHoe 3a3eMneHue.

C: OnpepfeneHuve fyr — KOHTaKT perne
(Makcumym 1 A), NONHOCTLIO U30ITMPOBAHHBI.

D: He nogcoeanHeHHbIN.

E: OnpegeneHve gyrm — KOHTakT pene (makcumym 1 A),
MOTHOCTBH0 U30NNPOBAHHBIA.

o

He nopcoeanHeHHbIN.

G: lNuTtanune +24 B nocTosiHHOro Toka. 3alumuta ot
KOPOTKOro 3amblkaHus ¢ nomouupsto MNMTK-tepmuctopa
(makcumym 50 MA).

H: 3asemneHne UCToYHMKa NUTaHKUS.

+15V

/_ﬂr1OOH<D ;100 HO

G O /3 T+
24 B noCTOsAHHOrO

T TOKa
H O
S

Ucnonb3oBaHue annapara

Mpu npoBeaeHUN cBapOUHbIX PaboT NPOUCXOANT HarpeB
HEeKOTOpbIX 3NIEMEHTOB annapara, KoTopble
oxnaXgatTcst BO BpeMsi NepepbiBoB B paboTe.
Heo6xoaMMo NCKIMIUUTL YMEHBLUEHUE UM
npekpaLleHe pacxoga XMOKoCTU.

Ecnu ncnonb3yoTcs NOBbILLIEHHbIE 3HAYEHNS
CBapO4HbIX TOKOB, HEOOXOAMMO NpeaycMoTpeTb
nepuoabl oxnaxaeHust.

OnnTenbHOCTb NEPUOOOB OXNaXOEHMS 3aBUCUT OT
YCTaHOBIIEHHOTO TOKA, U BO BPEMS OXNaXaeHNs
annapar He crnefyeT BbIKoYaTh. Ecnn
npeaycMoTpeHHble Nepuoapbl oxnaxaeHus oyayT
He[oCTaTOYHO ANUTENbHBIMU, 3aLiMTa OT Neperpesa
aBTOMaTM4YECKM OCTAaHOBUT NMPOLIECC CBAPKM, 1
3aropuTCs XenTbli UHAMKATOP Ha NepeaHer naHenu.
Mocne Toro, kak annapaT AOCTaTOYHO OXJlaauTcs,
XKEeNnTbI MHAMKATOP NoracHeT, Npu 3ToM annapar
OyneT roToB k paborte.




BJ1OK YINPABJEHUA

TIG DC HP

Pyuka ynpaBneHus

Bce napameTpbl BICTaBMSOTCS TOSbKO OAHOM
pyyKoii ynpaeneHusi. B uMcne aTux napaMmeTpos
— TOK, NPOZAOMKUTESILHOCTb UMMYNLCOB, BPEMSI
HapacTaHus Toka 1 ap.

Pyuka ynpaBneHus HaxoguTCcs Ha NpaBon
CTOpPOHe naHenu ynpaenexus. Ha uncgpposom gucnnee
oTobpakaeTcs BbicTaBNsemas BenvyvHa. Eguanua
n3MepeHnsa napameTpa oTobpaxaeTcs cnpasa Ha
LUMcpoBOM Aucnnee.

Bbibop napameTpa npom3BoAMTCA HaxaTmem
onpeaeneHHon KHOMKM B COOTBETCTBYIOLLEM pa3gerne.
Apkuii cBeT nHaMKaTopa ykasbiBaeT Ha BbIOpPaHHbIV
napameTp. 3aTeM C MOMOLLbIO PY4KM yNpaBneHns
BbICTaBMAETCA 3HaYeHne napameTpa.

3anomuHaHue napamMeTpoB - NporpamMm

OTa hyHKUMS NO3BONSET COXPaHATbL MPorpamMmmel
o/ (HaubBonee 4acTo UCMONb3yeMble HaCTPONKM
annapara) » nepekrno4aTbCsi C 04HOWN NporpaMmMbl Ha
apyryto. MNpn HaxxaTnm KHOMKW Ha gucnnee otobpaxaeTcs
«P» n undpa — 1, 2 n np. Kaxgasa uudppa cootsetcTyeT
nporpaMme co BCeMW napameTpamu 1 hyHKLUSIMU
annapara. Takum o6pa3om, CyLLeCcTBYET BO3MOXHOCTb
UMETb OTAENbHY0 NporpaMmMy A5 KaXaoro Tuna
CBapoOYyHbIX Onepauui annaparTa.

Ons kaxporo Tvna ceapku (MMA DC (ceapka MMA
nocTosiHHbIM TokoMm), TIG DC (cBapka TIG NoCTOSIHHbIM
TOKOM)) MOXHO 3anomuHaTb Ao 10 HacTpoek — Bcero 20
NporpaMMHbIX HAaCTPOEK.

[ns Bbibopa nporpammbi:
1. Bbibepute cBapky MMA unu TIG.

2. Bbibepute Homep nporpammel (P01...P10). Ons
NepekrnoYeHns Mexay nporpaMmmamMm HaXxKMmTe KHOMKY
C OAHOBPEMEHHBLIM NOBOPOTOM PYYKM YNpaBreHust.

C6poc TekyLern nporpamMmmMbl (BOCCTAHOBIEHWE 3aBOACKNX
HaCTPOEK).

HaxmuTe n yaepxusainTe pykosTKy: Yyepes 3 cekyHabl
avcnnen samuraeT — 3TO 03HaYaeT, YTo TekyLlas
nporpamMmma cbpolleHa u BOCCTaHOBMNEHbI 3aBOACKNE
HaCTPOWKN.

Mpwu BbIGOPE KHOMKOM O0TOBpaxaeTcs nocneaHaAs
“cronb3yemas nporpaMma B COOTBETCTBYIOLLIEN rpyrine
(MMA DC, 1 TIG DC).

CBapouHbIv Tok/HanpsikeHne ayru

[aHHas KHomka ncnonbayeTtcs ans otobpaxeHus
3Ha4eHVss CBapOYHOro Toka. TOK perynmpyeTcs B
auanasoHe ot 5 go 200 A, nnbo go 250 A — B 3aBUCUMOCTU
OT Mogenu annaparta. [locrne ocTaHOBKM CBapku Ha gucrnnee
oToBpakaeTcst 3Ha4YeHe HaCTPOEHHOrO CBAPOYHOIO TOKa.
Bo Bpems cBapku oTobpaxaeTcs 3HaYeHne pakTuy4eckoro
cBapoyHoro Toka. Mpu umnynscHom ceapke, koraa
nepekxrnoYeHne Mexay cBapoyHbIM 1 6a30BbIM TOKOM
nponcxoauT BbicTpee, YeM 3TO MOXHO OTOBpa3nTb,
aBTOMaTWYECKM OTODpaxaeTcsl cpefHee 3HavYeHve
CBapOYHOro TOKa.

YoepxvBanTe KHOMKy B Te4eHNe 3 CeKyH, Ha aucnnee
0TOBpa3nTCH 3HaYeHue HanpshxeHns gyrv. [Ans npocMoTtpa
3Ha4YeHWs CBapOYHOro TOKa NOBTOPHO HaXMUTE «Ax.

EpvHULbI M3mepeHusa napameTpoB
EAnH1Ubl nsmepeHust BbIopaHHOro napamMeTpa.

Gm MHavkaTop cBapoOYHOro HanpskeHus
= MHavkaTop CBApOYHOrO HanpsXXeHus 3aropaeTcs B

uensx obecneyeHns 6e3onacHOCTM 1 ANa oTobpaxeHus
TOr0, YTO BbIXOAHbIE KpaHbl HAXOOATCA No4 HanpsAXeHnem.

\fm WHaukaTop neperpeBa
MHavkaTop neperpesa 3aropaeTcsl Npy OCTaHOBKe

CBapKu 1U3-3a neperpesa annaparta.

NHpukaTop c6os cetu

Wugukatop cbos ceTn 3aropaeTcsi, ecnm
HOMWHarbHOe HanpsikeHue Ha 15% 1 Bonee npesbiaeT
HanpshxeHne ceTu.

Cooun oxnaxaeHus

WHaukaTtop cbos oxnaxaeHus roput npu
NOOKIMHOYEHNM HECOOTBETCTBYIOLLEN rOPErkM nNmbo npu
OTCYTCTBUM NOAKTHOYEHHON ropenku. Ecnu BeibpaH
KOMMMEKT KOHTPOMS pacxoda, oo oxnaxKaeHUs MOXeT
0O3Ha4aTb cOon paboTbl YCTPOMCTBA OXITAXOEHUSI.

BnokupoBKa naHenm

[aHHbIN TekcT oTobpaxaeTcsi, ecnv
aKTMBMpoBaHa GOKMPOBKA NaHENN Yepes MeHH
nonb3oBaTensi (cM. «MeHto nonb3oBaTens»).

Ceapka TIG

Ceapka TIG
Mocne oTtobpaxeHns napaMeTpoB Ha gucniee

/ BO3MOXHa MX perynvpoBka py4Kour ynpasBneHusl.
[ns Bbibopa napameTpa HaXXMUTE COOTBETCTBYIOLLIYHO
KHOMKy. 3aropuTcs COOTBETCTBYOLLUIA MHONKATOP.




lNMpeaBaputenbHas nogaya rasa [c]
tl ,45 Bpewms, B Te4eHmne KoTOporo nogaeTcs ras nocrne

| Bl HaxaTna nepeknodaTens ropenkv n go BY-
3aXuraHnsa gyrm, nmbo Jo oTBEAEHWS FTOperikv OT M3Aenus B
xogae BblnonHeHus LIFTIG (KoHTakTHOe 3axuraHue).
Perynupyetcsa B npomexyTke ot 0 o 10 c.
/_L Cpasy nocne 3axuraHna gyrv annapat

ycTaHaBnu1saeT NapameTpbl CBApPOYHOIo TOKa,

yKa3aHHble B MyHKTe « TOK 3anycka». OHu BbICTaBMSAOTCH B
npoLieHTax oT 3ajaHHOro CBapOYHOTo TOKa U pPerynupyroTcs

B AvanasoHe oT 1 0o 200%. Yutute, 4To Npm 3Ha4YEHNAX
cBbiwe 100% Tok 3anycka 6ygeT Gonblue CBapOYHOro TOKa.

Tok 3anycka [A%]

Bpems HapacTaHusa Toka [c]

[Mocne 3axuraHus gyru, HacTynaeT Bpemsi

HapacTaHus Toka, 3TO Mepuoga NpoLiecca CBapku,
B TEYEHVEe KOTOPOro CBapOYHbIV TOK HApacTaeT B NIMHEWHON
3aBMCUMOCTU OT TOKa 3anycka 40 HeobxoAMMOro 3HaveHNs
CBapo4HOro Toka. MNpogomKnTEeNbHOCTL 3TOMO Nepuoaa
perynupyetcsa B npomexyTke ot 0 o 20 cekyHA C warom
no 0,1 cekyHabl.

i BTopoi ypoBeHb yCTaHOBKM TOKa

|---| PerynupyeTtca B npomexyTke oT 10 go 200%
CBapOYHOro Toka. AKTMBUpYETCS NWLLb B 4-
TaKTHOM pexuMe, BbICTPbIM HaXxaTueM 1 OTryCcKaHnem
Tpurrepa ropenku. Y4tute, YTo nNpy 3Ha4EeHUsIX CBbiLLe
100% 3Ha4yeHne BTOPOro ypoBHsI yCTAHOBKW Toka ByaeT
OonblUe CBapoO4HOro ToKa.

OGpaTtunTe BHUMaHMWe:
®yYHKLMA BTOPOrO YPOBHS YCTAHOBKM TOKA OTKIHOMaETCs Npur

3Ha4veHun Toka 100%.
i
J\ Korga cBapo4HbIN npoLecc 3aBepLuaeTcs ¢
NMOMOLLIbIO akTUBaL My Tpurrepa, annapaTt
nepexoauT Ha atan cnaga Toka. B TeueHue atoro
BPEMEHW TOK CHUXaeTCs OT CBapOYHOro A0 KOHEYHOro
ToKa. [1poJomKMTEeNbHOCTL 3TOr0 Nepuoga perynupyertcs
B npomexyTke oT 0 o 20 cekyHA ¢ waromM no 0,1 cekyHabl.
Jx Mocne 3aBepLueHns Nnepuoaa cnaga Toka,
CBapOYHbIN TOK YMEHbLLAEeTCs 40 3HaYeHus,
COOTBETCTBYIOLLEro yCTaHOBNIEHHOMY napameTpy
KOHEYHOro TOKa OCTaHOBKW. B 4-TakTHOM pexumMe cBapka
MOXeT NPoJomKaTbCa NPU 3TOM 3HAYEHUM TOoKa, noka
TpWITep ropenku He 6yaeT oTkntoyeH. OH BbiCTaBNseTCH B

NpoLieHTax OT 3aaHHOro0 CBapO4HOrO TOKa U perynmpyeTcs
B ananasoHe ot 1 1o 90%.

Cnap Toka [c]

KoHeuHbI Tok [A%]

3aknouuTenbHasa nogaya rasa [c]

,4;0 3aknounTenbHas nogava rasa — 310 nepuos

| Bl BpeMeHu nocrie BbIKNOYEHUA 4yrn, B TeYeHne
KOTOPOro NpofoskaeTcs nogava rasa. MpogomkuTenbHOCTb
3TOro nepuoaa perynupyeTcs B npomexxytke oT 0 go
20 cekyHA.
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Bpems Toue4HoW cBapku

Bpewmsi ToueuHon ceapku TIG — 310 nepuog

BPEMEHW OT OKOHYaHUSI HapacTaHWUs Toka A0
Havana cnaga Toka. B aTo Bpemsi npogomkaeTcs npouecc
CBapKu C 3afjaHHbIM 3Ha4YeHeM Toka. Ha naHenu muraet
WHAMKaTOP, NoKa aKTUBHA AaHHasa PYHKLUUS.

Tok

BPEMS TOYEYHOWN
CBapku

HapacTaHue cnan

3ajaHHoe
3Ha4vyeHue Toka

Bpems

HaxaTb (y) / otnyctutb (A)

YcTaHoBWTe 3HaveHune Tanimepa Ao 3axuraHnsa gyru. B
3aBMCMMOCTU OT BbIBPAHHOTO TUNa ropesikv TPUrep ropesku
no3BonseT npepsBaTb TOMEYHYIO CBapKy. PerynmpyeTcs B
npomexyTke oT 0 fo 20 cekyHa: ¢ warom ot 10 mc Ao 0,5 ¢
n 0,1 ¢ npm 6onbLMX 3HaYeHnsAX. [pu BeICTaBNeHUN
BPEMEHM Ha HOMb (PyHKUMSA oTknovaeTcs. Mpu ceapke
MPVYXBaTOYHBIM LLUBOM MOXHO BbICTaBUTb 3HAa4YeHWe Tarimepa
o1 0,01 o 2,5 ¢ (cM. «TIG-A-TACK»).

=== MeaneHHbIM UMNynbC

l_l_._l MpumeHsieTca ons Boibopa
MeaS1EHHbIX UMMYTBCOB.

MMMynbCHBIA TOK paBeH BbiCTaBNeHHOMY Toky. [lonyckaeTcs

perynvpoBka:

'
{
|

Bpewms umnyrnsca
Perynupyetcsa B npomexyTtke ot 0,01 o 10 cekyHa,
c warom 0,01 c.

-

i

Bpewmsi nay3sbi
Perynupyetcsa B npomexyTtke oT 0,01 o 10 cekyHn,
¢ warom 0,01 c.

basosnbili mok
Perynupyetca B npomexyTtke oT 10 go 90%
UMNYTbCHOrO TOKa.

— BbicTpbI MNynbC

J_U_I. MpumeHseTca ans Beibopa BbICTPbIX
UMMynbCoB. MIMMyNbCHBIV TOK paBeH

BbICTaBNIEHHOMY TOKY. [lonyckaeTcs perynmpoBka:

—_

I

HYacmoma umnyrnbca
Perynupyetcs B npomexyTke oT 25 o 523 Iu.

basoebiti mok
J"ﬂ Perynupyetcsi B npomexyTke oT 10 go 90%
WMMYNbCHOTO TOKa.

e Synergy PLUS™ (Tonbko TIG DC)
Bo Bpemsi cBapku annapat NOCTOSIHHO
aBTOMaTUYECKV perynupyeT Bce napaMmeTphbl
MMMNYNbCOB, €CIN KOANPOBLLMK YCTAHOBWI MUKOBbIN
CBapPO4HbIN TOK.



— CBapka TIG npuxBaTOYHbIM LUBOM
TIG-A-TACK™
B annapate npegycmoTpeHa oTaenbHas nporpaMma
CBapKu MPMXBaTO4HLIM LLIBOM, KOTOpasi MO3BONSeET BbICTPO
nepekn4aTbCa MeXay OCHOBHOWM CBapKOW 1 CBapKon
NPUXBaTOYHbIM LWIBOM. [JOCTYNHbI crieaytoLime gyHKLMN:

- BY-3axuranve gyrm npu AByxTakTHOWM CBapke

- OtcyTCcTBUE NEPMOOOB HapacTaHWs 1 cnaga Toka

- OtcyTCcTBUE MMNYNBCOB

- [loBTOpHOE NCMONb30BaHME B TEKYLLEN Nporpamme
napameTpoB 3Ha4YeHWN ra3a Ha Bxoae/Bbixoae

- Bpems ToueuHon ceapku ot 0,01 oo 2,5 ¢ ¢ warom
0,01 c. inst ycTaHOBKM 3Ha4YeHUs BbIGepUTE NapameTp

«Bpems ToueyHom ceapku»
CBapka anektpogom (MMA)
MpumeHseTca ansa Beibopa ceapku

. anekTpoaoMm. Bo Bpems cBapku

N3MEHUTb PEXNUM HEb34.

e [OpAYMM 3aNyCK
PyHKuMA «opsiumin 3anyck» NoMoraeT 3axeudb ayry
BO BpeMsi Hayana ceapkn MMA. 3T1o gocturaetcs
yBENWUYEHNEM CBAPOYHOIO ToKa (MpW KacaHnW 3NeKTPOLOM
[eTanu) oTHOCUTENbHO 3a4aHHOrO 3Ha4YeHus. Takown
YBENNYEHHbIN TOK 3aMnycka NogaepXMBaAETCs MONCEKYHAbI U
3aTeM yMeHbLLaeTcs A0 3a4aHHOro 3Ha4eHUst CBapo4HOro
TOKa.

Tok
05c
[ononHuTenbHbIN
TOK, 3a[1aBaeMbli
3agaHHoe hyHKUMEN
3HayeHne «[opsumin 3anyck»
ToKa
> Bpewms
3anyck
CBapku

3HayeHne ToKa Npuv ropsiyem 3anycke COOTBETCTBYET
3HayeHuto (B MpoLiEHTax), Ha KOTOPOe YBENMYMBaeTCA
HayanbHbIA TOK, Er0 MOXHO PerynupoBath B AuanasoHe ot 0
0o 100%.

= MoLLHOCTb Ayrn
®yHKumA «MoLLHOCTb ayruy nNpeaHasHadeHa ans
cTabunusauum gyrm npy ceapke MMA. 3To
[OCTUraeTcs yBennyeHeM CBapoYHOro TOKa Npu KOPOTKUX
3ambikaHusx. NMogava 4o6aBOYHOrO TOKa NpekpaLlaeTcs
NP NCHE3HOBEHNMN KOPOTKOTO 3aMbIKaHUS.

Tok
A

[onomHuUTenbHbI TOK,
3anaBaeMblii pyHKLMe N

3agaHHoe «MoLyHocTs ayrn»

3HaveHe —1———eporkoe

TOKa 3ambliaHie

Bpems
L

3HayeHne MOLLHOCTU Ayrn MOXHO PerynupoBaTb B
ananasoHe ot 0 go 100% 3agaHHOro CBapOYHOro ToKa.

Hanpumep:

€Cnu 3agaH cBapo4HbIn Tok 40 A, a MoLwHOCTb Ayrn — 50%,
no6aBoyHbIN Tok cocTaBut 20 A, 4To B cymMe gacT 60 A
npv 3anycke gaHHown yHKuun. Ecnun 3agaHa MOLLHOCTb
nyrm 100%, no6aBoyHbI TOK cocTaBut 40 A, a CymMMapHbIn
TOK 80 A.
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——— PerynvupoBka ropenku / gucCTaHUMOHHOE
F yrnpaBrieHWe — 7-NOJICHbIN pa3beMm
PerynvupoBka cBapo4YHOro TOKa BbINOIHAETCH
NOTEHLMOMETPOM ropenku (onumoHansHo). MakcumansHoe
3Ha4eHVe Toka COOTBETCTBYET 3HAYEHUIO, MPEABAPUTENBHO
BbICTABIIEHHOMY Ha NepeaHel NaHenu annapara.
MwvHumansHoe 3HaueHne Toka coctaBnseT 5 A.

== BHellHee perynupoBaHue —
8-nontocHbIN pa3bem (ONUMOHaNbHO)

MoxeT ncnonb3oBaTbCH ANs NOOKTHOYEHNS
neganbHOro yCTpOMCTBa ynpasreHusi (onumMoHansHo), nnbo
YCTPOWCTBa OUCTaHLMOHHOIO yrpaBneHus (ONuMoHarnsHo) ¢
8-nontocHbIM pasbeMoM. JTa PyHKUMA obecnevmBaeT
3axuraHve oyrv v perynupoBky Toka. MakcumansHoe
3HayeHVe Toka COOTBETCTBYET 3HAUYEHMIO, NpeABapUTENbHO
BbICTaBMEHHOMY Ha NepeaHel naHenu annapata. Ha
avicnnee oTobpaxaeTcs hakTM4ecKkoe 3HayeHne Toka.

Tok 3anycka MOXHO MPYHYMaTh 38 MUHUMATbHbIN TOK (B
NpoLeHTax OT MakCUMaribHOro).

[MpumeyaHue: ¢ gaHHOW OYHKUMEN annapaT aBToMaTU4ecKn
HaunHaeT paboTy B ABYXTaKTHOM pexumMe npu
UCMOSb30BaHUM NPOrpaMMHOro obecneyeHns Bepcun oo
1.12.

- CnocoObl 3axuraHusa gyru
CyuecTtyeT BbIOOp Mexay ABYMS pa3nuyHbIMu
MeToAamMm 3axuraHusa ayrm npu ceapke TIG:
(BbicokoyacToTHbIM) U LIFTIG (koHTakTHbIM). Bo Bpemsi
CBapKW MEHATb PEXUM 3aXKuUraHus Ayrm Henb3ssa. Ecrv roput
WHAMKaTOP, akTUBHO KOHTaKTHoe 3axuranue LIFTIG. BY-
3aXuraHve akTMBMpPYyeTCS aBTOMaTUYECKM, KOTAa racHeT
nHamKaTop.

BY-3axueaHue

Mpw BY-3axurannm npu ceapke TIG gyra nhnuumnpyetcs 6e3
KoHTakTa. [pn akTMBaumm Tpurrepa ropernkm
BbICOKOYaCTOTHbIN (BY) nmnynbc 3axuraet ayry.
BY-3axuraHue He nponcxoaunT u paboTa annapaTa
npekpaLlaeTcs, ecrnv anNekTpoa KkacaeTcs getanu. B Takom
Cryyae oTBeAWTe 3MeKTPOA 1 NpoBeauTe npolenypy
3aHOBO.

KoHmakmHoe 3axueaHue (LIFTIG)

Mpu KOHTAKTHOM 3aXXWUraHWUu Jyra MHULMMpyeTcs nocne
KOHTaKTa Mexay AeTasbio U BOSb(hPamMOBbIM 3MEKTPOAOM,
nocrie Yero akTMBMPYETCSt TPUITep ropernku, 1 ayra
3axuraeTcs Npu oTpbIBe 3MeKTpoaa OT AeTanu.

——— Pexum paboTbl Tpurrepa ropenku
t s Bbi6op pexuma Tpurrepa
Ecnu ropyT nHamKaTop, akTUBEH 4-TaKTHBIN PEXUM
Tpurrepa, a ecnv He ropuT — akTUBEH 2-TaKTHbIN pexum. Bo
BpPeMS CBapKN M3MEHWUTb PeXunM paboTbl TpUrrepa Hemnb3s.

JleyxmakmHabil pexum

Capka HauMHaeTCcs Npv HaXxaTuu Ha Tpurrep ropenku. Mpu
OTMyCKaHWUM TpUrrepa cBapka npekpaLlaeTcs, U Ha4nHaeTcs
nepuoa cnaga Toka.

HembipexmakmHas ceapka

CBapka HauMHaeTCs Npy HaXkaTum Ha TpUrrep ropernku.
Ecnu kHonky oTnycTuTh B Nepunog HapacTaHusi Toka, CBapka
NPOAOITPKUTCH OTPEryNMPOBaHHBIM CBAPOYHBLIM TOKOM.
YT06bI NpekpaTUTbL NPOLECC CBapK1, HEOHXOAMMO NOBTOPHO
HaXxaTb Ha Tpurrep u yaepxmeatb 6onee 0,5 ¢, nocne yero
HaunHaeTcs nepuop cnaga Toka. [Neprog cnaga Toka
MOXHO OCTaHOBMWTb, OTMYCTMB TpUrrep. 3aTem HauynHaeTcs
nepuoa 3akounTeNbHOM Nogayum rasa.

AnnapaT MOXHO HacTpoWTb Ha paboTy 4 pasnUyHbLIMK
cnocobamu B AaHHOM pexume.

[ononHuTenbHyo nHdopmaumio cM. B pasgene «MeHio
nonb3oBaTens» («4 t.0.»).



Bopb6a ¢ npununaHvem

[aHHbIn annapat umeeT (OYHKUUIO NpegoTBpaLLeHMs
npununaxns. 9ta yHKUMS YMEHbLLAET TOK Npu
NpuUNMNaHnmn anekTpoaa K uagenuio. 3T1o obnerdyaeT OTpbIB

aneKkTpoaa OT U3AEeNUs U NPOAOIHKEHNE CBapKU.

. CyLiecTByeT BO3MOXXHOCTb BOCCTaHOBUTb
BCE 3aBO/CKME HAaCTPOMKM NapaMeTpoB.

Mpw aTom ByayT BOCCTaHOBMEHbI CrneaytoLime 3Ha4YeHns

nporpaMmm:

e  TOK cBapkn MMA 80A

e  TOK cBapku TIG 80A

e TOK TOoYe4Hown ceapkm TIG 80A

o [IpepBaputensHas nogaya rasa 0,2 ¢

e  3akntouuTenbHasa nogada rasa 6,0 c

e  OrtcyTCTBME NEPUOLOB HapacTaHWsa 1 cnaga Toka

e  Tok 3anycka 40%

e  Tok octaHoBkM 20%

e  Bropow ypoBeHb yctaHoBku Toka 50%

e Bba3soBbin Tok 40%

e  YacToTa GbicTporo nmnynbsca 49 Iy
e  Bpewms naysbl = Bpems umnynbca = 0,1 ¢

Co6poc

C6poc BbINonNHaeTCH crieayowmm obpasom:
Bobikntounte annapart 1 4oXXOUTeCb BbIKINKYeHUA aucnnead.

©0

BkntounTe annapat, yaepxuBas 3T KHOMKM HaXXaTbIMW,
noka Ha aucnree He BbICBETUTCS «X.XX». 3aTem
OTNYCTUTE KHOMKW.

«X.XX» - Bepcus nporpammHoOro obecneyeHuns.

O,D,HOBDEMEHHO HaXXMuTe cnegyruine
KHOMKW Ha NaHenu:

MeHro nonb3oBarens
[aHHoe meHto obecneunBaeT BbINONTHEHNE
CJTIOXKHbIX HAaCTpOeK 1 ynpasrieHMe annapaTtom.

YT00bI BbI3BaTb MEHIO MONb30BATENSA, HAXMUTE PYUKY

W yoepxuBanTe B TeyeHne 3 CeKyHa, koraa annapaTt He
BbINnonHseT ceapky (MMA unu TIG). NoBepHute
KOAMPOBLLMK, YKasaB Ha HY>HYIO onuuio, n NoaATBEpAnTe
BbIOOp HaxxaTnem «Ay.

[N n3aMeHeHns 3HaYeHnss NapameTpoB HAXMUTE PYKOATKY
«MMA» 1 noBepHUTE KOAMPOBLLMK. [ANs cCOXpaHeHns
OaHHbIX HAOXXMUTE «Ax.

Ha cxeme Hwxe nokasaHbl Bce napameTpbl U onunn MeHI0.
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- BbIxo4 13 MeHIo nonb3oBaTtens.

LAS OTKponTe/3akponiTe ra3oBbli knanaH, 4Toobbl

npoayTb ropersky, NpoBepbTE ras3oBbii HanmoH un
peaykTop. YTo6bl OTKPbLITL/3aKPbITh ras, HAXXMUTE «Ay.
Mpu BbIXOAE U3 MEHIO NONb30BaTENA ra30BbIN KranaH B
nobom cny4vae 3akpoeTcs.

[MoameHo ¢ pasnnyHbIMU ONUNAMMN:

Brnokvnposka nporpamm

BawumTta nporpamm P3-P10 ot

HenpegHaMepEHHbIX M3MEHEHUN:

Bbixog u3 nogmeHto (Bo3BparT K
OCHOBHOMY MEHI0)

e 3HauyeHui CBApOYHOro TOKa,
HapacTaHus 1 cnaja Toka, TanMepos;

e Bbibopa 2- unu 4-TakTHOW CBapKK
3afiaHHbIX 3Ha4YeHu Toka
(BHeLHee/BHYTPEHHEE);

e Vimnynbcos.

Mpun 3TOM coxpaHaeTCa BO3MOXHOCTb BblbMpaTb
pasnuyHble NporpamMmmbl U NapameTpbl CBAPKW.
Mporpammbl P1 1 P2 He BnokupyioTcs, 4To
No3BOMSeT NOMHOCTLIO KOHTPONUPOBAaTh
COOTBETCTBYIOLLUME NapameTpbl.

Mpu HaxxaTnm Ha 3abNoKMPOBaHHbIE KHOMKN UK
NOBOPOTE PYKOATKMN ANA UBMEHEHUSI
3abnokMpoBaHHbIX MapameTpoB Ha gucniee
oynet muratb «PG.L.» («<nporpamma
3abnokupoBaHa») B Ka4ecTBe HaNnoOMUHaHNsA O
BKJTIOMEHHOW 3aluuTe.

0 = He 3abnoKMpoBaHoO (N0 YMON4YaHMIo)

1 = 3abnokMpoBaHo
BITOKMPOBKA nanenu

MonHas 6nokmpoBka naHenu. Bce
KHOMKM U PYKOSITKA AeaKTMBUPOBaHbI.
Mpu HaxxaTuM Ha 3abNOKNUPOBAHHBLIE KHOMKU WK
NOBOPOTE PYKOSATKM Ha Aucnnee byoet muratb
«PA.L.» («naHenb 3abnoknpoBaHa») B ka4yecTBe
HaNOMMHaHWS O BKIIOYEHHON 3alumTe.

0 = He 3a6nokMpoBaHO (N0 YMON4YaHWI0)
1 = 3abnokMpoBaHoO



4-TaKTHbI peskuM paboTbl TpUrrepa
Al rOpEKU.

MossonseT 3agaTh 6 pasnuyHbIx cnocoba
paboTbl TpUrrepa ropesku Npu 4-TakTHOM
pexvme (KoHTakTHoe unu BY-3axuraHue).
Pexxum 3 Hasbisaemcsi 4T-REPEAT, oH
rno3sonsiem noddepxxusame dy2y daxe 8 KOHUe
nepuoda criada moka, 4Ymobhbi 6b1510 npowie
80306HOBUMB riocriedosameribHOCMb. B pexume
3 ebyHKyUsi «Bmopol ypo8eHb yCcmaHOB8KU
moka» HeakmusHa. bonee nogpobHoe onncaHne
Pa3nnyHbIX PEXMMOB MOKA3aHO Ha CXeMax HUXe.
Heobxoavmo BbIGpaTh 3Ha4YeHWe B AnanasoHe oT
0 go 5 (no ymonyanuo=1).

Cormcas mpu
OTITYOGEHMN SNasMLLM

b e S )
FHENHOD TG

HET HE) 0

HE¥ATH

omenee (LU Ml .. 1

DUTHOE TEH DO0MHaHW
Naiwoia (nana

12/

HHNETH

Ocrascem rpn
OTTTYCHAHRN KNEEHLM

Magaepsare
FryCnDecro

[+ 7

OCTEHOE NPH CR0H4I-MN
NECHOas Cnana

WY

Ocranomea npi
Mopnapuares OTWCAAHAL KRN

FyCroso MOSSApKEwe
NS N IRUND TOCH
HeaTE 9
ompnne [ | (L M1

lMpuMeyaHue: Npu ycTaHOBKe nepuoaa cnaga Ha
0 B pexxumax , 7]
NMyCKOBOW TOK OTKIMHOYEH

[VHAMUYECKUIN KOHTPOMb OKCUAHBIX

BKITHOYEHMWN
(ans cBapkv NepemMeHHbIM TOKOM)

0 = oTkntoYeH
1 = BKNIOYEH (MO YMOMYaHuio)
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[uncTtaHumoHHoe ynpasneHue

ropesikown
[nsa eepcuu npoepamMmMHO20 obecrieqeHus,
HayuHasi ¢ 1.10
Mo3BonseT KOHTPONMPOBAaTb PEXUM PaboThbl
6r1oka ynpaBneHus npu BKMOYEHHOW roperke

0 = PerynupoBaHwue ycTaBku Toka (3aBOACKUE
HaCTPOWKN).

1 = AkTuBaumsi/ 6110KMpPOBKa aproHoAyroBom
cBapku TIG-A-Tack
(neaktuBauus kHornku TIG-A-Tack).
Ha nynbTe ynpaBneHus 4OCTYMNHbI
cnepytoLme HaCTPOMKU:

LWarn 1-3: aproHoayrosas
cBapka TIG-A-Tack
BKIOYeHa

LWarn 4-7: Tpurrep oTKNOYEH

Laru 8-10: aproHoayrosas
ceapka TIG-A-Tack
BbIKMOYEHa

2 = Moaynb nepemMelleHnsi BBEPX/BHU3

Tpuzeep Tpueeep

BanycklomknoveHue
ceapku TIG
rpUX8amMOoYHbIM WEOM

* YOepxusatime Haxxamol 0risi
HerpepbI8HO20 y8enudYeHUslyMeHbUeHUs
3Ha4yeHus1

JononHuTenbHas nHgopmauus o ropenkax TIG
Ergo Ha http://migatronic.com

Bce ykasaHHble HacCTpOWKM Npu cOpoce He N3MEHSIIOTCS.


http://migatronic.com/

TEXHWYECKUE OAHHBIE

HanpsvkeHue cetu (50-60 Iy) 1x230 B £15% 3x400 B £15%

MuHUManbHbIN pa3mep reHepaTtopa 8,5 kBA 13,5 kBA

MNpepoxpaHuTens 16 A 10A

Tok ceTu, 3 eKTUBHbIN 175A 71A

Tok ceTu, MakCUMarbHbIN 243 A 13,0A

MowHocTb, 100 % 4,0 kBA 4,9 kBA

MoLLHOCTb, MakcMmanbHas 5,6 kBA 9,0 kBA

MoLLHOCTb XONOCTOro Xoaa 15 Bt 9Bt

S heKkTBHOCTD 85 % 87 %

KoadhdpmumeHT moLHocTH 0,90 0,94

[Honycmumasi Haepys3ka: TIG MMA TIG MMA

Livkn Harpy3ku 40° 100% 150A/16,0B 130A/25,2B 170A/16,8B 150A/26,0B
Livkn Harpy3ku 40° 60% 170A/16,8B 150A/26,0B 200A/18,0B 190A/27,6B
Livkn Harpy3ku 40° max. 200A/40%/18,0B 170A/40%/26,8B 250A/40%/20,0B 250A/35%/30,0B
Livkn Harpy3ku 20° 100% 170 A 180 A

Linkn Harpysku 20° 60% 210A 220 A

[unana3oH 3Ha4YeHun Toka 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
HanpsikeHue xonoctoro xoga 95B 95B

1 TexHuuyecknit knacc S, CE S, CE

2 Kriacc 3almTbl IP 23 IP 23

CraHgapTbl

[abaputsbl (BxLLUxA)
Bec

360x220x520 Mm

22 kr

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

360x220x520 Mm

23 kr

P1 200/250 DC

Oxnaxpaatowasi cnocobHOCTb 900 Bt
BmectumocTb 6aka 25n

Pacxop 1,2 6ap - 60C° 1,75 I/min
MakcmansHoe aAaBnexHve 3 6ap

CraHgapt EN/IEC60974-2
Fabaputsbl (BxLLUx) 270x220x520 MM
Bec 15 kr (BKN. 2 N BOAbI)

Pl 200/250 DC

MoLwuHocTb ayrv OnekTpogHasi 1-100 %
[opsauwnin 3anyck OnekTpog 1-100 %
Bopbba ¢ npunvnaxvem TIG/anekTpoaHas Bcerpa aktueHa
Tok 3anycka TIG 1-200 %

Tok ocTaHOBKM TIG 1-90 %
HapacTaHue Toka TIG 0-20 cex.

Cnapg Toka TIG 0-20 cexk.
MpepBapuTenbHas nogaya rasa TIG 0-10 cek.
3aknounTenbHas nogayda rasa TIG 0-20 cek.
Bpems ToueyHoM cBapKu TIG 0-20 cex.
Bpems umnynsca TIG/IMMA 0,01-10 cek.
Bpewms nayasbl TIG/IMMA 0,01-10 cek.
BasoBbii TOk TIG/IMMA 10-90 %
BTOpWYHBI TOK (ABYXYPOBHEBBIN) TIG 10-200 %
BaxwuraHue pyrv npu ceapke TIG TIG BY / koHTakTHOE
Pexum pabotbl Tpurrepa TIG 2/4-TaKTHbIN

AsToTpaHccopmartop, onumoHanbHo | MFA 403 (Pl 250)

HanpsikeHue cetn £15% (50Hz-60Hz)

Tok ceTun, aheKTUBHbIN

Tok ceTn, MakcMmanbHbIn

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

1 [aHHbIi annapat oTBevaeT TpeboBaHUAM, NpeabsBNsSEMbIM K annapartam, paboTaloLLnM B 30HaX MOBbILLEHHOM ONAacHOCTY NMOPaXXEHUST ANIEKTPUHECKUM TOKOM.

2 CpapouHbIit annapar npeaHasHayeH 7ist MPUMEHEHNS! B NOMELLEHSIX 1 BHE MOMELLIEHMI B COOTBETCTBUM C KIACCOM 3aluuTel IP23 / IP23S.
IP23S: CBapouHbiii annapaT MOXET XPaHUTLCA BHE MOMELLEHWIA, HO AN NPUMEHEHWSI BO BPEMSI OCaAKOB AOMMKEH UCMOMNb30BATLCS TOMBKO NOA HABECOM
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POPIS STROJE

P1200/250 DC

Stroje PI 200 DC (jednofazovy) a Pl 250 DC (tfifazovy) jsou
svarovaci 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 (zvlastni pfislusenstvi)

Stroje mohou byt dodany vybavené prepravnim vozikem se
zabudovanym podnosem na nastroje, drzakem hofaku

a schrankou na svafovaci spotfebni material.

Jednotka chlazeni horaku (zvlastni pfislusenstvi)

MdzZe byt dodana samostatna jednotka pro chlazeni hofaku,
coz umoznuje pouziti vodou chlazenych svafovacich horaku
TIG z programu MIGATRONIC.

Dalsi vhodné prisluSenstvi:
e Nozni regulator (pedal)
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UVEDENI DO PROVOZU

Sit'ové pripojeni

Stroj musi byt pfipojeny do sitové zasuvky s uzemnénim. Po
pfipojeni sitoveé zastrcky (1) do zasuvky je stroj pfipraveny k
pouziti. Upozorfiujeme, 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.

1
A@

1

Pokyny pro zvedani

PFi zvedani musi byt pouzit zavésny
bod podle obrazku. Stroj nesmi byt
zvedan s pfipevnénou plynovou lahvi.

Dulezité!

Abyste predesli poskozeni konektort
a kabeld, musi byt zajistény jejich
dobry elektricky kontakt. Zajistéte
proto fadné konektory zemniciho
kabelu a hofaku v zasuvce stroje.

Pripojeni plynu

Pfipojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (2) ke zdroji
plynu s redukénim ventilem (2-6 baru).

Pozn. Nékteré redukeni ventily vyzaduji vystupni tlak vyssi
nez 2 bary pro optimalni funkci. Dale pfipojte hadicovou
spojku hofaku do rychlospojky (6) na ¢elnim panelu stroje.

Spotieba plynu

Podle typu plynu a typu a velikosti svafovaného materialu je
spotfeba plynu proménliva od 6-7 I/min. pfi nizkém
svafovacim proudu (<25A) az po 27 I/min. pfi max. vykonu.



[\ ﬂ 1 Pfipojeni dalkového ovladani
n / Stroje PI vybavené 8pdlovym fidicim rozhranim (15) Ize
/ 3 ovladat dalkovym ovlada¢em nebo svafovacim robotem.
Zasuvka dalkového ovladani obsahuje vyvody pro dale
uvedené funkce:

A: Vstupni signal pro svafovaci proud
0 az +10 V, vstupni impedance: @ @ @
1 MQ @

B: Signalova zem @

C: Detekce oblouku — reléovy kontakt @
(max. 1 A), pIné izolovany

PI1 250 P1 200

n n D: N.C.
F N E: Detekce oblouku — reléovy kontakt (max. 1 A), plné
F F izolovany
F: N.C.
G: Napdajeni +24 V DC. Ochrana proti zkratu PTC
" termistorem (max. 50 mA).

H: Napajeci zem

+15V
U ) U U A
/_ﬁr100 nF /_77r1 00 nF
Pripojeni svarovacich kabelQ B C
Zapojte svarovaci a zemnici kabely do zasuvek na ¢elnim
panelu stroje. cO—
Zajistéte konektory po zasunuti pootoenim o 45° doprava, jinak
mohou byt poskozeny vzniklymi pfechodovymi odpory. o
oy P » D O—  \%- e
Vzdy pfipojte TIG hofak na minus (-) zasuvku (4) a zemnici
kabel na plus (+) zasuvku (5).
Rizeni z hofaku je zajisténo 7-pdlovym konektorem na hotaku a E O—m——

odpovidajici zasuvkou na €elnim panelu (7). Konektor zajistéte
zaSroubovanim previe¢ného krytu.
Ptipojte plyn do rychlospojky. F O—

Pripojeni jednotky vodniho chlazeni

Upevnéte jednotku pod svarfovaci stroj pomoci drzaku (10). G O ¢ J__,_
Zapoijte 4polovy konektor (11) do odpovidajici zasuvky na stroji PTC 700 24 VDC
(12). Pripojte pfivodni hadici vodou chlazeného hofaku H O T
k rychlospojce oznagené modrou barvou (13) a vratnou hadici /7T77
k rychlospojce oznacené Cervenou barvou (14).

Je-li stroj dodan se samostatnou jednotkou vodniho chlazeni,
bude nutné kontrolovat hladinu chladici kapaliny pomoci

Pousiti stroi
stavoznaku (8). Chladici kapalina je doplfovana plnicim hrdlem ouzim stroje

P¥i svafovani dochéazi k ohfivani soucasti stroje a
©)- béhem prestavek ve svarovani se tyto dily ochlazuiji.
Proto musi byt zajisténo, aby chlazeni nebylo omezeno

Pripojeni elektrodového kabelu pro MMA nebo zastaveno (tj. nevypinat stroj).

Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji do zasuvek na stroji o e oL
plus (4) a minus (5) dle doporugeni vyrobce elektrod. Pfi svafovani vysokymi parametry stroj potfebuje

: ) . . S pfestavky pro ochlazeni, kdy nesmi byt vypnuty. Jejich
S:Q;;EZE&E;TRODY' Spravna polarita zapojeni je uvedena délka zavisi na pouzitych parametrech a prostiedi.

Pokud pfestavky ve svafovani nestaci, dojde k pfehrati

PFipojeni nozniho regulatoru stroje a ten automaticky prerusi svafovani a zaCne se
Nozni ovladaci pedal je pfipojeny 7polovym konektorem (7) 9chI§zovat. Pri tom se rozsviti il’u_té LED kontrollfa na
nebo 8pdlovym konektorem (15) (v z4vislosti na typu pedalu). ¢elnim panelu. Po jejim zhasnuti je stroj dostatecné

ochlazeny a pfipraveny pro dal$i svafovani.
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TIG DC HP

Ridici knoflik

VSechny parametry jsou nastaveny pomoci
jediného ovladaciho knofliku. Jedna se

0 parametry jako proud, ¢as pulzu, ¢as nabé&hu
apod.

Tento ovladaci knoflik se nachazi na pravé strané
ovladaciho panelu. Digitéalni displej zobrazi hodnotu
nastavovaného parametru. Jednotka méfeni parametru je
zobrazena na praveé strané digitélniho displeje.

Parametr Ize zvolit prostfednictvim souvisejici klavesnice

v prisluSné ¢asti. Svitici kontrolka oznacuje vybrany
parametr. Ovladaci knoflik se nasledné pouzije k nastaveni
nové hodnoty.

Ulozeni parametrd do paméti — programy

Tato funkce umozriuje uloZeni programu (Casto
pouzivana nastaveni stroje) do paméti a pfechod od
jednoho dokon&eného programu k druhému. Po stisknuti
klavesy displej zobrazi ,P* a ¢&islo: ,1%, ,2“ atd. Kazdé &islo

predstavuje program véetné 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 €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
programi (MMA DC a TIG DC).

i PANEL
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Svarovaci proud/Obloukové napéti

Stiskem tohoto tla¢itka je moZné nastavit ovliadacim
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 ukon&eni svafovani je zobrazena
hodnota nastaveného proudu, béhem svafovani 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 Sitka 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.

Jednotky nastaveni a méreni
Jednotka nastavované funkce je zobrazena
rozsvicenim diody u pfislusné veli€iny.

Svarovaci napéti
Z bezpecnostnich davodl se rozsviti, je-li elektroda

nebo TIG hofak pod napétim.

Prehrati
Rozsviti se pfi pfehféati, po ochlazeni zdroje

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
horak. Pokud byla pouzita souprava pro regulaci priitoku,
porucha chlazeni miize naznacovat problém s chladici

jednotkou.
- Uzamknuti panelu

Tento text se zobrazi, je-li v uzZivatelské 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 pfislusné klavesy. Rozsviti se odpovidajici
diodové kontrolka.




Predfuk plynu [s]
Predfuk je ¢as, kdy plyn proudi po stisknuti spousté

0 45
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 Pocatec¢ni

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 vytvoreni oblouku svafovaci proces vstupuje do
faze nabé&hu, béhem které vzroste linearné

z hodnoty nastavené pro parametr Po¢ate¢ni proud na

pozadovany svafovaci proud. Cas nabéhu Ize ménit v rozsahu
0-20 sekund v krocich po 0,1 sekundy.

Pocatecni proud (A%)

Nabéh proudu (s)

Sekundarni proud

Sekundarni proud Ize nastavit v rozsahu 10-200 %

svafovaciho proudu. Je aktivovan ve ¢tyfech

krocich stisknutim a rychlym uvolnénim spousté horaku.

Uvédomte si, Ze hodnoty vy3si nez 100 % vytvareji

sekundarni proud vy$$i nez svafovaci proud.

Upozornéni:

Sekundarni proud se deaktivuje nastavenim hodnoty 100%.

Nali Dobéh proudu [s]

Po stisknuti spousté pro ukonceni svafovani, stroj
pfejde 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. P¥i

4taktnim rezimu spinani je mozné pokracovat v rezimu

koncového proudu do uvolnéni spousté. Koncovy proud je

nastaveny jako procento poZzadovaného svafovaciho proudu

v rozsahu 1-90 % svarovaciho proudu.

2

Koncovy proud (A%)

Dofuk plynu [s]
Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku. Rozsah
0-20s.

H
Cas bodového svarovani
Cas bodového svafovani metodou TIG mezi
koncem nabéhu a za¢atkem dobéhu proudu. Proto
béhem €asu bodového svafovani stroj svafuje nastavenym
proudem. Je-li funkce aktivni, dioda blika.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding |‘
current

time

' A trig down (¥) / up C)]

Pfed zapalenim oblouku nastavte ¢asovy spinac. V zavislosti
na zvoleném rezimu hofaku lze 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
svarovaci a proud bazovy:

—

"
L:I'II

'
L
|

Sitka pulzu
Rozsah 0,01-10 s v krocich 0,01s.

C

i

Sitka prodlevy
Rozsah 0,01-10 s v krocich 0,01s.

L

!

Sye——

Bazovy proud
Rozsah 10-90% svarovacich proudu.

Rychly pulz
Pouzivé se k volbé rychlého pulzu.
Proud pulzu se rovna nastavenému

——

1

proudu. Lze nastavit:

of

Frekvence pulzu
Rozsah 25-523 Hz.

Bazovy proud
Nastaveni v rozsahu 10-90 % proudu pulzu.

Synergy PLUS ™ (jen TIG DC)

Stroje automaticky a dynamicky nastavi vSechny
souhrnné parametry pulzu béhem svarovani, je-li
iCkovy svafovaci proud nastaven programatorem.

o[

<

©

= TIG 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 svafovaciho programu

€as bodového svarovani 0,01-2,5 sekundy v krocich po
0,01 sekundy - nastavte hodnotu volbou parametru

00— — |

,&as bodového svafovani .

svarovani.

Elektrodové svarovani (MMA)
Pro svafovani obalenou elektrodou.
TIG/MMA nelze prepinat pfi

Horky start
Horky start je funkce podporuijici vytvoreni oblouku
na zacatku svarovani metodou MMA. Toho Ize
doséhnout zvy$enim 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
svarovaciho proudu.

Amp
A
05s
Additional
current supply
from hot-start-
Set welding function
current h
» time
Welding
start

Hodnota horkého startu pfedstavuje procento zvySeni
pocate¢niho proudu v rozsahu 0-100 %.



e \/Ykon oblouku
Funkce vykonu oblouku slouzi ke stabilizaci oblouku
béhem svarfovani metodou MMA. Toho Ize
dosahnout zvySenim svafovaciho proudu béhem zkrat(.
Zvyseni proudu zanikne se zanikem zkratu.t.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
Set welding power function

current

time

‘ short-
| circuit

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 predstavuje 80 A pfi hofeni oblouku.

»
e

=== Regulace z hofaku / Dalkovy regulator
(7-pol konektor)

Svarovaci proud mize byt dalkové regulovan z
hofaku nebo regulatoru. Maximalni hodnotou je hodnota
nastavena na Celnim panelu. Minimum je 5A.

== == Dalkové nastaveni -
8polovy konektor (zvlastni pfislusenstvi)

Lze pouzit pro nozni pedal (zvlastni pfisluSenstvi)
a jednotky dalkového ovladani (zvlastni prisluSenstvi)
pouzivajici 8polovy konektor. Funkce se pouziva k zapéleni
oblouku a nastaveni proudu. Maximalni dosazitelny proud
odpovida hodnoté dfive nastavené na pfednim panelu.
Skutecny proud je zobrazeny na displeji.
Pocatecni 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 zplsoby zapalovani:
Vysokofrekvenéni (HF) a dotykové (LIFTIG).

Zpusoby zapalovani nelze pfepinat pfi svarovani.

LIFTIG je aktivovany, kdyz LED sviti. Pfi HF nesuviti.

HF-zapalovani

HF-TIG je bezkontaktni zapalovani oblouku. HF impuls
zapali oblouk po stisku tladitka 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 hofak (elektrodu) od
svarence. Dojde k zapaleni oblouku v misté dotyku.

113

—— Zplsob spinani
Pfi rozsvicené LED diodé je aktivovany 4-takt, pfi
zhasnuté 2-takt. Nelze pfepinat pfi svafovani.
2-takt
Stiskem tlacitka na hofaku za¢ne svafrovani a probiha po
celou dobu, kdy je tlagitko stisknuto. Jeho uvolnénim se
zahaji dobéh proudu.
4-takt
Stiskem tlacitka na hofaku zane svafovani a pokracuje i
pfi jeho uvolnéni. Pro ukongeni je tfeba tlacitko na hofaku
znovu stisknout na cca 0.5 s a tim se zahaji dobéh proudu
(tlacitko je stéle stisknuto).
PFi uvolnéni tlacitka dojde k pferuseni dobéhu proudu a ke
zhasnuti oblouku. Za¢ne dofuk plynu.
Je-li tento rezim vybran, Ize stroj nakonfigurovat tak, aby
pracoval ¢tyfmi riznymi zpUsoby.
Podrobné informace najdete v nabidce
L,UZIVATELSKA NABIDKA" v asti ,4taktni“.”

Anti-freeze (proti pfilepeni obalené elektrody)

Tento stroj je vybaveny funkci anti-freeze, ktera pfi
“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:

e  MMA proud 80A

e TIG proud 80A

e  Proud bodového svarovani TIG 80 A
e Predfuk 0,0 sek

e Dofuk 6,0 sek

e Bez nabéhu a dobéhu proudu

o  Pocatecni proud 40 %

e Koncovy proud 20 %

e  Sekundéarni proud 50 %

e  Zakladni proud 40%

e  Frekvence rychlého pulzu 49 Hz

e Cas prodlevy = Cas pulsu = 0,1 sek

Resetovani

P¥i 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 predstavuje verzi softwaru programu.

Pro pfistup do uzivatelské nabidky stisknéte tlacitko O
na 3 s, kdyz stroj nesvafuje. Ota€enim Fidiciho knofliku
nastavte pozadovanou funkci a potvrdte ji stiskem klavesy
“A”. Pro zménu hodnoty parametru stisknéte tlaitko 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.



Chaminé Jkonten

00 uvainén Yadilka

UdrZan
oncoviho provdu

Stsk taditka _

nofsku | %I—H—IL.-iL—

Okamate koncenl

po uvoinéni Hacitka
Zhasnuti otiouku
po zaginéni krateru

Zhasnauli obbouky
PO Zapinent krateru

Stsk taditka -
hafaku _J—”_”_. 1_

Vystup z uzivatelské nabidky

Otevfit/Zavfit plynovy ventil pro ¢isténi hadice horaku,
vyménu plynu nebo redukéniho ventilu. Stisk klavesy startovac

“A” otevie/zavie plynovy ventil. Vystup z uzivatelské nabidky vzdy peoudy
Stsk taditka o

zavre plynovy ventil, pokud je otevieny. '
hofakuy — L nn s

Podnabidka obsahuje nasledujici funkce:
_ Vystup z podnabidky (zpét do hlavni

nabidky)
UZAMKNUTI programti Sk ity —1 L’l 9
il Ochrana program@ P3 az P10 pro vechny e e

postupy pfed neumysinou zménou:
Upozornéni: Startovaci proud neprobé&hne pfi 0 o

e svarovacich proudl, nabéht/dobéhl a 0 je-li doba nabshu nastavena na
0.

a ¢asovani,
e volby spousté 2taktni/4taktni,
e proudové reference externi/interni, Dynamicka regulace oxidu
e pulzaci. d.o.c. (pro AC svarovani)

0 = vypnuta

Stale je jeSté mozné vybrat rizné programy 1 = zapnuta (vychozi nastaveni)

a svarovaci postupy.
Programy P1 a P2 jsou odemknuté, coz umozriuje
Uplnou kontrolu nad pfisluSnymi parametry. Erc
PFi stisknuti uzamknutych klaves nebo otaceni . . p DR
programétorem z diivodu nastaveni uzamknutych Nastaveni funkci dalkové regulace z rukojeti hofaku,
parametr(i zaéne na displeji blikat ,PG.L.“ signalizujici je-li dalkova regulace zvolena ( ).
aktivni ochranu. 0 = Nastaveni proudu (vychozi tovarni nastaveni).
0 = odemknuto (vychozi nastaveni) 1= Povoleni/ nepovolen_l' TIG-A-‘Tack
1 = uzamknuto (tlacitko TIG-A-Tack je neaktivni).

Dalkové regulace nastavuje:

Dalkova regulace z hofaku
Pro zdroje s verzi software 1.10 a vyssi

Zamek panelu Stupeni 1-3: TIG-A-Tack je
el  Kompletni zamknuti panelu. V§echny povolen

klavesy i knoflik jsou vypnuté. Stupen 4-7: Spoust horaku je

Po stisku klavesy zamku nebo otageni fidicim deaktivovana

knoflikem zaéne na displeji blikat “PA.L." jako Stupen 8-10: TIG-A-Tack je

pfipominka zamceni. nepovolen

0 = odemdceno (vychozi nastaveni) 2 = Up/Down regulace hofaku

1 =zamcéeno

Volba 4taktniho rezimu spousté hofaku
:

Umoznuje definovat 6 rlizné zpusoby
ovladani spousté horaku, 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 snazsiho opétného spusténi
sekvence. V rezimu 3 je funkce ,Sekundarni proud” Zapnuti/Vypnuti
neaktivni. Podrobny popis riznych rezim( najdete TIG-A-Tack
v nasledujicich grafech. Zvolte hodnotu v rozsahu 0 az
5 (1 = vychozi nastaveni).

* Drzte stisknuté pro trvalé
zvySovani/snizovani po 2Ai

Vice o hoféacich TIG Ergo najdete na
http://migatronic.com

VSechna uvedena nastaveni se resetem nezméni.
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TECHNICKA DATA

Napéjeci napéti (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%
Minimalni velikost generatoru 8,5 kVA 13,5 kVA
Pojistky 16 A 10A
Jmenovity proud 175A 71A
Sitovy proud, max. 243 A 13,0A
Pfikon, (100%) 4,0 KVA 4,9 KVA
Pfikon, max. 5,6 kKVA 9,0 kVA
PFikon naprazdno 15W A
Uginnost 85 % 87 %
Uginik 0,90 0,94
ZatéZovatelé: TIG MMA TIG MMA
Zatézovatel 40° 100% 150A/16,0V 130A/25,2V 170A/16,0V 150A/26,0V
Zatézovatel 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 200A/17,6V 190A/27,6V
Zatézovatel 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/40%/20,0V  250A/35%/30,0V
Zatézovatel 20° 100% 170 A 170 A
Zatézovatel 20° 60% 210 A 210A
Proudovy rozsah 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Napéti naprazdno 95V 95V
1Tfida aplikace S, CE S, CE
2Kryti IP 23 IP 23
Normy EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Rozméry (vx$xd) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Hmotnost 22 kg 23 kg
Vykon chlazeni 900 W
Objem nadrze 2,5 litry
Pratok 1,2 bar - 60C° 1,75 lI/min
Tlak max. 3 bar
Norma EN/IEC60974-2
Rozmeéry (vx$xd) 270x220x520 mm
Hmotnost 15 kg (V€. 2 | vody)
Arc-power Elektroda 1-100 %
Hot-start Elektroda 1-100 %
Anti-freeze TIG/Elektroda Trvale zapnuty
Pocatecni 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 TIG/IMMA 0,01-10 sek.
Doba prodlevy TIGIMMA 0,01-10 sek.
Béazovy proud TIG/IMMA 10-90 %
Sekundarni proud (Bilevel) TIG 10-200 %
TIG-zapalovani TIG HF / LIFTIG
Spinani TIG 2/4-taktni

A 03 51250

Napéjeci 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

1 PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvySeného rizika uUrazu elektrickym proudem
2 Zatizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podle tfidy kryti IP23 / IP23S.
IP23S: Zafizeni mGze byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pfed srazkami pfistfeSkem
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

P1 200/250 DC,
Pl COOLING UNIT
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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

P1 200/250 DC

12
14
! — 13
H Y
= - .'i' ‘5; 2
\ﬁﬁ-ﬂ
) —) S —— .
0
7 0000000
)’ 00
: 12 1) 00000
6 . 0000
: 0000
17
11
16
15
| - 10a
10b

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage

Deckelverschluf3klappe

Hjgrne til skeerm

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 fur den Knopf 228
Dinsebgsning

Dinsebuchse

Ledningsseet med 7-polet stik, PI MK |
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, Pl MK |
Ledningsseet med 7-polet stik, Pl MK ||
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, P MK ||
Lynkobling for gas

Schnellkupplung, Gas

TIG-tilslutning, komplet

WIG ZentralanschluR komplett

118

Description of goods
Désignation des pieces

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, PI MK |
Jeu de cables avec prise 7-pdle, Pl MK |
Wire harness with 7-pole plug, PI MK 11
Jeu de cables avec prise 7-pdle, Pl MK Il
Quick release fitting, gas

Unité d’accouplement rapide gaz

TIG central adaptor complete

Raccord ZA TIG complet



Pos.

10a

10b

1la

11b

1lc

11d

12

13

14

15

15

16

17

17

18

No.

78857042

78857043

44210253

44610001

24611604

24611605

24611616

40840510

24570031

24611590

70613656

24611584

24611586

45050317

61113817

61113818

24510453

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Vogn komplet, vandkglet
Wagen komplett, wassergekuihlt
Vogn komplet, luftkalet

Wagen komplett, luftgekihlt
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel
Fastspaendingsbeslag, bund
Festspannbeschlag, Boden
Fastspaendingsbeslag, kalemodul top
Festspannbeschlag, Kuihleinheit Oberteil
Stabiliseringsbeslag
Stabilisierungsbeschlag

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Gummimatte

Gummimatte

Veerktgjsbakke
Werkzeugbacke

Braenderholder

Brennerhalter

Understgtning vogn, vandkglet
Unterstitz Wagen, wassergekihlt
Understgatning vogn, luftkalet
Unterstiitz Wagen, luftgekihlt
Geelle

Luftungsslitz

Frontplade PI 200

Frontplatte Pl 200

Frontplade Pl 250

Frontplatte Pl 250
Indsugningsplade (geeller)
Saugplatte (Kiemen)

P1 200/250 DC

119

Description of goods
Désignation des piéces

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 Pl 200

Front panel P1 250

Piece avant Pl 250

Intake plate (gills)
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Pl 250 DC MK Il
(Gaeldende fra serienummer 0608xxxx)
(Valid from serial number 0608xxxx)

(Glltig ab Seriennummer 0608xxxx)

10
12

1"

27
15

P1 250 DC

14

P1250 DC MK I

(Geeldende far serienummer 0608xxxx)
bevor Seriennummer 0608xxxx)

before serial number 0608xxxx)
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Pos.

11

1.2

3a

3b

5a

5b

9a

9b

10

11

12

13a

13b

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24a

24b

25

26

26

27

28

29

30

No.

26330026

45050206

16160129

71617038

12220206

71617011

17230012

43320021

45050212

61113783

74233063

74120090

43320031

71617013

17250073

74471231

73543457

73523452

16160134

16160127

61113782

74471232

74420111

17150023

12260008

78861416

74471251

16170017

78861271

71617048

71617047

71617048

71617006

17200176

17173020

17173025

12220206

Pl 250 DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Rar til handtag

Rohr fur Handgriff

Holder til handtag

Halter fur 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

Sideskeerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5

Gasslange 2,5m

Gasschlauch 2,5m

Nippel 6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz g6x1/8" fir Gasanschluf3
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, Kihimodul dreiphasig
Ledningsseet stramsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Stremsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit P MK 11
Fernreglerkit PI MK |1

HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine P1 MK ||
Dinseprint P MK I

Platine, Dinsebuchse Pl MK I
HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine P1 MK 1|

HF filter print PI MK |

HF Filterplatine Pl MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring treeg, 2A 26,3x32mm
Sicherung trag, 2A @6,3x32mm
Sikring treeg, 2,5A 6,3x32mm
Sicherung trag, 2,5A 26,3x32mm
Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Steel handle

Poignée métallique
Holder for Handle
Support pour 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 2.5m

Tuyau de gaz 2,5m

Connection piece for hose g6x1/8" for gas connection

Raccord d'extremite g6x1/8"
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 II

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |1

PCB, dinse coupling socket PI MK I
Circuit imprimé de fiche dix Pl MK 11

HF Filter PCB Pl MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |1

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-pdles, 250mm

Fuse slow, 2A @6.3x32mm

Fusible lent, 2A 6,3x32mm

Fuse slow, 2.5A 26.3x32mm

Fusible lent, 2,5A @6,3x32mm

Output rectifier

Diode
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P1 200 DC

Pl 200 DC MK | P1 200 DC MK I
(Gaeldende far serienummer 0608xxxx) (Gaeldende fra serienummer 0608xxxx)
(Valid before serial number 0608xxxx) (Valid from serial number 0608xxxx)
(Gliltig bevor Seriennummer 0608xxxx) (Glltig ab Seriennummer 0608xxxx)

20 19 28 29 18

8 27 8

15

: 7

12 12
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Pos.

11

1.2

3a

3b

9a

10

11

12

13a

13b

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24a

24b

25

26

26

27

28

29

30

No.

26330026

45050206

16160128

71617038

12220206

71617011

17230012

43320021

45050212

61113783

74233062

74120090

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

P1 200 DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Rar til handtag

Rohr fur Handgriff

Holder til handtag

Halter fur 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

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 3x2,5

Netzkabel 3x2,5

Gasslange 2,5m

Gasschlauch 2,5m

Nippel 6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz g6x1/8" fur Gasanschluf3
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
Ledningssaet, jumper "2-4”
Leitungssatz, jumper "2-4”
Ledningskit, kalemodul 1-faset
Leitungskit, Kiihimodul einphasig
Ledningsseet stramsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Strgmsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit P MK 11
Fernreglerkit PI MK |1

HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine P1 MK Il
Dinseprint P MK Il

Platine, Dinsebuchse Pl MK I
HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine Pl MK 1l

HF filter print PI MK |

HF Filterplatine Pl MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring treeg, 1A g5x20mm
Sicherung trag, 1A g5x20mm
Sikring treeg, 1,6A g5x20mm
Sicherung trag, 1,6A g5x20mm
Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Steel handle

Poignée métallique
Holder for Handle
Support pour 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 2.5m

Tuyau de gaz 2,5m

Connection piece for hose g6x1/8" for gas connection

Raccord d'extremite g6x1/8"
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 Pl MK Il

HF Filter PCB PI MK I

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |1

PCB, dinse coupling socket Pl MK I
Circuit imprimé de fiche dix PI MK Il

HF Filter PCB Pl MK I

Circuit imprimé de filtre HF P1 MK [1

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-pdles, 250mm

Fuse slow, 1A g5x20mm

Fusible lent, 1A g5x20mm

Fuse slow, 1.6A g5x20mm

Fusible lent, 1,6A g5x20mm

Output rectifier

Diode
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Pos. No.

1

P1200/250 DC

18

12 18 11 10
o ®
» -
/
° N A
6 13 2 5 9 4 3 1

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

78812050 Kglemodul komplet, P1250 DC

Kuhleinheit komplett, PI250 DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, PI250 DC
Kuhleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI250 DC
Kglemodul komplet, P1200 DC

Kuhleinheit komplett, PI200/DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, P1I200 DC
Kuhleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI200 DC

78812051

78812052

78812053

45050350 Vandtank
Wassertank

2.1 17310018 Vandpumpe med ventilator 400V, PI250 DC

Wasserpumpe mit Lifter 400V, PI1250 DC

2.1a 44550166 Vinge, Umbra vandpumpe (geeldende fra 01.10.2013)

Lifterfligel, Umbra Wasserpumpe (gtiltig ab 01.10.2013)

2.1b 44510166 Vinge, Speck vandpumpe (geeldende fgr 01.10.2013)
Lifterfligel, Speck Wasserpumpe (glltig bevor 01.10.2013)Hélice de ventilateur (Speck) (Valable avant de 01.10.2013)
2.2 17310024 Vandpumpe med ventilator 230V, PI200 DC

3

4

5

6

7a 43129007

7b 43129008

8

9

10

Wasserpumpe mit Lufter 230V, PI200 DC
43350006 Vinkelslangenippel 212x1/4”, plast
Winkelschlauchnippel 812x1/4”, Plast
Sugeslange, 230mm
Saugschlauch, 230mm
Kondensator 5uF
Kondensator 5uF
Kaler
Kuhler
Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm
Anschlu3satz rot mit Ventil, 8mm
Lynkoblingsseet bla m/ventil, 8mm
Anschlu3satz blau mit Ventil, 8mm
17130103 Flow kontrol switch
DurchfluBkontrolle Knopf
Vinkel 4", messing
Winkel ¥4”, Messing
Slangenippel lige, 28x1/4”, plast
Schlauchnippel gleich @8x1/4”, Plast

74120083

15480500

71240015

43620024

43350007

Description of goods
Désignation des pieces

Cooling unit complete, PI250 DC

Module de refroidissement complet, PI250 DC

Cooling unit with flow control complete, PI250 DC

Module de refroidissement avec contréle 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 contr6le du débit complet, PI200 DC

Water tank

Réservoir a eau

Water pump with fan 400V, P1250 DC

Pompe & eau avec ventilateur 400V, P1250 DC

Fan balde, Umbra water pump (Valid from 01.10.2013)
Hélice de ventilateur (Umbra) (Valable a partir de 01.10.2013)
Fan balde, Speck water pump (Valid before 01.10.2013)

Water pump with fan 230V, P1200 DC

Pompe a eau avec ventilateur 230V, PI200 DC
Angle hose nipple g12x1/4”, 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 ¥4”, brass

Angle de laiton %4”

hose nipple straight 8x1/4”, plastic

Raccord d’extrémité @8x1/4” plastic
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Pos.

11

11.1

11.2

12

12a

13

14

15

16a

16b

16¢

17

18

No.

78861257

71613482

71613479

74234057

17210030

45050212

24433642

24433644

45050316

40840510

41319023

45050317

24611605

78861416

78861417

99290506

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

Sideskeerm, hgjre

Seitenschirm, rechts

Sideskeerm, venstre

Seitenschirm, links

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Skaermclips M5 for gevindreparation
Schirmclips (lang)

Geelle

Liftungsslitz

Fastspaendingsbeslag, kalemodul top
Festspannbeschlag, Kuhleinheit Oberteil

Ledningskit, kalemodul 3-faset
Leitungskit, Kiihimodul dreiphasig
Ledningskit, kalemodul 1-faset
Leitungskit, Kiihimodul einphasig

Migatronic gren kaleveeske, 5 liter
Migatronic grine Kuhlflissigkeit, 5 Liter

PI1200/250 DC

Description of goods
Désignation des piéces

Kit for water control

Kit, controle 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 méle, 4-pdles
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

Migatronic green coolant, 5 litres
Liguide de refroidissement vert Migatronic, 5 litres
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Germany:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach
Tel. +49 0641/98284-0

www.migatronic.com

Czech Republic:

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600

www.migatronic.com

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel: +45 96 96 27 00
www.migatronic-automation.com

Danmark:

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev
Tel: +45 96 500 600

www.migatronic.com

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.AR.L.

Parc Avenir II, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France
Tél: +3304 78 50 65 11, www.migatronic.com

Hungary:

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Futd utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest, Hungary
Tel. +36 70 630 0604

www.migatronic.com

India:

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

Italy:

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA
Via dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB) Italy
Tel. +39 039 9278093

www.migatronic.com

miCAL3I0NiC

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840

www.migatronic.com

Norway:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 6, N-3300 Hokksund
Tel. +47 32 25 69 00

www.migatronic.com

Sweden:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&as Fabriker, Box 5015, S-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45

www.migatronic.com

Great Britain:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

Tel. +44 01509/267499

www.migatronic.com
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