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DANSK

som pa felgende:
Elektrisk stod

eller fugtige svejsehandsker.

Svejse- og skarelys
foreskrevet filterteethed.

deekker alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

abenstaende lommer.

Stoj

ngdvendigt at beskytte sig med hgrevaern.

Farlige omrader

ned.

Placering af svejsemaskinen

givet tilfeelde pa eget ansvar.

ADVARSEL

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

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

Serg for regelmaessig kontrol af maskinens sikkerhedstilstand.

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

Kontrol, reparation og vedligeholdelse af udstyret skal foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.
Undga bergring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte
Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

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

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

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

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letanteendelige genstande fjernes fra svejsepladsen.
- Arbejdstgjet skal veere sikret mod gnister og sprgjt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa

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

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde veere

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i trddfremfaringsenheden.
- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at falde

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

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til (f.eks. optening af vandrer) frarddes og sker i

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

Elektromagnetisk stojudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, overholder
kravene i den europaeiske standard EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden har til formal at sikre, at svejseudstyr ikke forstyrrer eller
bliver forstyrret af andet elektrisk udstyr som fglge af elektromagnetisk
stgjudstraling. Da ogsa lysbuen udsender stgj, forudsaetter anven-
delse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved installation og
anvendelse. Brugeren skal sikre, at andet elektrisk udstyr i omra-
det ikke forstyrres.

Felgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1. Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet andre
elektriske apparater.

Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

Computere og elektroniske styresystemer.

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

Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

kW

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

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

Metoder til minimering af forstyrrelser:

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

Leeg plus- og minuskabel taet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skaermning.
Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.

Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.

ONOORWN



PRODUKTPROGRAM

FLEX 3000 Compact:
Svejsemaskine med indbygget tradfremfgring for MIG/-
MAG-svejsning.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produktpro-
gram levere MIG/MAG-slanger, stelkabler, sliddele
mm.

MIG Manager® (ekstraudstyr)

FLEX 3000 Compact kan leveres med avanceret
braender, MIG Manager®, som ekstraudstyr (kitlgs-
ning).

Braenderkegling (ekstraudstyr)

Et kelemodul szlges som ekstraudstyr til maskinen,
sdledes at bade vandkelede og gaskglede breendere
kan benyttes.

Vogn (ekstraudstyr)
FLEX 3000 Compact kan leveres med vogn som
ekstraudstyr.

Gasreguleringskit (ekstraudstyr)

FLEX 3000 Compact kan udstyres med et gasregule-
ringskit, der automatisk ger det muligt for maskinen at
kontrollere gastrykket.

Push-pull (ekstraudstyr)

FLEX 3000 Compact kan eftermonteres med ekstra-
udstyr, saledes at en MIGATRONIC Push-Pull-braen-
der kan tilsluttes og anvendes.

MigaCARD

Alle svejsemaskiner leveres fra fabrikken med 1 stk
skrivebeskyttet MigaCARD af typen standardpakke.
Dette kort indeholder bade svejseprogrammer og soft-
ware til maskinen.

Det er muligt at kebe MigaCARDs, der ikke er skrive-
beskyttet, hvilket ggr det muligt at lave sine egne unikke
programkort (ekstraudstyr).

MIGATRONIC udvider til stadighed udvalget af svejse-
programmer til maskinen.

Vogn med omkoblingsmodul (ekstraudstyr)

En vogn med indbygget omkoblingsmodul der auto-
matisk tilpasser til den aktuelle trefasede netspaending
(230-500V) til FLEX 3000 Compact.

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

TILSLUTNING OG
IBRUGTAGNING

Installation

| det falgende beskrives, hvorledes de enkelte dele af
maskinen kobles sammen, sluttes til forsyningsnettet og
tilsluttes gasforsyningen mm. (Tallene i parentes hen-
viser til figurerne).

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det kon-
trolleres, at den er beregnet til den aktuelle netspaen-
ding, og at forsikringen i forsyningsnettet er i overens-
stemmelse med typeskiltet. Netkablet (1) skal tilsluttes
3-faset vekselstram 50 eller 60 Hz og beskyttelsesjord.
Reekkefolgen af faserne er uden betydning. Maskinen
teendes med hovedafbryderen (2).

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender og svejse-
kabler, der er underdimensioneret i forhold til svejse-
maskinens specifikationer f.eks. med hensyn til den til-
ladelige belastning, patager MIGATRONIC sig intet an-
svar for beskadigelse af kabler, slanger og eventuelle
folgeskader.

Advarsel

Tilslutning til generator, kan medfgre at svejsemaskinen
gdeleegges.

Generatorer kan i forbindelse med tilslutning til en svej-
semaskine afgive store spaendingspulser som virker
gdelaeggende pa svejsemaskinen. Kun frekvens- og
spaendings-stabile generatorer af asynkron-typen ma
anvendes.

Defekter som opstar pa svejsemaskinen, som fglge af
tilslutning til generator er ikke omfattet af garantien.

Tilslutning af braender for MIG/IMAG-svejsning
Svejseslangen trykkes i ZA-kob-
lingen (4), og spaendeomlgbe- \
ren (5) pa enden af slangen
speendes med handen. Hvis
breenderen er vandkglet, tilslut-
tes endvidere de to slanger:
R@D og BLA til lynkoblinger (6 - |
7). Stelkablet tilsluttes svejse-
minus (8). ! ™~

Hvis braenderen er en MIG

Manager® skal der endvidere tilsluttes et multistik til
fronten af maskinen (15).

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

Lefteanvisning

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

Maskinen ma ikke lgftes med monte-
ret gasflaske!




Vigtigt!

Nar stelkabel og svejsebraender ftilslut-
tes maskinen, er god elektrisk kontakt
ngdvendig, for at undgé at stik og kab-
ler gdelaegges.

Aot
A

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3),
tilsluttes en gasforsyning med en trykreduktion til 2-6
bar (kun ved gasreguleringskit tilsluttet). En gasflaske
kan fikseres bag pa vognen.

@ e

e
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Justering af traddbremse

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

Justering:

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

- Juster tradbremsen ved at spzen-
de eller lgsne lasemgtrikken pa
tradnavets aksel

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

Tilslutning af kelemodul

Modulet fastgares under svejsemaskinen. Det 4-polede
stik (9) monteres i den tilsvarende sokkel i maskinen
(10). Fremlgbsslangen monteres i den med blat maer-
kede lynkobling, mens tilbagelgbsslangen monteres i
den med rgdt maerkede lynkobling. Kaleveeskestanden
inspiceres pa fronten af kalemodulet (13).

Pafyldning af kelevaske
Koleveeske til maskinens kelemodul pafyldes gennem
den udvendige pafyldningsstuds (14).

1!

-
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Ved ombygning af FLEX 3000 C fra luftkglet til vand-
kalet maskine skal felgende dele anvendes:

Indlaesning af MigaCARD

Det leverede MigaCARD indfgres i MigaCARD laeseren
i trddrumspanelet (beskrivelse af tradrumspanel side
13). Lysdioden teendes, nar kortet sidder korrekt, og
indlaesning af maskinens software og svejseprogram-
mer pabegyndes.

Kalemodul 78812054

Hvis kortet ikke er skrivebeskyttet, anbefales det, at kor-
tet herefter fiernes fra MigaCARD leeseren. Hvis kortet
forbliver i laeseren, vil eventuelle brugerindstillinger
overskrives til fabriksindstilling, nar maskinen gentaen-
des.

Vigtigt!
Maskinen kan ved levering ikke svejse, for data pa det
medfalgende MigaCARD er indlzest i maskinen.

Vogn med automatisk netspandingsomkobling
(ekstra udstyr)

Maskinen kan leveres med en vogn med en omkob-
lingsenhed, der automatisk tilpasser sig den aktuelle
netspeending i omradet hvor maskinen anvendes. Med
denne omkoblingsenhed kan maskinen tilsluttes
3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafoenheden teendes og
slukkes pa netafbryderen
(16). En energisparefunktion
bevirker at forsyningsspaen-
dingen til svejsemaskinen af-
bryder, hvis maskinen ikke
har veeret anvendt i 40 min.
Autotrafoen kan vaekkes fra
denne hviletilstand ved at
trykke pa trykknappen pa
autotrafoenheden (17).

Hvis denne hviletilstands- 17 16

funktion ikke gnskes kan en tekniker udkoble funk-
tionen i autotransformatorens styring.

'



Felt 1:
Opsaetning via
taster og
display.

FLEX 3000 COMPACT BETJENINGSPANEL

Betjeningspanelet pa FLEX 3000 er opdelt i to hovedfelter: felt 1 og felt 2.

Felt 2:
Opseetning via
fast definerede
taster.

Felt 1 (overste del af panel)

Display

Her vises veerdi og enhed for enten
e Svejsestrgm i ampere

¢ Tradhastighed i m/min

o Materialetykkelse i mm

Her vises veerdi og enhed for enten
e Trim af svejsespaending

e Svejsespaending i volt

o Arc adjust (elektronisk drossel)

o Gasflow (ekstraudstyr)

Her vises det valgte svejseprogram

Her vises eventuelle fejl-/informa-
tionssymboler. Beskrivelse kan ses

side 13.

Her vises sekvens og haeftefunktion

Taster
FLEX 3000 har fglgende taster i felt 1:

Skifter venstre side af displayet mellem:
- mmi m/min

- m mm Materialetykkelse i mm
- m A Strgmstyrke i ampere

Skifter hgjre side af displayet mellem:
B

Speaending

- Vi Speendingstrim
N +0.3 e Arc adjust (-5,0 - +5,0)

-IEXY~  Gasflow (5-27 limin)
(ekstraudstyr)

Bruges til programvalg. Beskrivelse kan ses
side 12.

Starter indstillingen af sekvenser:

208 3+0.3 |42

= ©

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 =

Beskrivelse af sekvenser kan ses side 12.



Et tryk pa tasten bringer maskinen over i
haeftesvejsning. Ved aktivering vises ikonet
i nederste hajre hjerne péa displayet.

208 3+0.3 &

> AlMg5 21.2 Ar(100) + =(((—((~ g

}

Beskrivelse af haeftefunktionen kan ses
side 12.

Anvendes til at fa bragt primaer display frem

pa skaermen.
208 3 +0.3 &2

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

;

Bringer de sekundeere parametre frem.

o]
S

—-- 308 +

Beskrivelse af de sekundeere parametre
kan ses side 11 - 12.

Bringer MigaCARD informationerne frem.

=== P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A

(=] 0010030806

> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Bringer statistikken frem for den sidste

svejsning:
% 275
I/min _ KRR

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Statistikken er en beregnet middelveerdi af
de sidste 10 sekunders svejsning.

Drejeknapper

De to drejeknapper styrer hver sin halvdel
af displayet og bruges til f.eks. at bladre
igennem eller indstille en parameter etc.

Felt 2 (nederste del af panel)

FLEX 3000 Compact har 4 taster i nederste del af pa-
nelet, som fungerer som on/off-knapper. Disse gen-
nemgas i det fglgende:

== 2-takt/4-takt
' Lysdiode over tasten lyser, nar 4-takt er valgt,
hvorimod den er slukket, nar der er valgt 2-takt.

2-takt:

Svejseforlgbet begynder, nar braendertasten trykkes
ind. Svejsningen afsluttes ved at slippes braendertasten,
hvorefter streamszenkning pabegyndes. Svejsningen af-
sluttes efter stremsaenkningen. Maskinen kan gentastes
under stramsaenkning og gasefterstramning.

4-takt:

Svejseforlgbet begynder, nar breendertasten trykkes
ind. Tasten kan herefter slippes, og maskinen karer
automatisk trdd ud i op til 3 sek., inden maskinen
slukker, hvis traden ikke har bergrt svejseemnet. For at
afslutte svejsningen trykkes braendertasten ind igen,
hvorefter stremsaenkning pabegyndes. Nar tasten slip-
pes igen, afsluttes svejsningen. | 4-takt med sekvens er
det muligt at lave et sekvensskift under svejsningen ved
at give et kort tryk pa tasten.

] Intern/héndtagsreguIerin%
(geelder ikke MIG Manager")

Lysdiode over tasten lyser, nar handtagsregu-
lering er valgt, hvorimod den er slukket, nar der er
valgt intern regulering.

Intern regulering:

Venstre drejeknap benyttes til indstilling af strem, trad-
hastighed og materialetykkelse. Hgjre drejeknap be-
nyttes til indstilling af trim, speending og arc adjust.

Breenderregulering:

| braenderregulering kan strem, tradhastighed eller ma-
terialetykkelse indstilles bade fra drejeknappen internt
og fra reguleringsknappen pa svejsebraenderen. Med
braenderreguleringen vil det i et synergisk program veere
muligt at skrue ned for den synergiske strem fra den
med drejeknappen indstillede strgm.

Puls/ikke puls
' Lysdiode over tasten lyser, nar svejsning med
puls er valgt, hvorimod den er slukket, nar der
er valgt svejsning uden puls.

Puls kan ikke til- og frakobles, nar der svejses, med
mindre at der sker et sekvensskifte.



——= Quattro puls/ikke quattro puls

@ Lysdiode over tasten lyser, nar svejsning med
quattro puls er valgt, hvorimod den er slukket,

nar der er valgt svejsning uden quattro puls.

Quattro puls pulserer traden i traditionel MIG svejsning
eller MIG Pulssvejsing. Funktionen gar det muligt at
foretage svejsning med “langsom puls”’, som det
kendes fra mange TIG-maskiner. Denne svejse-
metode kan opfattes som en raekke af delvist over-
lappende punktsvejsninger og giver en karakteristisk
svejsesgm, som minder om en TIG-svejsning (fig.1).

s

Fig 1

Funktionen har den fordel, at varmezonen redu-
ceres, samtidig med at indtraangningen ages, og
svejsehastigheden bevares. Dette kan med fordel
anvendes i en lang raekke tilfalde, hvor der stil-
les sarlige krav til kontrol af varmezonen, f.eks.
ved sammensvejsning af to forskellige pladedi-
mensioner.

Quattro puls kan ogsé veelges, nar der arbejdes med
MIG-pulssvejsning, og der saledes fremkommer en
dobbeltpuls-funktion. Pulsstrgm, pulstid, basisstram
og basistid stilles uafhaengigt af hinanden. Med trim-
knappen kan lysbuelzengden i henholdsvis puls- og
basisperioden ligeledes indstilles uafhaengigt af hin-
anden. Fig. 2 illustrerer de ekstra begreber, som an-
vendes ved Quattro puls. Den faktiske svejsestrgm
ses illustreret pa fig. 3, nar Quattro puls anvendes
sammen med MIG-puls-svejsning. Her ses, hvorledes
de hurtige pulser, som styrer drabeafgangen (Puls-
MIG), er kombineret med de langsomme pulser, der
styrer varmezonen (Quattro puls).

Puls strem

Basis stram

Puls tid Basis tid

Stige tid Fald tid

Fig 2: Indstillingsmuligheder i "Quattro puls”

Fig.3: MIG-pulssvejsning med "Quattro puls”

Indstilling af quattro-parametre
Hvis quattro puls er valgt, kan quattro-para-
metrene indstilles ved et dobbelttryk pa

tasten. Indstillingerne er: quattro basistrgm, pulstid,
slope-down, basisstremstid og slope-up.

Den indstillede strgm vil veere den stregm, der svejses
med i pulsstrgmmen.

Det bemeerkes, at pulsstram og den aktive sekvens
ikke kan indstilles fra quattro menuen.

Der fremkommer fglgende quattro display:

. Viser quattroforlgbet, hvor den valgte parameter
markeres med en firkant (cursor).

. Viser veerdien for den svejseparameter, der ind-
stilles i svejseforlgbet.

®
@
(®: Indeholder enheden og symbol for den svejse-
parameter, der indstilles i svejseforlgbet.

@

®

| tilfeelde af sekvenser angives nummeret pa
den sekvens, som quattro indstillingerne er geel-
dende for.

Her vises svejsestrgm i ampere. Denne svarer
til pulsstrgmmen.

A\ 0 Basisstram %:
% Basisstrgmmen indstilles i % af top-
. strammen. D.v.s. at en veerdi pa

60%, giver en basisstrem pa 60A, hvis puls-
strammen er 100A.

N\ Jg Pulstid:
S ! '\_ _/' Dette er svejsetiden for pulsstrem-

men. Denne kan indstilles mellem
0,1 til 9,9 sekunder.

r Ji Slope-down (fald tid):
I \__/ Tiden hvor stremmen sezenkes fra
- puls- til basisstream. Tiden kan ind-
stilles mellem 0 og 9,9 sekunder.

A\ V2 Basisstremstid:
S WAl Tiden kan indstilles mellem 0,1 og
- 9,9 sekunder.

A\ Slope-up (stige tid):
S T \_ _/‘{ Tiden hvor streammen hzeves fra ba-
- - sisstram til pulsstream. Tiden kan
indstilles mellem 0 og 9,9 sekunder.

S

| S |
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Indstilling af sekundare parametre
Anvendes til at indstille svejseforlgbet: gasfor-
stramning, krybestart, hotstart, svejsning, se-

kvensskiftetid, stramsaenkning, slutstrem, burn-back

og gasefterstramning.

Ved aktivering fremkommer fglgende display:

De

sekundeere

parametres

display

(@: Viser svejseforlgbet, hvor den valgte parameter
markeres med en firkant (cursor).

@: Viser veerdien for den svejseparameter, der ind-
stilles i svejseforlabet.

(®: Indeholder enheden og symbol for den svejse-
parameter, der indstilles i svejseforlgbet.

@: | tilfeelde af sekvenser angives nummeret pa

den sekvens, som de sekundeere indstillinger er
geeldende for.

®):

For at navigere rundt i svejseforlgbet anvendes ven-
stre drejeknap under displayet.

Nar den gnskede svejseparameter er valgt, kan veer-
dien indstilles med hgjre drejeknap under displayet.

Her vises svejsestrgm i ampere.

Parameter
valg

Sekundare svejseparametre
Folgende sekundaere svejseparametre kan indstilles:

) Gasforstromning:
el Gasforstramning skal sikre gas-
—  daekning af svejsestedet, far svejs-
ningen begynder. Gasforstramningstiden er tiden, fra
breendertasten aktiveres, og gasstremningen begyn-
der, til trddfremfaringen startes. Gasforstreamningsti-
den indstilles imellem 0,0 sek. og 10 sek.

—~ Krybestart:
‘! Krybestart trimmer teendingsforlg-
vl bet. Her indstilles, hvilken hastig-
hed traden skal starte med, inden den bergrer svej-
seemnet. Hastigheden indstilles mellem 0,5-7 m/min.
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] Hotstart-procent:

Bl Hotstart er en funktion, som hjzelper
==X med at skabe den rette temperatur i

smeltebadet ved start af svejsningen og kan benyttes i

bade to-takt og fire-takt.

2-takt:

| to-takt kan hotstarttiden ikke styres med braenderta-
sten, og er derfor fastlagt med en tid. Hotstart-veerdi-
en er den procentveerdi af den indstillede strgam, som
strammen forgges med i starten. Den kan indstilles
mellem -99 % og 100 %.

4-takt:

| fire-takt styres hotstart-tiden med breendertasten pa
svejsepistolen.

Stremmen gges med en procentvaerdi og holdes pa
denne forggede veerdi, indtil braendertasten slippes.
Herefter falder synergistreammen i lgbet af %2 sek. til
den indstillede veerdi.

e, o~ Hotstart-tid:

W Hotstart-tid bestemmer den tid, der
¥ svejses i hotstart i MIG/MAG totakt.

Tiden kan indstilles imellem 0 og 20 sek.

Sekvensskiftetid:

(kun i sekvens)

Sekvensskiftetid giver mulighed for
at opnd en gradvis eendring af parametrene mellem
sekvenserne. Derved kan der undgaes kraterdannel-
se i forbindelse med sekvensskift. Stigningen/saenk-
ningen foregar over den tid, der veelges i paramete-
ren sekvensskiftetid. Sekvensskiftetiden indstilles i-
mellem 0 og 10 sek.

Stremsankningstid:

Nar svejsningen afsluttes, begynder
stramsaenkningsfasen, hvor der la-
ves kraterfyldning. Stremmen saenkes fra den indstil-
lede strgm til stopstrgmmen.

Hvis braendertasten slippes i fire-takt fortsaetter ma-
skinen, indtil stopstremsniveauet er naet. Det er va-
righeden af stremsaenkningsfasen, der indstilles som
stramsaenkningstiden. Stremsaenkningstiden indstil-
les imellem O sek. og 10 sek.

Stopstrom:

Stremsaenkningsfasen afsluttes, nar
svejsestrommen er faldet til stop-
stromsveerdien. Stopstrgmmen indstilles i synergi i-
mellem 0 % og 100 % af den indstillede strom.

| fire-takt er slutstramsfasen bestemt af stopstrem-
men, idet der i slutstremsfasen svejses efterfglgende
med stopstremmen, indtil braendertasten slippes.

r, . Burn-back:

J!_ Bl Burn-back funktionen sikrer, at tra-
= == den breender fri ved svejsningens
ophgr. Burn-back indstilles i trin fra 1 til 30, hvor 1
foregar teettest pa smeltebadet og 30 teettest pa kon-
taktdysen.




Gasefterstremningstid:

! Bl Gasefterstramning sikrer beskyttel-
—————== se af smeltebadet og tradende
efter svejsning og keler braenderen. Gasefterstrom-
ningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, til gastilfarslen
afbrydes. Tastes der fra gasefterstremning, fraveelges
gasforstrgmningsfasen. Tiden kan indstilles imellem 0
og 20 sek.

M—_~.

. o TN Punktsvejsetid:

| ‘: Nar der er valgt punkt, stopper
S " svejsningen automatisk efter, at
den valge punkitid er udlgbet.

Det er dog stadigt muligt at afslutte svejsningen med
breendertasten, inden punkttiden er udigbet.

Punktsvejsetiden indstilles imellem 0,0 sek. og 50
sek., hvor 0 betyder, at der ikke svejses med punkt.

Brug af haftefunktionen

Anvendes til at aktivere heeftefunktionen. Sa
lzenge haeftefunktionen er aktiv, vil "haefte-
ikonet” veere vist i nederste hgjre hjgrne.

208 3+0.3 &

O AMg5 21.2 Ar(100) + -(—{(- =

}

I denne indstilling er tastemetoden altid to-
takt.

Man returnerer fra haeftefunktionen ved at
trykke pa "haefte” symbolet igen.

Visning af svejsedata

Programvalg

Anvendes til at skifte/veelge et af de pro-
grammer der ligger pa det installerede Miga-
CARD.

Herved bliver den nederste linie i det primae-
re display aktivt, og “pilen” begynder at blin-

208 g¥+0.3 &
Vo oo

ke:

> AMg5 1.2 Ar(100) +
W

AT

NV

For at skifte mellem i de forskellige program-
mer anvendes den venstre drejeknap.

Nar man har fundet det snskede program,
trykkes igen pa programvalgspilen, og de
gnskede parametre indlaeses automatisk og
gares aktive.
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Opsatning af sekvens

Antal sekvenstrin

For at indstille antallet af sekvenstrin skal se-
kvensknappen holdes inde i mere end 1 sek.

208 y+0. 3 %

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

Herved begynder sekvens symbolet at blin-
ke. Det gnskede antal sekvenstrin veelges
ved at dreje pa den hgjre drejeknap.

208 [ -0.3 [0

AR
For at veelge et antal sekvenstrin afsluttes
der ved at trykke pa sekvensknappen igen
en enkelt gang. Herved stopper sekvens-
symbolet med at blinke. Man kan nu bladre
i de enkelte sekvenser med sekvensknap-
pen.

Tasten virker som en uendelig (cirkuleer)
tast, hvor der startes forfra i sekvenserne,
nar den sidste sekvens er valgt, og der igen
trykkes pa tasten.



MIGACARD LASER OG
TRADRUMSPANEL

dda

=2

Lysdiode teendes, nar kortet sidder korrekt og kan lae-
ses af maskinen. Hvis maskinen indleeser data fra kor-
tet, vises fglgende symbol i displayet, hvor en rullende
talsekvens indikerer, at indlaesningen er i gang:

100101101110 |FLEX 3000

‘ CARD

Bemeerk at indleesningen kan vare fra fa sekunder og
op til ca. 1 minut. Efter indleesning af maskinsoftware
genstarter maskinen automatisk og er klar til brug.

Eventuelle brugerindstilinger gemmes permanent i
maskinens interne lager. Dette lager overskrives dog
ved naeste indlaesning af et MigaCARD. Dette giver
mulighed for at returnere til fabriksindstilling.

Brugerindstillinger kan gemmes pa MigaCARD, hvis
et ikke-skrivebeskyttet MigaCARD er indkabt som ek-
straudstyr. Det er dog en forudseetning, at det rediger-
bare kort allerede er indlaest i maskinen, inden bruger-
indstillingerne gemmes.

Tradpanelet indeholder desuden fglgende funktioner:
Vandkoling

Lysdiode over tasten lyser, nar vandkgling er
valgt. Vandkgling fortsaetter 3 min. efter endt svejs-

ning.
Ranger

Funktionen bruges til at rangere/fremfere trad
evt. efter tradskift. Tradhastigheden kan justeres ved
at holde tasten inde og samtidigt dreje pa venstre

drejeknap.
Gastest

Gasventil er aben, nar tasten holdes inde. Der-
ved fyldes gas i slangen inden svejsning.
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INFORMATIONSSYMBOLER
Svejsespandingsindikator

@ Svejsespaendingsindikatoren vises af sikker-
hedshensyn i displayet, nar der er spaending pa elek-
trode eller braender.

FEJLSYMBOLER

FLEX 3000 har et avanceret selvbeskyttelsessystem
indbygget, som kan give brugeren information om
fejltilstande i stramkilden eller tilsluttet udstyr.

Ikonet forbliver teendt i 5 sek. efter, at fejlen er rettet.

Kolefejl:

Kolefejl vises i tilfeelde af, at kelevandet ikke
kan cirkulere som folge af forkert tilslutning eller
tilstopning.

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

12

Gasfejl (ekstraudstyr):

Denne fejl vises kun nar der er monteret gas-
reguleringskit i maskinen. Gasfejl kan skyldes for lavt
eller for hgijt tryk pa gastilfarslen.

Kontroller at trykket pé gastilferslen er hgjere end 2
bar og mindre end 6 bar, svarende til 5 I/min og 27
I/min.

Gasfejl kan saettes ud af funktion ved at indstille gas-
flow til 5 I/min eller 27 I/min.

Temperaturfejl:

Ikonet vises, nar strgmkilden er overophedet.
Lad maskinen veere teendt, indtil den er afkalet af de
indbyggede blaesere.

Overspandingsfejl:
Ikonet vises, nar netspaendingen er for hgj.
Tilslut maskinen til 400V ac, +/-15% 50-60Hz.

Tradfejl:

Ikonet teendes ved overbelastet tradfremfa-
ringsmotor.
Tradmotoren kan vaere defekt.

Stromfejl:

I| @ Ik ' 5 i

onet vises, nar startstreammen eller svejse-
strammen er hgjere en maskinens ydeevne tillader.
Kontroller at det rigtige svejseprogram og trad-dimen-
sion er valgt.

MigaCARD fejl:

Fejl pa maskinens indlaeste MigaCARD eller fejl op-
stdet under indleesning indikeres FLEX 3000
ved fglgende symbol i tomt display: « CARD
Fejl kan rettes ved igen at indlaese det leverede Miga-
CARD eller ved udskiftning til andet kort.




lkoner for andre fejl:

Det indbyggede selvbeskyttelsessy-
stem kan ogsa give brugeren in-
formation om andre fejl.

Maskinen skal slukkes og teendes for
at fierne meddelelsen.

Hvis fejlmeddelelsen vises gentagne gange, rettes
der henvendelse til forhandleren.

Faste funktioner

Nogle funktioner er faste og kan ikke til- og frakobles
fra betjeningpanelet.

Nedlukning ved fejldetektion

Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilfarslen
til breenderen, afbryder svejsestreammen, sa en evt.
lysbue gar ud, og stopper tradfremfarslen.

Automatisk stop for genteending (MIG/MAG)
Ved manglende lysbue i teendingsforlgbet stoppes
automatisk for gentaending efter 5 sek.

Lysbuen gar ud

Slukkes lysbuen under svejsningen, gar svejseforlgbet
til gasefterstremning. Lysbuen kan genetableres ved
en gentastning.

VEDLIGEHOLDELSE

Manglende vedligeholdelse kan medfere nedsat
driftssikkerhed og bortfald af garanti.

Der skal udferes periodisk eftersyn pa FLEX 3000
maskinerne. Dog kan brugeren selv vedligeholde
trédrummet.

Periodisk eftersyn:

For at sikre en problemfri drift skal felgende
eftersyn udferes mindst en gang arligt, eller efter
behov.

- Afbryd maskinen fra forsyningsnettet og vent 2
minutter inden skaermene afmonteres. Dette ma
kun foretages af elkyndigt personale.

- Ventilatorvingerne og komponenterne i kolekana-
len renses for snavs med trykluft.

- Kglemodulet og svejseslanger temmes for kale-
vaeske. Tanken og keleslangerne i breenderslan-
gen renses for snavs og gennemskylles med rent
vand. Ny kelevaeske pafyldes. Maskinen leveres
fra fabrikken med kalevaeske af typen propan-2-ol
i blandingsforholdet 23% propan-2-ol og 77%
demineraliseret vand, hvilket giver frostsikring til
-9°C (se bestillingsnummer i reservedelslisten).

TEKNISKE DATA

Stromkilde:

Netspaending

Sikring

Tomgangsforbrug

Tilslutningseffekt

Netstram max.

Virkningsgrad

Power factor

Tomgangsspaending

Belastning 100% (40°C omgivelsestemp.)

Belastning 60% (40°C omgivelsestemp.)
Belastning 25% (40°C omgivelsestemp.)

Belastning 100% (20°C omgivelsestemp.)
Belastning 60% (20°C omgivelsestemp.)

Stremomrade DC
! Beskyttelsesklasse

2
Anvendelsesklasse
Norm

Dimensioner (Ixbxh)
Vaegt (incl. netkabel)

Tradfremfering:
Tradfremferingshastighed

Braendertilslutning
Tradspolediameter
Separat tradspole

Kolemodul MCU:
Primaerspaending

Max. tomgangsforbrug
Koleeffekt
Tankkapacitet

Flow max.

Tryk max.

! Beskyttelsesklasse
Norm

Dimensioner (Ixbxh)
Vaegt (excl. kelevaeske)

Betjening:

Valg af tastemetode
Quattrosvejsning
Pulssvejsning

Kontrol af strem/spaending/ tradhastighed
Haeftefunktion

Rangering af trad
Breenderkaling

Strem (programafthaengigt)
Spaending

Trim
Tradfremfgringshastighed
Krybestart

Hotstart

Hotstart-td, to-takt
Slope-up

Slope-down
Strgmsaenkningstid
Stopstrgm
Gasforstremning
Gasefterstrgmning
Punktsvejsetid
Elektronisk drossel
Gasflow (kitlasning)
Materialetykkelse

Burn back

Sekvens

FLEX 3000 Compact
400V £15%
16 A
40 VA
7,9 kVA
155A
0,85
0,90
15-68V
220 A/250V

250A/26,5V
300A/29,0V

250A/26,5V
300A/29,0V

15-300 A
IP 23

8

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

69x27x63 cm
32 kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
nej

400 V +15%
5W
850 W
4 liter
1,75 I/min-1,2 bar—60°C

2,5-3,0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Indstillinger
totakt / firetakt
Quattro fra / quattro til
puls fra / puls til
lokal / braenderkontrol
ja
ja
vaeskekgolet / gaskalet
15A-300A
0,0-68,0V
99V
0,5 - 24,0 m/min
0,5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0,0-200s
0,1-99s
0,0-99s
0,0-10,0s
1-100 %
0,0-10,0s
0-20s
0,0-30s
-5,0—+5,0
5—27 I/min
program specifikt
1-30
9 sekvenstrin

Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse

Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget ri-

siko for elektrisk chok
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ENGLISH

Electricity

Always use dry welding gloves without holes.

Light and heat emissions
suitable radiation protection glass.

covering all parts of the body.

Welding smoke and gases

Fire hazard
from the place of welding.

folds and open pockets).
Noise

Dangerous areas

falling down.
Positioning of the machine

WARNING

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

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

- Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

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

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

- Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare hands.

- Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).
- Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

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

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

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

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

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

- Fingers must not be stuck into the rotating gear wheels in the wire feed unit.
- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of

- Place the welding machine so there is no risk that the machine will tip over.
- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

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

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

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in
conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).
The purpose of this standard is to prevent the occurrence of
situations where the equipment is disturbed or is itself the source of
disturbance in other electrical equipment or appliances. The arc
radiates disturbances, and therefore, a trouble-free performance
without disturbances or disruption, requires that certain measures
are taken when installing and using the welding equipment. The
user must ensure that the operation of the machine does not
occasion disturbances of the above mentioned nature.

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

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

2. Radio or television transmitters and receivers.

3. Computers and any electrical control equipment.

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

trolled guards or protective systems.

Users of pacemakers and hearing aids etc.

Equipment used for calibration and measurement.

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

carried out.

No o
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8.  The structure and use of buildings.

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

Methods of reducing electromagnetic emissions:

Avoid using equipment which is able to be disturbed.

Use short welding cables.

Place the positive and the negative cables close together.

Place the welding cables at or close to floor level.

Remove signalling cables in the welding area from the supply

cables.

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

screening.

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

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

arON~

o



PRODUCT PROGRAMME

FLEX 3000 Compact:
Welding machine for MIG/IMAG welding with built-in
wire feeding.

Welding torches, hoses and cables
MIGATRONIC's standard product range can provide
MIG/MAG torches and hoses, return current cables
and wear parts etc.

MIG Manager® (option)
FLEX 3000 Compact can be supplied with an
advanced torch, the MIG Manager®, as special
equipment (kit solution).

Torch cooling (option)

A torch-cooling unit is delivered standard to the
power source, which enables both gas-cooled and
water-cooled welding torches to be used.

Trolley (option)
FLEX 3000 Compact can be delivered with a trolley for
transport of the machine.

Gas adjustment kit (option)

FLEX 3000 Compact can be equipped with a gas
adjustment kit, which automatically enables the
machine to control the gas pressure.

Push pull (option)

MIGATRONIC push pull equipment and torch
assembly can be fitted to the machine on delivery or
as a retrofit.

MigaCARD

All welding machines are delivered with 1 MigaCARD
of standard type. This card contains both welding
programs and machine software.

MigaCARD can be bought as an editable card that
enables production of your own unique program
cards (option).

MIGATRONIC constantly increases the selection of
welding programs for FLEX 3000 Compact.

Trolley with unit for changable voltage (option)

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

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

CONNECTION AND OPERATION

Permissible installation

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

Mains connection

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

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for
damaged cables and other damages related to
welding with under sized welding torch and
welding cables measured by welding specifi-
cations e.g. in relation to permissible load.

Warning

Connection to generators can damage the welding
machine.

When connected to a welding machine, generators
can produce large voltage pulses, which can damage
the welding machine. Use only frequency and voltage
stable generators of the asynchronous type.

Defects on the welding machine arisen due to
connection of a generator are not included in the
guarantee.

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

Moreover, a multi-plug must connected on the front of
the machine (15) if the torch is a MIG Manager®.
Note: MIG Manager® can only be connected if a
connection kit is mounted in the machine (special
equipment). ‘

Lift instructions

The lifting points must be used (please
see figure) when lifting the machine.
The machine must not be lifted with
mounted gas bottle.
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Important! T

In order to avoid destruction of plugs /‘@"l
and cables, good electric contact is| ~&F
required when connecting earth cable A
and welding torch to the machine. L

Connection of shielding gas

The shielding gas hose is fitted to the back panel of
the power source (3) and is connected to a gas supply
with a pressure reducton to 2-6 bar (with a gas
adjustment kit mounted). A gas cylinder can be
mounted on the bottle carrier on the back of the trolley.

[3]]
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Adjustment of wire brake

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

Adjustment:
- Dismount the control knob by

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

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

- Remount the knob by pressing it
back into the groove

Connection of a cooling unit

Fastened the module under the power source. Mount
the 4-poled plug (9) in the corresponding socket in the
power source (10). Mount the flow hose in the quick
connection marked with blue and the return hose in
the quick connection marked with red. The cooling
liquid level can be seen in the inspection cover frame
(13).

Filling of cooling liquid
The cooling unit can be filled up with cooling liquid
through the outer filler neck (14).
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The following parts must be used when changing the
Flex 3000 C from an air-cooled into a water-cooled
machine:

Loading of MigaCARD

The delivered MigaCARD should be placed in the
MigaCARD reader in the wire panel (description of
wire panel page 23). The LED will be switched on
when the card is placed correctly and loading of the
machine software and the welding programs is
started.

It is recommendable to remove the card form the
MigaCARD reader if the card is editable. If the card
remains in the MigaCARD reader, all user settings will
be overwritten to standard setting when the machine is
restarted.

78812054

Cooling unit

Important!

The machine cannot weld at delivery. Data at
MigaCARD must be loaded in the machine before
use.

Trolley with automatic mains voltage transition
(Special equipment)

The machine can be delivered with a trolley with a
unit, which automatically adjust the actual mains
voltage on the working area. With this transition unit
the machine can be connected to 3*230V, 3*400V,
3*440V, and 3*500V.

The auto-transformer has a
mains switch (16), which can
connect and disconnect the
mains supply. Moreover, the
unit has a standby function.
The auto-transformer enters
sleeping mode and the supply
voltage is disconnected to the
welding unit, when the auto-
transformer has not been used
for 40 minutes. 17 16

The autotransformer can be switched on again by
pressing the key pad (17) on the auto-transformer unit.
The standby function can be permantly disconnected
by a technician when requested.




FLEX 3000 COMPACT CONTROL PANEL

The FLEX 3000 Compact control panel is separated in two main sections: section 1 and section 2:

Section 1:
Setting through
key pads,
control knobs
and display.

<

Section 2:
Setting though
defined key
pads.

Section 1 (Upper part of the panel)
Display Key pads
FLEX 3000 has the following key pads in section 1:

Changes between the following in the left
side of the display:

- i M/min
- m mm Materialthickness in mm
@ @: Indicates value and unit for either ) m A Current strength in amp
: wﬁf:‘r;%gig:ggl?nanqﬁ/gﬂn ggzn&iﬁebgit:ﬁg; the following in the right

e Material thickness in mm

- E v Voltage

® -®: Indicates value and unit for either N.03 Voltage trim

e Trim of welding voltage . 9

e Welding voltage in volt N +0.3 ke Arc adjust (-5,0 - +5,0)

¢ Arc adjust (electronic choke) s .

e Gas flow (special equipement) o15-0x gzsejiz‘llvefj)?mlia Tvlt;])
®. | |

' Lr:gg;tsqs the selected welding Is used for selection of program. The key
pad in function can be seen on page 22.

®. Indicates fault and information Is used for setting of sequences:

symbols. Description can be seen on '

page 23.

. . 208 LY +0.3 \42

@: Indicates sequence and tack function

-

> AIMg5 1.2 Ar(100) + #4

}

Description of sequences can be seen on
page 22.
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The machine changes to tack welding when
pressing on this key pad. An icon is shown
in the lower part of the right corner on the
display when the function is activated.

208 I3+0.3 \&

> AlMg5 1.2 Ar(100) +

(= I

}

Description of the tack function can be
seen on page 22.

The key pad is used for bringing the
primary display up on the screen.

208 LY +0.3 \4

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

;

The key pad is used for display of the
secondary functions.

Description of the secondary parameters
can been seen on page 21 - 22.

The key pad is used for display of the
MigaCARD information.

=== P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A

(-] 0010030806
—> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

The key pad is used for display of the
statistics of the last welding:

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

The statistics are a calculated average of
the last 10 seconds of welding.

Control knobs

The two control knobs control each half of
the display and are e.g. used for shift or
adjustment of parameters.
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Section 2 (Lower part of the panel)

FLEX 3000 Compact has 4 key pads in the lower part
of the panel. These functions as on/off-buttons and are
described in the following:

2-times/4-times
LED above the key pad is switched on when 4-
times has been selected and is switched off
when 2-times has been selected.

2-times:

The welding process begins by pressing the torch
trigger. Welding continues until the trigger is released
again which effects the slope-down period. Welding
stops after burn-back. The machine can be reactivated
during slope-down and gas post-flow.

4-times:

The welding process begins by pressing the torch
trigger. The trigger is released and the machine
automatically feeds wire in up to 3 sec., before the
machine switches off (in case the wire has not touched
the weld piece). In order to stop the welding process
the trigger must be pressed again after which the
slope-down period begins. Welding stops when
releasing the trigger again. In 4-times with sequence it
is possible to make a change in sequence during
welding by pressing the trigger shortly.

—— Local-/torch trigger control

(cannot be used with a MIG Manager®)

LED above the key pad is switched on when
torch trigger control has been selected and is
switched off when local control has been selected.

Local control:

The left control knob is used for setting of current, wire
feed speed and material thickness. The right control
knob is used for setting of trim, voltage and arc adjust.

Torch trigger control:

Current, wire feed speed or plate thickness can be
adjusted both on the control knob internally and on the
control wheel on the welding torch when selecting
torch trigger control. The torch trigger can be used to
set a synergic current between the minimum current
and the adjusted current.

Pulse/no pulse
LED above the key pad is switched on when
welding with pulse has been selected and is
switched off when welding with no pulse has been
selected.

Change between pulse and no pulse during welding is
impossible unless this is done by change of sequence.

= Quattro pulse/no quattro pulse

LED above the key pad is switched on when
welding with Quattro pulse has been selected

and is switched off when welding with no Quattro

pulse has been selected.



Quattro Pulse is a special sequence function allowing
the welder to MIG weld with a "slow pulse” which is
used on many TIG machines. This welding method
can be regarded as a number of partially overlapping
spot weldings giving a characteristic weld that
suggests that of TIG welding (fig.1).

s

Fig. 1

The Quattro Pulse function has the advantage of
reducing the heat zone at the same time as in-
creasing penetration and maintaining welding
speed. Quattro Pulse can be used with advantage
in a number of cases where special demands are
made on control of heat zone, e.g. in case of
welding two different plate dimensions.

Quattro Pulse can also be chosen in MIG pulse
welding in which case a double pulse function is
produced. Pulse current, pulse time, base current
and base time can be set independently. Also the
length of the arc in the pulse period and base period
respectively can be set independently by means of
the trim key pad. Fig. 2 illustrates the extra terms
used in Quattro Pulse. Fig. 3 illustrates the actual
welding current when Quattro Pulse is used together
with MIG pulse welding. From this it will be seen how
the rapid pulses controlling the droplet pinch-off
(pulse MIG) are combined with the slow pulses
controlling the heat zone (Quattro Pulse).

Pulse current

Base current

Pulse time —J_;M_‘

Sequence slope time Sequence slope time

Fig. 2: Setting options in "Quattro pulse”

Fig. 3: MIG pulse welding with "Quattro Pulse”

Setting of the quattro-parameters
The quattro-parameters can be set through a

double press on the key pad when quattro pulse has
been selected. The parameters are: quattro base
amp, pulse time, slope-down, base amp time and
slope-up.

The set current equals the pulse current.

Please note that pulse current and the active
sequence cannot be adjusted from the quattro menu.

The following quattro display is shown after activating
the key pad:

®: Indicates the quattro phases. The selected para-
meter is marked with a square (cursor).

@: Indicates the value of the adjusted welding
parameter in the welding process.

(®: Contains the unit and symbol for the adjusted
welding parameter in the welding process.

@: In case of sequences, the number at the
sequence is indicated to which the quattro
settings apply.

(®: Indicates the welding current in amp. This
equals the pulse current

r Base amp:
% _\'\_ _/'/- Base amp is set in % of the top
- current. E.g. a value of 60% results
in a base amp at 60A, if the pulse current is 100A.
Pulse time:
S | FE_\'\_ _/'/- Reflects the time the machine is
- - welding with the pulse current. Time
is adjustable between 0.1 and 9.9 seconds.

/'"\ﬂ ya Slope-down:
S ! \___/' During this stage current is reduced

from welding current to base amp.
Time is variable 0-9.9 secs.

s ARNA Base amp time:
H \WWAN Time is variable 0.1- 9.9 secs.

A\ Slope-up:
: The welding current is increased
\. from the value stated in the base
amp to pulse current. Time is variable 0-9.9 secs.

S

[
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Setting of secondary parameters

The key pad is used for setting of the welding
process: gas pre-flow, ignition, soft-start, MIG-hotstart,
welding, sequence, slope down, stop amp, burn-back
and gas post-flow.

The following display is shown after activating the key
pad:

The

secondary

parameter

display

@: Indicates the welding phases. The selected pa-
rameter is marked with a square (cursor).

@: Indicates the value of the adjusted welding
parameter in the welding process.

(®: Contains the unit and symbol for the adjusted
welding parameter in the welding process.

@: In case of sequences, the number at the

sequence is indicated to which the secondary
settings apply.

(®: Indicates the welding current in amp.
The left control knob below the display is used for
navigation in the welding process.

The value can be adjusted with the right control knob
below the display when the requested welding
parameter has been selected.

Selection of
parameters

Secondary welding parameters
The following secondary welding parameters can be
adjusted:

. Gas pre-flow time:
el Gas pre-flow time ensures that the
== arc is fully protected from
atmosphere before an arc is established. Gas pre-
flow time is the time from activating the torch trigger
until the wire feed starts. The gas pre-flow time is
variable 0.0 - 10 sec.
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improves the ignition
characteristics. Setting of the
speed at which the wire will feed before the arc is
initiated. The wire feed speed is variable 0.5-7
m/min.

Hot start-percent:

el Hot start-percent is a function that
helps to create the right
temperature in the weld pool at the beginning of a
weld and can be used in both 2-times and 4-times.

2-times:

In 2-times the hot start cannot be controlled by the
torch trigger and is therefore defined in time. The start
amp is increased by a percentage of the welding
current. It can be adjusted between -99 % and 100 %.

4-times:

The torch trigger controls the hot start time in 4-times.
The current is increased by a percentage and remains
there until the torch trigger is released again.
Subsequently, the synergy current will decrease in 2
sec. to the adjusted value.

Hot start-time:

Hot start time is the period of hot start
in MIG/MAG 2-times welding. The
time can be set between 0 and 20 sec

Sequence slope time:

(In sequence only)

Sequence enables a gradual
change of parameters between each sequence, thus
avoiding craters in connection with switch of
sequence. The increase/decrease is made over the
time selected in the parameter sequence slope time.
The sequence slope time can be set between 0 and
10 sec.

Slope down:

When welding has stopped the
- slope down begins in order to make

a crater filling. The current reduces from the adjusted

current to stop amp.

When releasing the torch trigger in 4-times the
machine continues until the stop AMP level has been
reached. Slope down can be adjusted between 0 and
10 sec.

Stop AMP:

The slope down period is stopped
when the welding current drops to
stop amp. Stop amp is adjusted in synergy between
0 % and 100 % of the set current.

In 4-times the stop amp period depends on the stop
amp, as welding with stop amp will continue until the
torch trigger is released.




M. Burn-back:
< A The burn back function prevents the
e welding wire sticking to the
workpiece at the end of a weld. Burn back time can be
adjusted between 1 and 30, where 1 is closest to the
weld pool and 30 is closest to the contact tip.

Gas post-flow time:

Gas post-flow time is the time for
which shielding gas continues to
flow after the arc is extinguished and cools off the
torch. The gas post-flow time is the time from which
the arc extinguishes to the gas flow is disconnected.
The time can be set between 0 and 20 sec.

. L pending on the time set in spot
time. It is, however, possible to stop welding by
pressing the torch trigger.

The spot time is adjustable between 0.0 sec. and 50
sec. 0 indicates that spot has not been selected.

Use of tack function

A-&) The key pad is used for activation of the tack
function. The "tack symbol” will be shown in
the lower right corner when the tack function
is active.

208 3+0.3 &

= AMg5 21.2 Ar(100) + N -

}

The trigger method will always be 2-times in
this setting.

The tack function is stopped, when the "tack
symbol” has been pressed one more time.

Indication of welding data
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Program selector
The key pad is used for shift/selection of one
of the programs on the installed MigaCARD.

Thereby the lower line in the primary display
becomes active and the “arrow” begins to
flash on and off.

208 I3+0.3 &
(S avgsorzmin:s

R} > AIMg5 1.2 Ar(100) +
v

The left control knob is used for shift
between the different programs.

The program selector icon must be pressed
again when the required program has been
found. All parameters will be automatically
loaded and made active.

Setting of sequence

Number of sequences

The sequence icon must be held for more
than 1 sec. in order to adjust the number of
sequences.

208 ¥N+0. 3 Ve

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

The sequence symbol thereby begins to
flash on and off. The requested number of
sequences can be selected by turning the
right control knob.

208 [§:0.3

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4

7\
The sequence key pad must be pressed
again once for selecting the number of
sequences. Thereby the sequence icon
stops flashing on and off and it is now
possible to flick through each sequence
with the sequence key pad.

The key pad is an infinity key pad, which
means that the first sequence follows the
last sequence.



MIGACARD READER AND
WIRE ROOM PANEL

dda

=2

The LED will be switched on when the card is correctly
positioned and can be read by the machine. The
following symbol will be shown in the display if the
machine reads data from the card. The changing

sequence of numbers indicates that loading is
ongoing:
100101101110 |FLEX 3000
4 CARD

Please note that the loading can last from few
seconds to up to around 1 minute. The machine
automatically restarts if new machine software has
been loaded and is thereafter eady for use.

User settings are saved permantly in the internal
machine storage. However, this storage will be
overwritten by next loading of a MigaCARD. This
enables return to standard setting.

User settings can be saved at a MigaCARD if an
editable MigaCARD has been bought as special
equipment. The editable card must be loaded in the
machine, before user settings can be saved.

The panel contains the following functions:
Water cooling

The LED over the key pad will be switched on

when water cooling has been selected. Water cooling

continues 3 min. after welding has been completed.
Wire inching

The function has been used for wire inching
e.g. after change of wire. The wire feed speed can be
adjusted by pressing the key pad and simultaneously
turning the left control knob.

Gas test

The gas valve is opened, when the key pad is
pressed. Then gas will be filled in the hose before
welding.
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INFORMATION SYMBOLS

@ Welding voltage indicator

The welding voltage indicator is shown in the
display as a precaution when there is voltage on the
electrode or the torch.

FAULT SYMBOLS

The icon will be replaced by fault symbols when faults
arise which can be solved immediately.

The icon will remain switched on for 5 sec. after the
fault has been corrected.

Torch cooling fault:
I@ Cooling fault is shown in case of no circulation
of the cooling liquid due to faulty connection or
choking.

Make sure that the cooling unit has been mounted
correctly, refill the water tank and check welding
hose and branches.

Gas fault (option):

This icon can only be shown in case a gas
adjustment kit has been mounted. Gas fault is due to a
to low or high pressure on the gas flow

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

The fault is disconnected at 5 I/min. and 27 |/min.
Temperature fault:

I| F The overheating icon will be shown if welding
is interrupted due to overheating of the power
source.

Make sure that the machine remains switched on
until the fans have cooled it down.

Mains supply fault:
The icon will be shown, when the mains
voltage is to high.

Make sure that the machine is connected to 400V ac,
+/-15% 50-60Hz.

Wire feed fault:
The icon will be shown, if the wire feed motor
is overloaded.

The wire feed motor may be defective.
Current fault:

The icon will be shown, when the start AMP or
the welding current to high.

Make sure that the correct welding program and wire
dimension has been selected.

MigaCARD fault:

Defective MigaCARDs or faults arisen ‘

during loading are indicated by the

mentioned symbol in an empty display:

The problem can be solved by reloading the delivered
MigaCARD or by replacing the defective card.

FLEX 3000
CARD




Icons for other faults:

The built-in selfprotection system can

also inform the user about other
faults.

E-XX-YY The machine should be switched off

and on in order to remove the text.

If the fault code is shown several times, please

contact seller.

Fixed functions
The functions below are fixed and cannot be
connected and disconnected from the display:

Stop of gas flow in case of fault identification

The machine automatically stops the gas flow to the
torch, turns off the welding current in order to let a
possible arc extinguish and stops the wire feeding in
case of a fault.

Automatic stop of re-ignition
Re-ignition is not possible after 5 sec. in case of a
missing arc during ignition.

The arc extinguishes

Welding stops and gas post-flow begins, if the arc
extinguishes during welding. The arc can be re-
established when trigging the torch again.

MAINTENANCE

Lack of maintenance can lead to reduced re-
liability and cancellation of the guarantee.

The FLEX 3000 welding machines require periodical
maintenance. However, the user can carry through
maintenance in the wire room.

Periodical maintenance

In order to prevent problems arising, the follow-
ing procedure should be observed at least once a
year or as required.

- Disconnect the machine from the mains supply
and wait 2 minutes before removing the front
panels. Only trained and qualified staff members
must carry through this procedure.

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

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

TECHNICAL DATA

Power source: FLEX 3000 Compact

Mains voltage 400V £15%
Fuse 16 A

No load consumption 40 VA
Adaptor consumption 7.9 kVA
Mains current max. 15.5A
Efficiency 0.85
Power factor 0.90
Open circuit voltage 15-68V
100% Permissible duty cycle (40°C ambient temp.) 220A/250V
60% Permissible duty cycle (40°C ambient temp.) 250A/265V
25% Permissible duty cycle (40°C ambient temp.) 300A/29.0V
100% Permissible duty cycle (20°C ambient temp.) 250A/265V
60% Permissible duty cycle (20°C ambient temp.) 300A/29.0V
Current range DC 15-300 A
"Protection class IP 23

2Sphere of application
Norm

Dimension (Ixwxh)
Weight (incl. mains cable)

Wire feeding:

Wire feed speed
Torch connection
Dimension wire reel
Separate wire reel

Cooling unit MCU:
Primary voltage

Max. No load consumption
Cooling effiency

Tank capacity

Flow max.

Pressure max.

"Protection class

Norm

Dimensions

Weight (excl. Cooling liquid)

Function:

Selection of trigger mode
Quattro welding

Pulse welding

Control of current/voltage/wire feed speed
Tach welding

Wire inching

Torch cooling

Current (program specific)
Voltage

Trim

Wire feed speed
Soft-start

Hot-start

Hot-start-time, 2-times
Slope-up

Slope-down

Slope down, time

Stop amp

Pre-flow

Post-flow

Spot time

Arc adjust

Gasflow (option)

Material thickness

Burn back

Sequence

1

2

8

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

69x27x63 cm
32 kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
no

400 V £15%
5W
850 W
4 liter
1.75 l/min—1.2 bar-60°C

2.5-3.0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Modes
2-times / 4-times
Quattro off / quattro on
pulse off / pulse on
local / torch control
yes
yes
watercooled / gascooled
15A-300 A
0,0-68,0V
99V
0.5 -24,0 m/min
0.5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0.0-200s
0.1-99s
00-99s
0.0-100s
1-100 %
0.0-100s
0-20s
0.0-30s
-5.0-+5.0
5—27 l/min
program specific
1-30
9 sequences

Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
The machine meets the standards which are demanded of machines

working in areas where there is an increased risk of electric shock

24



DEUTSCH

Elektrizitat

Licht- und Hitzestrahlung

schitzt werden.

Schweirauch und Gase

Absaugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

mussen deshalb vom Schweilbereich entfernt werden.

Gerausch

Fallen ist das Tragen eines Gehdrschutzes notwendig.
Gefahrliche Gebiete

wo die Gefahr fiir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweiRmaschine

Anwendung liegt in eigener Verantwortung.

WARNUNG

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

- Das Schweiltgerat vorschriftsmaRig installieren. Die Maschine muf} durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des Schweillgerats durchfiihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen muf? die Arbeit um-
gehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schweil3gerates dirfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

- Jeglichen Kontakt mit stromfihrenden Teilen im Schweil3kreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Beriihrung ver-
meiden. Nie defekte oder feuchte Schweilerhandschuhe verwenden.

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

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

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

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

- Die Arbeitsstelle ist, wenn mdglich, abzuschirmen. Personen in der naheren Umgebung mussen vor der Strahlung ge-

- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweil’en entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fiir gute

- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweillen / Schneiden schitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze
tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).
- Sonderregeln gelten fur RGume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften mussen beachtet werden.

- Der Lichtbogen ruft Larm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der Schweilaufgabe abhanging. In manchen

- Die Finger dirfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingefihrt werden.
- Vorsicht mu? erwiesen werden, wenn das Schweil3en im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgefiihrt werden,

- Die SchweilRmaschine muf} so plaziert werden, daR die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir Rdume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beoachtet werden.

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

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

Elektromagnetische Stérungen

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

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der Schweifmaschine,
die an andere elektrischen Geréate angeschlof3en sind.

2. Rundfunksender- und empfanger.

3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.

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

5. Personen mit Herzschrittmacher und Horgeraten.

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.

7. Tageszeit, zu der das Schweillen und andere Aktivitaten statt-
finden sollen.
8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

Wenn eine SchweilRmaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermalinahmen notwendig sein (z.B. Information Uber
zeitweilige Schweillarbeiten).

MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen Stérungen
zu reduzieren:

1. Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kénnen.

Kurze Schweiltkabel.

Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen.

Schweillkabel auf Bodenhdhe halten.

Signalkabel im Schweil3gebiet von Netzkabel entfernen.
Signalkabel in Schweilgebiet schitzen, z.B. durch Abschirmung.
Separate Netzversorgung firr sensible Gerate z.B. Computer.
Abschirmung der kompletten SchweiRanlage kann in Sonderfallen
in Betracht gezogen werden.

PN WN
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PRODUKTUBERSICHT

FLEX 3000 Compact:
Kompakte Inverterstromquelle zum MIG/MAG-Impuls-
SchweilRen mit integrierter Drahtvorschubeinheit

Brenner und Zubehor
Aus dem MIGATRONIC-Schweil3brenner- und Zubehor-
programm stehen lhnen fir die unterschiedlichsten
Anforderungen MIG/MAG Brenner, Kabel und Schweif3-
zubehor zur Verfiigung.

MIG Manager® (Option)

FLEX 3000 Compact kann mit dem technisch fortschritt-
lichsten SchweiBbrenner ,MIG-MANAGER" geliefert
werden. Auch als Einbau-Kit problemlos nachristbar.

Brennerkiihlung (Option)

Die Maschine kann mit einer separaten Kihleinheit aus-
gerustet werden. Wassergekihlte oder luftgekihlte
Brenner kdnnen wahlweise verwendet werden.

Fahrwagen (Option)
FLEX 3000 Compact kann mit einem Fahrwagen geliefert
werden.

Elektronische Gasmengenregulierung (Option)

FLEX 3000 Compact kann mit einem elektronisch ge-
regeltem Magnetventil zur Gasmengenregulierung und -
Uberwachung ausgerustet werden.

Push-Pull (Option)

Fur die Verwendung von Push-Pull-Brennern kann die
FLEX 3000 Compact mit einem Push-Pull-Kit ausgeriistet
werden.

MigaCARD

Alle Schweilmaschinen werden ab Werk mit der Miga-
CARD (schreibgeschitzte Standardausfiihrung) geliefert.
Diese Karte enthalt alle zur Verfligung stehenden
Schweil3programme sowie die Maschinen-Software.

Beschreibbare Karten, auf denen Sie lhre selbst erstellten
Programme speichern kénnen (Option), kénnen zusatzlich
kauflich erworben werden.

MIGATRONIC erweitert standig die Programmbibliothek
far FLEX 3000.

Fahrwagen mit Autotrafo (Option)

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

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

Hebeanweisung
Wenn die Maschine angehoben werden soll,
missen die auf der Abbildung gezeigten |
Hebepunkte verwendet werden. s
Die Maschine darf nicht mit mon-
tierter Gasflasche angehoben
werden!

ANSCHLUR UND INBETRIEBNAHME

Zulassige Installation

Im folgenden Text wird beschrieben, wie die einzelnen Ma-
schinenkomponenten miteinander verbunden und an das
Versorgungsnetz, die Gasversorgung usw. angeschlossen
werden. (Die Zahlen in Klammern weisen auf die
markierten Positionen in den Abbildungen hin.)

Netzanschluss

Vor der |Inbetriebnahme des Schweillgerates muld

folgendes geprift werden:

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

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

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

Hinweis: Der Anschlu8 muf3 durch Elektrofach-personal
und nach den geltenden VDE-Vorschriften erfolgen.

Das Netzkabel (Pos. 1) ist 4-adrig (3 Phasen und Schutz-
leiter, gelb-griine Ader). Die Phasenlage ist beliebig und
hat keinen Einflul auf die Funktion der Maschine. Die
Stromquelle wird Gber den Hauptschalter (2) eingeschaltet.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweil3-
maschine, dal} die Schweillkabel und Schweillbrenner der
technischen Spezifikation der Stromquelle entsprechend
ausgelegt sind. Fir Schaden, die durch unterdimen-
sionierte Schweillkabel und Brenner entstanden sind,
ubernimmt MIGATRONIC keine Gewahrleistung.

Wichtig! 1
Achten Sie auf festen Sitz der Anschliisse / @‘1
von Massekabeln und Zwischenschlauch-

paketen. Die Stecker und Kabel kénnen

sonst beschadigt werden. A
Warnung

Anschlu® an Generator kann die Schweilmaschine zer-
storren. Generatoren kénnen in Verbindung mit Anschluf}
an eine Schweillmaschine grofle Spannungspulse abge-
ben, die die Schweillmaschine zerstorren konnen. Nur fre-
quenz- und spannungsstabile Generatoren vom asynkro-
nen Typ durfen angewendet werden. Defekte auf die

Schweilmaschine infolge Anschluf® der Generatoren wer-
den von der Garantie nicht erfafien.

MIG/MAG-Brenneranschluf
Der MIG/MAG-Brenner wird an \
den Zentralanschluss (Pos. 4)
angeschlossen und mit der
Uberwurfmutter (Pos 5) fest-
geschraubt. Bei den wasser-
gekuhlten MIG/MAG-Brennern
werden die beiden Kiuhlwasser-
schldauche in die Schnellkupp-
lungen (Pos. 6 roter Anschluss
= Rucklauf) und (Pos. 7 blauer Anschluss = Vorlauf)
eingesteckt. Das Massekabel wird am Minuspol (Pos. 8)
durch Einstecken und einer Drehung nach rechts ver-
riegelt.

Bei Verwendung eines Brenners vom Typ MIG Manager®
wird zusatzlich ein Multistecker in die Buchse auf der
Vorderseite der Maschine (Pos 15) eingesteckt.
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Bemerkungen: Der MIG Manager® kann nur ange-
schlossen werden, wenn ein entsprechendes Anschlusskit
in die Maschine eingebaut wurde (Sonderausriistung).
Verwenden Sie immer Original MIGATRONIC Kiuhlflissig-
keit um den Kihlkreislauf vor Frost und Korrosion zu
schutzen!

Schutzgasanschluss

Der Gasschlauch an der Rickseite der Maschine (3) wird
an eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) ange-
schlossen (nur bei Verwendung des elektronisch ge-
regelten Magnetventils). Der Anschluss an eine Gas-
flasche erfolgt mit einem entsprechenden Flaschendruck-
minderer mit Literanzeige.

®
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Justierung der Drahtbremse

Die Drahtbremse sichert, dall die Drahtspule schnell
genug bremst, wenn das Schweiflen aufhort. Die not-
wendige Bremsekraft ist vom Gewicht der Drahtrolle und
der maksimalen Drahtférdergeschwindigkeit abhangig. Ein
Drehmoment auf 1,5-2,0 Nm ist fir die meisten Fallen
zureichend.

Justierung:
- Der Drehknopf kann abmontiert

werden, wenn ein Schraubendreher
hinter den Knopf plaziert ist. Danach
kann der Knopf ausgezogen werden.

- Die Drahtbremse kann durch Fest-
spannen oder Lockern der Gegen-
mutter auf die Achse der Drahtnabe
justiert werden.

- Der Knopf kann wieder montiert werden, wenn er in der
Rille zurlickgedrickt ist.

Anschluss der Kiihleinheit

Die Kuhleinheit wird unterhalb der Stromquelle befestigt.
Der 4-polige Stecker (Pos 9) wird in die Buchse (Pos 10)
der Stromquelle eingesteckt. Der Vorlaufschlauch wird in
die blaue Schnellkupplung und der Ricklaufsschlauch in
die rote Schnellkupplung gesteckt. Der Kuhlflissigkeits-
stand lasst sich am Schaufenster (13) prifen.

Einfiillen der Kiihlfliissigkeit

Kuhlflissigkeit fur die Brennerklhleinheit wird durch den
Einfullstutzen (14) nachgefiillt.

Nur Original MIGATRONIC Kuhlflussigkeit verwenden!

Ty
T
<
&

&

Die folgenden Teilen missen angewendet werden, wenn
Flex 3000 C von einer luftgekulhlten zu einer wasser-
gekuhlten Maschine geandert wird:

|

Eingabe der MigaCARD

Die mitgelieferte schreibgeschitzte Karte wird in das Miga-
CARD-Lesegerat Uber der Drahtvorschubeinheit ein-
geschoben (Beschreibung der Funktionstasten auf Seite
31). Die Leuchtdiode im Pfeil unterhalb der Karte erlischt
wenn die Karte korrekt plaziert ist und der Einlesevorgang
der Software und Schweilprogramme beginnt.

Bei Verwendung der mitgelieferten schreibgeschitzten
Karte empfehlen wir, die Karte nach dem Einlesen wieder
aus dem MigaCARD Lesegerat zu entfernen. Wenn die
Karte im Lesegerat verbleibt, wird nach dem erneuten Ein-
schalten der Maschine automatisch die Karte wieder ge-
lesen und individuelle Benutzereinstellungen werden auf
die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.

| Khleinheit 78812054

Wichtig!

Die Maschine ist nach Auslieferung an den Kunden erst
betriebsbereit, wenn die Daten auf der beiliegenden Miga-
CARD Uber das MigaCARD Lesegerat eingelesen wurden.

Fahrwagen mit automatischer
Netzspannungs-umschaltung (Sonderausriistung)

Die FLEX 3000 kann mit einem Fahrwagen mit integrier-
tem Autotrafo ausgerustet werden. Die interne Umschalt-
einheit des Autotrafos erkennt automatisch die aktuelle
dreiphasige Netzspannung (230-500V) und schaltet den
Trafo entsprechend um. Mdgliche Netzspannungen:
3x230V, 3x400V, 3x440V und 3x500V.

Der Autotrafo hat ein Hauptschalter (16), der die
Versorgung an- und abschaltet.
Der Autotrafo hat auch eine
Standby Funktion. Der Autotrafo
wechselt zu Standby und die
Versorgungsspannung
verschwindet zur Schweil3-
maschine wenn die Maschine flr
40 Minuten nicht angewendet
werden hat.

Der Autotrafo schaltet durch 47 46

Driicken an die Taste (17) wieder

ein. Wenn die Standby Funktion nicht erwiinscht ist, kann
ein Techniker die Funktion auskuppeln.
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Feld 1:

Anwahl der Funktion
durch Tastendruck.

Parametereinstellung am
Drehregler mit Anzeige
im Display

Feld 2:

fest definierte
Funktionstasten.

Funktion ein = LED on
Funktion aus= LED off

BEDIENFELD FLEX 3000 COMPACT

Das Bedienfeld der FLEX 3000 Compact ist in zwei Bereiche aufgeteilt: Feld 1 und Feld 2

Feld 1 (obere Halfte)

Display

Wert und Einheit fiir:

e Schweil}strom in Ampere

¢ Drahtférdergeschwindigkeit in
m/min

o Materialdicke in mm

Wert und Einheit fiir:

o Trimmwert der SchweilRspannung
¢ Schweiflspannung in Volt

¢ Lichtbogenstabilisierung

¢ (Elektronische Drossel)

e Gasmenge (Option)

Displayanzeige fur das gewahlte
Schweildprogramm.
(Beschreibung auf Seite 32)

Displayanzeige fur Informations-

symbole oder aufgetretene Fehler.
(Beschreibung auf Seite 33-34)

Displayanzeige fiur Sequenz- oder

Heftfunktion an.

Funktionstasten im Feld 1

Taster links
Umschaltung zwischen:
- m% m/min

- m ™ Drahtstarke in mm
- m A Stromstérke in Ampere

Taster rechts
Umschaltung zwischen:
- E V. Spannung
- v+ Spannungstrimm

- W& ] < Lichtbogenstabilisierung
(-5,0 - +5,0)

-MEXJ~ Gasmenge (5-27 I/min)
(Option)

Programmwahltaste
(Beschreibung auf Seite 32)
Sequenzwahltaste/Anzahl der Sequenzen

(Beschreibung Seite 32)

208 y+0.3 |42

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 N

}
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Durch Dricken der Taste wird die spezielle
Heftfunktion aktiviert. Die Anzeige erfolgt
rechts unten im Display.

(Beschreibung auf Seite 32)

208 I3+0.3 \&

> AlMg5 1.2 Ar(100) +

(= I

}

Displayanzeige der primaren Parameter.

208 Ly +0.3 |4

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

Displayanzeige der sekundaren Parameter.
(Beschreibung auf Seite 30-32)

£
S

208N

¢

Anzeigen der MigaCARD- Informationen.

»=+ P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A
(=] 0010030806

> AlMg x1,0 ArHe (50/50) +

Anzeigen der Werte fir den letzten
Schweillvorgang.

v 275
I/min _ EREXY

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Die Werte sind berechnete Mittelwerte der
letzten 10 Sekunden des Schweildvorgangs.

Drehknopfe

Mit den beiden Drehreglern wird je eine
Halfte des Displays bedient, z.B. fir die
Wahl eines Parameters oder zur Ein-
stellung der Parameterwerte.
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Feld 2 (untere Halfte)

Die im unteren Feld befindlichen 4 Drucktaster sind als
ON / OFF Taster ausgelegt.

Funktionstasten im Feld 2

== 2-Takt/4-Takt

Bei Aktivierung der 4-Takt-Funktion leuchtet die
LED uUber der Taste. Ist die Leuchtdiode aus ist

die 2-Takt-Funktion aktiv.

2-Takt: LED =Off

Der Schweillvorgang wird durch Betatigen des Brenner-
tasters gestartet. Nach dem Loslassen des Tasters
setzt die Stromabsenkung ein und der SchweilRvorgang
wird nach erfolgter Absenkung beendet. Die Maschine
kann wahrend der Stromabsenkphase und der Gas-
nachstromung durch erneute Betdtigung des Tasters
wieder gestartet werden.

4-Takt: LED=ON

Der Schweilvorgang beginnt mit Betatigung der
Brennertaste. Die Taste kann anschlieRend losgelassen
werden, und die Maschine fédert Draht bis zu 3 Sek.
wonach die Maschine stoppt, wenn der Draht den
Schweil3stiick nicht bertihrt hat. Um den Vorgang zu
beenden, Brennertaste wieder betatigen. Die Stromab-
senkung beginnt. Wenn die Taste wieder losgelassen
wird, beendet dies den Schweiltvorgang. In 4-Takt mit
Sequenz ist es wahrend des Schweillens moglich, ein
Sequenzwechsel zu machen, wenn die Taste kurz be-
tatigt wird.

—z— Interne Regelung/Brennerregelung
(Gilt nicht fir MIG Manager®)

Bei aktivierter Brennerregelung leuchtet die
LED dber der Taste. Bei interner Regelung ist die
Leuchtdiode aus.

Interne Regelung: LED=0OFF

Der linke Drehregler dient zur Einstellung von Strom,
Drahtférdergeschwindigkeit oder Materialstérke. Der
rechte Drehknopf zur Einstellung von Spannung,
Trimmwert oder Lichtbogenstabilisierung.

Brennerregelung: LED=ON

Bei aktivierter Brennerregelung kann der Strom, die
Drahtférdergeschwindigkeit oder die Materialstarke
Uber den Drehregler am Bedienfeld oder tber den
Drehregler am SchweilRbrenner eingestellt werden.

Im Synergiemodus kann mit der Brennerregelung der
gesamte Leistungsbereich innerhalb einer Kennlinie

geregelt werden.

Bei aktivierter Pulsfunktion leuchtet die LED tiber
der Taste.

Die Pulsfunktion kann wahrend des Schweildvorgangs

nur bei einem Sequenzwechsel ein- und ausgeschaltet

werden.

Pulsfunktion Ein / Aus



== Quattro Puls Ein/ Aus
Bei aktivierter Quattro-Pulsfunktion leuchtet die
LED Uber der Taste. Die Quattro-Pulsfunktion ist
eine besondere Sequenzfolge mit der es mdglich ist im
MIG-Schweiliverfahren ein optisches Nahtbild wie beim
WIG-Schweilen zu erzielen. Das Quattro-Puls-
schweifden ist in etwa vergleichbar mit einer Reihe von
Uberlappenden Punktschweillungen (Fig. 1).

(<«

Fig. 1

Vorteil der Funktion ist, das die Warmezone in
dem Moment reduziert wird in dem der Einbrand
entsteht, bei gleichbleibender SchweiRgeschwin-
digkeit. Der Quattro Puls bietet in vielen Fallen
Vorteile z.B. beim Verschweilen von zwei ver-
schiedenen Blechstarken.

Der Quattro-Puls kann auch beim MIG-Puls-
schweildens eingesetzt werden. Es entsteht eine
Doppelpuls-Funktion Pulsstrom, Pulszeit, Grundstrom
und Grundzeit kdénnen unabhangig voneinander
eingestellt werden. Mit der Trimmwert-Taste kann die
Lichtbogenlange in der Puls- bzw. Grundstromperiode
unabhangig voneinander eingestellt werden. Fig. 2
illustriert die Sonderfunktionen beim Quattro-Puls. Der
tatsachliche Schweilistrom bei aktiviertem Quattro-
Puls in Verbindung mit dem MIG-Pulsschweil3en ist in
Fig. 3 illustriert. In Fig. 3 ist zu sehen, wie die
schnellen Pulse die den Einschnurungseffekt (Puls-
MIG) steuern, mit den langsamen Pulsen welche die
Warmezone (Quattro-Puls) steuern, kombiniert
werden.

Pulsstrom

Grundstrom

Pulszeit Grundzeit

Slope-Funktion in der Sequenz  Slope-Funktion in der Sequenz

Fig. 2: Einstelimdglichkeiten im "Quattro-Puls”

Fig. 3: MIG-Pulsschweif3en mit "Quattro Puls”

Einstellung der Quattro-Puls Parameter

Bei aktiviertem Quattro-Puls kdnnen die Quattro-Puls
Parameter durch zweimaliges Dricken der Taste ein-
gestellt werden. Die Einstellungen sind: Quattro-
Grundstrom, Pulszeit, Stromabsenkung, Grundstrom-
zeit und Stromanstieg.

Der eingestellte Strom ist der Strom mit dem beim
Pulsen geschweil3t wird.

Bitte beachten Sie, dal3 der Pulsstrom und die aktive
Sequenz nicht im Quattro Menl eingestellt werden
konnen.

Folgende Displayanzeige erscheint nach der Akti-
vierung:

@: zeigt den Stromverlauf mit den Einstellpunkten
fur die Quattro Parameter. Der angewahlte Punkt
ist mit einem Viereck (Cursor) markiert.

. zeigt den Wert fir den Parameter, der im Strom-
verlauf eingestellt wird. (markierter Punkt).

. enthalt die Einheit und das Symbol fiir den Para-
meter der im Stromverlauf eingestellt wurde.

. zeigt die Nummer der Sequenz, fur die die
angezeigten Quattro Einstellungen gelten.

. zeigt den Schweil3strom in Ampere, entspricht
dem Pulsstrom.

A\ / Grundstrom %:
% kann als ein Prozentwert der
\__/ Spitzenstromstarke eingestellt wer-

den, d.h., das 60% bei einem Pulsstrom von 100A
einen Grundstrom von 60A ergibt.

™
< |

einstellbar.

. Stromabsenkung:
S ist die Zeit wahrend det der Puls-
i AW stom auf den Grundstrom abge-

senkt wird. 0 bis 9,9 Sek. einstellbar.

M\ Va Grundstromzeit:
S T (N 0,1 bis 9,9 Sek. einstellbar.
Stromanstieg:

y=
S N\ [ ist die Zeit wahrend der der Strom
< \_._/ vom Grundstrom zum Pulsstrom

ansteigt. 0 bis 9,9 Sek. einstellbar.

Einstellungen des Schweillverlaufs: Gasvor-
strdmung, Einschleichen, MIG-Hotstart,

Schweilden, Sequenzwechselzeit (Zeitdauer von einer

zur nachsten Sequenz), Stromabsenkung, Stopstrom,

Drahtriickbrandzeit und Gasnachstrémung.

©@ ® © ©

Pulszeit:
ist die Zeit wahrend der der Puls-
strom ansteht. 0,1 bis 9,9 Sek.

Einstellung der sekundiren Parameter
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erscheint nach der Akti-

Folgende Displayanzeige
vierung:

Sekundar
Parameter

Displayanzeige:
: zeigt den Schweilverlauf an, der angewahlite
Parameter ist mit einem Viereck (Cursor)

markiert.

zeigt den Wert fir den Schweil3parameter an, der
im Schweilverlauf eingestellt wird.

enthalt die Einheit und das Symbol fiur den
Schweil3parameter.

® 0 ©

zeigt die Nummer der Sequenz an, fur die die
angezeigten Quattro-Einstellungen gelten.

(®: zeigt den Schweilstrom in Ampere.

Der linke Drehregler unter dem Display wird fur die
Navigation (anwahlen der Einstellpunkte) im Schweil3-
verlauf verwendet.

Wenn der gewilnschte Schweiliparameter gewahlt
wurde, kann der Wert mit dem rechten Drehregler
unter dem rechten Display eingestellt werden.

Parameter-
wahl

Sekundare SchweilRparameter
Die folgenden sekundaren SchweilRparameter kdnnen
eingestellt werden:

Gasvorstromzeit:

Die Gasvorstromung soll die Ab-
deckung der Schweilstelle gegen-
Uber der Luft vor Beginn des Schweil3prozesses
sicherstellen. Nach Betatigung des Brennertasters
lduft die eingestellte Gasvorstromzeit ab, erst dann
wird der Lichtbogen geziindet. Die Zeit ist zwischen 0
bis 10 Sek. einstellbar.

Einschleichen / Soft-Start:
Einschleichen verbessert die Zind-
eigenschaften. Der Drahtvorschub
lauft mit der voreingestellten Geschwindigkeit bis der
Lichtbogen etabliert ist, danach wird auf die fir das
Schweillen erforderliche Drahtférdergeschwindigkeit
umgeschaltet. Die Geschwindigkeit ist von 0,5 bis 7
m/Min einstellbar.
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Hotstart:

Mit der Hotstart-Funktion kann fir
den Schweillbeginn ein erhohter
eingestellt werden. Die Strom-

Schweildstrom
erhdhung bewirkt das schnelle Erreichen der Tem-
peratur, die flir den Schweilprozess erforderlich ist.

2-Takt:

Im 2-Takt Betrieb kann der Hotstart nicht Uber den
Brennertaster geregelt werden, er ist deshalb auf eine
bestimmte Zeit festgelegt. Der Hotstart ist ein
prozentualer Wert vom eingestellten Schweil3strom
und zwischen —99% und 100% einstellbar.

4-Takt:

Im 4-Takt Betrieb wird die Hotstartzeit durch den
Brennertaster geregelt. Der Strom erhéht sich um den
eingestellten Prozentwert und bleibt auf diesem
erhdéhten Wert, bis der Brennertaster losgelassen wird.
Der Strom sinkt dann innerhalb von 0,5 Sekunden auf
den eingestellten Schweillstrom der Synergiekurve
ab.

[y Hotstartzeit:
S BN Hotstartzeit bestimmt die Zeit, in der
" im MIG/MAG 2-Takt Betrieb mit
erh6htem Strom geschweildt wird. Die Zeit 1863t sich
zwischen 0 und 20 Sek. einstellen.

Sequenzwechselzeit

(nur bei Sequenzen)

Die Sequenzwechselzeit ermdglicht
eine stufenlose Anderung der Parameter zwischen
den Sequenzen. Die Bildung von Kratern in Ver-
bindung mit einem Sequenzwechsel wird vermieden.
Der Ubergang von einer zur nachsten Sequenz erfolgt
im eingestellten Zeitraum. Die Sequenzwechselzeit
kann zwischen 0 und 10 Sekunden eingestellt werden.

Stromabsenkzeit:

Nach Beendigung des Schweil3vor-
gangs lauft die eingestellte Stromab-
senkzeit ab. Der Schweil3strom wird innerhalb dieser
Zeit linear auf den Endstrom abgesenkt und vermeidet
dadurch die Bildung eines Endkraters.

Wenn die Brennertaste im 4-Takt Betrieb losgelassen
wird, setzt die Maschine fort, bis das Stopstromniveau
erreicht wird. Die Dauer der Stromabsenkphase ist
zwischen 0 und 10 Sekunden einstellbar.

™~ . Stop/Endstrom:

| \'[li] Die Stromabsenkphase endet, wenn
=————2 der Schweillstrom den als Stop-

strom eingegebenen Wert erreicht hat. Der Stopstrom

kann in der Synergie zwischen 0 und 100% des

eingestellten Schweilistroms eingestellt werden.

Im 2-Takt Betrieb wird eine Stopstromzeit eingestellt.

Nach Loslassen des Brennertasters wird der Schweil3-

strom innerhalb dieser Zeit auf den Stopstrom ab-

gesenkt und die Maschine wird abgeschaltet.

%



Im 4-Takt Betrieb wird durch Dricken und Halten des
Brennertasters die Stopstromzeit aktiviert. Der
Schweillstrom wird auf den eingestellten Wert ab-
gesenkt und verbleibt dort bis der Brennertaster los-
gelassen wird.

Drahtriickbrandzeit:

el Der Drahtriickbrand gewahrleistet,
MEW—™ 4as der SchweiRdraht nach Be-
endigung des SchweilRvorgangs nicht im Schweil3bad
festbrennt. Die Drahtriickbrandzeit ist in Stufen von 1
bis 30 einstellbar. Je geringer der Wert ist um so
langer ist das freie Drahtende.

Gasnachstromzeit:

_ Die Gasnachstromung schiitzt das
S noch heiBe Schweilbad vor der
Umgebungsluft, verhindert die Porenbildung und kiihlt
den Brenner. Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom
Erléschen des Lichtbogens bis zur Unterbrechung der
Gaszufuhr. Wahrend der Gasnachstromung kann der
Schweildvorgang erneut gestartet werden. Die Zeit ist
zwischen 0 und 20 Sekunden einstellbar.

gang automatisch nach Ablauf der -eingestellten
Punktzeit.

Der Punktschweildzeit kann durch Betatigung des
Brennertasters vorzeitig unterbrochen werden.

Die Punktschweil3zeit ist zwischen 0,1 und 50 Sek.
einstellbar. Der Wert 0 bedeutet, dal} keine Punkt-
schweil¥funktion gewahlt ist.

Heftfunktion:

Durch Dricken der Taste wird eine spezielle
Heftfunktion aktiviert und mit einem Symbol
unten rechts im Display angezeigt. Funk-
tionen wie Stromabsenkung und 4-Takt Be-
trieb werden abgeschaltet, es erfolgt die
automatische Umschaltung auf 2-Takt Be-
trieb zum Vorheften von Bauteilen. Erneutes
Dricken der Taste schaltet die Funktion
wieder aus.

208 3+0.3 &

= AMg5 21.2 Ar(100) + Nl -

}

-f—{-

SchweiBdaten anzeigen
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Programmwahl

wird fiir die Wahl eines Programms oder den
Wechsel zwischen den Programmen ver-
wendet. Wird diese Taste gedrickt, blinkt im
unteren Bereich des Displays der Pfeil und
mit dem linken Drehregler kann ein
Programm gewahlt werden. Erscheint das
gewulnschte Programm neben dem Pfeil im
Display, wird dieses durch erneutes driicken
der Taste aktiviert und der Pfeil hort auf zu

208 3+0.3 &
EXRE

] O AIMg5 1.2 Ar(100) +

N

Einstellen von Sequenzen:

Anzahl Sequenzstufen

Um Sequenzen einzustellen muss die
Sequenztaste langer als 1 Sek. betatigt
werden. Das Symbol fir die Sequenzen
beginnt zu blinken und die Anzahl der
Sequenzen kann jetzt mit dem rechten
Drehregler eingestellt werden.

208 Ly+0. 3 %

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

208 [§:0.3

7\
Durch erneutes Dricken der Taste hort das
Symbol auf zu blinken und die Einstellung ist
erfolgt. Die Sequenzen koénnen jetzt Uber
den Brennertaster abgerufen werden. Nach
der letzten Sequenz folgt wieder Sequenz 1.



MIGACARD-LESEGERAT UND
FUNKTIONSTASTEN

A @ a

=3

Sobald die mitgelieferte schreibgeschitzte MigaCARD
korrekt im Kartenleser eingeschoben ist, erlischt die
Leuchtdiode und die Maschine liest automatisch die
Daten von der MigaCARD.

Im Display wird folgen-
des Symbol angezeigt. <

100101101110 |FLEX 3000

CARD

Die laufenden Zahlen zeigen den Einlesevorgang an.

Der Einlesevorgang kann wenige Sekunden bis zu
etwa 1 Minute dauern. Nach erfolgter Installation der
Maschinen- und Schweillprogrammsoftware schaltet
die Maschine automatisch auf schweil3bereit.

Die MigaCARD kann jetzt entnommen werden und an
einem sicheren Ort aufbewahrt werden.

Eventuelle Benutzereinstellungen bleiben im internen
Speicher so lange erhalten, bis erneut die MigaCARD
in den Kartenleser eingeschoben wird. Die Benutzer-
einstellungen werden dann durch die Werksein-
stellungen ersetzt (Reset). Benutzerdefinierte Ein-
stellungen kdnnen auf einer beschreibbaren Miga-
CARD (optional erhaltlich) gespeichert werden. Um
Benutzereinstellungen zu speichern, muf3 sich vor
dem Ausschalten der Maschine die beschreibbare
MigaCARD im Lesegerét befinden. Die Daten werden
wahrend dem Abschaltvorgang auf die beschreibbare
MigaCARD uibernommen.

Funktionstasten:
@, Wasserkiihlung:
Die Taste hat eine Schalterfunktion (Ein/Aus).
Leuchtet die LED uUber der Taste, ist das Kihimodul
eingeschaltet und es kann mit einem wasser-
gekihltem Brenner geschweil3t werden. Nach Be-
endigung des Schweildvorgangs lauft das Kihimodul
fir ca. 3 Minuten weiter. Ist die Leuchtdiode aus, ist
das Kihlmodul nicht aktiviert. Es darf nur mit einem
gasgekuhltem Brenner geschweil3t werden.
stromloser Drahteinlauf:
Die Funktion wird zum stromlosen Einfadeln
des Drahtes ins Schlauchpaket verwendet. So lange
die Taste gedrickt wird erfolgt die Drahtforderung.

Wahrend des Drahteinlaufs kann die Geschwindigkeit
am linken Drehregler verandert werden.
Gastest:

Das Gasventil 6ffnet, so lange die Taste betatigt
wird. Der Gasschlauch des Brenners wird vor Beginn
des Schweillvorgangs mit Gas gefillt.
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INFORMATIONSSYMBOLE

Schweispannung

@ Das Symbol leuchtet aus Sicherheitsgriinden,
wenn die Schweillspannung an den Schweiltkabel-
buchsen bzw. am Brenner oder an der Elektrode an-
liegt.

FEHLERSYMBOLE

FLEX hat ein fortschrittliches Selbstschutzsystem, das
dem Benutzer Uber Fehler oder angeschlossen Aus-
ristungen Informieren kann.

Das Symbol wird noch etwa 5 Sek. angezeigt, nach-
dem der Fehler beseitigt wurde.

Kiihlungsfehler:

Der Kihlkreislauf ist unterbrochen oder der
KuhImitteldurchfluss zu gering.

Kontrollieren Sie bitte, dal3 die Kliihleinheit korrekt an-
geschlossen ist, der Wasserbehalter nachfiillen und
Schweil3schlauch und Anschlul3stutzen nachpriifen.

12

Gasfehler:

Die Gasmenge ist zu gering oder zu grof3.
Diese Fehlermeldung erscheint nur bei der Ver-
wendung eines elektronischen Gasventils (optional).
Kontrollieren Sie bitte, dal3 die Gaszufuhr héher als 2
bar und weniger als 6 bar ist, d.h. zwischen 5 lI/min
und 27 I/min.
Gasfehler wird auler Tatigkeit gesetzt, wenn die Gas-
zufuhr zu 5 I/min oder 27 I/min eingestellt wird.

Temperaturfehler:

I| E Das Symbol wird angezeigt, wenn die Strom-
quelle Gberhitzt ist.
Lassen Sie bitte die Maschine eingeschaltet werden,
bis die eingebauten Llifter sie genug abgekiihlt haben.

Netzfehler:

Netzfehler wird angezeigt, wenn die Netz-
spannung aulerhalb der Toleranz liegt.
Anschlussen Sie bitte die Maschine zu 400C ac +/-
15% 50-60 Hz.

Drahtvorschubfehler:
Drahtvorschubmotor ist Uiberlastet.

Der Drahtvorschubmotor kann defekt sein.
Stromfehler:

I| @ Anzeige fur zu hohen Ausgangsstrom.
Kontrollieren Sie bitte, dal3 das korrekte Schweil3pro-
gramm und die korrekte Drahtdimension gewéhit sind.

MigaCARD Fehler:
Fehler auf der MigaCARD oder wahrend des Einlese-
vorgang werden durch nachstehendes Symbol im Dis-

play angezeigt:

Den Lesevorgang wiederholen oder eine andere
MigaCARD verwenden.

FLEX 3000
CARD




Das eingebaute Selbstschutzsystem
kann auch uber andere Fehler infor-
mieren. Weitere Fehlermeldungen
werden als Zahlenkombinationen im
Display angezeigt.

Die Maschine soll ein- und abgeschaltet werden, ehe
der Text wieder verschwindet.

Informieren Sie den Handler, wenn die Fehlermeldung
zu wiederholten Malen gezeigt wird.

II ll Fehlercode in Textform:
E

-XX-YY

Feste Funktionen

Nachfolgende Funktionen sind fest vorgegebene
Funktionen und kénnen nicht vom Bedienfeld ein-
oder ausgeschaltet werden.

Abschaltung bei Fehlern

Bei auftretenden Fehlern schaltet die Maschine auto-
matisch die Gaszufuhr und den Drahtvorschub ab und
unterbricht den Schweil3strom.

Zwangsabschaltung bei fehlendem Lichtbogen
Etabliert sich nach dem Start nicht innerhalb von 4
Sekunden der Lichtbogen schaltet die Maschine ab.

Unterbrechung des Lichtbogens

Wird der Lichtbogen wahrend des Schweildvorgangs
unterbrochen wird die Gasnachstrémphase ein-
geleitet. Der Lichtbogen kann durch nochmalige
Betadtigung des Brennertasters wieder hergestellt
werden.

WARTUNG

Um Betriebsstérungen zu vermeiden und die Sicher-
heit zu gewahrleisten, mul’ die Anlage regelmafig ge-
wartet und gereinigt werden.

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintrachtigen die
Betriebssicherheit und fihren zum Erldschen von
Garantieansprichen.

Kihlsystem

- Kuhlflissigkeitsmenge und Frostschutz prifen und
ggf. nachfillen

- Filter reinigen

- Kuhlflissigkeit einmal jahrlich wechseln

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

- mufd mindestens einmal jahrlich von einem qualifi-
zierten Kundendiensttechniker geprift und ge-
reinigt werden.

WARNUNG !

Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der offenen
SchweiBmaschine diirfen nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchgefiihrt werden. Unbedingt die
Anlage vom Versorgungsnetz trennen (Netz-
stecker ziehen!).

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

Gefahr eines Stromschlages!

TECHNISCHE DATEN

Stromquelle:

Netzspannung

Sicherung

Leerlaufverbrauch
AnschluBleistung

Netzstrom Max.

Wirkungsgrad

Leistungsfaktor

Leerlaufspannung

Zulassige ED 100% (40°C Temp.)

Zulassige ED 60% (40°C Temp.)
Zulassige ED 25% (40°C Temp.)

Zulassige ED 100% (20°C Temp.)
Zulassige ED 60% (20°C Temp.)

Strombereich DC
'Schutzklasse

2Anwendungsklasse
Norm

Dimensionen (LxBxH)
Gewicht (einschl. Netzkabel)

Drahtvorschub:
Drahtférdergeschwindigkeit
Brenneranschluss
Drahtspulendiameter
Separate Drahtspule

Kiihleinheit MCU:
Primérspannung

Max. Leerlaufsverbrauch
Kuhlleistung
Tankkapazitat

Max. Durchfluss

Max. Druck

'Schutzart

Norm

Dimensionen (LxBxH)
Gewicht (ex. Kihlflissigkeit)

Bedienung:

Wahl der Tastenmethode
QuattroschweilRen
Pulsschweilen

Regelung der Strom /Materialdicke/

Drahtférdergeschwindigkeit
Punktschweilen
Drahtvorschub
Brennerkihlung

Strom (programmabhéngig)
Spannung

Trimm
Drahtférdergeschwindigkeit
Einschleichen

Hotstart

Hotstartzeit, 2-Takt
Stromabstieg (Slope-up)
Stromabsenkung (Slope-down)
Stromabsenkzeit
Stopp-Strom
Gasvorstrémung
Gasnachstrémung
Punktschweilzeit
Elektronische Drossel
Gasmenge (elektr. Ventil / Option)
Materialdicke
Drahtriickbrand (Burn back)

Sequenz

FLEX 3000 Compact
400 V £15%
16 A
40 VA
7,9 kVA
155A
0,85
0,90
15-68V
220 A/250V

250A/26,5V
300A/29,0V

250A/26,5V
300A/29,0V

15-300 A
IP 23

8]

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

69x27x63 cm
32kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
Nein

400 V £15%
5W
850 W
4 liter
1,75 I/min—1,2 bar-60°C

2,5-3,0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Einstellungen
2-Takt / 4-Takt
Nicht Quattro / Quattro
Nicht Puls / Puls

Interne Regelung/ Brennerreglerung

Ja
Ja

Wassergekuhlt/Luftgekihlt

15A-300 A
0,0-68,0V
99V
0,5-24,0 m/min
0,5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0,0-200s
0,1-99s
0,0-99s
00-10,0s
1-100 %
00-10,0s
0-20s
00-30s
-5,0—-+5,0
5—27 lI/min
Programmspezifisch
1-30
9 Sequenzen

Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fir Innen- und AuBen-

|ﬁebrauch berechnet
2

Erflllt die Anforderungen an Geréate zur Anwendung unter erhhter elektrischer

Gefahrdung
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FRANGAIS

suivant:

Risque électrique

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

cet effet.

toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

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

travail le risque inhérent a la lumiére de l'arc.

Fumées de soudage et gaz

suffisante.

Danger d'incendie

tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

appliqués
Bruit

protecteur d'oreilles.

Secteurs dangereux

risque de chute en contrebas.

Positionnement de la machine

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

AVERTISSEMENT

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

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

- En cas de cébles ou d’isolation endommageés, arréter immédiatement tout travail afin de procéder aux réparations nécessaires.
Les opérations de réparation et de maintenance sur I'équipement ne peuvent étre effectuées que par du personnel qualifié et formé a

Eviter tout contact & mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez a

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

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

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

- Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent causé un incendie. Enlever les objets inflammables du lieu de soudage.
- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégé contre les étincelles et les éclaboussures de I'arc. (Utilisez par exemple un

- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces reglements doivent étre
- L’arc produit un bruit acoustique, et le niveau de bruit dépend du travail de soudage. Dans certain cas on aura besoin d'utiliser un

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

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

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

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

Emission de bruit électromagnétique

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

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

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

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

3. Ordinateurs et systémes de contréle électroniques.

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

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

6. Equipement de calibrage et de mesures.

7. L'heure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.

8. La structure et I'emploi du batiment.

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers d'habita-
tions il peut y avoir besoin des précautions particulieres ( p.ex. infor-
mation sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:

1. Eviter I'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

2. Utiliser les cables de soudage courts.

3. Placer les cables de soudage négatif et positif prés I'un de
l'autre.

Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.

Isoler I'alimentation des appareils sensitifs.

La protection de linstallation compléte peut étre considérée
dans des cas particuliers.

® N O
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PROGRAMME PRODUIT

FLEX 3000 Compact:
Poste de soudage pour le soudage MIG/MAG avec
dévidoir intégré

Torches de soudage, faisceaux et cables

La gamme de produits standard Migatronic peut
fournir les torches et les faisceaux, les cables de
masse et les piéces détachées associées.

MIG Manager (option)

Le FLEX 3000 Compact peut étre fourn| avec une
torche avancée, la MIG Manager en tant
qu’équipement spécial (solution kit).

Refroidissement de la torche (option) :
Un systéme de refroidissement peut étre livré avec la
source. Ainsi, on pourra utiliser des torches refroidies
par air ou par eau sans aucun probléme.

Chariot (option)
Le FLEX 3000 Compact peut étre livré avec un chariot
pour le transport de la machine.

Kit ajustement du gaz (option)

Le FLEX 3000 Compact peut étre équipé d'un kit
ajustement du gaz, qui permet a la machine de
contrdler en automatique la pression du gaz.

Push pull (option)

Un équipement push pull Migatronic et un systéme de
torche peuvent étre montés sur la machine a la
livraison ou par la suite.

MigaCARD

Tous les postes de soudage sont livrés avec une
MigaCARD standard. Cette carte contient a la fois les
programmes de soudage et le programme machine.

La MigaCARD peut étre achetée en tant que carte
éditable qui autorise la production de programmes
personnalisés (option).

Migatronic augmente constamment le nombre de
programmes de soudage pour le FLEX 3000 Compact.

Chariot avec auto-transformateur (option)

Un chariot avec une unité intégrée qui ajuste
automatiquement a la tension d’alimentation triphasée
réelle (230 — 500 V) arrivant dans le FLEX 3000
Compact.

Le produit doit étre éliminé conformément aux
normes et réglementations en vigueur.
www.migatronic.com/goto/weee

Instructions de levage

Veillez a respecter les points de levage
indiqués (voir figure) lors de levage de la
machlne

RACCORDEMENT
ET MISE EN SERVICE

Permissible installation

Dans le suivant il est décrit comment les différents
équipements sont raccordés 'un a l'autre, au réseau
d’alimentation, au gaz, etc. (Les chiffres entre pa-
renthéses font référence aux illustrations).

Principaux branchements

Veiller a ce que la machine soit construite et raccordée
a la tension d’alimentation actuelle. Type de fusible:
Voir la plaque signalétique. Il faut que le cable
d’alimentation de la machine (1) soit connecté avec du
courant alternatif triphasé (50 ou 60 Hz) et la terre de
protection. La machine est mise en marche avec
l'interrupteur principal (2).

Configuration

Si la machine est munie d’une torche de soudage et
de cables de dimensions insuffisantes par rapport
aux spécifications de la machine, p.ex. en ce qui
concerne la charge admissible, MIGATRONIC ne
prend aucune responsabilité de dégats sur les
cables, les tuyaux et possibles conséquences.

P
A

Important!

De fagon a éviter toute détérioration de
prises et de cables, un bon contact
électrique est nécessaire en
connectant le cable de masse et le
torche de soudage a la source de
soudage.

Avertissement

Raccordement a un groupe électrogéne peut entrainer
des dommages sur le poste.

Les groupes électrogénes peuvent produire de grandes
variations de tension qui peuvent endommager le poste
a souder.

Utiliser des groupes électrogénes stable, de fréquence
et de tension asynchrone.

Les dommages sur les postes a souder suite a un
branchement sur un groupe électrogéne ne seront pas
pris sous garantie

Raccordement

de la torche de soudage MIG/MAG
La torche de soudage est
branchée sur le raccord
central (4) et I'écrou (5) —
est serré manuellement.
Si un systeme de refroi-
dissement a eau est fixé
sur la machine, raccorder
les deux tuyaux d'eau:
ROUGE pour la
raccordement rapide (6)
et BLEU pour le '
raccordement rapide (7). Le cable de courant retour est
raccordé au négative de soudage (8).

36



Par ailleurs, une multiprise doit étre reliée a I'avant de la
machine (15) en cas d'utilisation d’'une torche de type
MIG Manager®.

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

Raccordement de gaz

Le tuyau de gaz qui sort de l'arriere de la machine (3)
est relié a une alimentation en gaz selon une réduction
de la pression allant jusqu'a 2-6 bar (with a gas
adjustment kit mounted). Une bouteille de gaz peut étre
fixée a I'arriére du chariot.

FLEX MCU

Réglage du frein dédié au fil

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

Réglage :

- Démontez le bouton de réglage
en plagant un petit tournevis
derriére le bouton puis sortez ce
dernier

- Réglez le frein en serrant ou
desserrant I'écrou autobloquant
au niveau de 'axe du moyeu - S

- Réinstallez le bouton en le pressant dans la rainure

Raccordement de module de refroidissement

Le module est fixé sous la source de courant. La prise a
4 podles (9) est raccordée a la fiche sur la source de
courant (10). Branchez le tuyau d’écoulement sur la
torche refroidie a l'eau au niveau du raccord a
verrouillage rapide repéré en bleu et le tuyau de retour
au niveau du raccord a verrouillage rapide repéré en
rouge. Le niveau d'eau de refroidissement est indiqué
dans la fenétre (13).

Remplissage du liquide réfrigérant
Pour compléter le niveau du liquide de refroidissement,
utilisez le goulot de remplissage (14).

7N

)
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\%

Les piéces suivantes doivent étre employées pour
passer d'un FLEX 3000 C air a une machine refroidie
eau

Chargement de la MigaCARD

La MigaCARD qui vous est livrée doit étre placée dans
le lecteur de MigaCARD au niveau du panneau cablé
(description du panneau cablé : voir page 43). La LED
s’allume dés lors que la carte est correctement
positionnée. Le chargement du logiciel machine et des
programmes de soudage commence.

Il est recommandé de procéder au retrait de la carte du
lecteur de MigaCARD dans le cas ou la carte peut étre
éditée. Si la carte reste dans le lecteur de MigaCARD,
tous les parameétres utilisateur seront modifiés en
parameétres standard au moment du redémarrage de la
machine.

Refroidisseur eau 78812054

Important !

La machine n’est pas préte au soudage au moment de
la livraison. Les données présentes sur la MigaCARD
doivent étre chargées dans la machine avant utilisation.

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

La machine peut étre livrée avec un chariot équipé
d’'une unité qui ajuste automatiquement la tension de
secteur réelle sur le lieu de travail. Grace a ce dispositif
de transition, la machine peut étre branchée sur du
3*230V, 3*400V, 3*440V et
3*500V.
L’autotransformateur est
équipé d’un interrupteur de
secteur (16) autorisant ou
interrompant I'alimentation.
En outre, le dispositif est
équipé d’une fonction de
mise en veille. L’autotrans-
formateur passe en mode
coupure automatique et
'unité de soudage n’'est plus 17 16

alimentée si 'autotransformateur n’a pas été utilisé
depuis 40 minutes. L’autotransformateur peut étre
réactivé en appuyant sur la touche (17). La fonction de
mise en veille peut étre désactivée de maniére
permanente par un technicien si besoin.
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FLEX 3000 COMPACT : Boitier de controle

Le boitier du FLEX 3000 Compact est séparé en deux sections principales : Section 1 et section 2

Section 1:
Ajustement par
le biais des
touches, des
potentiomeétres
et des écrans.

Section 2:
Ajustement a
travers les
touches
spécifiques

ECRAN :

indique la valeur et I'unité pour :

¢ le courant de soudage en
Ampéres

¢ |a vitesse de dévidage en m / min

e |'épaisseur du matériau en mm

indique la valeur et I'unité pour :

¢ la correction d’arc de la tension de

soudage
¢ l|a tension de soudage en Volt
¢ ajustement de l'arc (self
électronique)
¢ le débit de gaz (équipement

optionnel)
®:. | indique le programme de soudage
séletionné
®: indique les symboles de défaut ou

d’'information. La description peut

étre visualisée en p 43

@:. indique les séquences et la fonction

pointage

D AlMg501.2Ar(100) +

TOUCHE :

Le FLEX 3000 a les fonctions suivantes sur la section

1:
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Permutation entre les différentes fonctions
sur I'écran de gauche :

m

- wn - m/min

m ™" épaisseur de matériau en mm

-mA puissance  du

ampeére

courant en

Permutation entre les fonctions suivantes
sur I'écran de droite :

- EV tension

- V- correction d’arc

- "‘ ajustement de l'arc (-5.0 & +5.0)

- X~ debit de gaz (5 -27 Umin)
(équipement spécial)

est utilisé pour I'ajustement des paramétres
dans chaque programme de soudage. Le
fonctionnement de cette touche est décrit
en page 42.



Est utilisé pour le paramétrage des
séquences

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 B o

b

a description des séquences peut étre
visualisée en page 42.

La machine passe en fonction pointage en
appuyant sur cette touche. Une icone est
visualisé dans I'angle en bas a droite quand
la fonction est activée.

208 y+0.3 &

> AIMg5 21.2 Ar(100) + N

}

La description de la fonction de pointage est
décrite en page 42.

La touche est utilisée pour revenir au
premier écran sur les afficheurs.

208 gy+0.3 &
R

> AIMg5 1.2 Ar(100) +

La touche est utilisée pour afficher les
parameétres secondaires

Description des paramétres secondaires en
pages 41 et 42.

Cette touche est utilisée pour visualiser les
informations concernant la Miga CARD.

+= P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A
(=) 0010030806

—> AlMg x1,0 ArHe (50/50) +

Cette touche est utilisée pour visualiser les
statistiques concerant la derniére opération
de soudage :

> AIMg5 81.2 Ar(100) +

Les statistiques sont calculées sur la
moyenne des 10 derniéres secondes de
soudage.
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Potentiomeétres de contréle

Les deux potentiométres de controle pilote
chacun la moitié de I'écran et sont utilisés
pour I'ajustement des parameétres.

Section 2
(partie basse du boitier de contréle)

Le FLEX 3000 compact a 4 touches dans la partie
basse du boitier. Ces touches sont des fonctions
ON/OFF et sont décrites ci-dessous :

== 2-temps / 4-temps

' La LED au-dessus est allumée quand le soudage
4 temps a été choisi, et est éteinte en deux

temps.

2-temps:

le process de soudage commence lorsqu’on appuie sur
la gachette. Le soudage continue jusqu’a ce que la
gachette soit relachée a nouveau. Ce qui a pour effet
d’enclencher [I'évanouissement d’arc. Le soudage
s’arréte aprés le burn back. La machine peut étre
réactivée pendant I'évanouissement et le débit de gaz.

4-temps:

le process de soudage commence lorsqu’on appuie sur
la gachette. La gachette est relachée et le soudage
continue. De fagon a stopper le process de soudage, la
gachette doit étre a nouveau activer aprés quoi,
commence ['évanouissement. Le soudage s’arréte
lorsque la gachette est relachée.

—— Contréle sur le boitier ou contréle Qgéchette :
(ne s’applique pas au MIG Manager")

La LED au dessus de la touche est allumée
lorsque le contrle a la torche a été sélectionné et est
éteinte quand le contrdle sur le boitier est désiré.

Contréle sur le boitier :

Le potentiométre de gauche est utilisé pour le réglage
du courant, de la vitesse de fil et de I'épaisseur du
matériau. Le potentiométre de droite est utilisé pour le
réglage de la correction d’arc, de la tension et de la
self électronique.

Contréle a la gachette :

Le courant, la vitesse de dévidage ou I'épaisseur de
tole peuvent étre ajustés par le biais du potentiométre
de contrdle puis sur la molette de la torche de soudage
quand le réglage a la gachette est sélectionné. La
molette de la torche peut étre utilisée pour ajuster un
courant synergique entre le courant minimal et la
courant ajusté.

La LED au-dessus de la fonction est allumée
quand le soudage pulsé est sélectionné et est
éteinte quand le soudage sans pulsation est choisi.

Courant pulsé / non pulsé :

On ne peut pas permuter entre les deux pendant le
process de soudage a moins que cette permutation ne
soit opérée en changeant de séquence.



Option quattro :
' La LED au-dessus de la fonction est allumée

quand le soudage quattro pulse est sélectionné
et est éteinte quand le soudage sans quattro n’est pas
sélectionné. Le quattro pulse est une séquence
spéciale permettant au soudeur de souder en MIG
avec une pulsation de faible fréquencesouvent utilisée
en TIG. Cette technique de soudage peut étre
assimilée a une superposition de points de soudage
donnant l'illusion d’une soudure TIG. (figure1).

(&>

Figure 1

La fonction Quattro Pulse a I'avantage de réduire
la zone thermique tout en augmentant augmentant
la pénétration et la vitesse de soudage. Quattro
pulse peut étre utilisé avantageusement dans de
nombreux cas ou des applications spéciales sont
requises au niveau du controle de la zone
thermique, c’est a dire dans le cas d’assemblage
de toles d’épaisseur différente.

Quattro pulse peut aussi étre utilisé dans le cas d’'un
soudage pulsé. Dans ce cas, on a une double pul-
sation. Le courant pulsé, le temps depulsation, le
courant de base et le temps de basxe peut étre
paramétrés de facon indépendante. De méme, la
longueur d’arc dans la période de pulsation et dans la
période de base peuvent étre paramétrées de facon
indépendante par lintermédiaire de la touche de
correction d’arc. La figure 2 illustre les paramétres
extra présents en quattro pulse. La figure 3 illustre le
courant de soudage réel quand le quattro pulse est
utilisé en association avec le soudage pulsé. A partir
de ce document, on peut voir comment les pulsations
rapides controlant le détachement de la goutte (MIG
PULSE) sont combinées avec les pulsations lentes
contrélant la zone thermique. (quattro pulse).

Pulse current

Base current

Pulse time —J_;Base time

Sequence slope time Sequence slope time

Figure 2 : option de réglage en quattro pulse

Figure 3 : MIG pulsé avec quattro pulse

Ajustement des parameétres quattro :
Les paramétres quattro peuvent étre ajustés a

travers une double pression sur la touche
quand le pulse a été sélectionné. Les parameétres
sont : ampérage de base quattro, temps de pulsation,
évanouissement, temps de courant de base et rampe
de montée.

Le courant paramétré par le biais du potentiométre
correspond au courant de pulsation.

Veuillez noter que le courant de pulsation et la
séquence active ne peuvent pas étre ajustée depuis le
menu quattro.

L’écran quattro est visualisé aprés activation de la
touche correspondante :

indique les phases quattro. Le parametre sé-
lectionné est indiqué avec un carré (curseur)

indique la valeur du paramétre de soudage ajusté
dans le process de soudage.

Contient l'unité et le symbole du parameétre de
soudage ajusté dans le process de soudage.

® © ©

Dans le cas de séquences, le numéro de la
séquence associée au soudage quattro est
indiquée.

(®: Indique le courant de soudage en ampére. C'est
en fait le courant de pulsation

A\ Va Courant de base : il est indiqué en
% pourcentage du courant haut. Ex:
. une valeur de 60% implique un

courant de 60A si le courant pulsé est de 100A.

\ / Indique le temps pendant lequel la

S machine est en train de souder a la

- - valeur du courant pulsé. Ce temps
est ajustable entre 0.1 et 9.9 secondes.

r'-\g / Au cours de cette étape, le courant
S Ml est ramené du courant de soudage
i ./
au courant de base. Ce temps est
variable de 0 a 9.9 secondes.

Rampe de montée : le courant de

A\ / Temps pour le courant de base : Ce
S \ temps est variable de 0.1 & 9.9
soudage passe de la valeur du

secondes.
/)
= \_/ courant de base a la valeur de

courant pulsé. Ce temps est variable entre 0 et 9.9
secondes.
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Réglages des paramétres secondaires :
La fonction est utilisée pour le réglage du
process de soudage : pré-gaz, amorgage, soft
start, surintensité a [I'morgage MIG, soudage,
séquence, évanouissement, courant de fin, burn back
et post-gaz.

L’écran suivant apparait aprés avoir activé la touche :

The

secondary

parameter

display

@: indique les phases de soudage. Le paramétre
sélectionné apparait avec un carré (curseur)

@: indique la valeur du paramétre de soudage ajusté
dans le process de soudage.

(®: contient 'unité et le symbole du paramétre ajusté
dans le process de soudage.

(@: dans le cas de séquences, le numéro de la
séguence associées aux paramétres secondaires
est indiquée.

(®: indique le courant de soudage en ampéres.

Le potentiométre de contrdle a gauche sous I'écran
est utilisé pour la navigation dans le process de
soudage.

La valeur peut étre réglée avec le potentiométre de
droite sous I'écran quand le parameétre de soudage
requis a été sélectionné.

Selection of
parameters

Parameétres secondaires :
Les parametres de soudage secondaires suivants
peuvent étre ajustés :

Temps de pré-gaz :

Le pré-gaz assure que larc est
parfaitement protégé de I'atmos-
phéere avant qu’un arc soit établi. Le temps de pré-gaz
est le temps aprés avoir activé la gachette avant que
le fil ne commence a dévider. Le temps de pré-gaz est
variable de 0.0 a 10 secondes.
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Soft start :

Le soft start améliore les carac-
téristiques d’amorgage. Réglage de
la vitesse du fil avant que l'arc ne soit établi. La
vitesse de fil est variable de 0.5 a 7 m/min.

Pourcentage de surintensité a
I’'amorcgage :

Cette fonction sert a créer la bonne
température dans la bain de fusion au départ d’'une
soudure et peut étre utilisé a la fois en deux temps ou
en quatre temps.

2-temps :

Le hot start ne peut pas étre contrdlé par la gachette
de la torche et est ainsi défini en temps. Le courant de
départ est paramétré comme un pourcentage du
courant nominal. Il peut étre ajusté entre —99% et
+100%.

4-temps:

La gachette de la torche controle le temps de sur-
intensité en 4 temps. Le courant est augmenté d’'un
certain pourcentage et reste a cette valeur jusqu’a ce
que la gachette de la torche soit relachée a nouveau.
Ensuite, le courant de synergie décroit en une demi-
seconde a la valeur ajustée.

Temps de surintensité :

Le temps de surintensité est la période
de surintensité en soudage MIG/MAG
deux temps. Ce temps peut étre ajusté de 0 a 20
secondes.

Temps de balance

dans la séquence :

La séquence permet une modi-
fication graduelle des parameétres entre chaque
séquence, ceci afin d’éviter les crateres liés au
changement de séquence. Cette augmentation/-
diminution est réalisée a travers le temps sélectionné
dans le paramétre temps de balance dans la
séquence. Le temps de balance dans la séquence
peut étre ajusté entre 0 et 10 s.

Evanouissement :

Quand le soudage se termine,
- I'évanouissement commence afin de

remplir le cratére. Le courant diminue du courant

ajusté au courant de fin.

En 4 temps, I'évanouissement et arrété si la gachette
de la torche est relachée. L’évanouissement peut étre
ajusté entre 0 et 10 s.

Courant de fin :

Le temps d'évanouissement est
arrété quand le courant de soudage
descend jusqu'a la valeur de courant de fin. Le
courant de fin est ajusté en synergie entre 0% et
100% du courant nominal.

En 4 temps, le temps de courant de fin dépend de la
valeur de ce courant, étant entendu que le soudage
avec courant de fin continuera jusqu’a ce que la
gachette soit relachée.



Burn-back :

La fonction burn back évite que le fil
ne colle sur la piéce a souder a la fin
de la soudure. Le temps de burn back peut étre ajusté
entre 1 et 30, ou 1 correspond a la valeur la plus
proche de la piéce a souder et 30 a la valeur la plus
proche du tube contact.

Temps de post-gaz :

Le temps de post-gaz est le temps
pendant lequel le gaz de protection
continue a couler aprés que larc a été arrété. |l
permet de refroidir la torche également. Le temps de
post-gaz pendant lequel, l'arc étant arrété, le gaz
continue de couler. Le temps peut étre ajusté entre 0
et 20 secondes.

Temps de pointage :

M Le soudage s’arréte automatique-
. == ment, en fonction du temps para-

métré dans la fonction temps de pointage. Il est

cependant possible d’arréter le soudage en pressant

la gachette de la torche.

Le temps de pointage est ajustable entre 0.0 s et 50
secondes. 0 indique le soudage par point n’a pas été
sélectionné.

Utilisation de la fonction

A-&) de pointage de piéces :
La fonction est utilisée pour l'activation du
pointage des piéces.
Le symbole « pointage des piéces » sera
indiqué dans I'angle en bas a droite quand la
fonction est activée.

208 Iy +0.3 |42

(=

}

La gachette sera toujours en deux temps
avec ce paramétre.

> AlMg5 1.2 Ar(100) +

La fonction de pointage des piéces est
arrétée, quand on appuie de nouveau sur le
symbole « pointage des piéces ».

Indication des données de soudage
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Sélecteur de programme

La touche est utilisée lorsque je souhaite
sélectionner ou permuter un des pro-
grammes de la MigaCARD. C’est pourquoi,
la ligne inférieure dans I'écran primaire
devient active et la fleche commence a
clignoter.

208 g3+0.3 %
S Aveseamioo |

) > AIMg5 1.2 Ar(100) +
’/ N

V' . N

Le potentiométre de gauche est utilisé pour
changer de programme.

L’icbne de sélection de programmes doit
étre de nouveau activée quand le pro-
gramme voulu a été trouvé. Tous les para-
métres seront automatiquement activés et
rendus actifs.

Paramétrage des séquences —

nombre de séquences

L'icobne de séquence doit étre pressé
pendant plus d’'une seconde de fagon a
ajuster le nombre de séquences.

208 §3+0.3 \&

> AlMg5 21.2 Ar(100) + #
N

A

Le symbole de séquence ainsi commence a
flasher. Le nombre de séquences requises
peut étre sélectionné en tournant le
potentiométre de contrdle a droite.

208 §:0.3

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4

7\
La touche de séquence doit étre activée a
nouveau pour choisir le nombre de
séquences. C’est pourquoi, licone de

séquence arréte de clignoter et il est
maintenant possible de se déplacer a
travers chaque séquence a laide de la
touche séquence.

La touche séquence représente en fait une
infinit¢ de touches, ce qui signifie que la
premiére séquence suit la derniére.



LECTEUR DE MIGACARD ET
BOITIER DANS LE DEVIDOIR

dda

=2

La LED va s’allumer quand la carte est correctement
positionnée et peut étre lue par la machine. Le
symbole suivant sera indiqué sur I'écran si la machine
lit les informations sur la carte. Le changement de
séquence dans les nombres indique que Ile
chargement est en cours :

100101101110

‘—

Veuillez noter que le chargement peut durer de
quelques secondes jusqu’a 1 minute. La machine
redémarre automatiquement si un nouveau software a
été chargé et est de ce fait préte a I'emploi.

Les paramétres utilisateur sont sauvegardés de facon
permanente dans la mémoire interne de la machine.
Cependant, ce stockage sera réécrit au prochain
chargement d’'une MigaCARD. Ceci permet le retour
aux parametres standard.

FLEX 3000
CARD

Les paramétrages utilisateur peuvent étre sauve-
gardés sur une MigaCARD si une MigaCARD in-
scriptible a été achetée en tant qu'équipement spécial.
La carte inscriptible doit étre chargée dans la
machine, avant que les paramétrages utilisateur
puissent étre sauvegardés.

Le panneau de controle contient les fonctions

suivantes :
T Refroidissement par eau :
La LED sur la fonction sera allumée quand le
refroidissement par eau a été sélectionné.
L’écoulement d’eau se prolonge pendant 3 min. aprés
que la soudage a été stoppé.
Dévidage rapide :

La fonction a été utilisé pour le dévidage rapide
aprés un changement de fil par exemple. La vitesse
de dévidage peut étre ajustée en appuyant sur la

touche tout en tournant simultanément le
potentiométre de contrdle a gauche.
Purge de gaz :

I'électrovanne de gaz est ouverte, quand on
appuie sur la touche. Le gaz remplira le faisceau
avant le soudage.
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SYMBOLES D’ERREUR ET
D’INFORMATION

@ Indicateur de tension de soudage
L’indicateur de tension de soudage et montré
sur I'écran en tant qu’information préventive, lorsqu’il y
a une tension a la torche ou a I'électrode.

L’icbne est remplacé par un symbole d’erreur quand
des erreurs qui peuvent étre résolues facilement
apparaissent.

L’icbne restera allumé pendant 5 secondes aprés que
la faute a été corrigée.

Chaque fonction de
comme suit :

licbne peut étre visualisée

2% Erreur de refroidissement de torche :

llw Erreur de refroidissement est visualisée au
cas ou il n’y a pas de circulation de liquide suite a une
erreur de connexion ou une panne électrique.

Erreur de gaz (option) :

Cette icOne n’est visible que si le kit d’ajuste-
ment de gaz a été monté. L’erreur de gaz est due a un
débit trop grand ou trop faible.

L’erreur est déconnectée a 5l/min et 27 I/min.
II E Erreur de température :
L’icbne de surchauffe apparaitra si le soudage

est interrompu a cause d’une surchauffe de la source
de soudage.

Erreur d’alimentation générale :
L’icdbne apparaitra, quand la tension générale
est trop haute.

Erreur de dévidoir :
L’icbne apparaitra, si le moteur du dévidoir est
en surcharge.

Plusieurs erreurs sont indiquées par du texte dans un
écran vide et indique qu’un contact avec le service de
maintenance MIGATRONIC est indispensable.

L’icdbne apparaitra quand le courant de sortie
est trop haut.

Exemple de code erreur en texte :
Réparation de la source de soudage
est nécessaire. Appeler le service de
maintenance MIGATRONIC et in-
diquer le code erreur.

'| -

Les MigaCARD défectueuses ou les erreurs sur-
venues pendant le chargement sont indiquées par le
symbole ci-dessous dans un écran vide :

p.

Le probleme peut étre résolu en rechargeant la
MigaCARD livrée ou en remplagant la carte dé-
fectueuse.

FLEX 3000
CARD




Fonctions figées

Les fonctions ci-dessous sont figées et ne peuvent
pas étre connectées ou déconnectées de I'écran :

Arrét du débit de gaz

en cas d’identification d’erreur

La machine arréte automatiquement le débit de gaz a
la torche, arréte la machine afin de laisser I'arc
s'arréter et arréte le dévidage de fil en cas d’erreur.

Arrét automatique du ré-amorcgage

Le ré-amorgage n’est plus possible aprés 5 secondes
en cas de non présence de l'arc pendant la phase
d’amorgage.

L’arc s’arréte

Le soudage s’arréte et le post-gaz commence, si I'arc
s’arréte pendant le soudage. L’arc peut étre ré-établi
en appuyant sur la gachette a nouveau.

ENTRETIEN

Le manque de maintenance peut conduire a une
fiabilité réduite et a la résiliation de la garantie.

Le FLEX 3000 impose une maintenance préventive
périodique. Cependant, l'utilisateur peut lui —méme
opérer la maintenance dans le dévidoir.

Maintenance périodique

Afin d’éviter la présence de problémes, la
procédure suivante doit étre suivie au moins une
fois par an ou a la demande :

- déconnecter la machine de l'alimentation générale
et attendre 2 minutes avant de retirer les capots de
protection. Uniquement un personnel formé et
qualifié peut prendre en charge cette opération.

- nettoyer les ailes des ventilateurs et les
composants du circuit de refroidissement avec de
I'air comprimé sec et propre.

- Evacuer le liquide de refroidissement en dehors du
module de refroidissement et des faisceaux de
soudage. Retirer la saleté asperger d’eau pure le
réservoir et les faisceaux de refroidissement.
Remplir avec du liquide neuf. La machine est
livrée avec un liquide de refroidissement de type
propan-2-ol (23%) et eau déminéralisée (77%) qui
fourni une protection contre le gel jusqu'a —-9°C.

DONNEES TECHNIQUES

Source de soudage

Alimentation générale

Primaire

Consommation en charge nominale
Consommation de I'adapteur
Courant max principal

Efficacité

Facteur de puissance

Tension & vide

Facteur de marche a 100% (40°C)

Facteur de marche a 60% (40°C)
Facteur de marche a 25% (40°C)

Facteur de marche a 100% (20°C)
Facteur de marche a 60% (20°C)

Gamme de courant DC
'Classe de protection

2Sphére d’application
Norme

Dimensions (LxIxh)
Poids (cables inclus)
Dévidoir

Vitesse de dévidage
Connexion de la torche

Dimension de la roue support de bobine
Pas de dévidoir séparé

Unité de refroidissement MCU:
Tension primaire

Consommation en charge nominale maxi
Puissance de refroidissement
Volume du réservoir

Débit maxi

Pression maxi

'Classe de protection

Norme

Dimensions

Poids (poids du liquide non compris)

Fonction:

Sélection deux temps ou 4 temps
Soudage quattro

Soudage pulsé

Controdle du courant/de la tension/
de la vitesse de dévidage
Soudage par points

Dévidage rapide
Refroidissement de la torche
Courant (program specific)
Tension

Correction d’arc

Vitesse de dévidage

Soft-start

Surintensité a 'amorgage

Temps de surintensité a 'amorgage — 2 temps

Rampe de montée
Evanouissement
Temps d’évanouissement
Courant de fin
Pré-gaz

Post —gaz

Temps de pointage
Self électronique
Débit de gaz (option)
Epaisseur de matiére
Burn back

Séquence

FLEX 3000 Compact
400V £15%
16 A
40 VA
7.9kVA
155A
0.85
0.90
15-68V
220A/25.0V

250A/26.5V
300A/29.0V

250A/26.5V
300A/29.0V

15—-300 A
IP 23

8

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

69x27x63 cm
32 kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
no

400 V +15%
5W
850 W
4 liter
1.75 I/min—1.2 bar—60°C

2.5-3.0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Modes
2-temps / 4-temps
Quattro off / quattro on
pulse off / pulse on

Commande locale / torche
oui
oui

refroidissement a 'eau/ au gaz

15A-300 A
0,0-68,0V
99V
0.5 -24,0 m/min
0.5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0.0-20.0s
0.1-99s
00-99s
0.0-100s
1-100 %
0.0-10.0s
0-20s
00-30s
-5.0-+5.0
5—27 I/min
program specific
1-30
9 séquences

! Equipement marqué IP 23 est adapté pour des applications intérieures ou

extérieures.

2 @ Cette machine a été étudiées pour remplir les conditions requises pour
les machines qui doivent étre utilisées dans des zones avec un fort

potentiel de chocs électriques.
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SVENSKA

pa foljande:

Elektrisk storning

fuktiga svetshandskar.

Svets- och skarljus
filtertathet.

delar av kroppen.
Svetsrok och gas

Brandfara

aktsam for 6ppna fickor).

Storning
vandigt att anvanda horselskydd.

Farliga omraden

Placering av svetsmaskinen

annat fall pa egen risk.

VARNING

Ljusbagssvetsning och -skarning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvidndare som omgivning. Darfor
far utrustningen endast anvéndas under iakttagande av relevanta sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppméarksam

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsmassigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhetstillstand.

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

Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kunskap
Undvik beréring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

Anvand en saker arbetsstallning (undvik t.ex. stalining med fallrisk).
Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsférhallanden” (Arbetarskyddsstyrelsen).

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestaende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven
- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta skada av stralningen. Anvéand skyddsklader som skyddar alla

- Arbetsplatsen bor om mgjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.
- ROk och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lIamplig utsugning samt ventilation.

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan foérorsaka brand. Lattanténdliga saker avlagsnas fran svetsplatsen.
- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsakert forklade och var

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

- Ljusbagen framkallar akustisk stérning. Storningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillféllen vara néd-

- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i tradmatningsenheten.
Séarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stdngda rum, eller i hojder dar det ar fara for att falla ned.

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

Anvandning av maskinen till andra andamal an det den ar tillagnad (t.ex. upptining av vattenrdér) undanbedes och sker i

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

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, tillagnad professionell anvandning, omfattar
kraven i den europeiska standarden EN/IEC60974-10 (Class A).
Standarden ar till for att sakra, att svetsutrustning inte stér eller blir
stord av annan elektrisk utrustning till folid av Elektromagnetiska
storfalt. Da aven ljusbagen stor, forutsatter storningsfri drift, att man
foljer forhallningsregler vid installation och anvandning. Anvandaren
skall sakra, att annan elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Féljande skall 6verses i det angivna omradet:

1. Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som ar anslutna till
annan elektrisk utrustning.

2. Radio- och tv-sdndare och mottagare.

3. Datorer och elektroniska styrsystem.

4. Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. 6vervakning och processtyr-
ning.

5. Anvandare av pacemaker och hérapparater.

6. Utrustning som anvands till kalibrering och métning.
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7. Tidspunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter fore-
kommer.
8. Byggningars struktur och anvandning.

Om svetsutrustningen anvands i bostadsomraden kan det vara néd-
vandigt att iakttaga sarskilda forhallningsregler (t.ex. Information om
att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).

Metoder fér minimering av stérningar:

1. Undga anvandning av utrustning som kan storas ut.

Korta svetskablar.

Lagg plus- och minuskablar tatt tillsammans.

Placera svetskablarna pa golvniva.

Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
Isolerad natférsorjning av stromkansliga apparater.

Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan Over-
vagas vid sarskilda tillfallen.

PN WD



PRODUKTPROGRAM

FLEX 3000 Compact:
Svetsmaskin med indbyggd trddmatning for MIG/-
MAG-svetsning.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program leverera MIG/MAG-slangpaket, aterledarkab-
lar, slitdelar mm.

MIG Manager® (extrautrustning)
FLEX 3000 Compact kan levereras med avancerad
brannare, MIG Manager®, som extrautrustning (kitl0s-

ning).

Brannarkylning (extrautrustning)

En kylmodul séljs som extrautrustning till maskinen,
séledes att bade vattenkylda och luftkylda brannare
kan anvanda.

Vagn (extrautrustning)
FLEX 3000 Compact kan leveras med vagn som
extrautrustning.

Gasregleringskit (extrautrustning)

FLEX 3000 Compact kan utrustas med ett gasregle-
ringskit, som automatiskt gor det mgjligt fér maskinen
att kontrollera gastrycket.

Push-pull (extrautrustning)

FLEX 3000 Compact kan eftermonteras med extra-
utrustning, saledes att en MIGATRONIC Push-Pull-
brannare kan anslutas och anvandas.

MigaCARD

Alla svetsmaskiner leveras fran fabriken med 1 stk
skrivskyddat MigaCARD av standardtyp. Detta kort
innehaller bade svetsprogram och software till ma-
skinen.

Det ar mojligt att kdopa MigaCARDs, som ej ar skriv-
skyddade, vilket gor det mgjligt att skapa sina egna
unika programkort (extrautrustning).

MIGATRONIC utvecklar hela tiden urvalet av svets-
program till maskinen.

Vagn med omkopplingsmodul (extrautrustning)

En vagn med inbyggd omkopplingsmodul som auto-
matisk anpassas till den aktuella trefasade natspann-
ingen (230-500V) for FLEX 3000 Compact.

Gor dig av med produkten i enlighet med
lokala foreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

ANSLUTNING OCH
IGANGSATTNING

Installation

Har beskrivs, hur varje del av maskinen kopplas sam-
man, ansluts till férsérjningsnatet och ansluts till gas-
forsérjining mm. (Talen i paranteserna hanvisar till
figurerna).

Néatanslutning

Innan maskinen kopplas in till férsdrjningsnatet, skall
man kontrollera, att den ar beraknad till den aktuella
natspanningen, och att sakringen i forsorjningsnatet
Overensstammer med typskylten. Natkabeln (1) skall
anslutas till 3-fasad véaxselstrom 50 eller 60 Hz och
skyddsjord. Foljdordningen av faserna ar utan betydel-
se. Maskinen tands med huvudbrytaren (2).

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas, skall Ilyft-
punkterna, som vises pa figur, anvan-
das.

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaska!

Konfigurering

Om maskinen utrustas med svetsbrannare och svets-
kablar, som &r underdimensionerade i férhallande ftill
svetsmaskinens specifikationer t.ex med hansyn till
den ftilldtna belastningen, patager MIGATRONIC sig
inget ansvar for skador av kablar, slangar och eventu-
ella féljdskador.

Viktigt!

Nar aterledarkabeln och slangpaketet
ansluts till maskinen, ar god elektrisk
kontakt nodvandig, for att undga att
kontakter och kablar 6delaggs.

Varning

Anslutning till generator, kan medféra att svetsmaski-
nen ddelaggs.

Generatorer kan i forbindelse med anslutning till en
svetsmaskin avge stora spanningspulser som verkar
6delaggande pa svetsmaskinen. Endast frekvens- och
spannings-stabila generatorer av asynkron-typen far
anvandas.

Defekter som uppstar pa svetsmaskinen, som foljd av
anslutning till generator omfattas ej av garantin.

Anslutning av slangpaket for MIG/IMAG-svetsning
Slangpaketet trycks i ZA-
kopplingen (4), och spannrin- \\;5_,_3 )
gen (5) pa anden av slangen |
spanns med handen. Om
brdnnaren  ar vattenkyld,
ansluts sedan aven de tva
slangarna: ROD och BLA till |
snabbkopplingen (6 - 7). | \
Aterledarkabeln ansluts till - ~
svetsminus (8).
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Om det ar en MIG Manager® brannare skall man ock-
sa ansluta ett multistick till fronten av maskinen (15).
OBS: MIG Manager® kan bara anslutas om ett anslut-
ningskit ar monterat i maskinen (extrautrustning).

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen
(3), ansluts en gasférsorjning med en tryckreduktion
pa 2-6 bar (bara nar gasregleringskit ansluts). En gas-
flaska kan fixeras bak pa vagnen.
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Justering av tradbroms

Tradbromsen skall sédkra att tradspolen bromsas till-
rackligt snabbt nar svetsningen upphér. Den nédvan-
diga bromskraften beror pa tradrullens vikt och den
maximala tradhastigheten som anvands. Ett broms-
moment pa 1,5-2,0 Nm ar tillracklig for de flesta an-
vandningar.

Justering:
- Avmontera vridknappen genom att

sticka in en tunn skruvmejsel
bakom knappen och band darefter
loss knappen.

- Justera trddbromsen genom att
spanna eller lossa lasskruven pa
trddnavets axel

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

Anslutning av kylmodul

Modulen fastsattes under svetsmaskinen. Det 4-poliga
sticket (9) monteras i motsvarande sockel i maskinen
(10). Tillflodesslangen monteras i den med blamarkta
snabbkopplingen, medan aterflddesslangen monteras
i den roédmarkta snabbkopplingen. Kylvatskenivan
visas pa fronten av kylmodulen (13).

Pafylining av kylvitska
Kylvatska till maskinens kylmodul pafylls genom det
utvandiga pafylinadsroret (14).
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Vid ombyggnad av FLEX 3000 C fran luftkyld till
vattenkyld skall féljande delar anvandas

Inlasning av MigaCARD

Det levererade MigaCARD inférs i MigaCARD avlasa-
ren tradrumspanelen (beskrivning av tradrumspanel s.
53). Ljusdioden tands, nar kortet sitter korrekt, och
inlases av maskinens software och svetsprogrammen
startas.

Kylmodul 78812054

Om kortet inte ar skrivskyddat, rekommenderas, att
kortet harefter tas ut fran MigaCARD lasaren. Om
kortet blir kvar i avlasaren, kommer eventuella anvan-
darinstallingar skrivas 6ver till fabriksinstallingar, nar
maskinen atertands.

Viktigt!
Maskinen kan vid leverans inte svetsas, innan data pa
det medfdljande MigaCARD ar inlast i maskinen.

Vagn med automatisk natspanningsomkoppling
(extra utrustning)

Maskinen kan leveres med en vagn med en omkob-
lingsenhet, som automatisk anpassas till den aktuella
natspanningen pa stallet dar maskinen anvands. Med
denna omkopplingsenhet kan maskinen anslutas
3*230V, 3*400V, 3*440V och 3*500V.
Autotrafoenheten har en nat-
brytare (16), med vilken man
kan tdnda och slacka for
stromforsoérjning.

Autotrafon har ocksa energi-
sparfunktion, som verkar sa
att efter 40 min viloperiod, da
svetsmaskinen ej har an-
vants, gar autotrafon i vilotill-
stdnd, och forsorjningsspan-
ningen till svetsmaskinen for- 17 16

svinner. Autotrafon kan vackas fran detta vilotillstand
genom att trycka pa trycknappen péa autotrafoenheten
(17). Om man ej 6nskar denna vilotillstdndsfunktion
kan en tekniker koppla ifran den funktionen i auto-
transformatorns styrning.




FLEX 3000 COMPACT FUNKTIONSPANEL

Funktionsspanelen pa FLEX 3000 ar uppdelad i tva huvudfalt: falt 1 och falt 2.

Falt 1:
Instélining via
knappar och
display.

Felt 2:
Installning via
fast definerade

knappar.

Falt 1 (ovre delen av panelen)
Display

@ -@: Har visas varde och enhet for
antingen
e Svetsstrom i ampere
¢ Tradhastighet i m/min
o Materialtjocklek i mm

(® _(@®: Har visas varde och enhet for
antingen
e Trim av svetsspanning
e Svetsspanning i volt
o Arc adjust (elektronisk drossel)
o Gasflow (extra utrustning)

®: Har visas det valda svetsprogrammet

®: Har visas eventuella fel-/informa-
tionssymboler. Beskrivning kan ses
pa sid 53.

@: Har visas sekvens och haftfunktion

Knappar
FLEX 3000 har féljende knappar i falt 1:

Skiftar vanster sida av displayen mellan:
- m% m/min

BX]~  waterialtiockiek i mm
m A Stromstyrka i ampere
Skiftar héger sida av displayen mellan:

- E v Spanning

- Vi Spéanningstrim

0.3 B Arc adjust (-5,0 - +5,0)

-IEX)-©  Gasflow (5-27 I/min) (extra
utrustning)

Anvands till programval. Beskrivning kan
ses s. 52.

Startar installingen av sekvenser:

208 y+0.3 |42

« ©

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 -

Beskrivning av sekvenser kan ses sid 52.
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Ett tryck pa knappen staller in maskinen i
haftsvetsning. Vid aktivering visas ikonen i
nedersta hogra hérnet pa displayen.

208 3+0.3 &

> AlMg5 21.2 Ar(100) + =(((—((~ g

}

Beskrivning av haftfunktionen kan ses sid
52.

Anvands till att fa fram primar displayen pa

skarmen.
208 Y +0.3 \42

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

;

Tar fram de sekundara parametrarna.

o]
S

—-- 308 +

Beskrivning av de sekundara parametrarna
kan ses sid 51 - 52.

Tar fram MigaCARD information.

=== P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A

(=] 0010030806

> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Tar fram statistiken for den senaste svets-

ningen:
\Y 275
I/min _ KRR

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Statistiken ar ett beraknat medelvarde av
de senaste 10 sekundernas svetsning.

Vridknappar

De tva vridknapparna styr varsin halvdel av
displayen och anvéands t.ex till att bladdra
igenom eller stélla in en parameter etc.
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Falt 2 (nedersta delen av panelen)

FLEX 3000 Compact har 4 knappar i nedersta delen
av panelen, som fungerer som on/off-knappar. Dessa
genomgas i det foljande:

—— 2-takt/4-takt
' Ljusdioden ovanfér knappen lyser, nar 4-takt ar
vald, medan den ar slackt, nar 2 takt ar vald.

2-takt:

Svetsforloppet startar, nar avtryckarknappen trycks in.
For att avsluta svetsningen slapps avtryckarknappen,
varefter strdbmsankning startar. Svetsningen avslutas
efter stromsankningen. Maskinen kan omstéllas under
stromsankning och gasefterstromning.

4-takt:

Svetsforloppet startar, nar avtryckarknappen trycks in.
Avtryckaren kan harefter slappas, och maskinen matar
fram trad upp till 3 sek. innan maskinen stéanger av, om
traden ej har berort svetsamnet. For att avsluta svets-
ningen trycks avtryckarknappen in igen, varefter strom-
sankning startar. Nar avtryckaren slépps igen, avslutas
svetsningen. | 4-takt med sekvens ar det mgjligt att goéra
ett sekvensskifte under svetsningen genom ett kort tryck
pa avtryckarknappen.

== Intern/handtagsreglering
(galler ej MIG Manager®)

Ljusdioden ovanfor knappen lyser, nar hand-
tagsreglering ar vald, medan den ar slakt, nar man har
valt intern reglering.

Intern reglering:

Vanster vridknapp anvands till installing av strém, trad-
hastighet och materialtjocklek. Hoger vridknapp an-
vands till instélling av trim, spanning och arc adjust.

Brénnarreglering:

| brannareglering kan strom, tradhastighet eller material-
tjocklek instéllas bade fran vridknappen internt och fran
regleringsknappen pa svetsbrannaren. Med brannarreg-
leringen ar det mgjligt att i ett synergiskt program skruva
ner den synergiska strommen frdn den med vrid-
knappen installda strommen.

Puls/icke puls
' Ljusdioden ovanfor knappen lyser, nar svets-
ning med puls ar vald, medan den ar slackt, nar
man har valt svetsning utan puls.

Puls kan inte till- och frankopplas, medan man svetsar,
om dar inte sker ett sekvensskifte.



—— Quattro puls/icke quattro puls

' Ljusdiode ovanfor knappen lyser, nar svetsning
med quattro puls ar vald, medan den ar slakt,

nar man har valt svetsning utan quattro puls.

Quattro puls pulserar traden i traditionell MIG svets-
ning eller MIG Pulssvetsing. Funktionen goér det méj-
ligt att svetsa med "ldangsam puls”, som man kanner
igen fran manga TIG-maskiner. Denna svetsmetod
kan uppfattas som en rad av delvis Overlappade
punktsvetsningar och ger en karakteristisk svetssém,
som paminner om en TIG-svetsning (fig.1).

(=

Fig. 1

Funktionen har den fordelen, att varmezonen re-
duceras, samtidig som intrdngningen 6kar, och
svetshastigheten bevaras. Detta kan med férdel
anvandas vid de tillfallen, dar det stalls sarskilda
krav pa kontroll av varmezonen, t.ex. vid sam-
mansvetsning av tva olika platdimensioner.

Quattro puls kan ocksé valjas, nar man arbetar med
MIG-pulssvetsning, och dar det saledes framkommer
en dubbelpuls-funktion. Pulsstrdm, pulstid, basstréom
och bastid stalls in oberoende av varandra. Med trim-
knappen kan ljusbageldngden i puls- och basperioden
likasa stdllas in oberoende av varandra. Fig. 2
illustrerar de extra begrepp, som anvands vid Quattro
puls. Den faktiska svetsstrommen illustreras i fig. 3,
nar Quattro puls anvands tillsammans med MIG-puls-
svetsning. Har ses, hur de snabba pulserna, som styr
droppdvergangen (Puls-MIG), ar kombinerad med de
langsamma pulserna, som styr varmezonen (Quattro

puls).

Pulsstrém

Basstrém
Pulstid Bastid

Stigningstid Falltid

Fig. 2: Installingsmdjligheter i "Quattro puls”

Fig. 3: MIG-pulssvetsning med "Quattro puls”

Instélling av quattro-parametrar
Om man valt quattro puls, kan quattro-para-
metrarna stallas in genom att dubbeltrycka pa

knappen. Instéllingarna ar: quattro basstrom, pulstid,
slope-down, basstréomtid och slope-up.

Den installda strommen kommer att vara den strom,
som det svetsas med i pulsstrommen.

Observera, att pulsstrom och den aktiva sekvensen
inte gar att stalla in fran quattro menyn.

Foljande quattro display férekommer:

: Visar quattroférloppet, dar den valda parame-
tern markeras med en fyrkant (cursor).

. Visar vardet for den svetsparameter, som stalls
in i svetsforloppet.

®
®
®: Innehaller enheten och symbolen for den svets-
parameter, som stélls in i svetsforloppet.

®

®

| tillfallen av sekvenser anges numret pa den se-
kvens, som quattro instéllningarna ar gallande
for.

Har visas svetsstrommen i ampere. Denna sva-
rar till pulsstrommen.

M\ Jg Bastrom %:
% '\_ _/' Basstrommen installs i % av topp-

strdbmmen. D.v.s. att ett varde pa
60%, ger en basstrém pa 60A, om pulsstrdmmen ar
100A.

M\ Pulstid:
S I '\_ _/'/- Detta ar svetstiden for pulsstrom-

men. Denna kan installas mellan 0,1
till 9,9 sekunder.

,—-—\1 a Slope-down (fall tid):
S Tiden da strommen sjunker fran

puls- till basstrom. Tiden kan instal-
las mellan 0 och 9,9 sekunder.

A\ I Basstromtid:
S Tiden kan installas mellan 0,1 och
= \o/ 9,9 sekunder.

A\ E/- Slope-up (stignings tid):

S \_/ Tiden da strémmen hdjs fran bas-
= . strom till pulsstrom. Tiden kan in-
stallas mellan 0 och 9,9 sekunder.

50



Instédllning av sekundéara parametrar
Anvands till att stalla in svetsforloppet: gasfor-
stromning, krypstart, hotstart, svetsning, se-

kvensskiftetid, stromsankning, slutstrom, burn-back

och gasefterstrémning.

Vid aktivering framkommer féljande display:

De
sekundara |
parametrar- I
nas display I
|
o gb___J
(: Visar svetsforloppet, dar den valda parametern
markeras med en fyrkant (cursor).
@: Visar vardet for den svetsparametern, som stalls
in i svetsforloppet
®: Innehaller enheten och symbolen foér den svets-
parameter, som stalls in i svetsforloppet.
@: l1tilifallen av sekvenser anges numret pa den se-

kvens, som de sekundéara installningarna ar gall-
ande for.

®):

For att navigera runt i svetsforloppet anvands vanster
vridknapp under displayen.

Nar den Onskade svetsparametern ar vald, kan var-
det stéllas in med hdger vridknapp under displayen.

Har visas svetsstrommen i ampere.

Parameter
val

Sekundara svetsparametrar
Foljande sekundara svetsparametrar kan stallas in:

Gasforstromning:

Wl Gasforstromning skall sékra gas-
skyddet av svetsstallet, innan
svetsningen startar. Gasfoérstrdmningstiden ar tiden,
fran att avtryckarknappen aktiveras, och gasstrom-
ningen startar, tills trddmatningen startar. Gasfor-
stromningstiden stélls in mellan 0,0 sek. och 10 sek.
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s Krypstart:

L’ ": Krypstart trimmar téndingsforlop-
= = pet. Har installs, vilken hastighet
traden skall starta med, innan den berdr svetsamnet.
Hastigheten stalls in mellan 0,5-7 m/min.

e A~
oo

m/min

) Hotstart-procent:

MWl Hotstart &r en funktion, som hjalper
=== {ill att skapa den ratta temperaturen

i smaltbadet genom start av svetsningen och kan

anvandas i bade tva-takt och fyr-takt.

2-takt:

| tva-takt kan hotstarttiden ej styras med avtryckar-
knappen, och ar darfor fastlagt med en tid. Hotstart-
vardet ar det procentvardet av den installda strom-
men, som strdmmen Okas med i starten. Den kan
stéllas in mellan -99 % och 100 %.

4-takt:

| fyr-takt styrs hotstart-tiden med avtryckarknappen pa
svetspistolen.

Strommen 6kas med ett procentvarde och halls pa
detta forokade varde, tills aviryckarknappen slapps.
Harefter faller synergistrommen i loppet av %2 sek. till
det installda vardet.

] Hotstart-tid:

‘! Hotstart-tid bestammer den tid, som
Heilitl det svetsas i hotstart i MIG/MAG

tva-takt. Tiden kan stallas in mellan 0 och 20 sek.

Sekvensskiftetid:

(bara i sekvens)

Sekvensskiftetid ger mojlighet att
uppna en gradvis andring av parametrarna mellan
sekvenserna. Darmed kan man undga kraterbildnin-
gar i samband med sekvensskifte. Stigningen/sank-
ningen féregar over den tid, som valjs i parametern
sekvensskiftetid. Sekvensskiftetiden stalls in mellan 0
och 10 sek.

Stromsankningstid:

Nar svetsningen avslutas, startar
strdmsankningsfasen, dar det bil-
das kraterfyllning. Strommen sanks fran den installda
strommen till stoppstrom.

Om avtrycjkarknappen slapps i fyrtakt fortsatter maski-
nen, tills stoppstromnivan ar nadd. Det ar varaktig-
heten av strdmsénkningsfasen, som stalls in som
stromsankningstid. Stromsankningstiden stalls in mel-
lan O sek. och 10 sek.

e Stoppstrom:

[ "@, Stromsankningsfasen avslutas, nar
L= svetsstrommen har fallit ner till

stoppstromsvardet. Stoppstrommen stélls in i synergi

mellan 0 % och 100 % av den installda strom.

%

| fyr-takt ar slutstromfasen bestdmd av stoppstrom-
men, da det i slutstromsfasen svetsas efterféljande
med stoppstrommen, tills avtryckarknappen slapps.



Burn-back:
Burn-back funktionen sakrar, att tra-

B den branner fri vid svetsningens
avslut. Burn-back stélls in i steg fran 1 till 30, dar 1
foregar narmast smaltbadet och 30 narmast kontakt-
roret.

Gasefterstromningstid:
Gasefterstromning sakrar skyddet
av smaltbadet och trddanden efter
svetsning och kyler brannaren. Gasefterstromnings-
tiden ar tiden, fran det att ljusbagen slocknar, tills gas-
tillférseln avbryts. Trycks det for gasefterstromning,
bortvéljes gasforstromningsfasen. Tiden kan stallas in
mellan 0 och 20 sek.

valda punkttiden har 16pt ut.

Det &r dock fortfanade mdjligt att avsluta svetsningen
med avtryckarknappen, innan punkttiden har I6pt ut.

Punktsvetstiden stélls in mellan 0,0 sek. och 50 sek.,
dar 0 betyder, att det inte svetsas med punkt.

Anvindning av hiftfunktionen

d-&) Anvands till att aktivera haftfunktionen. Sa
lange haftfunktionen ar aktiv, kommer "haft-
ikonet” visas i nedersta hogra hornet.

208 3+0.3 &

> AMg5 21.2 Ar(100) + R ~-—

}

| denna installning ar tryckmetoden alltid tva-
takt.

Man atergar fran haftfunktionen genom att
trycka pa "haft” symbolen igen.

Visning av svetsdata
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Programval
Anvands till att skifta/vélja ett av de program
som ligger pa det installerade MigaCARD.

Harmed blir den nedersta linjen i den primara
displayen aktiv, och "pilen” bérjar att blinka:

208 I3+0.3 &

R} > AIMg5 1.2 Ar(100) +

For att skifta mellan i de olika programmen
anvands den vanstra vridknappen.

Nar man har hittat det 6nskade programmet,
trycker man igen pé programvalspilen, och
de onskade parametrarna inlases automa-
tisk och aktiveras.

Instéllning av sekvens

Antal sekvenssteg

For att stalla in antal av sekvenssteg skall
sekvensknappen hallas inne i mer @n 1 sek.

208 ¥N+0.3 \'22

> AMg5 81.2 Ar(100) +

/\\

A A

Harmed borjar sekvens symbolen att blinka.
Det 6nskade antal sekvenssteg valjs genom
att vrida pa den hogra vridknappen.

208 §:0.3 ¥

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4

7\
For att valja ett antal sekvenssteg avslutas
man genom att trycka pa sekvensknappen
igen en enda gang. Harmed upphor se-
kvenssymbolen att blinka. Man kan nu
bldddra i varje sekvens med sekvens-
knappen.

Knappen fungerar som en oandlig (cirkular)
knapp, dar det startas framifran i sekven-
serna, nar den sista sekvensen ar vald, och
man trycker pa knappen igen.



MIGACARD AVLASARE OCH
TRADRUMSPANEL

dda

=2

Ljusdioden tands, nar kortet sitter korrekt och kan av-
lasas av maskinen. Om maskinen laser in data fran
kortet, visas féjande symbol i displayen, dar en
rullande talsekvens indikerar, att inlasningen ar i gang:

100101101110

{—

Observera att inlasningen kan vara fran nagra fa se-
kunder och upp till ca. 1 minut. Efter inlasning av ma-
skinsoftware startar maskinen ater automatisk och ar
fardig for anvandning.

Eventuella anvandarinstaliningar sparas permanent i
maskinens interna lager. Detta lager skrivs dock Gver
vid nasts inlasning av ett MigaCARD. Detta ger
molighet att aterga till fabriksinstallning.

FLEX 3000
CARD

Anvandarinstallningar kan sparas pa MigaCARD, om
ett icke-skrivskyddat MigaCARD &r inkdpt som extra-
utrustning. Det ar dock en forutsattning, att det redi-
gerbara kortet redan ar inlast i maskinen, innan an-
vandarinstallningarna sparas.

Tradpanelen innehaller dessutom féljande funktioner:
Vattenkylning

) Ljusdioden ovanfor knappen lyser, nar vatten-
kylning ar vald. Vattenkylningen fortsatter 3 min. efter
avslutad svetsning.

Ranger

Funktionen anvands till att rangera/framféra
trad evt. efter tradskifte. Tradhastigheten kan juste-
ras genom att halla knappen inne och samtidigt vrida
pa vanster vridknapp.

Gastest

Gasventilen ar 6ppen, nar knappen halls inne.
Darmed fylls gas i slangen innan svetsning.
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INFORMATIONSSYMBOLER
Svetsspanningsindikator

@ Svetsspaningsindikatorn visas av sakerhets-
hansyn i displayen, nar det finns spanning pa elektro-
den eller slangpaketet.

FELSYMBOLER

FLEX 3000 har ett avancerat sjalvskyddssystem in-
byggt, som kan ge anvandaren information om feltill-
stand i stromkallan eller ansluten utrustning.

Ikonen forblir tand i 5 sek efter att felet ar tillrattat.

Kylfel:

W Kylfel visas nar, kylvattnet ej kan cirkulera
som foljd av felaktig anslutning eller forstoppning.
Kontrollera att kylmodulen &r korrekt ansluten, efter-
fyll vattenbehallaren och se &ver slangpaket och
anslutningsror.

Gasfel (extrautrustning):

Detta fel visas endast vid anslutning av gas-
regleringskit. Gasfel kan bero pa for lagt eller for hogt
tryck pa gastillforseln.

Kontrollera att trycket pa gastillférseln &r hégre dn 2
bar och mindre &n 6 bar, svarande till 5 I/min och 27
/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stalla in
gasflow pa 5 I/min och 27 I/min.
Temperaturfel:

I| F Ikonen visas, nar stromkallan ar éverhettad.
Lat maskinen vara pa tills den &r avkyld av de in-
byggda fldktarna.

Spanningsfel:
Ikonen visas, nar natspanningen ar for hog.
Anslut maskinen till 400V ac, +/-15% 50-60Hz

motor.
Tradmotorn kan vara defekt
Stromfel:

Ikonen visas, nar startstrommen eller svets-

strommen ar hogre an maskinens prestanda tillater.
Kontrollera att det riktiga svetsprogrammet och trad-
dimensionen &r vald.

Tradfel:
Ikonen tands vid Overbelastad tradmatnings-

MigaCARD fel:

Fel p4 maskinens inlasta MigaCARD eller fel som
uppstatt under inlasning indikeras genom nedanstaen-
de symbol i tomt display:

p.

Fel kan rattas genom att inlasa det levererade Miga-
CARD eller genom att byta till annat kort.

FLEX 3000
CARD




Ikoner for andra fel:

TEKNISK DATA

Det inbyggda skyddsystemet kan
ocksa ge anvandaren information om Stromkalla FLEX 3000 Compact
E'XX'YY andra fel. Nétspénning 400 V +15%
Sékring 16 A
Maskinen skall stdngas av och sattas péa igen for att Tomgangsforbrukning 40VA
. Anslutningseffekt 7,9 kVA
avlagsna felmeddelandet. Ntstrém max. 155A
Verkningsgrad 0,85
Om felmeddelandet aterkommer, ber vi er att kontak- Power factor 0,90
ta aterférsaljaren. Tomgangsspanning 1568 V
Tillaten belastning 100% (40°C omgivningstemp.) 220A/250V
Tillaten belastning 60% (40°C omgivningstemp.) 250A/26,5V
Tillaten belastning 25% (40°C omgivningstemp.) 300A/29,0V
?::éten ge:astning 16%0";&((22000((3: omgivningstemp.)) ggg ﬁ ; %gg¥
. illaten belastning % (20°C omgivningsstemp. ,
FaSta funktlon__er Strémomrade DC 15-300 A
Né&gra funktioner &r fasta och kan inte till- och frén- 'Skyddsklass P23
kopplas fran funktionspanelen. 2Anvandarklass ]
Norm EN/IEC60974-1
Nedslackning vid feldetektion EN/IEC60974-5
Vid fel stdnger maskinen automatisk for gastillférseln - EN/IEC60974-10 (Class A)
. . N Dimensioner (Ixbxh) 69x27x63 cm
till slangpaketet, avbryter svetsstrommen, sa en evt. Lo
. o o o . Vikt (inkl. natkabel) 32 kg
ljusbage gar ut, och stoppar trddmatningen.
Tradmatning
Automatisk stopp for atertinding (MIG/MAG) Trédmatningshastighet 0.5-24 m/min
. . o Loy . . Brannaranslutning EURO
Vid avsaknad ljusbage i tandingsforloppet stoppas Tradspolediameter 300 mm
automatisk for atertédnding efter 5 sek. Separat tradspole nej
Ljusbagen dér ut E’.’"’.'.t’d"..' Meu: \
X R . R .. rimarspanning 400V £15%
Slocknar ljusbagen under svetsningen, gar svetsfor- Max. tomgangsforbrukning 5W
loppet till gasefterstromning. Ljusbagen kan ater- Kyleffekt 850 W
etableras genom en atertryckning. Tankkapacitet 4 liter
Flow max. 1,75 I/min—1,2 bar-60°C
Tryck max. 2,5-3,0 bar
! Skyddsklass P23
Norm EN/IEC60974-2
Dimensioner (Ixbxh) 70x30x22 cm
Vikt (exkl. kylvatska) 16 kg
U N D E RHALL Funktioner: Instéllningar

Bristande underhall kan medféra nedsatt drift-sa-
kerhet och bortfall av garanti.

Man skall utféra periodisk eftersyn pa FLEX 3000
maskinerna. Dock kan anvandaren sjalv underhélla

Val av tryckmetode
Quattrosvetsning
Pulssvetsning

Kontroll av strdm/spanning/tradhastighet
Haftfunktion

Rangering av trad

Brannarkylning

Tva-takt / fyr-takt
Quattro av / quattro pa
puls av / puls pa
lokal / brannarkontroll
ja
ja
vattenkyld / luftkyld

trd&drummet. Strém (programavhangigt) 15A-300A
Spanning 0,0-68,0V
. Tri +9.9V
Periodisk eftersyn: U . SV
. . . . e radmatningshastighet 0,5-24,0 m/min
For att saklr_'a en _problemffl drolft_ skall foljande Krypstart 0,5m/min — 7m max.
eftersyn utforas minst en gang arligen, eller efter Hotstart -99 — +100 %
behov. Hotstart-tid, tva-takt 0,0-20,0s
. o v e " Slope-up 0,1-99s
- K_(_)ppla bor’g mask|.nen fran __forsorjnlngsnatet och Slope-down 00-99s
vanta 2 minuter innan skdrmarna avmonteras. Strémsankningstid 0,0-10,0s
Detta bor endast féretagas av elkunnig personal. Stoppstrém 1-100 %
. . . Gasforstromning 0,0-10,0s
- FIaktvmg:arna och komponenterna i kylkanalen Gasefterstromning 0-20s
rensas fran smuts med tryckluft. Punktsvetstid 0,0-30s
- Kylmodulen och svetsslanger téms péa kylvatska. Elektronisk drossel 50-+50
Tank h kylslangarna i brannarslangen rensas casfiow (Kiidsning) 5~ 27 Jmin
?n en oc y g o 9 Materialetjocklek program specifikt
frAn smuts och genomskéljs med rent vatten. Ny Burn back 1-30
kylvatska pafylls. Maskinen levereras fran Sekvens 9 sekvenssteg

Migatronic med kylvatska av typen propan-2-ol i
blandingsférhallandet 23% propan-2-ol och 77%
demineraliserat vatten, vilket ger frostsakring till
-9°C (se bestallningsnummer i reservdelslistan).

1

Anger att maskinen ar beraknad foér saval inomhus som utomhus
anvandning

2 Maskinen uppfyller de krav som stélls for anvandning i omraden med

Okad risk for elektrisk chock
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ITALIANO

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per l'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se I'impian-
to non e' maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta osservanza delle
istruzioni di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

Elettricita’

- L'impianto di saldatura deve essere installato in accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale qualificato. La
macchina deve essere collegata a terra tramite il cavo di alimentazione.

Assicurarsi che l'impianto riceva una corretta manutenzione.

In caso di danni ai cavi o all'isolamento il lavoro deve essere interrotto immediatamente per eseguire le opportune riparazioni.
La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.

Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di saldatura e con fili ed elettrodi di saldatura.
Usare sempre guanti di saldatura asciutti ed in buone condizioni.

Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con suola di gomma etc.).

Assumere sempre una posizione di lavoro stabile e sicura (per evitare incidenti e cadute)

Emissioni luminose

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di saldatura
con un adeguato grado di protezione.

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.

- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del
pericolo.

Fumi di saldatura e gas
- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura e' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di aspirazione
siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

Incendio

- Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere rimosso dalle
vicinanze.

- Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).

- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere seguite
rigorosamente.

Rumorosita’
- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare una
protezione per I'udito.

Aree Pericolose

- Non avvicinarsi con le dita a parti meccaniche in movimento, come gli ingranaggi del sistema trainafilo.

- Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti chiusi o poco ventilati o ad altezze dal suolo tali da costituire
pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.

- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere seguite
rigorosamente.

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali €’ stato progettato, ad esempio scongelamento di condotte
d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell’operazione ricade interamente su colui che la esegue.

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione I'impianto

Le emissioni elettromagnetiche e le radiazioni da disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale €'
costruito in conformita’ allo Standard Europeo EN/IEC60974-10
(Class A). Lo scopo di questo Standard €' di evitare situazioni in cui
la macchina sia disturbata, o sia essa stessa fonte di disturbo, da
altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia disturbi e pertanto si
richiede che vengano prese alcune precauzioni nell'installazione e
nelluso dell'impianto. L'utilizzatore deve assicurarsi che la
macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :
1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre appa-
recchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di protezione
e di allarme.

5. Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

6. Apparecchiature di misura e calibrazione.

7. Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.
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8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto e' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il pit'
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da

quelli di segnale.

Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature

elettroniche particolarmente sensibili.

8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.

No



GAMMA DI PRODOTTI

FLEX 3000 Compact:
Macchina per saldatura MIG/MAG con trainafilo in-
corporato.

Torce di saldatura e cavi
La gamma di prodotti Migatronic include vari tipi di
torce, cavi e parti di usura.

MIG Manager® (opzionale)

La FLEX 3000 Compact puo essere dotata di una
torcia tecnologicamente avanzata, MIG Manager®,
come soluzione opzionale (kit).

Raffreddamento torcia (opzionale)

La macchina puo essere dotata di una unita di raffred-
damento che permette l'uso di torcia ad acqua o ad
aria.

Carrello di trasporto (opzionale)
La FLEX 3000 Compact pud essere dotata di un
carrello per trasportare la macchina.

Kit regolazione gas (opzionale)

La FLEX 3000 Compact pud essere dotata di un kit
regolazione gas che permette alla macchina di con-
trollare automaticamente il flusso del gas di pro-
tezione.

Push Pull (opzionale)
Le torce Push Pull Migatronic possono essere usate
con la FLEX 3000 Compact.

MigaCARD

La macchina viene fornita con una MigaCARD con i
programmi standard. Questa carta contiene sia i
programmi che il software operativo.

MigaCARD riscrivibili possono essere comprate sepa-
ratamente per memorizzare i programmi del Cliente.

La Migatronic sviluppa costantemente nuovi program-
mi per la FLEX 3000 Compact.

Carrello di trasporto con cambio tensione
(opzionale)

Il carrello di trasporto & dotato di un trasformatore
trifase per 'automatico adattamento a diverse
tensioni di alimentazione (230-500V).

Per lo smaltimento del prodotto, attenersi
agli standard e alla normativa locali.
www.migatronic.com/goto/weee

COLLEGAMENTO ED USO

Installazione

La sezione seguente descrive come preparare la
macchina per l'uso ed il collegamento alla rete, al gas
etc. (I numeri tra parentesi si riferiscono alle illustra-
zioni).

Collegamento alla rete

Prima di collegare la macchina alla rete elettrica
accertarsi che la tensione disponibile sia quella
corretta per la macchina e che i fusibili siano della
giusta dimensione. Il cavo di alimentazione (1) deve
essere collegato ad una presa trifase 50 o 60 Hz con
cavo di terra. L'ordine delle fasi non & importante.
Usare linterruttore principale (2) per accendere la
macchina.

Sollevamento

Per il sollevamento vanno usati i
golfare (vedi figura). La macchina non
deve essere sollevata con la bombola
del gas.

Configurazione

La Migatronic declina ogni responsabilita per
danni causati dall’uso di cavi e torce non dimen-
sionati correttamente in relazione alla corrente
utilizzata.

Attenzione

L’alimentazione tramite generatore pud danneggiare
la macchina.

| generatori possono produrre sbalzi di tensione che
recano danno allimpianto di saldatura. Usare solo
generatori con tensione e frequenza stabilizzati di tipo
asincrono.

Danni derivanti dall’'uso di generatori non sono coperti
da garanzia.

Importante! 1
Per evitare danni a connettori e cavi /‘@‘X

quando si collegano i cavi alla macchina
assicurarsi che ci sia un buon contatto é
elettrico.

Collegamento della torcia per saldatura MIG/IMAG
Introdurre la spina della torcia
nel connettore centrale (4) e
avvitare a mano la ghiera (5).
Nel caso di torce ad acqua il
tubo di mandata va collegato
all'attacco rapido blu (7) ed il
tubo di ritorno allattacco
rapido rosso (6). Il cavo di
massa va collegato al
connettore (8).
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Per l'uso di una torcia MIG Manager® € necessario
anche collegare il connettore (15) situato sul frontale
della macchina.

Nota : la torcia MIG Manager® puod essere usata solo
se sulla macchina & montato I'apposito kit (opzionale)

Collegamento del gas di protezione

Il tubo di alimentazione gas & situato sul retro della
macchina (3) e va collegato ad una alimentazione
fornita di riduttore di pressione a 2-6 bar. Sulla parte
posteriore del carrello di trasporto pud essere siste-
mata una bombola di gas.
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Regolazione del freno del filo

Il freno del filo deve assicurare che la bobina freni
rapidamente quando la saldatura si ferma. La forza
richiesta del freno dipende dal peso della bobina di filo
e dalla velocita massima del trainafilo. Una coppia di
1.5-2.0 Nm sara soddisfacente per la maggior parte
delle applicazioni.

Regolazione freno:

- Smontate la manopola di
blocco infilando un cacciavite
sottile dietro la manopola e
tiratela fuori

- Regolate il freno del filo
stringendo o allentando il dado
sull'albero dell'aspo.

- Reinserire la manopola di
blocco.

Collegamento dell’unita di raffreddamento
Sistemare l'unita al di sotto del generatore. Inserire la
spina a 4 poli (9) nella presa (10) sul generatore.
Collegare il tubo di mandata all’attacco rapido blu e
quello di ritorno all’attacco rapido rosso. Il livello del
liquido di raffreddamento pud essere controllato tra-
mite la finestra di ispezione (13).

Riempimento del serbatoio
Il liqguido di raffreddamento va versato attraverso
I'apertura (14).
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Per modificare il raffreddamento da aria ad acqua &
necessario usare i seguenti particolari :

Caricamento della MigaCARD

Inserire la MigaCARD nel lettore situato nel vano bobi-
na filo (vedi pagina 62) Se la MigaCARD ¢ inserita
correttamente il LED si accende e la macchina carica i
programmi ed il software.

Unita di raffreddamento 78812054

Si raccomanda di rimuovere la MigaCARD dal lettore
una volta caricati i programmi altrimenti eventuali
modifiche ai programmi apportate dall’utilizzatore
verranno riscritte sui programmi standard quando si
riaccende la macchina.

Importante!
La macchina nuova non pud funzionare se prima non
si caricano i programmi con la MigaCARD.

Carrello di trasporto con cambio tensione
(opzionale)

La macchina pud essere fornita con un carrello di tras-
porto che automaticamente si adatta alla tensione di
alimentazione se questa & differente da 400 V. Con
questo carrello la macchina pud essere usata con
tensione 3x230V, 3x400V, 3x440V e 3x500V.
L'autotrasformatore e’ do-
tato di un interruttore
principale (16) che per-
mette il collegamento alla
rete. E’inoltre fornito di
funzione stand-by : se
l'autotrasformatore non
viene usato per 40 minuti,
entra in stand-by e leva
l'alimentazione
allimpianto di saldatura.
L’autotrasformatore pud
essere riattivato premen- 17 16

do sul tasto (17). La funzione stand-by puo essere
disabilitata da un tecnico se necessario.




PANNELLO DI CONTROLLO FLEX 3000 COMPACT

Il pannello di controllo della FLEX 3000 Compact € diviso in due parti : sezione 1 e 2.

Sezione 1:
Regolazioni
tramite tastiera,
manopole e
display

Sezione 2:
Selezione
tramite Pulsanti

Sezione 1
(parte superiore del pannello)

Display

@ .®@: Indica valore e unita di misura :
e Corrente in Amp
¢ Velocita filo in m/min
e Spessore in mm

®.@:

Indica valore e unita di misura :
e Lunghezza d’arco

e Tensione in Volt

¢ Reattanza elettronica

o Portata gas (opzionale)

©

Indica il programma selezionato

®: Indica errori ed informazioni (vedi
pag. 63)

@: Indica sequenze e puntatura

Tastiera

La sezione 1 ha i seguenti tasti :

® ©

58

Permette di leggere i seguenti parametri sul
lato sinistro del display :

M/min

_m_
- min
- m "
- m A

Permette di leggere i seguenti parametri sul
lato destro del display :

B
.03
N +0.3 ke

a5-oxd

Spessore mm

Corrente in Amp

Tensione

Lunghezza arco
Reattanza (-5,0 - +5,0)
Portata gas (5-27 I/min)

(opzionale)

Permette di caricare il programma selezio-
nato (vedi pag. 62).

Permette di impostare le sequenze (vedi
pag. 62).

208 3+0.3 |42

—> AMg5 21.2 Ar(100) + #4

}

-



Schiacciando questo pulsante si abilita il
programma puntatura. Quando questa fun-
zione € attiva il simbolo corrispondente
appare nellangolo in basso a destra del
display (vedi pag. 61)

208 I3+0.3 &

> AMg5 21.2 Ar(100) + =(((=((~ g

}

Questo pulsante permette di visualizzare i
parametri principali sul display.

208 Ly +0.3 |4

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

;

Questo pulsante permette di visualizzare i
parametri secondari (vedi pagg. 60-61).

Schiacciando questo tasto  vengono
mostrate le informazioni relative alla Miga-
CARD

=== P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A

(=] 0010030806
—> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Con questo tasto si visualizzano i parametri
dellultima saldatura. | dati sono calcolati
sulla media degli ultimi 10 secondi di

saldatura.
\Y 275
I/min | 38.0

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Manopole di regolazione

Le due manopole controllano ognuna la
rispettiva parte del display e sono usare
per selezionare e regolare i parametri.
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Sezione 2 (parte inferiore del pannello)

Nella parte inferiore del pannello della FLEX 3000
Compact ci sono 4 pulsanti le cui funzioni sono le
seguenti :

== 2/4 tempi

Il LED si accende in 4 tempi e si spegne in 2
tempi.

2 tempi :

Il processo di saldatura inizia schiacciando il pulsante
torcia. Quando il pulsante viene rilasciato inizia la rampa
di discesa. La saldatura si interrompe dopo il burn-back.
La saldatura pud essere riavviata durante la rampa di
discesa o il postgas.

4 tempi :

Il processo di saldatura inizia schiacciando il pulsante
torcia. Rilasciando il pulsante torcia la saldatura con-
tinua e per iniziare la rampa di discesa & necessario
schiacciare nuovamente il pulsante torcia. La saldatura
si interrompe rilasciando nuovamente il pulsante.

== Regolazione da pannello o da torcia
' (non pud essere attivato con MIG Manager®)

Il LED si illumina quando & selezionata la rego-
lazione dalla torcia.

Controllo da pannello :

La manopola sinistra regola corrente, velocita filo e
spessore del materiale. La manopola destra regola
lunghezza d’arco, tensione e reattanza elettronica.

Controllo da torcia :

Corrente, velocita filo e spessore possono essere re-
golate sia dalla manopola sul pannello sia dal poten-
ziometro della torcia. |l potenziometro torcia permette di
regolare tra la corrente minima del programma ed il
valore impostato.

=== Pulsazione SI/NO

Il LED si illumina quando si seleziona la salda-
tura con pulsazione. Il cambio pulsazione SI/NO

non puod essere effettuato durante la saldatura a meno

che non sia fatto tramite cambio di sequenza.

= Quattro Pulse SI/NO
Il LED si illumina quando si selezione la salda-
tura Quattro Pulse. Quattro Pulse & una fun-
zione speciale che permette di saldare in MIG con una
‘pulsazione lenta” simile alla saldatura TIG. La
saldatura pud essere vista come una serie di punti
parzialmente sovrapposti con un effetto simile alla
saldatura TIG (fig. 1).

(uuu»

Fig. 1

La funzione Quattro Pulse ha il vantaggio di ri-
durre la zona termicamente alterata aumentando
la penetrazione e mantenendo la velocita di avan-
zamento. Puo essere usata nei molti casi in cui &
necessario ridurre I'apporto di calore, ad esempio
nella saldatura di spessori differenti.



La funzione Quattro Pulse puo essere usata anche in
saldatura MIG pulsata nel qual caso si ha una doppia
pulsazione. La corrente di picco e di base, il tempo di
picco e di base possono essere regolati
separatamente per mezzo della manopola di regola-
zione. La fig. 2 illustra i nuovi termini utilizzati in
Quattro Pulse. La fig. 3 illustra la corrente effettiva
usando Quattro Pulse in saldatura MIG pulsata. Si pud
vedere come la pulsazione rapida controlli il distacco
delle gocce di materiale fuso mentre la pulsazione
lenta controlli 'apporto di calore. (Quattro Pulse).

corrente di picco

corrente di base

tempo di picco tempo di base ‘

Rampa di sequenza Rampa di sequenza

Fig. 2: Regolazione in Quattro Pulse

i |

Fig. 3: MIG pulsato con Quattro Pulse

Regolazione dei parametri Quattro Pulse
| parametri possono essere selezionati con una
doppia pressione su questo pulsante dopo
aver selezionato Quattro Pulse. | parametri regolabili
sono : corrente di base, tempo di picco, rampa di

discesa, tempo di base e rampa di salita.

La corrente di picco € uguale alla corrente impostata.
Dal menu Quattro Pulse non & possibile regolare la
corrente di saldatura e le sequenze.

Dopo aver attivato il menu Quattro Pulse il display si
presenta come segue :

®: Indica i parametri regolabili. Il parametro selezio-
nato & indicato dal cursore.

@: Indica il valore del parametro selezionato

®: Indica I'unita di misura relativa al parametro sele-
zionato

®

In saldatura con sequenza indica la sequenza per
la quale si effettua la regolazione

(®: Indica la corrente di saldatura. Questo valore &
pari alla corrente di picco

A\ V2 Corrente di base
% '\_ _/' E’ regolata in percentuale della
- corrente di picco. Ad esempio un

valore del 60% corrisponde a 60 Amp se la corrente di
picco &€ 100 Amp.

M\ Tempo di picco
S I '\_ _/'/- Rappresenta il tempo durante il
- - quale la macchina eroga la corrente

di picco. E’ regolabile da 0,1 a 9,9 sec.

le Va Rampa di discesa
S Durante questo tempo la macchina
= - riduce gradualmente la corrente ero-

gata dal valore di picco a quello di base. E’ regolabile
da0a9,9sec.

s ™\ yg Tempo dibase
1 WA E’ regolabile da 0,1 a 9,9 sec.

A\ E/- Rampa di salita

'\__/ Durante questo tempo la macchina
- aumenta gradualmente la corrente
erogata dal valore di base a quello di picco. E’ regola-
bile da 0 a 9,9 sec.

Regolazione dei parametri secondari
Questo pulsante permette di selezionare i pa-

rametri secondari : pregas, innesco, soft-start, hot
start, corrente di saldatura, sequenze, rampa di
discesa, corrente finale, burnback e postgas.

S H

-

Schiacciando questo pulsante si visualizza il seguente
display :

Display dei
parametri
secondari

Indica il ciclo di saldatura. Il parametro seleziona-
to & indicato dal cursore.

Indica il valore del parametro selezionato

Indica l'unita’ di misura ed il simbolo del para-
metro selezionato

In saldatura con sequenza indica la sequenza per
la quale si effettua la regolazione

Indica il valore della corrente di saldatura in Amp

© ©® 9o ©
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La manopola sinistra permette di muoversi lungo il
ciclo di saldatura per selezionare i parametri.

La manopola destra permette di regolare il parametro
selezionato

Valore

Selezione dei
parametri

Parametri secondari
| parametri secondari regolabili sono i seguenti :

. Pregas
": Assicura che l'arco allinnesco sia
=== protetto dall’atmosfera. Il tempo di
pregas inizia schiacciando il pulsante torcia e dura fino
allinizio dell’'avanzamento filo. Il tempo di pregas puo
essere regolato da 0.0 a 10 sec.

N Soft-start

_l!,_ \': Questa funzione migliora I'efficacia
= — dellinnesco. Regola la velocita’ del
filo prima dell'innesco. E’ regolabile da 0,5 a 7 m/min.

[

Percentuale di Hot-start
E’ una funzione che attiva un incre-
mento di corrente rispetto a quella di
saldatura subito dopo I'innesco, per creare il bagno di
saldatura. Puo essere usata in 2 e 4 tempi.

2tempi :

In 2 tempi I'hot-start dura per un tempo predefinito. La
corrente viene modificata di una percentuale rego-
labile da —99% a +100%.

4 tempi :

Il tempo dell’hot start & controllato dal pulsante torcia.
Il valore della corrente di hot-start viene mantenuto
finché il pulsante non viene rilasciato. A quel punto la
corrente scende al valore di saldatura in 0,5 sec.

Tempo di hot-start

E’ il periodo di durata della corrente di
hot-start in saldatura a 2 tempi. Puo
essere regolato da 0 a 20 sec.

Rampe di sequenza :

(solo in saldatura con sequenze)
Permette un cambiamento graduale
dei parametri da una sequenza all’altra, evitando la
formazione di crateri. L'aumento/diminuzione viene
effettuato gradualmente durante il tempo di rampa. II
tempo di rampa puo essere regolato da 0 a 10 sec.
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r— Rampa di discesa :

i Rl Al fine della saldatura la corrente si
e riduce  gradualmente durante il
tempo di rampa per effettuare il riempimento cratere.
La corrente si riduce dal valore di saldatura a quello di
corrente finale.

In 4 tempi la rampa si interrompe immediatamente
rilasciando il pulsante torcia. Il tempo pud essere
regolato da 0 a 10 sec.

'~ o~ Corrente finale :
[ \-gi, E’ il valore della corrente al quale si
I, ) .

spegne l'arco di saldatura. Il valore
pud essere regolato da 0% a 100% della corrente di
saldatura.

In saldatura a 4 tempi I'arco rimane accesso al valore
della corrente finale fino a quando il pulsante torcia
non viene rilasciato.

e — Burn-back :

RS Questa funzione permette di evitare
. ™8 che il filo si incolli sul pezzo o sulla
torcia alla fine della saldatura. Questo tempo pud
essere regolato da 1 a 30 dove 1 arresta il filo piu
vicino al pezzo e 30 piu vicino alla torcia.

Postgas :

E’ il tempo durante il quale il gas
continua ad uscire dopo che l'arco
si € spento per proteggere il bagno e raffreddare la
torcia. Pud essere regolato da 0 a 20 sec.

Tempo di puntatura :

Ml La saldatura dura un tempo presta-
== bilito, regolato dal timer di punta-
tura. Si puo tuttavia interrompere la saldatura schiac-
ciando il pulsante torcia. Il tempo & regolabile da 0,0 a
50 sec. 0 indica che la puntatura non & selezionata.

Funzione puntatura

Questo tasto permette di saldare a punti. II
simbolo della puntatura appare nell'angolo in
basso a destra del display quando questa
funzione é attiva.

208 I3+0.3 &

> AMg5 51.2 Ar(100) + (- ==

}

Con questa funzione si lavora solo a 2 tempi.

Per disattivare la funzione schiacciare nuova-
mente il tasto.



Indicazione dei dati di saldatura

Selettore del programma

Questo tasto permette di selezionare il pro-
gramma di saldatura tra quelli disponibili
sulla MigaCard. La riga sotto al display indi-
ca il programma e la freccia sulla sinistra
lampeggia.

208 £3+0.3 %
S v or2nio |

Rl > AIMg5 21.2 Ar(100)

/\\

V 2 N

La manopola sinistra permette di visualiz-
zare i differenti programmi.
Una volta trovato il programma desiderato
schiacciare nuovamente il tasto per selezio-
narlo. Tutti i parametri relativi verranno
caricati automaticamente.

Impostazione delle sequenze

Numero delle sequenze

Schiacciare il tasto per piu di 1 sec. per re-
golare il numero delle sequenze.

208 y+0. 3 %

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

Il simbolo delle sequenze inizia a lampeggia-
re ed il numero delle sequenze pud essere
impostato tramite la manopola destra.

208 [§-0.3 [ZNe

> AMg5 21.2 Ar(100) +

/\\

Una volta impostato il numero schiacciare di
nuovo il tasto. Il simbolo smette di lampeggi-
are ed il numero delle sequenze & ora
impostato e si pud passare dall'una all'altra
schiacciando il pulsante.

Premendo il tasto dopo l'ultima sequenza si
ritorna alla prima.

LETTORE MIGACARD E
VANO BOBINA FILO

@ d a

=3

Il LED si accende quando la MigaCARD é corretta-
mente inserita. Se la macchina pud leggere i dati della
carta i seguenti simboli saranno visualizzati sul
display. Durante il caricamento dei dati i numeri sul
display varieranno.

100101101110 |FLEX 3000

‘ CARD

Il caricamento dei dati pud durare da alcuni secondi a
1 minuto. La macchina si riavvia automaticamente se
viene caricato nuovo software.

Le modifiche ai programmi apportate dall’utilizzatore
vengono permanentemente salvate nella memoria in-
terna della macchina. Tuttavia queste modifiche ven-
gono eliminate se si reintroduce la MigaCARD.
Questo permette il recupero dei programmi standard.

Le modifiche ai programmi possono essere salvate su
una MigaCARD riscrivibile acquistabile come opzione.
La carta riscrivibile va inserita nella macchina per
salvare i programmi modificati.

Il pannello include le seguenti funzioni :

7S Raffreddamento ad acqua
Il LED si accende se si seleziona il raffredda-
mento ad acqua. La circolazione dellacqua continua
per 3 min. dopo la fine della saldatura.

Avanzamento filo

Questo tasto viene usato per fare avanzare |l
filo, ad esempio per il cambio della bobina. La velocita
di avanzamento puo essere regolata tenendo premuto
questo tasto e contemporaneamente azionando la
manopola sinistra.

Prova gas
Schiacciando questo tasto si apre la valvola del

gas per riempire il cavo della torcia prima della salda-
tura.
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SIMBOLI DI ALLARME E DI
INFORMAZIONE

Indicatore tensione di saldatura :
@' Questo simbolo si illumina, per motivi di si-
curezza, quando vi sia tensione all’elettrodo o
alla torcia.

Questo simbolo viene sostituito da un simbolo di
allarme quando vi sia un errore di facile soluzione.

Il simbolo di allarme rimane acceso per circa 5 sec.
dopo che l'errore & stato corretto.

| simboli di allarme sono i seguenti :

2% Errore raffreddamento torcia :

L’acqua di raffreddamento non circola a causa

di acqua insufficiente o di ostruzioni nel circuito.
Errore gas (opzionale) :

m Questa funzione & abilitata solo se il kit con-

trollo gas &€ montato. L’errore € dovuto a pressione del

gas troppo bassa o troppo alta.

L’allarme non é attivo per portate di gas inferiori a 5
I/min e superiori a 27 I/min.
Errore di sovraccarico :

'| E Questo allarme si illumina, e la saldatura si
interrompe, se la macchina raggiunge una tempera-
tura troppo elevata.

Errore di alimentazione :
Questo allarme appare in caso di tensione di
alimentazione troppo elevata.

Errore trainafilo :
Questo allarme appare in caso di sovracca-
rico del motore del trainafilo

1@

Errori piu seri sono indicati con un messaggio sul dis-
play che avverte che & necessario contattare
I'assistenza tecnica Migatronic.

Questo allarme appare in caso di erogazione
di corrente troppo alta.

Esempio di messaggio di errore:

E’ necessaria la riparazione della
macchina. Contattare [I'assistenza
Migatronic e comunicare il codice del
difetto.

MigaCARD difettose o errori di lettura sono indicati dal
simbolo seguente sul display :

p.

L’errore pud essere corretto ricaricando la MigaCARD
correttamente o sostituendola se difettosa.

FLEX 3000
CARD
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Funzioni fisse

Le seguenti funzioni sono fisse e non possono essere
eliminate :

Arresto del gas in caso di errore
In caso di errore la macchina automaticamente arresta
il gas, il filo ed interrompe la saldatura.

Ritardo sul reinnesco
In caso di mancato innesco la macchina non permette
il reinnesco per 5 sec.

Postgas automatico per spegnimento arco

Nel caso che I'arco si spenga durante la saldatura la
macchina inizia automaticamente il postgas. L’arco
puod essere riacceso premendo il pulsante torcia.



MANUTENZIONE

Una manutenzione insufficiente puo ridurre I'affi-
dabilita e portare alla cancellazione della garanzia.

La FLEX 3000 richiede una manutenzione periodica
effettuata da personale esperto. L'utilizzatore tuttavia
puo effettuare manutenzione e pulizia del vano bobina
filo.

Manutenzione periodica
Per evitare problemi almeno una volta I'anno
seguire la seguente procedura :

e Scollegare la macchina dalla rete e aspettare 2
minuti prima di rimuovere i pannelli. Solo perso-
nale qualificato pud effettuare questa manuten-
zione

e Pulire le pale della ventola ed i componenti situati
nel tunnel di ventilazione con aria compressa
secca e pulita.

e Svuotare il circuito di raffreddamento dall’acqua.
Rimuovere lo sporco e pulire il circuito ed i cavi
con acqua. Riempire nuovamente con liquido di
raffreddamento. La macchina & consegnata con
un liquido di raffreddamento composto da
propan-2-ol (alcole isopropilenico) 23% e acqua
demineralizzata 77% che fornisce protezione dal
gelo fino a -9°C.

DATI TECNICI

Generatore:

Tensione alimentazione
Fusibile

Assorbimento a vuoto
Assorbimento nominale
Max corrente assorbita
Rendimento

Cos phi

Tensione a vuoto
Intermittenza 100% (40°C

)
Intermittenza 60% (40°C)
Intermittenza 25% (40°C)
)
)

Intermittenza 100% (20°C
Intermittenza 60% (20°C

Gamma di corrente DC
1 . .
Classe di protezione

2 Classe di applicazione
Norme

Dimensioni (pxIxa)
Peso (incluso cavo di alimentazione)

Trainafilo
Velocita filo

Attacco torcia
Dimensioni bobina filo
Bobina separata

Unita’ di raffreddamento MCU:
Tensione di alimentazione
Assorbimento a vuoto
Efficienza di raffreddamento
Capacita serbatoio

Portata max

Pressione max

! Classe di protezione
Norme

Dimensioni

Peso (senza liquido)

Funzione:
Pulsante torcia
Quattro Pulse
Saldatura pulsata

Controllo corrente/tensione/velocita filo

Puntatura

Avanzamento manuale filo
Raffreddamento torcia
Corrente (a seconda del programma)
Tensione

Lunghezza arco

Velocita filo

Soft-start

Hot-start

Tempo di Hot-Start (2 tempi)
Rampa di salita

Rampa di discesa

Rampa finale

Corrente finale

Pregas

Postgas

Tempo puntatura

Arc adjust

Portata gas

Spessore lamiere
Burnback

Sequenze

FLEX 3000 Compact
400 V £15%
16 A
40 VA
7,9 kVA
155A
0,85
0,90
15-68V
220 A/250V

250A/26,5V
300A/29,0V

250A/26,5V
300A/29,0V

15-300 A
IP 23

8

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

69x27x63 cm
32kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
no

400 V £15%
5W
850 W
4 liter
1,75 /min—1,2 bar-60°C

2,5-3,0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Modo
2/4 tempi
ON/OFF
ON/OFF
locale/ torcia
si
si
aria/acqua
15A—-300 A
0,0-68,0V
99V
0,5 -24,0 m/min
0,5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0,0-20,0s
0,1-99s
0,0-99s
0,0-10,0s
1-100 %
0,0-10,0s
0-20s
0,0-30s
-5,0—+5,0
5—27 l/min
specifico per programma
1-30
9

Le macchine marcate IP23 posso lavora all'interno o all’esterno

La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a

lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico
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SUOMI

Séhko

sahko- tai huoltoliike.

hitsauskasineita.

korjattava.

Valo- ja lamposateily

mukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

Hitsaussavu ja -kaasut

ma toimii kunnolla ja huolehdi riittavasta ilimanvaihdosta.

Palovaara

alueelta.
Melu
kuulosuojaimia.

Vaara-alueet

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.

Tallainen kayttd tapahtuu taysin kayttajan omalla vastuulla.

VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttdjélle, lahistolla tyoskenteleville ihmisille ja
muulle ympéristolle, mikali laitetta kasitellaan tai kdytetdan vaarin. Tasta syysta laitetta kdytettdessa on aina ehdotto-
masti noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittdd huomiota seuraaviin seikkoihin:

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaéardysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa ainoastaan
pateva ja ammattitaitoinen henkil6. Verkkopistokkeen kytkennan ja sahkodon liityvat asennukset saa tehda vain hyvaksytty

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kéyta ainoastaan kuivia ja ehjia
Varmista, ettd myds itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).
Huolehdi, etta tyoskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onettomuusriskeja).

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

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

- Suojaa silmat kunnolla silla jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmdvamman. Kayta tarkoituksen-

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakasineita ja peitd kaikki ruumiinosat.
- Tyo6skentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkilité on varoitettava valokaaren valosta.

- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisaanhengittdminen vahingoittaa terveytta. Varmista, ettd imupoisto-jarjestel-

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

- Tydvaatetuksen tulisi olla hitsauskipindnkestava (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).
- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

- Valokaari synnyttda hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen kayttaa

- Varo tydntamasta sormia langansy6ttdyksikén pyoriviin hammaspydriin.
- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

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

Laitteen kayttd muuhun kuin sille suunniteltuun kayttétarkoitukseen (esim. vesiputkien sulattamiseen!) on ehdottomasti kielletty.

Lue tama ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

Tama teolliseen ja ammattikdyttoon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa
eurooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset.
Standardin tarkoituksena on estéa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy
hairidité tai se itse aiheuttaa hairiitd muissa sahkolaitteissa tai —
kojeissa. Koska myds valokaari aiheuttaa sateilyhairiota, on laitetta
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteitd, jotta hitsauslaite
toimisi ilman hairi6itd ja purkauksia. Kdyttdjdn on varmistettava,
ettd kone ei aiheuta edelld mainitun kaltaisia héirioita.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistettd ymparoi-

valla alueella:

1. Hitsausalueella olevat, muihin sahkodlaitteisiin kytketyt viesti- ja
syéttdkaapelit.

2. Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet.

3. Tietokoneet ja séhkdiset ohjauslaitteet.

4. Kriittiset turvalaitteistot esim. sahkdisesti ohjattu valvonta tai pro-
sessin ohjaus.

5. Henkilot, joilla on kaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms.

6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.
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7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.
8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen
suorittaa erityisid varotoimenpiteita (esim. ilmoitus kdynnissa ole-
vasta valiaikaisesta hitsaustyosta).

Sahkdémagneettisten hairididen minimointi:

1. Valta sellaisten laitteiden kayttoa, jotka saattavat hairiintya.
Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai 1ahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitanndista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. valiseina-milla.
Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.

PN WD



TUOTEOHJELMA

FLEX 3000 Compact:
Sisaanrakennetulla langansyétolla varustettu MIG/-
MAG -hitsauskone.

Hitsauspolttimet, letkut ja kaapelit

MIGATRONIC'in  vakiotuotevalikoimaan sisaltyvat
MIG/MAG-polttimet ja letkut, paluuvirtakaapelit ja
kuluvat osat ym.

MIG Manager® (lisévaruste)

FLEX 3000 Compact -laitteeseen on saatavana
lisdvarusteena pitkalle kehitelty hitsauspoltin, MIG
Manager® (sarja).

Hitsauspolttimen jaahdytys (lisdvaruste)
Virtaldhteeseen kuuluu vakiona hitsauspolttimen
jaahdytysyksikkod, joka mahdollistaa sekd kaasu- etta
vesijadhdytteisten hitsauspolttimien kayton.

Kuljetuskarry (lisdvaruste)
FLEX 3000 Compact —laitteeseen on saatavana karry
koneen kuljettamista varten.

Kaasun saatosarja (lisédvaruste)

FLEX 3000 Compact voidaan varustaa kaasunsaato-
sarjalla, jonka ansiosta kone pystyy automaattisesti
saatelemaan kaasun painetta.

Push pull (lisdvaruste)

MIGATRONIC push pull —laite ja poltinvarustus
voidaan asentaa koneeseen toimituksen yhteydessa
tai myos jalkikateen.

MigaCARD -muistikortti

Kaikkiin hitsauskoneisiin kuuluu 1 vakiomallinen Miga-
CARD—muistikortti. Kortti sisaltdéa seka hitsaus-
ohjelmat etta koneen ohjelmistot ja kayttojarjestelman.

MigaCARD-kortin voi hankkia myds muokattavana
versiona, jonka avulla on mahdollista valmistaa omia
erikoisohjelmakortteja (lisdvaruste).

MIGATRONIC'in FLEX 3000 Compact —ohjelmisto-
valikoima kasvaa jatkuvasti.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry
(lisvaruste)

Karryssd on sisdanrakennettu yksikkd, joka saataa
automaattisesti kolmivaiheisen verkkojannitteen (230-
500 V) FLEX 3000 Compact —koneelle sopivaksi.

Havittdkaa tuote annettujen maaraysten
mukaan
www.migatronic.com/goto/weee

KYTKENTA JA KAYTTO

Luvallinen asennus

Seuraavissa kappaleissa kerrotaan, miten kone
valmistellaan kayttdonottoa varten ja kytketdan sahko-
verkkoon, kaasuldhteeseen jne. (Suluissa olevat luvut
viittaavat kuvaan).

Liitanta sahkéverkkoon

Varmista ennen koneen kytkemista sahkdverkkoon,
ettd verkkojannite on koneelle sopiva. Varmista myds
ettd sahkdverkon paasulake on oikean kokoinen.
Virtalahteen verkkokaapeli (1) kytketdan kolmi-
vaiheiseen vaihtovirtalahteeseen (AC), 50 Hz tai 60
Hz, seka maadoitusliitdntaan. Vaiheiden jarjestyksella
ei ole merkitystda. Virta kytketddn paalle
paakatkaisijasta (2).

Nosto-ohjeet

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

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista
kaapeleista, muista vahingoista tai valillisista
vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty hit-
sauskoneen teknisiin tietoihin verrattuna alimi-
toitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Tarkeaa!

Valttadaksesi pistokkeiden ja johtojen
vioittumista, varmista etta koneeseen
kytkettyjen maadoitusjohtojen ja
valijohtojen kytkenndissa on kunnon
kosketus.

Varoitus

Generaattoriin liittdminen saattaa rikkoa hitsaus-
koneen. Hitsauskoneeseen kytkemisen yhteydessa
saattaa generaattori antaa suuria jannitesykayksia,
jotka voivat rikkoa hitsauskoneen. Ainoastaan
vakaataajuisen ja -jannitteisen epatahtigeneraattorin
kayttd on sallittua.

Takuu ei korvaa hitsauskoneen vikoja, jotka ovat
syntyneet generaattoriin kytkemisen seurauksena.

Hitsauspolttimen kytkenta
MIG/MAG-hitsausta varten
Tydnna hitsauspoltin keskus-
lukkoon (4) ja kiristd mutteri
(5) kasin. Kaytettaessa
vesijadhdytteista hitsaus-
poltinta jadhdytysletku
kytketaan siniseen pika-
liittimeen (7) ja paluuletku |
punaiseen pikaliittimeen (6). [
Maakaapeli kytketaan
miinusnapaan (8).
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Lisaksi koneen etupuolelle (15) on kytkettdva monina-
painen liitin, mikali hitsauspolttimena on MIG
Manager®.

Huom: MIG Manager® voidaan kytked ainoastaan,
mikali koneeseen on asennettu liitintasarja (erikois-
varuste).

Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takaosaan (3) kiinnitettava suojakaasu-
letku kytketdan kaasuldhteeseen paine alennettuna 2-
6 bariin (kaasunsaatésarja asennettuna). Kaasupullo
voidaan  asentaa koneen takana  olevaan
pullotelineeseen.

Lankajarrun saato

Lankajarrun tehtdvanad on varmistaa, ettd lankakela
jarruttaa riittdvadn nopeasti hitsauksen paattyessa.
Tarvittava jarrutusvoima riippuu lankakelan painosta ja
langansy6ton maksiminopeudesta. Jarrumomentti 1,5-
2,0 Nm on useimmisssa tapauksissa riittava.

Saato: .
- Irrota saatdénuppi asettamalla
ohut  ruuvimeissel nupin
taakse, minkd jalkeen voit

vetaa sen pois.

- Saada jarru kiristamalla tai
I6ysdamalla lankakelan napa-
akselin itselukitsevaa mutteria. ——__

- Kiinnitd nuppi painamalla se
takaisin uraansa.

Jaahdytysyksikon kytkenta

Moduuli kiinnitetdan virtaldhteen alle. Liitd 4-napainen
pistoke (9) virtalahteessa olevaan pistorasiaan (10).
Asenna tuloletku siniselld merkittyyn pikaliittimeen ja
paluuletku  punaisella  merkittyyn  pikaliittimeen.
Jaahdytysnesteen maarda voi tarkkailla tarkistus-
lasista (13).

Jaahdytysnesteen taytto
Jaahdytysyksikko taytetaan kaatamalla
jaahdytysnestetta tayttoputkeen (14).
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Seuraavat osat pitaa ottaa kayttoon, kun Flex 3000 C
muutetaan kaasujaahdytteisesta koneesta
vesijaahdytteiseksi:

MigaCARD-muistikortin lataus

Aseta toimituksen mukana tullut MigaCARD-
muistikortti  MigaCARD-kortinlukijaan, joka sijaitsee
lankatilan paneelissa (lankatilan paneeli esitelldan
tarkemmin sivulla 73). LED-merkkivalo syttyy kun
kortti on oikein paikallaan ja koneen ohjelmiston seka
hitsausohjelmien lataus on alkanut.

Ei-muokattava muistikortti on suositeltavaa poistaa
MigaCARD-kortinlukijasta. Mikali kortti jatetdan kortin-
lukijaan,  kaikki  kayttajaasetukset  korvautuvat
vakioasetuksilla kun kone ké@ynnistetdan uudelleen.

Vesijaahdytyslaite 78812054

Tarkeaa!

Koneella ei voi hitsata heti toimituksen jalkeen, vaan
MigaCARD-muistikortin tiedot on ladattava koneelle
ennen kayttoa.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry
(erikoisvaruste)

Koneeseen on saatavissa haluttaessa karry, jossa
oleva yksikkd muuntaa tydskentelypaikassa olevan
verkkovirran automaattisesti. Talld muuntajayksikdlla
kone voidaan liittdd 3*230V, 3*400V, 3*440V, ja
3*500V.

Muuntajassa on verkko-
katkaisija (16), jolla verkko-
virran syotto voidaan kytkea
paalle ja katkaista. Lisaksi
yksikdssa on standby- el
valmiustoiminto; muuntaja
siirtyy lepotilaan ja syéttdjannite
hitsausyksikkdon katkaistaan,
kun muuntajaa ei ole kaytetty
40 minuuttiin.

Muuntaja kytketddn uudestaan 17 16
padlle  painamalla  muuntajayksikdssa

olevaa
nappainta (17). Valmiustoiminto voidaan haluttaessa
kytkead pysyvasti pois paalta.



Osa 1
Nayttd

FLEX 3000 COMPACT OHJAUSPANEELI

FLEX 3000 Compact —hitsauskoneen ohjauspaneeli jakautuu kahteen padosaan: osa 1 ja osa 2:

Osa1:

Asetus \ > AlMg501.2 Ar(100) +

nappaimien,
saatonuppien ja
naytén avulla.

Osa 2:

Asetus
maaratoimisilla
painikkeilla.

(paneelin yldaosa)

Nayttaa arvon ja yksikdn
o Hitsausvirta, ampeeria
¢ Langansyétténopeus, m/min
o Materiaalivahvuus, mm

Nayttéda arvon ja yksikdn

¢ Hitsausjannitteen tasaus

¢ Hitsausjannite, voltti

o Kaaren saato (elektr. kuristin)
o Kaasuvirta (erikoisvaruste)

Nayttaa valittuna olevan
hitsausohjelman

Nayttaa vika- ja infosymbolit. Esittely
sivulla 73.

Nayttaa sekvenssin ja
silloitustoiminnon.

Néappaimet

FLEX 3000 —hitsauskoneen 1-osan nappaimet:
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Vaihtaa seuraavien valilla, nayton
vasemmalla puolella:

- iR M/min
- m mm Materiaalivahvuus, mm
- m A Virranvoimakkuus, amp

Vaihtaa seuraavien valilla, nayton oikealla
puolella:

- E v Jannite

-+0.3 N4 Jannitteen tasaus
0.3 ko Kaaren s&éato (-5,0 - +5,0)

-IEX)¥  Kaasuvirta (5-27 I/min)
(erikoisvaruste)

Kaytetaan hitsausohjelmien asetusten
saatéon. Nappaimiston toimintaa esitellaan
sivulla 72.

Kaytetdan sekvenssien asetukseen:

208 y+0.3 |42

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 B

Sekvenssien kuvaus sivulla 72.



Tata nappainta painettaessa kone vaihtaa
silloitukseen. Toiminnon ollessa aktivoituna
nayton oikeassa alakulmassa nakyy kuvake.

208 3+0.3 &

O AlMg5 1.2 Ar(100) +

(= e

}

Silloitustoiminto on esitelty sivulla 72.

Nappaimelld saadaan naytblle primaariset

parametrit.
208 Y +0.3 \42

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

;

Nappaimelld saadaan naytdlle
sekundaariset toiminnot.

Sekundaaristen parametrien kuvaus |6ytyy
sivuilta 71 - 72.

Nappaimella saadaan nakyviin MigaCARD-
muistikorttia koskevaa tietoa.

=s» P316V04 ER5356
ID P316V04 06052003A
[C=] 0010030806

> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Nappaimella saadaan nakyviin viimeksi
suoritetun hitsaustyon tiedot:

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Tiedot ovat keskiarvo hitsaustyén viimeisen
10 sekunnin ajalta.

Saatonupit
Kahdella saaténupilla saadellddn nayton
kumpaakin puolikasta, niilla esim.

vaihdetaan tai sdadetaan parametreja.
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Osa 2 (paneelin alaosa)

FLEX 3000 Compact —laitteen ohjauspaneelin
alaosassa on 4 nappaintd. Nama ovat paalla/pois-
nappaimia (on/off) ja niiden toiminnot ovat seuraavat:

—— 2-tahti/4-tahti
Nappaimen ylapuolella oleva LED-valo palaa kun

@I 4-tahti on valittuna ja 2-tahdin ollessa valittuna

valo ei pala.

2-tahti.

Hitsausprosessi aloitetaan hitsauspolttimen liipaisinta
painamalla. Hitsaus jatkuu kunnes liipaisin jélleen
vapautetaan, joka saa aikaan virranlaskuvaiheen
(slope-down) alkamisen. Hitsaus paattyy jalkipalo-
vaiheen (burn-back) jalkeen. Kone voidaan aktivoida
uudelleen virranlaskuvaiheen ja kaasun jalkivirtavaiheen
aikana.

4-tahti:

Hitsausprosessi aloitetaan hitsauspolttimen liipaisinta
painamalla. Liipaisin vapautetaan ja kone sy6ttaa
automaattisesti lankaa 3 sekunnin ajan, minka jalkeen
kone kytkeytyy pois paaltd (mikdli lanka ei ole
koskettanut hitsauskappaletta). Kun hitsausprosessi
halutaan lopettaa, liipaisinta on painettava uudestaan,
minka jalkeen alkaa virranlaskuvaihe. Hitsaus paattyy
kun liipaisin jalleen vapautetaan. Mikali kaytdssd on
sekvenssitoiminto, voidaan 4-tahtihitsauksessa vaihtaa
sekvenssia hitsauksen aikana Iyhyesti liipaisinta
painamalla.

== Paneeli-/hitsauspoltinohjaus
(Ei koske MIG Manageria™)

Nappaimen ylapuolella oleva LED-valo palaa
hitsauspoltinohjauksen ollessa valittuna ja on
sammuneena paneeliohjauksen ollessa valittuna.

Paneeliohjaus:
Vasemmanpuoleisella saatimellda saadetdan virta,
langansyottdnopeus ja materiaalivahvuus. Oikean-

puoleisella saatimelld asetetaan tasaus, jannite ja
kaaren saato.

Hitsauspoltinohjaus:

Kun valittuna on hitsauspoltinohjaus, voidaan virtaa,
langansyottonopeutta tai materiaalivahvuutta saataa
seka sisaisesti nuppisaatimella etta hitsauspolttimen
saatopyoralla. Polttimen liipaisimella voidaan asettaa
synergiavirran arvo minimivirran ja saadetyn virran

valille.

 — —

Nappaimen ylapuolella oleva LED-valo palaa kun
valittuna on hitsaus pulssilla ja on sammuneena

kun valittuna on hitsaus ilman pulssia.

Pulssilla tai ilman pulssia hitsaamisen vaihto on

mahdollista ainoastaan sekvenssia vaihtamalla.

 ——

Nappaimen ylapuolella oleva LED-valo palaa
Quattro pulse —toiminnon ollessa valittuna ja on

sammuneena kun hitsaus ilman Quattro pulse -
toimintoa on valittuna.

Hitsaus pulssilla/iiman pulssia

Hitsaus quattro pulse -toiminnolla/iiman



Quattro Pulse on erityinen sekvenssitoiminto, jonka
ansiosta hitsaaja voi MIG-hitsata “hitaalla pulssilla”,
jota kaytetdan monissa TIG-koneissa. Tata hitsaus-
menetelmaa voidaan pitdd joukkona  osittain
paallekkdin menevia pistehitsauksia, tuloksena TIG-
hitsia muistuttava hitsausjalki (kuva 1).

(s

Kuva 1

Quattro Pulse -toiminnon etuna on alentunut
lampovyohyke ja silti parempi tunkeuma seka
hitsausnopeus. Quattro Pulse -toimintoa voidaan
hyvédlla syylla kayttda tilanteissa, joissa
lampovyohykkeen saatelylla on erityinen merkitys,
esimerkiksi hitsattaessa kahta eri vahvuista levya.

Quattro Pulse —toimintoa voidaan kayttad myds MIG-
pulssihitsauksessa, jolloin saadaan aikaan tupla-
pulssitoiminto. Pulssivirta, pulssiaika, perusvirta ja
perusaika voidaan asettaa erikseen. Myos kaaren
pituus pulssi- ja vastaavasti perusjakson aikana
voidaan asettaa muista parametreista riippumatta
tasausnappaimia kayttamalla. Kuvassa 2 on kaava-
maisesti kuvattuna Quattro Pulse -toiminto. Kuvassa 3
on kuvattuna todellinen hitsausvirta kaytettaessa
Quattro Pulse —toimintoa MIG-pulssihitsauksessa.
Tassd ndhdaan miten nopeat virtahuippuja ohjaavat
pulssit (pulssi-MIG) yhdistyvat [Ampdvydhyketta
ohjaaviin hitaisiin pulsseihin (Quattro Pulse).

Perusvirta

Pulssiaika Perusaika

Sekvenssin siityméaika  Sekvenssin siitymiaika

Kuva 2: "Quattro pulse”-toiminnon asetukset

1 UL

Kuva 3: "Quattro Pulse” MIG-pulssihitsauksessa

Quattro pulse —parametrien asetus
Quattro-parametrit voidaan asettaa painamalla

nappaintd kahdesti quattro pulse —toiminnon
ollessa valittuna. Parametrit ovat: quattro-perusvirta,
pulssiaika, slope-down —siirtymaaika (virranlasku),
perusaika ja slope-up —siirtymaaika (virrannousu).

Asetettu virta on sama kuin pulssivirta.

Huom! Pulssivirtaa ja aktivoituna olevaa sekvenssia ei
voi saataa quattro-valikosta.

Seuraava quattro-ndyttd ilmestyy nakyviin heti kun
nappain on aktivoitu painamalla sitd kahdesti:

(M: Nayttdd quattron vaiheen. Valittuna oleva para-
metri on merkitty neliélla (kursori).

(@: Nayttaa saadettdvan hitsausparametrin  arvon
hitsausprosessissa.

(3®: Sisaltaa hitsausprosessissa saadettavan para-
metrin yksikdn ja symbolin.

®: Quattron asetuksissa annetun  sekvenssin
numero nakyy tassa, mikali sekvenssit ovat
kaytossa.

®: Nayttaa hitsausvirran ampeereissa. Tama on
sama kuin pulssivirta.

A\ / Perusvirta:
% '\_ _/' Perusvirran arvoksi asetetaan %
- huippuvirrasta. Mikali luku on esi-

merkiksi 60%, on perusvirta talldin 60A, jos pulssivirta
on 100A.

=\ Jg Pulssiaika:
S Kertoo ajan, jonka hitsaus tapahtuu

pulssivirralla. Ajan voi saataa valille
0,1—9,9 sekuntia.

. Slope-down —siirtymaaika:
r
S (virranlasku)
= \_._/ Taman vaiheen aikana virta laskee

hitsausvirrasta perusvirtaan. Aika on saadettavissa
valilla 0-9,9 sek.

™\ yg Perusaika:
S 1 AWl Aikaa voi séataa valilla 0,1-9,9 sek.

A\ E[ Slppe-up —siirtymaaika:
S| Y (virrannousu)
= - Hitsausvirta nousee perusvirran
arvosta hitsausvirtaan. Aika on saadettavissa valille 0-
9,9 sek.
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Sekundaaristen parametrien asetus

Nappaintd kaytetdan hitsausprosessin para-

metrien asetukseen: kaasun esivirtaus,
sytytys, soft-start (pehmea aloitus), MIG-hotstart, hit-
saus, sekvenssi, virranlasku (slope down), lopetus-
virta, jalkipalo ja kaasun jalkivirtaus.

Seuraava nayttd ilmestyy nakyviin kun ndppain on
aktivoitu:

Sekun-

daaristen

parametrien

naytté

(: Hitsausvaiheiden nayttd. Valittuna oleva para-
metri on merkitty neliélla (kursori).

@: Hitsausprosessin sdadetyn hitsausparametrin
arvon naytto.

(®: Hitsausprosessin saadetyn hitsausparametrin
yksikkd ja symboli nakyvat tassa kohdassa.

(@: Sekundaarisissa asetuksissa annetun sekvenssin

numero nakyy tassa, mikali sekvenssit ovat
kaytdssa.

(®: Nayttaa hitsausvirran ampeereissa.

Naytdn alla olevaa vasemmanpuoleista saaténuppia
kaytetdan hitsausprosessissa navigointiin ts. valitaan
haluttu parametri.

Arvon saataminen tapahtuu naytdon alla olevalla
oikeanpuoleisella saatonupilla, kun haluttu hitsaus-
parametri on ensin valittu.

£
s

Parametrien
valinta

Sekundaariset hitsausparametrit
Seuraavia sekundaarisia hitsausparametreja
saataa:

VoI

Kaasun esivirtausaika:

Kaasun esivirtausaika varmistaa
sen, ettd valokaari on ennen
syttymistaan taysin suojattu ymparéivalta ilmalta.
Kaasun esivirtausajalla tarkoitetaan aikaa hitsaus-
polttimen liipaisimen painamisesta langansy6ton
kaynnistymiseen. Kaasun esivirtausaika voidaan
saataa valille 0,0-10 sek.
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] Soft-start:

\'! Soft-start, pehmeé aloitus, parantaa
——— syttymisominaisuuksia. Asetuksella

maarataan nopeus, jolla langansyoéttod tapahtuu ennen

kaaren muodostumista. Langansyétténopeus on

saadettavissa valille 0,5-7 m/min.

Hot start -prosentti:

Ml Hot start —prosentti on toiminto,
—— jonka avulla hitsisulan 1&mpétila

saadaan oikeaksi hitsin alussa. Voidaan kayttaa seka

2-tahti- etta 4-tahtihitsauksessa.

2-tahti:

2-tahtihitsauksessa hot start —toimintoa ei voida ohjata
hitsauspolttimen liipaisimella ja se on tastd syysta
maaritettdvd ajassa. Alkuvirran arvoa nostetaan
tietylld prosenttiosuudella hitsausvirrasta. Prosentti
voidaan saataa -99% ja 100% valille.

4-tahti:

4-tahtihitsauksessa hot start
polttimen liipaisimella.

Virran arvo nousee tietyn prosenttiosuuden verran ja
pysyy siina kunnes liipaisin vapautetaan. Myéhemmin
synergiavirta laskee 2 sekunnissa sdadettyyn arvoon.

-toimintoa ohjataan

kestoaika MIG/MAG 2-tahti-
hitsauksessa. Aika voidaan saataa valille 0-20 sek.

Sekvenssin siirtymaaika:

(vain sekvenssissa)

Sekvenssin  avulla  parametrien
voivat tapahtua asteittain  kunkin

muutokset
sekvenssin valilld, minkd ansiosta valtytdan kraateri-

muodostumilta  sekvenssin  vaihdon yhteydessa.
Nousu/lasku tapahtuu sen ajan kuluessa, joka on
maaritelty parametrin sekvenssin siirtymaajaksi. Aika
voidaan asettaa valille 0-10 sek.

Slope down - virranlasku:

Kun hitsaus on paattynyt, alkaa
virranlaskuvaihe kraaterin  taytta-
miseksi. Virta laskee saadetystd virrasta lopetus-
virtaan.

Kun liipaisin vapautetaan 4-tahtihitsauksessa, kone
jatkaa toimintaa kunnes lopetusvirran taso on
saavutettu. Virranlaskuajaksi voidaan saatda 0-10
sek.

r— Lopetusvirta:

I~ \EJ Virranlaskuvaihe paattyy kun hit-
R sausvirta laskee lopetusvirran

arvoon. Lopetusvirta saadetdan synergiassa 0% ja

100% valille asetetusta virran arvosta.

%

4-tahti —hitsauksessa loppuvirtavaiheen pituus riippuu
loppuvirrasta, silla hitsaus loppuvirralla jatkuu kunnes
polttimen liipaisin vapautetaan.



Jélkipalo:

Jalkipalotoiminto  estda  hitsaus-
= lankaa tarttumasta kiinni tyOkappa-
leeseen hitsauksen lopussa. Jalkipaloaika voidaan
saataa valille 1-30, jolloin 1 on lahimpana hitsisulaa ja
30 lahimpana kosketinkarkea.

Kaasun jalkivirtausaika:

| Wl Kaasun jalkivirtausaika on se aika,
= minka suojakaasu jatkaa virtaamista

valokaaren sammumisen  jalkeen  jadhdyttden

hitsauspoltinta. Kaasun jélkivirtausaika lasketaan

kaaren sammumisesta kaasun virtauksen paatty-

miseen. Aika voidaan asettaa valille 0-20 sek.

ISP

Pistehitsausaika:

1 loppuu  automaattisesti
. == riippuen pistehitsausajaksi asete-

tusta arvosta. Hitsaus on kuitenkin mahdollista

lopettaa myds polttimen liipaisinta painamalla.

Pistehitsausaika voidaan saataa valille 0,0-50 sek. 0
tarkoittaa, etta pistehitsaus ei ole valittuna.

Silloitustoiminnon kaytto

Nappaimella aktivoidaan silloitustoiminto.
Silloituksen symboli on nakyvissad oikeassa
alakulmassa toiminnon ollessa aktivoituna.

208 3+0.3 &

= AMg5 21.2 Ar(100) + N -

}

Silloittamisessa liipaisinsdatdé on aina 2-tahti -
tilassa.

Silloitustoiminto ~ pysaytetaan
silloitussymbolia uudestaan.

painamalla

Hitsaustietojen naytto

Ohjelmanvalitsin
Nappainta kaytetaan

CARD-muistikortilla

vaihtamiseen/valintaan.

asennetulla Miga-
olevan ohjelman

Talléin naytdn alarivi aktivoituu ja nuoli alkaa
vilkkua.

208 I3+0.3 &
(S avgsorzmion

) > AIMg5 21.2 Ar(100) +
’/ VN

y 2 N

Vasemmanpuoliella saatonupilla siirrytaan
ohjelmasta toiseen.

Paina ohjelmanvalitsimen kuvaketta
uudelleen, kun etsimasi ohjelma on 16ytynyt.
Kaikki parametrit latautuvat ja aktivoituvat
automaattisesti.

Sekvenssin asetus

Sekvenssien maara
Paina sekvenssikuvaketta yli 1 sekunnin
ajan, jolloin paaset sdatamaan sekvenssien

208 Ly+0. 3 %

> AIMg5 ¢1.2 Ar(100) +

Talldin sekvenssin symboli alkaa vilkkua.
Voit nyt valita haluamasi sekvenssimaaran
oikeanpuoleista satdnuppia kiertamalla.

208 [§:0.3

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4

7\
Paina sekvenssindppaintd vield kerran
vahvistaaksesi sekvenssien maaran va-
linnan. Talldin sekvenssikuvake lakkaa
vilkkumasta ja nyt voit kdyda lapi kaikki
sekvenssit sekvenssinappaimella selaa-
malla.

Nappaimella voi selata loputtomiin, silla aina
viimeisen sekvenssin jalkeen siirrytdan
ensimmaiseen sekvenssiin.
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MIGACARD -KORTINLUKIJA
JA LANKATILAN PANEELI

Aadada

=2

LED-merkkivalo syttyy, kun kortti on asetettu oikein
paikalleen ja kone alkaa lukea tietoja kortilta. Alla
oleva symboli ilmestyy naytdlle koneen lukiessa tietoja
kortilta. Muuttuva numerosarja ilmaisee latauksen
olevan kaynnissa:

100101101110

‘—

Lataus saattaa kestdd muutamasta sekunnista noin
minuuttiin. Kone suorittaa automaattisen uudelleen-
kaynnistymisen, kun uusi ohjelmisto on latautunut ja
on sen jalkeen valmis kayttoon.

FLEX 3000
CARD

Kayttdjaasetukset tallentuvat pysyvasti koneen
sisaiseen muistiin. Seuraava MigaCARD-kortin lataus
kirjoittaa kuitenkin naiden tietojen paalle. Nain voidaan
palata vakioasetuksiin.

Kayttajaasetukset voidaan myds tallentaa MigaCARD-
kortille, mikali kaytdssd on erikoisvarusteena
hankittava, muokattava MigaCARD. Muokattava kortti
on ladattava koneeseen ennen kuin kayttajaasetukset
voidaan tallentaa.

Paneelissa on seuraavat toiminnot:
Vesijaahdytys

Nappaimen ylapuolella oleva LED-merkkivalo

syttyy, kun vesijadhdytys on valittu. Vesijadhdytys

jatkuu 3 min. vield hitsauksen paattymisen jalkeen.
Langan hidastus

Toimintoa kaytetdan langan hidastamiseen
esimerkiksi langan vaihdon jalkeen. Langansy6ton
nopeutta voidaan saatda painamalla nappainta ja

samanaikaisesti  kiertdmallda  vasemmanpuoleista
saaténuppia.

Kaasutesti
Kaasuventtiili avautuu nappainta painettaessa.

Kaasuletku hitsauksen

aloittamista.

tayttyy kaasulla ennen
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ILMOITUSSYMBOLIT

G’ Hitsausjannite naytolla
\J Hitsausjannite ilmestyy naytélle varotoimena
silloin kun elektrodissa tai polttimessa on jannite.

VIKAILMOITUSSYMBOLIT

Kuvakkeen tilalle ilmestyy vikailmoitussymboli aina
kun ilmenee sellainen vika, joka voidaan korjata
valittdmasti.

Symboli ndkyy naytollda 5 sekunnin ajan vield senkin
jalkeen, kun vika on korjattu.

PO Vikailmoitus tulee nakyviin, mikali jaahdytys-
neste ei kierra viallisen kosketuksen tai tukkeutumisen
takia.

Varmista, etté jddhdytysyksikbn asennus on suoritettu
oikein, téyta vesiséilié ja tarkista hitsausletku ja haarat.

Vika hitsauspolttimen jaahdytyksessa

Vika kaasunsyotossa (lisévaruste):

Téama kuvake voi ilmestyd naytodlle

ainoastaan, mikali koneeseen on asennettu kaasun-
saatdsarja. Vikailmoitus johtuu lilan matalasta tai liian
korkeasta paineesta kaasunsyotossa.
Varmista, ettd kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle 6
bar, vastaten arvoja 5 l/min ja 27 I/min.
Vikailmoituksen raja-arvot ovat 5 I/min ja 27 I/min.

Ylikuumeneminen

Ylikuumenemisesta ilmoittava kuvake tulee
nakyviin silloin, kun hitsaus keskeytyy virtalahteen
ylikuumenemisen takia.

Pidé huoli, ettd koneessa on virta kytkettynd ja
tuulettimet kdynnissé niin kauan ettd kone on tdysin

Jjaéhtynyt

Vika verkkovirrassa

Kuvake ilmestyy nakyviin verkkojannitteen
ollessa liian korkea.
Varmista, ettd verkkovirta on 400 V:n vaihtovirta, +/-
15% 50-60Hz

Vika langansyotossa
Kuvakkeen ilmestyminen kertoo langansyoétto-
moottorin ylikuormituksesta.
Langansyéttémoottorissa saattaa olla vikaa.
Virheellinen virta-arvo

Kuvake ilmoittaa, etta lahtovirta tai hitsausvirta
on liian korkea.
Varmista, ettd valittuna on oikea hitsausohjelma ja
langanvahvuus.

Vika MigaCARD-kortissa

Viallisesta MigaCARD-kortista tai L
latauksen aikana syntyneesta

viasta ilmoittaa alla olevan mukainen symboli tyhjalla
naytolla:

Vika korjataan lataamalla kortti uudelleen tai

vaihtamalla viallinen kortti



Muista vioista ilmoittavat symbolit:
Sisdanrakennettu itsesuojausjarjes-
telmd saattaa ilmoittaa kayttajalle
myds muista virheista.

Talldin kone on sammutettava ja
kaynnistettava uudelleen, jolloin teksti poistuu.

Mikali virhekoodi ilmestyy naytdlle useita kertoja, on
otettava yhteyttd myyjaan.

Kiinteat toiminnot
Alla kuvatut toiminnot ovat Kiinteita eika niitd voi
kytkea paalle tai pois paalta naytolta:

Kaasunsyo6ton keskeytys vikatilanteessa

Kone pysayttdd automaattisesti kaasun virtauksen
hitsauspolttimeen, kytkee hitsausvirran pois paalta
sammuttaen mahdollisen valokaaren sekd pysayttaa
langansy6ton vian ilmetessa.

Uudelleensytytyksen automaattinen esto
Uudelleensytytys on mahdollista vasta 5 sekunnin
kuluttua siita, kun kaarta on yritetty tuloksetta sytyttaa.

Valokaari sammuu

Hitsaus keskeytyy ja kaasun jalkivirtaus alkaa, mikali
valokaari sammuu kesken hitsauksen. Valokaaren voi
sytyttda uudelleen hitsauspolttimen liipaisimesta.

HUOLTO JA YLLAPITO

Puutteellinen huolto saattaa johtaa heikenty-
neeseen toimintavarmuuteen ja aiheuttaa lisédksi
takuun raukeamisen.

FLEX 3000 —hitsauskoneita on huollettava maaraa-
join. Kayttgja itse voi huolehtia lankatilan huollosta.

Maaraaikaishuolto

Ongelmien  ennaltaehkadisemiseksi  seuraavat
toimenpiteet tulisi suorittaa vahintidan kerran
vuodessa tai tarpeen mukaan useammin.

- Kytke kone irti verkkovirrasta ja odota 2 minuuttia,
minka jalkeen voit poistaa etupaneelit. Nama
toimenpiteet saa suorittaa ainoastaan
ammattitaitoinen henkild.

- Puhdista puhaltimen siivekkeet ja jadhdytysputken
osat puhtaalla ja kuivalla paineilmalla.

- Tyhjennad jadhdytysneste jaahdytysmoduulista ja
hitsausletkuista. Poista lika ja huuhtele sailid ja
jaéhdytysletkut puhtaalla vedella. Tayta uudella
jaéhdytysnesteella. Koneen mukana toimitettava
jaéhdytysneste on tyypiltddn Propan-2-ol nestetta,
sekoitussuhde 23% Propan-2-0l:4a ja 77% vetta,
joka toimii pakkassuojana —9°C asti. Jaahdytys-
vesi tulee vaihtaa ja jarjestelma huuhtoa kerran
vuodessa. Propan-2-ol:n kanssa ei saa yhditada
muita nesteita.

TEKNISET TIEDOT

Virtalahde: FLEX 3000 Compact
Verkkojannite 400V £15%
Sulake 16 A
Tyhjakayntikulutus 40 VA
Liitantakulutus 7,9 kVA
Maksimivirta 155 A
Hy6tysuhde 0,85
Tehokerroin 0,90
Tyhjakayntijannite 15-68V
Kuormitettavuus 100% (40°C ymp. lampdtila) 220A/250V
Kuormitettavuus 60% (40°C ymp. lampdtila) 250A/26,5V
Kuormitettavuus 25% (40°C ymp. lampétila) 300A/29,0V
Kuormitettavuus 100% (20°C ymp. lampétila) 250A/26,5V
Kuormitettavuus 60% (20°C ymp. lampdétila) 300A/29,0V
Virta-alue, tasavirta (DC) 15-300 A
'Suojausluokka P23
2K ayttoluokka @
Standardit EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Mitat (PXLxK) 69x27x63 cm
Paino (sis. verkkokaapelin) 32kg
Langansyotto:
Langansyétténopeus 0,5-24 m/min
Hitsauspolttimen liitdnta EURO
Lankakelan koko 300 mm
Erillinen lankakela ei
Jaadhdytysyksikké MCU:
Liitantajannite 400V £15%
Tyhjakayntikulutus, maks. 5W
Jaahdytysteho 850 W
Sailion tilavuus 4 liter
Maks. virtaus 1,75 l/min—1,2 bar-60°C
Maks. paine 2,5-3,0 bar
?Suojausluokka P23
Standardit EN/IEC60974-2
Mitat 70x30x22 cm
Paino (ei sis. jadhdytysnestetta) 16 kg
Toiminto: Toimintotila

2-tahti / 4-tahti
Quiattro pois paalta / quattro paalla
pulssi pois paélta / pulssi paalla

Liipaisintoiminnon valinta
Quattro-hitsaus
Pulssihitsaus

Virran/jannitteen/

langansyé6ttdnpeuden saatdé paikallinen ohjaus / hitsauspoltinohjaus
Silloitus on
Hidastettu langansyéttd on
Hitsauspolttimen jaahdytys vesijaahdytteinen / kaasujaahdytteinen
Virta (ohjelmakohtainen) 15A-300 A
Jannite 0,0-68,0V
Tasaus 99V
Langansy6ttdnopeus 0,5 — 24,0 m/min
Soft-start (pehmea aloitus) 0,5m/min — 7m max.
Hot-start (kuuma aloitus) -99 — +100 %
Hot-start -aika, 2-tahti 0,0-20,0s
Virrannousu (slope up) 0,1-99s
Virranlasku (slope down) 0,0-99s
Virran lasku, aika 0,0-10,0s
Loppuvirta 1-100 %
Kaasun esivirtaus 0,0-10,0s
Kaasun jalkivirtaus 0-20s
Pisteaika 0,0-30s
Kaaren saatd -5,0-+5,0
Kaasunvirtaus (lisdvaruste) 5—27 l/min

Materiaalivahvuus ohjelmakohtainen
Jéalkipalo 1-30

Sekvenssi 9 sekvenssia

' IP23 —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.

2 Kone on niiden standardien vaatimusten mukainen, jotka koneilta

vaaditaan tydskenneltédessa alueilla, joilla on lisdantynyt séahkéiskun
vaara.
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NEDERLANDS

Elektriciteit

diplomeerd elektricien.

stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Emissie van straling en warmte
met het juiste lasglas tegen de straling.

schermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

Lasrook en gassen

systeem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.
Brandgevaar

Geluid

hoorbescherming noodzakelijk.
Gevaarlijke plaatsen

van omlaagvallen bestaat.
Plaatsen van de machine

WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de omgeving en voor de gehele nabijheid,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt.
aan alle relevante veiligheidsvoorschriften wordt voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

- Lasapparatuur moet in overeenstemming met de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en ge-
Vermijd aanraking van onderspanningstaande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen
onbedekt zijn. Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

Zorg voor een degelijke en veilige isolatie ( bijv.draag schoenen met rubber zolen).

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bijv.vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden

Reparaties en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricien.

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm
- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag be-

- De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de boogstraling.

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

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.
- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande zakken).
- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van ge-

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar gevaar

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen.
Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv. Het ontdooien van een waterleiding) wordt
ten strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen.

Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien

Electromagnetische straling en het uitzenden van electromagnetische storing.

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik, is in over-
eenstemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). Het
doel van deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de
machine gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere elec-
trische apparatuur of toepassingen. De vlamboog zendt storing uit;
daarom vereist een probleemloze inzet zonder storing of
onderbreking, het nemen van bepaalde voorzorgsmaatregelen bij het
aansluiten en gebruiken van de lasapparatuur. De gebruiker moet
zich ervan vergewissen dat het gebruik van deze machine geen
storing veroorzaakt van bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken moet in de nabijheid worden rekening ge-

houden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen, telecom-
municatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers en besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of
elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond productie-
apparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoor-
beeld het gebruik van pacemakers, en hoorapparaten enz.

6. Apparatuur voor meten en calibreren.

7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten
moeten worden uitgevoerd.

8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving.
Indien deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving is er een
vergroot gevaar op het veroorzaken van storing van andere
elektrische apparatuur en kan het nodig zijn om aanvullende maat-
regelen te nemen om problemen met storing te voorkomen. (bv.
bekend making bij tijdelijk laswerk).

Methoden voor het verminderen van electromagnetische storing.

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positive als de negatieve kabels, moeten
zo dicht mogelijk naast elkaar gelegd worden.

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

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer
en stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij
elkaar, bv niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde om-
standigheden overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elek-
tronische appartuur, zoals bv computers.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen
worden onder speciale omstandigheden en bij speciale toe-
passingen.
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PRODUCTPROGRAMMA

FLEX 3000 Compact:
Lasmachine voor MIG/MAG lassen met ingebouwde
draadkoffer.

Lastoortsen, slangen en kabels

De standaard productlijn van Migatronic bestaat uit
elektrodekabels, MIG/MAG lastoortsen, slangenpakketten,
aardkabels en tussenpakketten, enz.

MIG Manager® (optie)

De FLEX 3000 Compact kan, als speciale uitrusting
worden uitgevoerd met én geavanceerde toorts, de MIG
Manager®.

Toortskoeling (optie)

Een toortskoelunit wordt standaard bij de stroombron
geleverd, wat de mogelijkheid geeft om zowel gas- of
watergekoelde toortsen toe te passen.

Onderstel (optie)
De FLEX 3000 Compact kan worden geleverd met een
verrijdbaar onderstel met flessendrager.

Gasafstelkit (optie)

De FLEX 3000 Compact kan worden uitgerust met een
gasbesturingskit, die er voor zorgt dat de machine
automatisch de gasdruk regelt.

Push pull (optie)

Een MIGATRONIC push pull kit en toorts kunnen zowel bij
aflevering van de machine of als latere uitbreiding geleverd
worden.

MigaCARD

Alle lasmachines worden met 1 Miga CARD, voorzien van
standaard programma’s, geleverd. Deze kaart bevat zowel
de software, als alle lasprogramma’s van de machine.

Extra MigaCARD’s kunnen als overschrijfbare kaarten
aangeschaft worden, dit geeft de mogelijkheid om je eigen
unieke programmakaard te produceren. (optie)

MIGATRONIC breidt constant de selectie van
programma’s voor de FLEX 3000 Compact uit.

las-

Onderstel met automatische

spanningsaanpassing (optie)

Een onderstel met een ingebouwde unit voor de
automatische spanningsaanpassing van de actuele 3-fase
hoofdspanning (230-500 V) naar de spanning voor de
FLEX 3000 Compact.

)4

Doe het product van de hand in overeenstemming
met lokale standaards en voorschriften.
www.migatronic.com/goto/weee

AANSLUITING EN GEBRUIK

Toegestane installatie

In de volgende paragrafen zal worden uitgelegd hoe de
machine klaar moet worden gemaakt voor gebruik en
vervolgens aangesloten moet worden aan de hoofd-
voeding, gasaansluiting etc. (De nummers tussen haakjes
verwijzen naar de illustraties).

Aansluiting stroombron

Alvorens je de machine aansluit op de netspanning, moet
men er zeker van zijn dat de spanning van de stroombron
overeenkomt met de spanning die voor de machine vereist
is en dat de zekering in de stroombron van de juiste
grootte is. De primaire kabel (1) van de stroombron moet
worden aangesloten op de juiste driefasig wisselstroom-
aansluiting (AC) van 50 of 60 Hz en op de aardaansluiting.
De volgorde van de fasen is niet van belang. De stroom-
bron wordt aangezet m.b.v. de hoofdschakelaar (2)

Hijsinstructies

Wanneer je de machine gaat hijsen
moet je gebruik maken van de hijs-
punten (zie plaatje). De machine
mag niet opgetild worden wanneer
er een gasfles gemonteerd is.

Uitvoering

Migatronic stelt zich niet verantwoordelijk voor be-
schadigde kabels en andere beschadigingen die te
wijten zijn aan het lassen met te lichte lastoortsen
en/of laskabels in verhouding met de lasspecificatie
en de toegestane belasting.

Belangrijk!

Om beschadiging van pluggen en kabels
te voorkomen, is goed elekirisch contact
van zowel de aardkabel als de kabels van
het tussenpakket naar de machine nood-
zakelijk.

WAARSCHUWING !

Het aansluiten van deze apparatuur op aggregaten kan tot
beschadiging van de machine leiden. Wanneer aan-
gesloten op een aggregaat, kan dit aggregaat grote
spanningspieken geven die het lasapparaat kan
beschadigen. Gebruik alleen frequentie en spannings-
stabiele aggregaten de zgn asynchrone modellen.

Schade aan de lasapparatuur veroorzaakt door het ge-
bruik op het verkeerde model aggregaat vallen niet onder
de garantie.

Aansluiting toorts bij MIG/MAG lassen
De plug van de lasslang moet
worden aangesloten op de cen-
trale aansluiting (4) en de moer -
(5) moet met de hand worden
vastgedraaid. Indien men ge-
bruik maakt van een water-
gekoelde toorts, dan moet de
waterkoelslang worden aange-
sloten op de blauwe snelsluiting
(7) en de retourslang op de
rode snelsluiting (6). De aard-
kabel moet op de minpool worden aangesloten (8).
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Als de toorts een zgn. MIG Manager® is, moet de stuur-
stroomstekker aangesloten worden op de voorkant van de
machine (15).

Noot: De MIG Manager® kan alleen aangesloten worden
indien de machine is voorzien van een aansluitkit.
(speciale uitvoering).

@

s

s _j@

Aansluiten van het beschermgas

De slang voor beschermgas wordt aan de achterzijde van
de stroombron (3) bevestigd en wordt aangesloten op een
gastoevoer met een reduceertoestel van 2-6 bar. (met een
gasregelkit gemonteerd). Een gasfles kan op de flessen-
drager aan de achterkant van de machine geplaatst
worden.

Afstellen van het draadhaspel-remsysteem

Het draadhaspel-remsysteem moet er voor zorgen dat de
draadhaspel voldoende snel afgeremd wordt wanneer met
het lassen gestopt wordt. De gewenste vertraging hangt af
van de massa van de draadhaspel en de maximale
draadsnelheid. Een remkracht van 1.5-2.0 Nm is normaal
gesproken voldoende voor de meeste toepassingen.

Afstellen:

- Verwijder de blokkeerknop door
een kleine schroevendraaier
achter de knop te plaatsen
waarna de knop eruit getrokken
kan worden.

- Stel de draadhaspelrem af door
de zelfblokkerende moer op de
as van de draadhaspelhouder K\
vaster of losser te draaien.

- Monteer de knop door deze terug in de groef te drukken.

Aansluiten van de toortskoelunit

Bevestig de module aan de onderkant van de stroombron.
Bevestig de 4-polige stekker (9) in de overeenkomstige
aansluiting op de stroombron. (10) Bevestig de aan- en
afvoerleiding van het koelwater aan respectievelijk de
blauwe en de rode snelkoppeling. Het koelvloeistofniveau
is af te lezen in het peilglas (13).

Vullen met koelvloeistof
Het vullen van de koelunit met koelvloeistof gebeurt door
de vulhals (14).

7

Bij de ombouw van de FLEX 3000C van luchtgekoeld naar
watergekoeld moeten de volgende onderdelen gebruikt
worden:

Laden van de MigaCARD

De bijgeleverde MigaCARD moet in de MigaCARD- lezer
in het draadaanvoerpaneel geplaatst worden (beschrijving
van het draadaanvoerpaneel blz.83). De LED zal oplichten
wanneer de kaart juist geplaatst is en het laden van zowel
de machinesoftware als de lasprogramma’s gestart is.

Het is aan te bevelen om de kaart, wanneer dit een over-
schrijfbare versie is, uit de MigaCARD lezer te verwijderen.
Als de kaart in de MigaCardlezer geplaatst blijft, zullen alle
gebruikersafstellingen  worden  overschreven  naar
standaard afstellingen zodra de machine opnieuw gestart
wordt.

ZD
g[

z
!
Cz@

Koelunit 78812054

Belangrijk!

Met de machine kan niet gelast worden bij aflevering. De
data op de MigaCARD moet voér gebruik eerst in de
machine geladen worden.

Onderstel met automatische voedings-
spanningsaanpassing (Speciale apparatuur)

De machine kan geleverd worden met een onderstel
voorzien van een unit die automatisch de actuele
voedingsspanning van de werkomgeving aanpast. Met
deze aanpassingsunit kan de machine aangesloten
worden op 3*230V, 3*400V, 3*440V en 3*500V.

De autotrafo heeft een hoofd-
schakelaar (16), die aan of uit
geschakeld van het net kan
worden. De unit heeft zelfs een
stand-by functie. De autotrafo
gaat in de slaapstand en de
voeding wordt van de las-
machine losgekoppeld,
wanneer de autotrafo niet
binnen 40 minuten gebruikt
wordt.

De autotrafo kan opnieuw in-
geschakeld worden door de 17 16

knop (17) van de autotrafo-unit in te drukken. De stand-by
functie kan op wens door een technicus permanent
worden losgekoppeld.
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FLEX 3000 COMPACT BESTURINGSPANEEL

Het FLEX 3000 Compact besturingspanel is verdeeld in twee hoofdsectie’s: sectie 1 en sectie 2:

Sectie 1:

Afstelling door
drukknoppen, <
besturingsknop-

pen en het

display.

Sectie 2:
Afstelling door
benoemde
drukknoppen

Sectie 1 (Bovenste deel van het paneel)
Display Drukknoppen

De FLEX 3000 heeft de volgende drukknoppen in
sectie 1:

Wijzigen van het volgende in de linker-zijde
van het display:
- m% M/min

BB~  Materiaaldikte in mm.
@ _@: Geeft waarde en symbool aan voor m A

e Lasstroom in amp.
¢ Draadsnelheid in m/min.

Hoogte lasstroom in A

. Materiaaldikte in mm. @ Wijzigen van het volgende in de rechter-
zijde van het display:
® .@: Geeft waarde en symbool aan voor: - E v Spanning
o Fijnafstelling van lasspanning : . . .
e Lasspanning in volts - Ve Fijnregeling, spanning
* Elektronische smoorspoel N.0.3 8 Electr. choke (-5,0 - +5,0)
o Gasflow(speciale apparatuur)
-~ Gasflow (5-27 Imin)
®: Geeft geselecteerd lasprogramma (speciale apparatuur)
weer.
Wordt gebruikt om het lasprogramma te
®: Geeft fout-en informatiesymbolen kiezen. De functie van de drukknop kan
weer. De omschrijving kan gevonden gevonden worden op blz. 82.
worden op pag.83.
Wordt gebruikt om de sequenties in te
@: Geeft sequentie en hechtlasfunctie stellen.
weer.

208 By+0.3 \&

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4 T

}

De omschrijving van de sequenties kan ge-
vonden worden op pagina 82.
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Wanneer deze knop ingedrukt wordt ver-
anderd de afstelling van de machine naar
hechtlassen. Wanneer deze functie ge-
activeerd is wordt dit icoon getoond in het
onderste deel van de rechterhoek van het
display.

208 By +0.3 \&

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

1m(y --—
De omschrijving van de hechtlasfunctie kan
gevonden worden op blz.82.

Deze drukknop wordt gebruikt om het pri-
mair display zichtbaar te maken.

208 LY +0.3 \4

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

;

Deze drukknop wordt gebruikt om de se-
condaire functies te tonen.

De omschrijving van de secondaire para-
meters kan gevonden worden op blz. 81 -
82.

The Deze drukknop wordt gebruikt om de
MigaCARD-informatie te tonen.

= P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A
(=] 0010030806

> AMg x1,0 ArHe (50/50) +

Deze drukknop wordt gebruikt om de sta-
tistiecken van de laatste las te tonen.

v | 275
I/min _ KRG

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

De statistiecken zijn een berekend ge-
middelde van de laatste 10 seconden dat er

gelast is.

Besturingsknoppen

De twee regelknoppen besturen ieder een
helft van het display en zijn b.v. gebruikt om
te wisselen of het afstellen van de
parameters.
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Section 2 (Onderste deel van het paneel)

De FLEX 3000 Compact heeft 4 drukknoppen in het
onderste deel van het paneel. Deze functies ziin
aan/uit-knoppen en worden beschreven in het

volgende:

Het LED boven de drukknop gaat oplichten
wanneer 4-takt geselecteerd is en wordt uitge-

schakeld wanneer 2-takt gekozen is.

2-takt:

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar in-
gedrukt wordt. Het lassen gaat net zolang door totdat
de schakelaar weer wordt losgelaten, wat effect heeft
op de downslope periode. Het lassen stopt na de
terugbrand. De machine kan weer worden gere-
activeerd tijdens de downslope en de gasnastroomtijd.

4-takt:
Het lasproces begint met het indrukken van de toorts-
schakelaar. De schakelaar wordt losgelaten en het
lassen gaat verder. Om het lasproces te stoppen moet
de schakelaar opnieuw ingedrukt worden waarna de
downslope-periode begint. Het lassen stopt wanneer
de toortsschakelaar opnieuw losgelaten wordt.
(cannot be used with a MIG Manager®)

Het LED boven de drukknop licht op wanneer

toortsbesturing is gekozen en wordt uitgeschakeld
wanneer interne bediening gekozen wordt.

2-takt/4-takt

Intern-/toortsregeling

Interne besturing:

De linker besturingsknop wordt gebruikt voor het af-
stellen van stroom, draadsnelheid en materiaaldikte.
De rechter besturingsknop wordt gebruikt voor het
afstellen van fijnregeling, spanning of smoorspoel-
regeling.

Toortsregeling:

Stroom, draadsnelheid of materiaaldikte kunnen inge-

steld worden door zowel de interne besturingsknop als

de duimwielregeling op de lastoorts indien toorts-

regeling gekozen is. De toortsschakelaar kan gebruikt

worden om een synergische stroom tussen minimale

stroom en de ingestelde stroom in te stellen.

De statistieken zijn een berekend Het LED
boven de drukknop licht op wanneer puls-

lassen gekozen is en gaat uit wanneer lassen zonder
puls is gekozen.

Puls aan of uit

Schakelen tussen weldoe niet pulsen tijdens het
lassen is niet mogelijk of deze functie wordt gekozen

door middel van het wisselen van een sequentie.
Het LED boven de drukknop licht op wanneer
lassen met Quattro puls is gekozen en gaat uit

wanneer geen Quattro puls wordt gekozen.

Quattro puls/geen Quattro puls



Quattro Puls is een speciale sequentiefunctie die de
lasser in staat stelt om MIG te lassen met een “trage
puls”, deze functie wordt vaak bij TIG lassen gebruikt.
Deze lasmethode kan worden beschouwd als: een
aantal, gedeeltelijk overlappende puntlassen, die een
karakteristiecke las geven die overeenkomt met een
TIG las (fig.1).

(uuius

Fig. 1

De Quattro Pulsfunctie heeft het voordeel dat hier-
door tegelijkertijd de warmte-inbreng verminderd
en de inbranding verhoogd wordt, terwijl de
lassnelheid op hetzelfde niveau wordt gehouden.
In een aantal gevallen is het gunstig om de
Quattro Puls te gebruiken, vooral daar, waarbij
speciale eisen zijn op het gebied van beheersen
van de warmte-inbreng bij het lassen van twee
verschillende plaatdiktes. Quattro Puls kan ook
worden gekozen tijdens het pulserend MIG lassen, in
dat geval zal er een dubbele pulsfunctie worden
geproduceerd.

Pulsstroom, pulstijd, basisstroom en basistijd kunnen
onafhankelijk van elkaar worden ingesteld. Ook de
booglengte gedurende respectievelik de puls- en
basisperiode kunnen onafhankelijk van elkaar worden
ingesteld d.m.v. de knop trimwaarde. Fig. 2 geeft de
termen weer die worden gebruikt bij Quattro Puls. Fig.
3 illustreerd de werkelijke lasstroom wanneer Quattro
Puls tegelijkertijd met MIG pulslassen wordt gebruiki.
Hieruit kan worden opgemaakt hoe de snelle pulsen
die de druppels afsplitsen (puls-MIG) gecombineerd
worden met de trage pulsen die de warmte-inbreng
besture

Pulsstroom

Pulstijd Basistijd

Sequentieverlooptijd Sequentieverlooptijd

Fig. 2: Optie instelling in "Quattro puls”

Fig. 3: MIG pulserend lassen met "Quattro Puls”

Afstellen van de Quattro-parameters
De Quattro-parameters kunnen afgesteld

worden door nadat Quattro-puls gesecteerd is
de drukknop tweemaal in te drukken. De parameters
zijn: Quattro basisstroom, pulstijd, downslope, basis-
stroomtijd en upslope. The set current equals the
pulse current.

De ingestelde stroom is gelijk aan de pulsstroom.

Noot: pulsstroom en de actieve sequentie kunnen niet
vanaf het Quattro-menu worden afgesteld.

Wanneer de drukknop geactiveerd wordt verschijnt het
volgende display.

(@: geeft de Quattro-fase aan. De geselecteerde
parameter wordt gemarkeerd met een rechthoek
(cursor).

@: Geeft de waarde aan van de ingestelde para-
meter in het lasproces.

(3: Geeft de soort en het symbool van de afgestelde
parameter in het lasproces weer.

@®: In geval van sequenties, wordt het nummer van
de sequentie waarin de Quattro afstelling actief is
getoond.

(®): Geeft de lasstroom in amp.aan.Deze is gelijk aan
de pulsstroom.

A\ 2 Basisstroom:
% '\_ _/' De basisstroom word afgesteld in %
- van de piekstroom. Bijvoorbeeld een

waarde van 60% geeft een basisstroom van 60 A,
wanneer de pulsstroom 100 A is.

N\ Pulstijd:
S | U _/f Geeft de tijd weer dat de machine is

last met pulsstroom. De pulstijd is in
te stellen tussen de 0,1 en 9,9 seconden.

,_._x I Downslope:
S Ml Gedurende deze fase wordt las-
= \_._/ stroom verlaagd naar de basis-

stroom. De tijd in is te stellen tussen de 0-9,9
seconden.

A\ A Basisstroomtijd:
S T (N Tiid is in te stellen van 0,1- 9,9 se-

conden.
A\ Upslope:
S N _/E[ De tijdsfase waarin de lasstroom

wordt verhoogd van basisstroom
naar pulsstroom. Deze tijd is in te stellen tussen de O-
9,9 seconden.
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Afstellen van secondaire parameters
Deze drukknop wordt gebruikt om het las-
proces af te stellen: gasvoorstroom, ont-
steking, soft-start, MIG-hotstart, lassen, sequentie,
downslope, stopstroom, terugbrand en gasnastroom.

Het volgende display wordt getoond na het indrukken
van drukknop:

Het
secondaire
parameter-
display

geeft de lasfase aan. De geselecteerde para-
meter wordt gemarkeerd met een rechthoek
(cursor)

geeft de waarde aan van de ingestelde para-
meter in het lasproces.

geeft de soort en het symbool van de afgestelde
parameter in het lasproces weer.

in geval van sequenties, wordt het nummer van
de sequentie waar de secondaire parameter
betrekking op heeft getoond.

geeft de lasstroom in amp.aan.

®©® o o

®:

De linker besturingsknop onder het display wordt ge-
bruikt voor het doorlopen van het lasproces.

Wanneer de lasparameter is gekozen kan de waarde
worden afgesteld met de rechtse besturingsknop
onder het display.

Selection of
parameters

Secondaire parameters
De volgende secondaire parameters kunnen worden
afgesteld:

Gasvoorstroomtijd:

De gasvoorstroomtijd zorgt ervoor
dat de boog volledig beschermd
wordt van de omgevingslucht voordat de boog wordt
ontstoken. De gasvoorstroomtijd is de tijd waarin de
toortsschakelaar geactiveerd wordt totdat de draad-
aanvoer start. De gasvoorstroomtijd is variabel en in te
stellen tussen de 0,0 — 10 seconden.
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Softstart:

Nl De softstart verbetert de start-
== karakteristiek. Afstellen van de

draadsnelheid voordat de boog is ontstaan. De gas-

voorstroomtijd is variabel tussen de 0,5-7 m/min.

Hotstartpercentage:

De hotstartpercentage is én functie
die helpt om meteen aan het begin
van de las een juiste boogtemperatuur te creéren,
deze functie kan zowel in 2-takt als in 4-takt gebruikt
worden.

2-takt:

In 2-takt kan de hotstart niet bestuurd worden door de
toortsschakelaar maar wordt geactiveerd door het
instellen van een tijd. De startstroom wordt verhoogd
met een percentage van de lasstroom. Dit kan in-
gesteld worden tussen de -99 % en 100 %.

4-takt:

De toortsschakelaar bestuurt de hotstarttijd in 4-takt.
De startstroom wordt verhoogd met een percentage,
en dit blijft totdat de toortsschakelaar wordt losgelaten.
Vervolgens zal de synergische stroom binnen %2 sec.
verlagen naar de ingestelde waarde.

start in MIG/IMAG 2-takt lassen actief
is. Deze tijd kan ingesteld worden tussen de 0 en 20
sec.

Sequentie-verlooptijd:

(Alleen bij sequentie)

Sequentie geeft de mogelijkheid om
tussen iedere sequentie een nogal grote wijziging van
de parameters te realiseren. De sequentie-verlooptijd
voorkomt kraters als gevolg van het schakelen tussen
sequenties. De verlaging/verhogingstijd kan ingesteld
worden door de parameter sequentieverlooptijd. De
sequentie-verlooptijd kan ingesteld worden tussen de
0 en 10 sec.

Downslope:
S "F\EH Wanneer het lassen gestopt is be-
4— — i gint de downslope een kratervulling

te maken. De stroom verlaagt de ingestelde stroom
naar de eindstroom.

In 4-takt kan de downslope worden gestopt door de
toortsschakelaar los te laten. De downslopetijd is in te
stellen tussen de 0 en 10 sec.

o~ Eindstroom:
\_f!’ De downslopeperiode eindigt
wanneer de lasstroom verlaagd is
tot aan de eindstroom. De eindstroom is synergisch in
te stellen tussen de 0 % en 100 % van de ingestelde
lasstroom.

r-\_,

In 4-takt hangt de eindstroomperiode af van de eind-
stroomamperage, aangezien het lassen met de eind-
stroom door zal gaan totdat de toortsschakelaar
losgelaten wordt.



7 Terugbrand:

R De terugbrandfunctie voorkomt dat
e de lasdraad bij het einde van de las
aan het werkstuk vast blijft zitten. De terugbrandtijd
kan ingesteld worden tussen de 1 en 30 waar 1 het
dichtst bij het smeltbad, en 30 het dichtst bij de
kontaktbuis is.

Gasnastroomtijd:

"l De gasnastroomtijd is de tijd waarin
S het beschermgas begint te stromen
nadat de boog gedoofd is en de lastoorts afkoelt en
het smeltbad nog beschermt wordt. De gasnha-
stroomtijd kan ingesteld worden tussen de 0 en 20
sec.

. lastijd stopt het lassen automatisch.
Het is echter mogelijk om het lassen eerder te
stoppen, door de toortsschakelaar in te drukken.

De puntlastijd is in te stellen tussen de 0,0 sec. en 50

sec. 0 geeft aan dat puntlassen niet is geselecteerd.
Gebruik van de hechtlasfunctie

Deze drukknop wordt gebruikt om de hecht-

lasfunctie te selecteren. Wanneer hechtlassen

actief is zal het “hechtsymbool” getoond

worden in de rechteronderhoek.

208 Ly +0.3 |42

> AIMg5 81.2 Ar(100) + L -

In deze afstelling zal de schakelmethode altijd
2-takt zijn. De schakelfunctie zal gestopt
worden wanneer het “hechtlassymbool” nog
én keer ingedrukt wordt.

Weergeven van de lasdata
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Programma-keuzeknop

Deze drukknop wordt gebruikt om te
schakelen of te selecteren tussen een van
de programma’s van de geinstalleerde
MigaCARD.

Hierdoor wordt de onderste regel van het
display actief en de pijl begint aan en uit te
knipperen.

208 y+0.3 &

Rl O AIMg5 1.2 Ar(100) +

N
D ll

De linker besturingsknop wordt gebruikt om
te schakelen tussen verschillende pro-
gramma’s.

Het programmakeuze-icoon moet opnieuw
worden ingedrukt wanneer het gewenste
programma is gevonden. Alle parameters
zullen automatisch geladen worden en actief
gemaakt worden.

Afstellen van sequentie

Aantal sequentie’s

Om het aantal sequentie’s in te stellen moet
het sequentie-icoon iets meer dan | sec. in-
gedrukt worden.

208 Ly+0. 3 Vi

> AlMg5 21.2 Ar(100) +

Het sequentiesymbool begint hierbij aan en
uit te knipperen. Het gewenste aantal
sequenties kan geselecteerd worden door
het draaien aan de rechterknop.

208 [§-0.3 [ZNe

> AIMg5 21.2 Ar(100) +
/\\

Na het selecteren moet de sequentie-
drukknop opnieuw ingedrukt worden. Hierbij
zal het sequentie-icoon ophouden met
knipperen en is het nu mogelijk om met de
sequentiedrukknop door iedere sequentie te
lopen.

De drukknop heeft een soort scrollfunctie
hier betekend dit dat de laatste sequentie
gevolgd wordt door de eerste sequentie.



MIGACARD LEZER EN PANEEL
DRAADAANVOERRUIMTE

dda

=2

Wanneer de kaart juist ingevoerd is en door de
machine gelezen kan worden zal het LED oplichten.
Wanneer de machine data van de kaart leest zal het
volgende symbool in het display getoond worden. De
wisselende schakeling tussen nummers geeft aan dat
het laden aan de gang is:

100101101110

<—

Let op, het laden van duren vanaf enkele seconden tot
ongeveer een minuut. De machine zal automatisch
opstarten wanneer nieuwe machinesoftware geladen
is, hierna is de machine klaar voor gebruik.

FLEX 3000
CARD

Gebruikersafstellingen worden permanent opgeslagen
in het interne machinegeheugen. Echter dit geheugen
wordt overschreven bij het laden van de volgende
MigaCARD. Dit geeft de mogelijkheid om terug te
gaan naar de standaard instellingen.

Indien er als speciale accessoires een overschrijfbare
MigaCARD bij gekocht is kan hiermee uw unieke
gebruikersafstellingen opgeslagen worden. De over-
schrijfbare kaart moet, voordat de gebruikersgegevens
opgeslagen kunnen worden in de machine geladen
worden.

Het paneel heeft de volgende functies:
Waterkoeling

Het LED met drukknop zal oplichten wanneer
waterkoeling is geselecteerd. Waterkoeling gaat nog 3
min.door nadat het lassen gestopt is.

Draaddoorvoer

Deze functie kan gebruikt worden voor het in-
voeren van de lasdraad b.v. bij verandering van las-
draad. De draadsnelheid kan afgesteld worden door
het indrukken van de drukknop en tegelijk draaien van
de linker besturingsknop.

Gas test

De gasklep wordt geopend wanneer deze knop
wordt ingedrukt. Vervolgens zal voor het lassen de
gasslang zich met gas vullen.
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STORINGS-EN INFORMATIE
SYMBOLEN

@ Lasspanningsindicator:

Wanneer er spanning op de draad of toorts
staat licht als voorzorg, de lasspanningsindicator zoals
getoond in het display, op.

Het icoon wordt vervangen voor storingssymbolen
wanneer er storingen optreden die meteen verholpen
kunnen worden.

Het icoon zal nog ca. 5 seconden oplichten nadat de
storing verholpen is.

ledere functie van het icoon kan gezien worden in het
volgende:

Storing toortskoeling:

WO Indien b.v. door een verkeerde aansluiting of
een verstopping geen circulatie van de koelvloeistof is
zal dit icoon oplichten.

Gasstoring (optie):

Dit icoon kan alleen getoond worden wanneer
er een gasregelkit gemonteerd is. Een gasfout is te
wijten aan een te lage of te hoge gasflow.

De storing is gekoppeld aan 5 I/min.en 27 I/min.
Temperatuurstoring:

Dit oververhittingsicoon zal getoond worden
wanneer het lassen onderbroken is door oververhitting
van de stroombron.

Storing hoofdzekering:
Dit icoon zal getoond worden wanneer de
voedingsspanning te hoog of te laag is.

Draadaanvoerstoring:

Dit icoon zal getoond worden wanneer de
draadtransportmotor overbelast is.

1@

Ernstige storingen zullen als tekst in het lege display
weergegeven worden, dit betekend dat contact met de
serviceafdeling van Migatronic noodzakelijk is.

E nodig. Neem a.u.b. contact op met de

-XX-YY serviceafdeling van Migatronic en
geef de foutcode door.

Dit icoon zal getoond worden wanneer de uit-
gaande stroom te hoog is.

Voorbeeld van een foutcode als
tekst:
Reparatie van de stroombron is

Kapotte MigaCARD's of fouten opgetreden tijdens het
laden van de machine worden in het lege display aan-
gegeven met het onderstaande symbool:

p.

Het probleem kan worden opgelost door de geleverde
MigaCard opnieuw te laden of door de defecte kaart te
vervangen.

FLEX 3000
CARD




Vaste functies

De functies beneden zijn vast en kunnen niet vast-of
losgemaakt worden van het display:

Het stoppen van gasflow in geval van een
storingsidentificatie

In geval van een fout stopt de machine automatisch
de gasflow naar de toorts, schakelt de lasstroom uit
om een eventuele boog te laten doven en stopt de
draadtoevoer.

Automatische stop van herontsteking
In geval van een ontbrekende boog tijdens ontsteking
is na 5 seconden geen herontsteking mogelijk.

De boog dooft

Als de boog dooft tijdens het lassen, stopt het lassen
en de gasnastroom begint. De boog kan opnieuw ge-
start worden door de toortsschakelaar te activeren.

ONDERHOUD

Gebrek aan onderhoud kan leiden tot een
verminderde betrouwbaarheid en het vervallen
van de garantie.

De FLEX 3000 lasmachines vereisen periodiek
onderhoud. Echter de gebruiker kan zelf onderhoud
verzorgen van de draadaanvoerruimte.

Periodiek onderhoud

Om een aantal problemen in de toekomst te voor-
komen, moet de volgende procedure minstens
eens per jaar of vaker (indien noodzakelijk)
uitgevoerd worden.

- Ontkoppel de machine van de netspanning en
wacht twee min. alvorens je de voorpanelen ver-
wijderd. Alleen getraind en gekwalificeerde
service mensen moeten deze procedure uit-
voeren.

- Reinig de ventilatorbladen en onderdelen in het
koelkanaal m.b.v. schone, droge, perslucht.

- Verwijder de koelvloeistof uit de koelmodule en
lasslangen. Verwijder vuil en spoel de tank en
slangen door met water. Laat de tank vervolgens
weer vollopen met nieuw Kkoelvioeistof. De
machine wordt geleverd met een koelvloeistof van
het type propan-2-ol in verhouding 23% propan-2-
ol en 77 % gedemineraliseerd water, dat een
vorstbescherming geeft tot -9°C.

TECHNISCHE SPECIFICATIES

Stroombron:

Aansluitspanning

Afzekering

Openspanningsverbruik

Opgenomen vermogen bij 100 % i.d.
Netstroom max.

Rendement.

Cos phi

Open circuit spanning

100% Inschakelduur (40°C omgevingstemp.)

60% Inschakelduur (40°C omgevingstemp.)
25% Inschakelduur (40°C omgevingstemp.)

100% Inschakelduur (20°C omgevingstemp.)
60% Inschakelduur (20°C omgevingstemp.)

Stroombereik DC
! Beschermingsklasse

2Gebruikersklasse
Norm

Afmetingen (Ixwxh)
Gewicht (incl. Primaire kabel)

Draadaanvoer:
Draadaanvoersnelheid
Toortsaansluiting
Afmeting draadhaspel
Losse draadaanvoer

Koelunit MCU:
Aansluitspanning

Max. Openspanningsverbruik
Koelcapaciteit

Tankinhoud

Doorstroming

max. druk
1Beschermingsklasse

Norm

Afmetingen

Gewicht(zonder koelvloeistof)

Functies:

Keuze van toortsschakelmode
Quattro lassen

Puls lassen

Besturing van stroom/spanning/draadsnelheid
hechtlassen

Spanningsloze draadinvoer
toortskoeling

Stroom (programma -specifiek)
Spanning

Fijnregeling

Draadsnelheid

Softstart

Hotstart

Hotstarttijd, 2-takt

Upslope

Downslope

Downslopetijd

Eindstroom

Gasvoorstroom

Gasnastroom

Puntlastijd

Elektronische smoorspoel (arc adjust)
Gasflow (optie)

materiaaldikte

terugbrand

Sequentie

FLEX 3000 Compact
400V +15%
16 A
40 VA
7.9 kVA
155A
0.85
0.90
15-68V
220A/250V

250A/26.5V
300A/29.0V

250A/26.5V
300A/29.0V

15-300 A
IP 23

8

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

69x27x63 cm
32 kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
nee

400 V +15%
5W
850 W
4 liter
1.75 I/min—1.2 bar—60°C

2.5-3.0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

Mode's
2-takt / 4-takt
Quiattro uit / quattro aan
puls uit / puls aan
intern / toortsbesturing
ja
ja
waterkoeling / gaskoeling
15A-300 A
0.0-68.0V
99V
0.5 -24.0 m/min
0.5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0.0-200s
0.1-99s
0.0-99s
0.0-10.0s
1-100 %
0.0-100s
0-20s
0.0-30s
-5.0-+5.0
5—27 I/min
program specific
1-30
9 sequences

! Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en buitentoe-

passingen

2 . . . '
|§| Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten
werken in gebieden waar een een verhoogd risico bestaat voor

electrische schokken

84



ESPANOL

ATENCION

Si no se utilizan correctamente, las soldadoras y cortadoras pueden ser peligrosas para el usuario, asi como
para las personas que trabajan cerca de ellas y para el entorno. Por lo tanto, al usar el equipo se deben
observar escrupulosamente todas las normas de seguridad pertinentes. En particular se deben tener en
cuenta las siguientes:

Electricidad:

— El equipo de soldadura lo ha de instalar personal cualificado siguiendo las normas de seguridad.

— Se ha de evitar el contacto de las manos desnudas con las partes bajo tension y con los electrodos e hilos. Se
deben de usar siempre guantes de soldadura secos y en buen estado.

— Asegurese personalmente de que cuenta con la proteccién y el aislamiento personales adecuados (por ejemplo,
utilice calzado con suela de goma).

— Adopte una posicion de trabajo estable y segura (evite el riesgo de caidas accidentales).

— Asegurese de que la maquina se somete al mantenimiento que precisa. Si encuentra cables o aislamientos en mal
estado, interrumpa su trabajo inmediatamente para que se lleven a cabo las reparaciones pertinentes.

— Las reparaciones y el mantenimiento del equipo sdlo los debe efectuar personal cualificado.

Emisiones luminosas y térmicas

— Protéjase los ojos, pues las exposiciones, aunque sean breves, pueden causarle dafios permanentes en la vista.
Utilice siempre una mascara de soldar con vidrios de proteccién adecuados.

— Protéjase de las emisiones luminosas del arco, que pueden dafiar la piel. Utilice una indumentaria protectora que
le cubra todo el cuerpo.

— Siempre que sea posible, el puesto de trabajo debe estar apantallado. Se debe alertar acerca de las emisiones
luminosas a las personas que trabajen cerca de la maquina.

Gases y humos producidos por la soldadura
— Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura es perjudicial para la salud. Asegurese de que el
sistema de aspiracion funciona correctamente y de que la ventilacion es suficiente.

Riesgo de incendio

— Las radiaciones y las chispas producidas por el arco constituyen un posible riesgo de incendio; por lo tanto, se
deben retirar todos los materiales combustibles situados en la zona de soldadura.

— La indumentaria del soldador debe ser eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material
ignifugo y sin pliegues ni bolsillos).

Ruidos

— Dependiendo del procedimiento utilizado, el arco genera un ruido superficial. En algunos casos puede resultar
necesario utilizar una proteccion auditiva.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo con fines distintos de aquéllos para los que se ha disefiado,
como la descongelacion de tuberias de agua. En caso de que no se respete esta prohibicion, la responsabilidad

de las operaciones realizadas recaera enteramente en el infractor de esta norma.

Lea este manual atentamente antes
de poner en funcionamiento el equipo.

Emisiones electromagnéticas y radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas

De conformidad con las Directivas de compatibilidad electromagné-
tica (EMC) de la Union Europea, esta maquina de soldar de alta
calidad y de uso profesional e industrial esta disefiada, fabricada y
ensayada con arreglo a la Norma Europea EN/IEC60974-10 (Class
A), en lo referente a las radiaciones y los incidentes debidos a
radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas. El
objetivo de dicha norma es impedir que el equipo se averie o sea
causa de averia en otros aparatos eléctricos. El arco eléctrico
irradia interferencias y, para que el funcionamiento del equipo se
vea libre de defectos y averias causados por emisiones electro-
magnéticas, es necesario que durante la instalacién y el uso de la
maquina se respeten ciertas normas. Por lo tanto, es
responsabilidad del usuario cerciorarse de que el uso de esta
maquina no es fuente de interferencias de esta naturaleza.

En el entorno de la maquina se ha de prestar atencion a los puntos

que siguen:

1. Cables de alimentacién de otros equipos, cables de control,
cables de sefial y telefonicos cercanos a la maquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

3. Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o elec-
trénicas y sistemas de proteccion para dispositivos de proceso.

5. Cuestiones relacionadas con la salud del personal presente en
la zona, como uso de marcapasos, aparatos auditivos, etc.
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6. Aparatos de calibrado y medicion.
7. Horas del dia en que esta previsto soldar.
8. Estructura y uso del edificio.

En caso de que la maquina se utilice en el interior de una vivienda,
el riesgo de interferencias con otros aparatos eléctricos aumenta y
podria resultar necesario tomar precauciones especiales
adicionales, con el fin de evitar problemas de emisién (por ejemplo,
avisando de que se van a realizar obras temporales).

Métodos de reduccion de las emisiones electromagnéticas:

1. Conviene evitar el uso de aparatos sensibles a las inter-
ferencias.

2. Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible.

3. Los cables de soldadura se han de colocar de modo que el po-
sitivo y el negativo estén cerca.

4. Los cables de soldadura se han de extender sobre el suelo o lo

mas cercanos posible a éste.

Los cables de sefial se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefial se han de proteger con blindajes.

Para los equipos electronicos sensibles, como los ordenadores,

se han de utilizar cables de alimentacion aislados y separados.

8. En determinadas circunstancias puede resultar necesario pro-
teger todo el equipo de soldadura contra emisiones electro-
magnéticas.

Now



GAMA DE PRODUCTOS

FLEX 3000 Compact:
Magquina de soldar MIG / MAG con alimentador de hilo
incorporado.

Antorcha de soldadura y cables

La gama de productos Migatronic incluye diversos
tipos de antorchas, cables y piezas sometidas a
desgaste.

MIG Manager® (opcional)

Opcionalmente, la maquina de soldar FLEX 3000
Compact se puede equipar con una antorcha
tecnolégicamente avanzada, la MIG Manager®.

Refrigeracion de la antorcha (opcional)

La maquina se puede equipar con una unidad de
refrigeracion que permite el uso de antorcha de agua
o de aire.

Carrito de transporte (opcional)
La maquina FLEX 3000 Compact se puede equipar
con un carrito para transportarla.

Kit de regulacién del gas (opcional)

La maquina FLEX 3000 Compact se puede equipar
con un kit de regulacion del gas que le permite
controlar automaticamente el flujo de gas protector.

Push-pull (opcional)
Con la maquina FLEX 3000 Compact se pueden
utilizar las antorchas push-pull Migatronic.

MigaCARD

La maquina se suministra con la tarjeta MigaCARD,
que incluye los programas estandar. Esta tarjeta
contiene tanto los programas como el software
operativo.

Se pueden adquirir aparte tarjetas MigaCARD
reescribibles para memorizar los programas del
cliente.

Migatronic  desarrolla  constantemente  nuevos
programas para la maquina FLEX 3000 Compact.

Carrito de transporte con cambio de tensién
(opcional)

El carrito de transporte va equipado con un transfor-
mador trifasico para una adaptacion automéatica a las
diferentes tensiones de alimentacion (230 — 500 V).

Elimine el producto de acuerdo con las
normativas y regylaciones locales

www.migatronic.com/goto/weee

CONEXION Y USO

Instalacion

En el apartado siguiente se explica como se ha de
preparar la maquina para utilizarla y conectarla a la
red, al gas, etc. (Las cifras que figuran entre parén-
tesis remiten a las ilustraciones).

Conexién a lared

Antes de conectar la maquina a la red eléctrica,
cerciérese de que la tension disponible es la ade-
cuada y de que los fusibles son de la medida
apropiada. El cable de alimentacion (1) se debe
enchufar a una toma trifasica de 50 o 60 Hz con cable
de tierra. La secuencia de las fases carece de
importancia. La maquina se pone en marcha pulsando
el interruptor principal.

Configuracién
Migatronic declina toda responsabilidad por
dafnos causados por el uso de cables y antorchas
cuyas dimensiones no correspondan a la
corriente utilizada.

Elevaciéon de la maquina

Para levantar la maquina se utilizan
bulones de suspension (véase la
figura). La maquina no se debe
levantar con la bombona de gas.

Advertencia
La conexion a generadores puede dafar la maquina
de soldar.

Una vez conectados a una maquina de soldar, los
generadores pueden producir grandes variaciones de
tensiéon susceptibles de dafar la maquina de soldar.
Utilicense generadores de tipo asincrono.

Los defectos de la maquina de soldar derivados de la
conexién a un generador no estan cubiertos por la
garantia.

jlmportante!

Para evitar dafios a los conectores y
cables, cuando conecte los cables a la
maquina asegurese de que se produce
un buen contacto eléctrico.

Conexion de la antorcha para
soldadura MIG / MAG _
Introduzca la clavija de la an-
torcha en el conector central ~
(4) y apriete el casquillo (5) a
mano. En las antorchas de
agua, el tubo de alimen-
taciéon se conecta al enchufe
rapido azul (7) y el de
retorno al enchufe rapido
rojo (6). El cable de masa se
enchufa al conector (8).
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Para utilizar una antorcha MIG Manager® se ha de
enchufar ademas el conector (15) situado en la parte
anterior de la maquina.

Nota: La antorcha MIG Manager® so6lo se puede usar
si se ha montado en la maquina el kit correspondiente
(opcional).

Conexion del gas protector

El tubo de alimentacién del gas se encuentra en la
parte posterior de la maquina (3) y esta conectado a
una fuente de alimentaciéon dotada de un reductor de
presion a 2-6 bar. En la parte posterior del carrito de
transporte se puede alojar una bombona de gas.
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Regulaciéon del freno del hilo

El freno del hilo debe hacer que la bobina se frene
rapidamente cuando la soldadura se detenga. La
fuerza que necesite el freno depende del peso de la
bobina de hilo y de la velocidad maxima del alimen-
tador de hilo. Un par de 1,5-2,0 NM sera adecuado
para la mayoria de las aplicaciones.

Regulacion del freno:
- Desmonte la empufiadura de

bloqueo introduciendo  por
detras un destornillador fino

- Saque la empunadura

- Regule el freno del hilo ||

apretando o aflojando la tuerca
del arbol de la devanadora

dura de bloqueo.

Conexidn a la unidad de refrigeracion

Coloque la unidad bajo el generador. Introduzca la
clavija de 4 polos (9) en el enchufe (10) del
generador. Conecte el tubo de alimentacion al
enchufe rapido azul y el de retorno al enchufe rapido
rojo. El nivel del liquido refrigerante se puede
controlar a través de la ventana de inspeccion (13).

Llenado del depésito
El liquido refrigerante se vierte por el orificio (14).
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Por modificare la refrigeracion de aria a agua es
necesario utilizar las partes siguientes :

|

Carga de la tarjeta MigaCARD

Introduzca la tarjeta MigaCARD en el lector situado en
el espacio de la bobina de hilo (véase la pagina 93).
Si la tarjeta se introduce correctamente, el led se
enciende y la maquina carga los programas y el
software.

Se recomienda retirar la tarjeta MigaCARD del lector
una vez cargados los programas. En caso contrario,
cuando se vuelva a encender la maquina las
modificaciones que haya realizado el usuario se
grabaran sobre los programas.

| Refrigerador agua | 78812054 |

jlmportante!
Para que una maquina nueva funcione es necesario
cargar previamente los programas con la tarjeta
MigaCARD.

Carrito de transporte

con cambio de tensién (opcional)

La maquina se puede suministrar con un carrito de
transporte que se adapta automaticamente a la
tensiéon de alimentacion, en caso de que ésta no sea
de 400 V. Este carrito permite utilizar la maquina con
tensiones de 3x230 V, 3x400 V, 3x440 V y 3x500 V.

El autotransformador tiene un ——
interruptor principal (16) el -
cual conecta y desconecta la
alimentacio. Ademas la
unidad tiene funcion de
espera. El autotransformador
entra en funcion de espera y
la alimentacion se des-
conecta de la unidad de sol-
dadura cuando el autotrans-
formador esta inactivo 4, 44

durante 40 minutos.

El autotransformador puede ser conectado de nuevo
apretando el boton (17) en la unidad del autotrans-
formador. La funcion de espera puede ser
desconectada permanentemente por un tecnico a
requierimento.




PANEL DE CONTROL DE LA SOLDADORA FLEX 3000 COMPACT

El panel de control de la maquina FLEX 3000 Compact se divide en dos partes: la seccion 1y la seccién 2.

Seccion 1:
Regulacion me-
diante teclado,
mandos y pan-
talla.

Seccion 2:
Seleccion medi-
ante botones.

Seccién 1
(parte superior del panel)

Pantalla

® -@: Indica valor y unidad de medida
o Corriente en amperios
¢ Velocidad del hilo en m / min
e Espesoren mm

® _@: Indica valor y unidad de medida
¢ Longitud del arco
e Tension en voltios
¢ Reactancia electrénica
o Corriente de gas (opcional)

®: Indica el programa seleccionado

®: | Indica errores y da informacion
(véase la pag. 93)

@: Indica secuencias y soldadura por

puntos

Teclado

Las teclas de la seccién 1 son:
Permite leer los parametros siguientes en la
parte izquierda de la pantalla:
m .
- mm_ m/ min
- m ™ Espesor en mm

- m A Corriente en amperios
Permite leer los parametros siguientes en la
parte derecha de la pantalla:
- E V' Tension
- V" Longitud del arco

- W& ™ Reactancia (-5,0 - +5,0)

- m“?f Corriente de gas (5-27 | / min)
(opciona)l

Permite cargar el programa seleccionado
(véase la pagina 92).

Permite establecer las secuencias (véase la
pagina 92).

208 y+0.3 |4

& ©

> AIMg5 21.2 Ar(100) + #4 B

}
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Pulsando este botén se selecciona el
programa de soldadura por puntos. Cuando
la funcién esta activa, en la esquina inferior
izquierda de la pantalla aparece el simbolo
correspondiente (véase la pagina 92).

208 I3+0.3 &

> AIMg5 ¢1.2 Ar(100) +

(= e

}

Este botén permite visualizar en la pantalla
los parametros principales.

208 Ly +0.3 |4

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

Este boton permite visualizar los para-
metros secundarios (véanse las paginas 91

Al pulsar esta tecla aparece la informacion
correspondiente a la tarjeta MigaCARD.

=== P316V04 ER5356
ID P316V04 06052003A
[C=] 0010030806

> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Con esta tecla se visualizan los parametros
de la ultima soldadura. Los datos se
calculan a partir de la media de los ultimos
10 segundos de soldadura.

\% 275
il 380

A |21
m/min_[Jeka
S 68

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

Mandos reguladores

Cada uno de los dos mandos controla la
parte correspondiente de la pantalla. Se
utilizan para seleccionar y regular los para-
metros.
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Seccidn 2 (parte inferior del panel)

En la parte inferior del panel de la maquina FLEX
3000 Compact hay cuatro botones cuyas funciones
son las siguientes:

2 tiempos:

El proceso de soldadura se inicia apretando el gatillo
de la antorcha. Cuando el gatillo se suelta da
comienzo la rampa descendente. Tras el burn-back,
la soldadura se interrumpe. La soldadura se puede

reanudar durante la rampa descendente o el post-
gas.

4 tiempos:

El proceso de soldadura se inicia apretando el gatillo
de la antorcha. Cuando el botdn se suelta la solda-
dura continua, y para iniciar la rampa descendente es
necesario apretar de nuevo el gatillo de la antorcha.
Para interrumpir la soldadura se ha de volver a soltar
el gatillo.

2/ 4 tiempos
El led se enciende en 4 tiempos y se apaga en
2 tiempos.

—— Regulacién a partir del panel o
@ de la antorcha

(cannot be used with a MIG Manager®)
Cuando se selecciona la regulacion desde la
antorcha se ilumina el led.

Control desde el panel:

El mando izquierdo regula la corriente, la velocidad
del hilo y el espesor del material. EI mando derecho
regula la longitud del arco, la tensién y la reactancia
electrénica.

Control desde la antorcha:

La corriente, la velocidad del hilo y el espesor se
pueden regular tanto mediante el mando situado en
el panel como mediante el potencidmetro de la
antorcha. El potenciémetro de la antorcha permite
regular entre la corriente minima del programa y el

valor establecido.

 — —

Cuando se selecciona la soldadura con
corriente pulsante el led se ilumina. Durante la

soldadura no se puede cambiar entre Si y NO, a

menos que se cambie de secuencia.

Pulsacién Si/NO

—o— Quattro Pulse Si/NO

Cuando se selecciona la soldadura Quattro Pulse

el led se ilumina. Quattro Pulse es una funcién
especial que permite soldar en MIG con una "pulsacién
lenta" similar a la soldadura TIG. La soldadura se
puede ver como una serie de puntos parcialmente
superpuestos con un efecto similar al de la soldadura
TIG (Fig. 1).

s

Fig. 1



La funcién Quattro Pulse presenta la ventaja de
reducir la zona térmicamente alterada aumentan-
do la penetracion y manteniendo la velocidad de
avance. Se puede utilizar en los muchos casos en
que es necesario reducir la aportacion de calor,
por ejemplo en la soldadura de diferentes
espesores.

La funcién Quattro Pulse se puede utilizar incluso en
la soldadura MIG con impulsos, en cuyo caso se
tiene una doble pulsacion. Las corrientes de pico y
de base y los tiempos de pico y de base se pueden
regular por separado mediante el mando de regula-
cion. En la figura 2 se ilustran los nuevos términos
utilizados en Quattro Pulse. En la figura 3 se ilustra
la corriente efectiva usando la funciéon Quattro Pulse
en soldadura MIG con impulsos. Obsérvese que la
pulsacién rapida controla la separacion de las gotas
de material fundido, mientras la pulsaciéon lenta
controla la aportacion de calor. (Quattro Pulse)

Corriente de pico

Corriente de base

Tiempo de pico Tiempo de base
1

Rampa de secuencia Rampa de secuencia

Fig. 2: Regulacion en Quattro Pulse

1 UL

Fig. 3: Soldadura MIG con impulsos con Quattro
Pulse

Pulse

Los pardmetros se pueden elegir pulsando
dos veces este boton tras seleccionar Quattro Pulse.
Los parametros regulables son la corriente de base,
el tiempo de pico, la rampa descendente, el tiempo
de base y la rampa ascendente.

Regulaciéon de los parametros de Quattro

La corriente de pico es igual a la corriente
establecida.

La corriente de soldadura y las secuencias no se
pueden regular desde el menu de Quattro Pulse.

Una vez activado el menu de Quattro Pulse, aparece
la pantalla siguiente:

Indica los parametros regulables. El cursor indica
el parametro seleccionado.

Indica el valor del parametro seleccionado.

seleccionado.

En la soldadura con secuencia, indica la

®
@:
(®: Indica la unidad de medida del parametro
®
secuencia de la regulacion.

®

Indica la corriente de soldadura. Este valor es
igual al de la corriente de pico.

A\ a Corriente de base
% '\_ _/' Se regula como porcentaje de la
- corriente de pico. Por ejemplo, si la

corriente de pico es de 100 A, un valor del 60 %
corresponde a 60 A.

Faca) Tiempo de pico
S I '\_ _/'/- Representa el tiempo durante el cual

la maquina suministra la corriente de
pico. Se puede regular entre 0,1 y 9,9 segundos.

,—-—\ﬂ V2 Rampa descendente
S \__/' Durante este tiempo la maquina
- - reduce gradualmente la corriente

suministrada desde el valor de pico al de base. Se
puede regular entre 0 y 9,9 segundos.

S '|'/'"\_ s Tiempo de base
1 WAl Sc puede regular entre 0,1 y 9,9

segundos.

A\ E(— Rampa ascendente

I '\__/ Durante este tiempo la maquina
= - aumenta gradualmente la corriente
suministrada desde el valor de base al de pico. Se
puede regular entre 0 y 9,9 segundos.

S
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Regulacién de los parametros secunda-
rios

Con este boton se pueden seleccionar los
parametros secundarios: pre-gas, cebado, inicio ve-
locidad hilo, cebado caliente, corriente de soldadura,
secuencias, rampa descendente, corriente final,
burn-back y post-gas.

Al pulsar este botén aparece la pantalla siguiente:

Pantalla de

los parame-

tros secun-

darios

@: Indica el ciclo de soldadura. El cursor indica el
parametro seleccionado.

®: Indica el valor del parametro seleccionado.

@: Indica la unidad de medida y el simbolo del
parametro seleccionado.

®: En la soldadura con secuencia, indica la secuen-
cia de la regulacion.

@: Indica la corriente de soldadura en amperios.

El mando izquierdo permite moverse por el ciclo de
soldadura para seleccionar los parametros.

El mando derecho se utiliza para regular el para-
metro seleccionado.

Selection of
parameters

Parametros secundarios
Los parametros secundarios regulables son
siguientes:

los

Pre-gas

Garantiza la proteccion del cebado
frente a la atmosfera. El tiempo de
pre-gas da comienzo cuando se aprieta el gatillo de la
antorcha y dura hasta el inicio de la alimentacién de
hilo. Se puede regular entre 0,0 y 10 segundos.

Inicio velocidad hilo

Esta funcion mejora la eficacia del
cebado. Regula la velocidad del
hilo antes del cebado. Se puede regular entre 0,5y 7
m / min.
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] Porcentaje de cebado caliente

Bl Se trata de una funcion que activa
=== un incremento de la corriente
respecto a la de soldadura inmediatamente después
del cebado, para crear el bafo de soldadura. Se
puede aplicar en 2 y 4 tiempos:

2 tiempos:

En 2 tiempos el cebado caliente tiene una duracion
predefinida. La corriente se modifica en un porcentaje
regulable entre -99% y 100%.

4 tiempos:

El tiempo de cebado caliente se controla con el gatillo
de la antorcha. El valor de la corriente de cebado
caliente se mantiene hasta que se suelta el gatillo. En
ese momento, la corriente disminuye hasta alcanzar el
valor de soldadura en 0,5 segundos.

Tiempo de cebado caliente

Es la duracién de la corriente de
cebado caliente en la soldadura de 2
tiempos. Se puede regular entre 0 y 20 segundos.

Rampas de secuencia (sélo en
soldadura con secuencia)

=~ Permite modificar gradualmente los
parametros de una secuencia a la otra, evitando que
se formen crateres. El aumento o la reduccion se
realizan gradualmente durante el tiempo de rampa. El
tiempo de rampa se puede regular entre 0 y 10
segundos.

Rampa descendente

Al final de la soldadura, la corriente
se reduce gradualmente durante el
tiempo de rampa para realizar el llenado del crater. La
corriente pasa del valor de soldadura al de la corriente
final.

En cuatro tiempos la rampa se interrumpe inmedia-
tamente al soltar el gatillo de la antorcha. El tiempo se
puede regular entre 0 y 10 segundos.

'~ Corriente final
% N el Es el valor de la corriente en que se
Sl apaga el arco de soldadura. El valor
se puede regular entre el 0% y el 100% de la corriente
de soldadura.

En la soldadura de 4 tiempos el arco permanece
encendido en el valor de la corriente final hasta que
se suelta el gatillo de la antorcha.

[y Burn-back
% J!__ Bl Con esta funcion se evita que al
= ——= final de la soldadura el hilo se
adhiera a la pieza que se estd soldando o a la an-
torcha. Este tiempo se puede regular entre 1y 30; con
el valor 1 el hilo se detiene mas cerca de la pieza,
mientras que con el valor 30 se detiene mas cerca de
la antorcha.



Post-gas

Es el tiempo durante el cual el gas
e i sigue saliendo una vez apagado el
arco para proteger el bafio y enfriar la antorcha. Se
puede regular entre 0 y 20 segundos.

Tiempo de soldadura
ll por puntos

. =l La soldadura dura un tiempo pre-
establecido, regulado por el temporizador de solda-
dura por puntos. Sin embargo, apretando el gatillo de
la antorcha la soldadura se puede interrumpir. El
tiempo de soldadura por puntos se puede regular
entre 0,0 y 50 segundos, donde 0 indica que no se ha
seleccionado la soldadura por puntos.

Funcién de soldadura por puntos

Este botéon permite soldar por puntos.
Cuando la funcion estd activada, en la
esquina inferior derecha de la pantalla
aparece el simbolo de la soldadura por
puntos.

208 3+0.3 &

> AIMg5 21.2 Ar(100) + -~

Con esta funcion sélo se puede soldar en
dos tiempos.

Para desactivar la funcion hay que volver a
pulsar la tecla.

Indicaciones de los datos de soldadura
Selector de programas

Esta tecla permite seleccionar el programa
de soldadura entre los que estan disponibles

en la tarjeta MigaCARD. La raya que

aparece en la parte inferior de la pantalla

indica el programa, y la flecha de la izquierda

parpadea.

208 g¥+0.3 &
S vz mioo |

Rl O AIMg5 21.2 Ar(100) +

/\\

AT

El mando de la izquierda permite visualizar
los diferentes programas.

Una vez encontrado el programa que se
desea utilizar, se ha de pulsar nuevamente
la tecla para seleccionarlo. Todos los para-
metros correspondientes se cargaran auto-
maticamente.
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Introduccién de las secuencias

Nudmero de secuencias

Para regular el numero de secuencias se ha
de pulsar la tecla durante mas de un
segundo.

208 ¥N+0.3 V22

= AlMg5 21.2 Ar(100) +

/\\

A A

El simbolo de las secuencias empieza a
parpadear y el numero de secuencias se
puede introducir con el mando de la
derecha.

208 §:0.3 ¥

> AlMg5 1.2 Ar(100) + #4

7\
Una vez seleccionado el nimero se ha de
pulsar la tecla nuevamente. El simbolo deja
de parpadear y el numero de secuencias
queda introducido. Para pasar de una
secuencia a otra se tiene que apretar el
gatillo.

Para volver a la primera secuencia, después
de la ultima se pulsa la tecla.



LECTOR MIGACARD Y ESPACIO
DE LA BOBINA DE HILO

dda

=2

Cuando la tarjeta MigaCARD se ha introducido
correctamente, el led se enciende. Si la maquina
puede leer los datos de la tarjeta, en la pantalla se
visualizaran los simbolos siguientes. Mientras se
cargan los datos, los numeros que aparecen en la
pantalla cambiaran.

100101101110 |FLEX 3000
< CARD

La carga de los datos puede durar entre unos
segundos y un minuto. Si se carga nuevo software,
la maquina se vuelve a poner en marcha automatica-
mente.

Las modificaciones de los programas que realice el
usuario se guardardn permanentemente en la me-
moria interna de la maquina, pero se borraran si se
vuelve a introducir la tarjeta MigaCARD. De este
modo se pueden recuperar los programas estandar.

Las modificaciones de los programas se pueden
guardar en una tarjeta MigaCARD reescribible que
se adquiere por separado (opcional). Para guardar
los programas modificados hay que introducir en la
magquina la tarjeta reescribible.

El panel incluye las funciones siguientes:
® Refrigeracion por agua
Si se selecciona la refrigeracién por agua se

enciende el led. El agua sigue circulando hasta 3
min. después del final de la soldadura.
Avance del hilo

Esta tecla se utiliza para hacer avanzar el hilo,
por ejemplo, para cambiar la bobina. Para regular la
velocidad de avance se ha de mantener pulsada la
tecla y accionar simultdneamente el mando de la

izquierda.
Prueba gas

Pulsando esta tecla se abre la valvula del gas
para llenar el tubo de la antorcha antes de la
soldadura.
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SiMBOLOS DE ALARMAY DE
INFORMACION

@ Indicador de tensién de soldadura

Cuando hay tensioén en el electrodo o en la an-
torcha se ilumina este simbolo, por razones de
seguridad.

Si se produce un error de facil solucién, este simbolo
queda sustituido por uno de alarma.

El simbolo de alarma permanece encendido hasta
casi 5 segundos después de que se haya corregido el
error.

Los simbolos de alarma son los siguientes:

Error en la refrigeracion de la antorcha
El agua de refrigeracion no circula por ser in-
suficiente o haber alguna obstruccion en el circuito.

Error relacionado con el gas (opcional)

Esta funcion solo esta disponible si se ha
montado el kit de control del gas. El error se debe a
que la presién del gas es demasiado baja o de-
masiado alta.

Si la corriente de gas es inferior a 5 |1 / min o superior a
27 1/ min, la alarma no se activa.
II E Error de sobrecarga

Si la maquina alcanza una temperatura

demasiado elevada, estd alarma se enciende y la
soldadura se interrumpe.

Error de alimentacion
Esta alarma se enciende cuando la tension
de alimentacion es demasiado elevada.

Error del alimentador de hilo
Esta alarma se enciende en caso de
sobrecarga del motor del alimentador de hilo.

Los errores mas graves se indican con un mensaje
en la pantalla. En ese caso es necesario ponerse en
contacto con el departamento técnico de Migatronic.

Cuando la corriente de salida es demasiado
alta aparece este icono.

Ejemplo de mensaje de error

Es necesario reparar la maquina.
Poéngase en contacto con el depar-
tamento de asistencia de Migatronic y
facilite el codigo de error.

'|

E-XX-YY

Si la tarjeta MigaCARD es defectuosa o se produce
un error de lectura, en la pantalla aparece el simbolo

siguiente:

El error se puede corregir recargando la tarjeta Miga-
CARD correctamente o bien sustituyéndola por una
nueva, si es defectuosa.

FLEX 3000
CARD




Funciones fijas

Las funciones siguientes son fijas y no se pueden
eliminar:

Detencion del gas en caso de error
En caso de error, la maquina detiene automatica-
mente el gas y el hilo e interrumpe la soldadura.

Cebado retardado
En caso de cebado fallido, la maquina no permite un
nuevo cebado hasta pasados 5 segundos.

Post-gas automatico por extincion del arco

Si el arco se extingue durante la soldadura, la
magquina inicia el post-gas automaticamente. Apretan-
do el gatillo de la antorcha se puede volver a cebar el
arco.

MANTENIMIENTO

Un mantenimiento insuficiente puede reducir la
precision de la maquina y dar lugar a la cancela-
cion de la garantia.

La maquina FLEX 3000 requiere un mantenimiento
periddico realizado por personal con experiencia. Sin
embargo, el wusuario se puede encargar del
mantenimiento y la limpieza del espacio de la bobina
de hilo.

Mantenimiento periodico

Para evitar problemas, conviene aplicar el proce-
dimiento siguiente como minimo una vez al aio:

e Desconectar la maquina de la red y esperar 2
minutos antes de retirar los paneles. Esta opera-
cion solo la puede realizar personal cualificado.

e Limpiar con aire comprimido seco y limpio las
palas del ventilador y los componentes situados
en el tunel de ventilacion.

e Vaciar el agua del circuito de refrigeracion. Retirar
la suciedad y limpiar con agua los cables y el
circuito. Volver a llenar con liquido refrigerante. La
magquina se suministra con un liquido refrigerante
del tipo propan-2-ol en la proporcion 23% propan-
2-ol y 77% agua desmineralizada, que protege del
hielo hasta -9 °C.

DATOS TECNICOS

Generador

Tension de alimentacion
Fusible

Absorcion en vacio
Absorciéon nominal

Max. corriente absorbida
Rendimiento

Cos phi

Tension en vacio
Intermitencia 100 % (40 °C)

Intermitencia 60 % (40 °C)
Intermitencia 25 % (40 °C)

Intermitencia 100 % (20 °C)
Intermitencia 60 % (20 °C)

Gama de corriente DC
! Clase de proteccion

2 s
Clase de aplicacion
Normas

Dimensiones (P x L x A)
Peso (incluido el cable de alimentacion)

Alimentador de hilo
Velocidad hilo

Enchufe antorcha
Dimensiones bobina hilo
Bobina separada

Unidad de refrigeracion MCU
Tension de alimentacion
Absorcion en vacio
Eficiencia de la refrigeracion
Capacidad del deposito
Corriente max.

Presion max.

' Clase de proteccion
Normas

Dimensiones

Peso (sin liquido)

Funcién

Gatillo antorcha

Soldadura con impulsos

Quattro Pulse

Control corriente / tension / velocidad hilo
Soldadura por puntos

Avance manual hilo
Refrigeracion antorcha
Corriente (segun el programa)
Tension

Longitud arco

Velocidad hilo

Inicio velocidad hilo

Cebado caliente

Tiempo de cebado caliente (2 tiempos)
Rampa ascendente

Rampa descendente

Rampa final

Corriente final

Pre-gas

Post-gas

Tiempo de soldadura por puntos
Ajuste del arco

Corriente de gas

Espesor de la chapa

Burn back

Secuencias

1

2

FLEX 3000 Compact
400V £15%
16 A
40 VA
7.9 kVA
155A
0,85
0,90
15-68V
220A/250V

250A/26,5V
300A/29,0V

250A/26,5V
300A/29,0V

15-300 A
IP 23

8

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

69x27x63 cm
32 kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
no

400 V +15%
5W
850 W
4 liter
1,75 I/min-1,2 bar-60°C
2,5-3,0 bar
IP 23
EN/IEC60974-2
70x30x22 cm
16 kg

Modo
2/ 4 tiempos
ON/OFF
ON/OFF
local / antorcha
si
si
aire / agua
15A-300 A
0,0-68,0V
99V
0,5 -24,0 m/min
0,5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0,0-200s
0,1-99s
00-99s
0,0-10,0s
1-100 %
0,0-10,0s
0-20s
00-30s
-5,0-+5,0
5—27 I/min
depende del programa
1-30
9

Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
The machine meets the standards which are demanded of machines

working in areas where there is an increased risk of electric shock
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MAGYAR

alabbiak figyelembevételét:

Elektromossag
- A hegesztégépet elbiras szerint kell belizemelni.

Soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegesztdkesztyit.

- Biztositson jé szigetelést (pld. gumitalpas cipé hasznalata).

- Biztonsagos munkaallast hasznaljon (pld. elesés elkertilése).
szakitani és a javitasokat el kell végezni.

Fény és hésugarzas
hegeszt&pajzs hasznalata megfelel sugarzas elleni betéttel.

fedi.

hatasara.

Hegesztéfiist és gazok

szlikséges.

Tizveszély
kell tavolitani.

nyitott zsebekre figyelni kell.)

Gerausch

Fallen ist das Tragen eines Gehorschutzes notwendig.
Gefahrliche Gebiete

Gefahr fir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweiBmaschine

wendung liegt in eigener Verantwortung.

FIGYELMEZTETES

Nem megfelelé hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint a kdrnyezetre karos lehet. Ezért
a késziilékeket csak az Osszes biztonsagi eléiras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilonésen az

- Az aramkorben vagy elektrédaban Iévé aramvezetd részekkel csupasz kézzel t6rténé mindennemi érintkezést kerilni kell.

- Végezzen megfelel6 karbantartast a gépen. A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat azonnal meg kell

- A hegeszt6gépek javitasat és karbantartasat csak a sziikséges ismeretekkel rendelkezé személy végezheti.

- A szemeket védje, mert egy rovid ideji sugarzas is tartés karosodashoz vezethet. Ezért szikséges egy megfelel
- Védje a testet az ivfénytdl, mert a bért a sugarak karosithatjak. Mindig viseljen munkavédelmi ruhat, mely a test minden részét

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a kornyezetben 1évé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos
- A hegesztésnél keletkezett hegeszt&fustok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j6 elszivas és

- Az ivfénybdl keletkezd hésugarzas és szikraképzddeés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési tertletrdl el
- A munkaruhanak az ivbdl keletkez® szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tGzall6 koétény hasznalata, melynél a red6kre és

- Sonderregeln gelten fur Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften mussen beachtet werden.

- Der Lichtbogen ruft La&rm hervor, der Gerduschpegel ist dabei aber von der Schweillaufgabe abhanging. In manchen

- Die Finger dirfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingefiihrt werden.
- Vorsicht mul erwiesen werden, wenn das Schweif3en im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgeflhrt werden, wo die

- Die SchweilRmaschine muf} so plaziert werden, daR die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fur RGume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften mussen beoachtet werden.

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

Olvassa el alaposan ezt a kezelési utmutatot, miel6tt a berendezést
tizembe helyezné, vagy hasznalna.

szellbztetés

Elektromagneses zavarok

Ez professziondlis feladatra kifejlesztett hegeszt6gép megfelel az
EN/IEC60974-10 (Class A) szabvanynak.

Ez a szabvany szabalyozza az elektromos készllékek kisugarzasat és
hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az iv
zavarokat is sugaroz, egy problémamentes lzemeltetés megkdveteli
hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor és hasznalatkor
megtegyenek.

A felhasznalé viseli a felelosséget azért, hogy a késziilék a
kornyezetében 1évé mas elektromos késziilékeket ne zavarjon.

A munkaterulleten az alabbiakat kell ellendrizni:

1. A hegesztégép kozelében 1évé mas készilék halozati és
vezérl6kabelei.

2. RA&di6 adok és vevok.

3. Szamitégépek és mas vezérlési rendszerek.

4. Biztonsagvédelmi berendezések, mint pld. vezérld és figyeld
rendszerek.

5. Szivritmusszabalyzéval
személyek.

és  hallokészilékkel  rendelkez6

6. Kalibrald és méré készlilékek.
7. ld6pont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezhetd.
8. Szerkezetek és azok hasznalata.

Amennyiben egy hegesztégépet lakékdrnyezetben hasznalnak ugy
kilon intézkedések is sziikségessé valhatnak(pld. informaciok
hegesztési munkak idejérdl).

Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsata sanak
csokkentése érdekében:

Ne hasznaljunk olyan késziléket, amely zavart okozhat.

Rovid hegesztékabelek.

A plusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.

A hegesztékabeleket tartsuk a talajszinten.

A hegesztés terlletén 1évé jelz6kabelt a halézati kabeltél
tavolitsuk el.

A hegesztés tertletén 1évé jelz6kabelt pld. arnyékolassal védjuk.
Kilon halozati ellatas érzékeny készllékekhez, pld. szamitogép.
Kuldénleges esetekben a komplett hegesztégep learnyékolasa is
szlkségesé valhat.

arON=

® N
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TERMEKISMERTETES

FLEX 3000 C (kompakt):
Hegesztégép beépitett huzaltoloval MIG/IMAG
hegesztéshez.

Pisztolyok és tartozékok

A MIGATRONIC hegeszt6pisztoly és tartozék
programbdl a kilénbdzé igényeknek megfeleld
pisztolyok, kabelek és tartozékok allnak rendelkezésre.

MIG Manager™ (opcio)

A FLEX 3000C gépek kulén kivitelként (kittként)
szadllithatéak a miszakilag legfejlettebb MIG Manager
pisztollyal is.

Pisztolyhiités (opcio)

A gépet alapkivitelben
szallitiuk, mellyel ugy
pisztolyok hasznalhatok.

kulonallo
vizh{tott,

hitéegységgel
mint  gazh(tott

Szallité kocsi (opcid)
A FLEX 3000C szallithato szallitd kocsival.

Gazszabalyzé6 egység (opcio)
A FLEX 3000C szallithatd gazszabalyzd egységgel,
mely a védbégaz-nyomast automatikusan ellenérzi.

Push-Pull(tolé-huzd) (opcio)
Tolé-huzos pisztoly alkalmazésa esetén a FLEX 3000C
huzaleltold, tolo-huzos egységgel szerelhetd.

MigaCARD

A gyarbdl minden gépet 1 db MigaCARD kartyaval
szallitunk. Ez a kartya ugy a hegesztési programokat,
mint a gép szoftverét tartalmazza. irhaté kartya, melyre
a sajat programjait tudja menteni, opcioként rendelhetd.
A MIGATRONIC folyamatosan béviti a gép
programvalasztékat.

Kocsi atkapcsoléval (opcid)

Egy szallitokocsi beépitett atkapcsolo-egységgel, amely
az aktualis 3-fazisu halézati fesziltséget (230-500V) a
FLEX 3000 C-hez illeszti, szintén kaphato.

A terméket a helyi el6irasoknak megfelel6en
semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee

CSATLAKOZAS ES

UZEMBEHELYEZES
Uzembehelyezés
Az  alabbiakban leirjuk, hogy az  egyes

gépkomponenseket hogyan csatlakoztatjuk és kétjik a
halozathoz, gazellatashoz, stb. (A zardjelben lévd
szamok az abran szereplé pozicidkat jeldlik.)

Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell, akkor
ahhoz az alabbi dbran jelzett
emelési pontokat kell hasznaini.
A gépet nem szabad szerelt
gazpalackkal emelni!

Halézati csatlakoztatas

A hegesztdgép Uzembe helyezése elbtt az alabbiakat

kell ellendrizni:

- megegyezik-e a halozati fesziiltség az adattablan
lévbvel?

- Az lizemi berendezések megfelelnek-e az adatlapon
lévd adatokkal és biztositékkal?

- Megfelel6 halézati csatlakozé van-e a ..haldzati
kabelre szerelve ?

Utasitas: A csatlakoztatast az érvényes VDE elbirasok

alapjan elektromos szakembernek kell végeznie.

A halozati kabel (1. poz.) 4 eres (3 fazis és védelem,

zold/sarga.). A fazissorrend tetszéleges, nincs hatassal

a berendezés miikddésére. Az aramforrast a

fékapcsoléval (2) kapcsoljuk be.

Konfiguracié

Keérjuk a gép 6sszeadllitasanal figyelembe venni, hogy a
hegeszt6pisztoly és hegesztbkabel az aramforras
miszaki specifikacidjanak megfeleljen. A
MIGATRONIC nem vallal felelésséget azon karokeért,
amelyeket aluldimenzionalt hegesztépisztoly vagy
hegesztékabel okoz.

Fontos!

Figyeljen a testkdbel szoros rogzitésére,
mert kilonben a csatlakozok és kabelek
sérulhetnek.

Aoy

AN
Figyelmeztetés!
Generatorrél torténd Uzemeltetésnél a hegesztégép
karosodhat. A veszélyt a tul magas fesziliségimpulzus
okozza, melyet a generator adhat le. Csak frekvencia
és feszlltségstabil asszinkron generatorokat szabad
hasznalni.
A hegesztégép meghibasodasa, amely a generatorrol
torténd lUzemeltetésre vezethetd vissza, nem tartozik a
garanvciaba.

Védogaz csatlakozas

A gazcsovet, amely az aramforras hatoldalan jon ki (3)
nyomascsokkentével 2-6 bar csatlakoztatjuk a
gazellatashoz. A szallitdkocsi hatuljara rogzithetlink
gazpalackot.
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MIG/MAG pisztoly csatlakozas
A MIG/MAG pisztolyt a
kdzponti csatlakozdba (poz. 4) \Q%*‘==‘="A
csatlakoztatjuk és a rogzitd . .
anyaval (5) rogzitjuk. Vizhtétt |
MIG/MAG pisztolynal a
viztomlbket a
gyorscsatlakozokra (poz. 6 2 4
(piros csatl. = visszatérd viz) S

és poz. 7 (kék csatlakozo =
eléremend viz) csatlakoztatjuk. A testkabel (minusz
polus, poz. 8) az aljzatba dugéassal és jobbra forditassal
rogzitédik.

Bei Verwendung eines Brenners vom Typ MIG
Manager® wird zusatzlich ein Multistecker in die Buchse
auf der Vorderseite der Maschine (Pos 15) eingesteckt.
Bemerkungen: Der MIG Manager® kann nur ange-
schlossen werden, wenn ein entsprechendes An-
schlusskit in die Maschine eingebaut wurde (Sonder-
ausrustung).

Verwenden Sie immer Original MIGATRONIC Kuhl-
flissigkeit um den Kihlkreislauf vor Frost und Korrosion
zu schitzen!

A huzalfék beadllitasa

A huzalfék biztositia, hogy a dob elég gyorsan

megalljon, amikor a hegesztés leall. A szikséges

féker6 fligg a huzaldob sulyatél és a maximalis
huzaltolé sebességtdl. 1,5-2,0 Nm nyomaték a legtdbb
esetben elegendé.

Beallitas:

- A gombot leszerelhetjuk, ha
egy csavarhuzét a gomb
modgé dugunk. Ezutan a
gombot kihuzhatjuk.

- A huzalfék a tengelyen levd
ellenanya meghuzasaval,
vagy lazitasaval allithato.

- A gomb visszaszerelhetd, ha
visszanyomjuk a helyére.

Vizhiit6 csatlakoztatasa

A hiit6egységet az aramforras ala szereljuk. A 4 polusu
csatlakozot (9) az aramforras megfeleld aljzataba (10)
szereljuk. A vizh(itétt pisztoly eléremend csovét a kékkel
jelzett gyorscsatla-

kozoba, a Vvisszatér6 csOvet a pirossal jelzett
csatlakozéba dugjuk. A vizszintet a (13) abla-kon
keresztil ellendrizhetjuk.

Hitéfolyadék utantoltése
A gép hiitéjébe a hiitéfolyadékot a bednté nyilason (14)
kell utantdlteni.

bt

: - =

Die folgenden Teilen missen angewendet werden,
wenn Flex 3000 C von einer luftgekihlten zu einer
wassergekuhlten Maschine geandert wird:

|

A MigaCARD kartya beolvasasa

A szdllitott kartyat tegyik a toléban léevé MigaCARD
olvaséba (a kezel6 leirasa a 12. oldalon). A led kialszik,
ha a kartya megfeleléen van bedugva és megkezd&dik
a szoftver és hegesztési programok beolvasasa.
irasvédett kartya hasznalatakor javasoljuk, hogy a
kartyat beolvasas utan vegyik ki az olvasébdl. Ha a
kartya az olvaséban marad, bizonyos felhasznaléi
beallitdsok visszadllhatnak a gyari beallitasra.

)
f]

,
i
v

| Kiihleinheit | 78812054

Fontos!

A gép kiszéllitds utadn csak akkor kész a hegesztésre,
miutan az adatok a mellékelt (MigaCARD) kartyardl a
MigaCARD olvasoval beolvasasra kertltek.

Kocsi automatikus halézati
atkapcsoloval

(egyedi kivitel)

A gép szallithaté atkapcsolo-
egységgel rendelkezd
szallitékocsival, amely az
aktualis halozati fesziltséget
automatikusan az
aramforrashoz sziikséges
feszultséghez illeszti. Ezzel az
atalakité egységgel a gép
Uzemeltethetd 3x230V, 3x440V és 3x500V-rol.
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FLEX 3000 C (KOMPAKT) VEZERLES

A FLEX 3000 C vezérlése 2 mezébre oszlik: 1-es és 2-es mez6

1-es mezo:
beallitas
gombbal és

2-es mezo:
beallitas fixen
meghatarozott
gombbal.

1-es mezo (felsé rész)

kijelzé gombok
A FLEX 3000-nek az alabbi gombjai vannak az 1-es
mezdben:
szabalyoz:
- i m/perc
- m mm huzalvastagsag mm
@ -®@: ertek és egység vagy: 3208 1) aramer6sseég Amper
* hegesztdaram Amper-ben kéz6tt a kijelz6 bal oldalan

¢ huzaltolé sebesség m/perc-ben

e anyagvastagsag mm-ben szabdlyoz:
- E v feszliltség

®-@: érték és egység vagy:

¢ hegeszttfesziltség trimm-értéke - Vi feszlltség-trimmelés
¢ hegesztéfesziiltség Volt-ban +0.3 P . o
o ivstabilizalas (elektronikus folytas) - ivstabilizalas (-5,0 - +5,0)
* gazaramlas (opcio) - gazatfolyas
(5-27 |/perc) (opcio)
®:. a valasztott programot mutatja - G .
kdzott a kijelzd jobb oldalan
®. esetleges hibat €s informécios jelet A programvalasztassal és bedllitassal
mutat. Leiras a 103. oldalon kapcsolatosan hasznéljuk. Leiras a 102.
oldalon.
@: a szekvencia és heft-funkcioét mutatja
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A szekvenciak bedllitdsat inditja

208 [§+0.3 2

> AMg5 ¢1.2 Ar(100) + TN -—

Gombnyomassal valt a gép
ponthegesztésre. Aktivalas utan a jel a
kijelzd jobb alsé sarkaban latszik.

208 §3+0.3 &

> AMg5 21.2 Ar(100) + =(((=((~ g

}

Leiras a 102. oldalon.

Leiras a 102. oldalon.

Az elsédleges paraméterek kijelzése.

208 3+0.3 \22

> AIMg5 g1.2 Ar(100) +

A masodlagos paraméterek kijelzése.

Leiras a 101-102. oldalon.

A MigaCARD informécidk kijelzése

»=+ P316V04 ER5356
ID  P316V04 06052003A
(=] 0010030806

> AIMg x1,0 ArHe (50/50) +

Az utolsé hegesztés paramétereinek

kijelzése:
\% | 275
Ul  38.0

> AIMg5 21.2 Ar(100) +

A statisztika a hegesztés utolsé 10mp —ének
szamitott kbzépértéke.

Forgatogombok

A 2 forgatégomb a kijelzd 1-1 felét allitia és
pld. a paraméterek kozotti valtast vagy a
paraméterek bedllitasat végzi.
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2. mez6 (alsé rész)

A FLEX 3000 C-nek a vezérlés alsé felében 4 gombja
van, melyek ki/be-kapcsoléként szolgalnak. Ezeket az
alabbiakban irjuk le:

2-litem:

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasakor indul és
megszakad, ha a pisztolygombot elengedjik. Ezt
kdvetben indul az aramlefutas.

A hegesztés az aramlefutast kdvetéen befejez6-dik. A
gép az aramlefutds és gazutanaramlas koézben, a
pisztoly ismételt megnyomasaval Ujra indithato.

2/4 Gitem
A gomb folotti led vilagit, ha 4-Gtem, kialszik, ha
2-Utem funkcioét valasztunk.

4-(item:

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval, indul.
Ezutan a gombot elengedhetjik és a hegesztés
folytatédik. A hegesztés befejezéséhez a gombot ismét
megnyomjuk, ezutan indul az aramlefutas. Ha a gombot
elengedjik, a hegesztés befejezddik.

o o

belsé szabalyzas (beallitas a gépen):

A bal gombot az &ram és huzaltold sebesség
bedllitdsara hasznaljuk. A jobb gomb a fesziltség
vagy trimm beallitasara szolgal.

belsd/pisztoly szabalyzas
A gomb folétti led vilagit, ha pisztolyszabalyzast
kialszik, ha bels szabalyzast valasztunk.

Pisztolyszabalyzas

Pisztolyszabalyzasnal az aramot, vagy huzaltold
sebességet Ugy a forgatébgombbal, mint a pisztoly
szabalyzogombjaval allithatjuk.  Pisztolyszabalyzas
csak akkor lehetséges, ha nem hasznalunk
szekvenciat. Pisztolyszabaly-zassal szinergiaban lehet
a szinergiaaramot a forgatégombbal beallitott értéknél
alacsonyabbra allitani.

=2 impulzus/nem impulzus méd
A gomb folotti led vilagit ha

valasztunk, kialszik ha az

impulzust kikapcsoljuk.

impulzust

Impulzus, vagy anélklli izem valtoztatdsara hegesztés
kézben csak szekvencia-valtassal 0Osszefliggésben
lehet.



==, Quatro-impulzus”/nem ,,Quatro impulzus”
A gomb folétti led vilagit ha quatro- impulzust

valasztunk, Kkialszik ha a quatro-impulzust
kikapcsoljuk.

A Quattro impulzus egy kullonleges szekvencia-
funkcié, amivel MIG-hegesztést lehet ,lassu
impulzussal” végezni, ami az AWI hegesztégépeknél
ismert. Ezt a hegesztési eljarast, mint részben atlapolt
ponthegesztést foghatjuk fel és egy olyan karakteri
hegesztési varratot ad, mely az AWI hegesztéshez ( 1.
abra) hasonlit.

(s

1. abra

Ennek a funkcidonak az az elénye, hogy a hézéna
abban a pillanatban csokken, ahol az atégés
novekszik és a hegesztési sebesség megmarad. A
Quattro impulzus az esetek hosszu soraban
elénnyel hasznalhat6, ahol a hézénaval szemben
kiuléonés koévetelmények vannak, pld. két
kiilonb6z6 lemezvastagsag 6sszehegesztése.

A Quattro impulzus-t akkor is valaszthatjuk, ha MIG-
impulzussal hegesztink és ezaltal egy dupla impulzus
funkcié keletkezik. Impulzus-aram, impulzus-idé,
alaparam és alapidd egymastdl figgetlendl allithato. A
Lrimm-gombal” az impulzus, ill. az alapperié-dusban
az ivhossz is egymastal fiiggetlendl allithatd. A 2. abra
mutatja az extra fogalmakat Quattro impulzus-ban. Ha
a Quattro impulzus-t MIG-impulzussal egyutt
hasznaljuk, a tényleges hegesztéaramot a 3. abra
mutatja. Ebbdl lathatd, hogy a gyors impulzus, amelyik
a flizési hatast (MIG-impulzus) vezérli, a lassu
impulzussal, mely a hézénat (quattro-impulzus)
vezérli, van kombinalva.

Pulsstrom

Grundstrom

Pulszeit Grundzeit

Slope-Funktion in der Sequenz  Slope-Funktion in der Sequenz

2. dbra: beallitasi lehetéségek ,Quatro impulzus”-ban

3. dbra: MIG-impulzushegesztés ,Quatro impulzus”-sal.

Quattro impulzus paraméterek beallitasa:

Ha quatro-impulzust valasztunk, a
paramétereket a gomb ismételt megnyomasaval
allithatjuk. A beallitasok: quatro-alaparam, impulzus-
id6, aramcsokkentés, alaparam-id6 és aramfelfutas.

A bedllitott aram az az aram,
impulzusaramban hegesztlnk.

amellyel az

Figyeljen arra, hogy az impulzus-daram és az aktiv
szekvencia a quatro men(bdl nem allithato.

A Kkijelz6n az aktivalas utan az alabbiak lathatoak:

(®: a quatro-folyamatot mutatja, melynél a valasztott
paramétereket egy négyzettel (kurzor) jeldli.

@: Azt a hegesztési paraméter értéket mutatja,
amely be van allitva.

(®: A beallitott paraméter egységét és jelét mutatja.

@: A szekvencia szamat mutatja, melyre a quatro be
van allitva.

(®: A hegesztéaramot mutatja Amper-ben. Ez az
impulzusaramnak felel meg.

A\ V2 Alaparam %:
% '\_ _/' mint a csucsaram %-os értéke
- allithatd be, pld. 60% - os érték

100A impulzus-aramnal 60A alaparam-ot jelent.

M\ impulzus-idé:
S '\_ _/f azt az id6ét adja meg, mellyel a
- - készllék impulzus aram- mal
dolgozik. Az id6 0,1-9,9 mp kdzott allithatd.

’_'X / aramcsokkentés:
S| WAl /2 2z id6, ami alatt az impulzusaram

az alaparamra csokken. Az id6 0-9,9
mp kozott allithato.

A\ / Alaparam-idé:

S | RN Az id6 0,1-9,9 mp kézott allithato.
A\ aramfelfutas:

S T \_ Az az id6, ami alatt az alaparam az

impulzusaramra felfut. Az id6 0-9,9
mp ko6z6tt allithato.
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A szekunder paraméterek beallitasa

A hegesztési folyamat bedllitasa: gaz-
eléaramlas, bekapcsolas, beflizés, MIG-forré-inditas,
hegesztés, szekvencia-valtas (az idétartam,
amennyivel az egyik szekvenciarol a masikra valtunk),
aramlefutas, befejez6-aram, huzalvisszaégési-id6,
gazutanaramlas.

A kijelz6n az aktivalas utan az alabbiak lathatdak:

szekunder
paraméterek
kijelzé

(@: a hegesztési-folyamatot mutatja,

melynél a
valasztott paramétereket egy négyzettel (kurzor)
jeloli.

Azt a hegesztési paraméter értéket mutatja,
amely be van allitva.

A beallitott paraméter egységét és jelét mutatja.

A szekvencia szamat mutatja, melyre a kijelzett
quatro allitdsok érvényesek.

A hegesztéaramot mutatja Amper-ben.

©e ©

®:

A Kkijelz6 alatti bal forgatbgomb a hegesztési
eljarasban torténd navigalasra szolgal.

Ha a kivant hegesztési paramétert kivalasztottuk, az
értéket a jobb kijelz6 alatti jobb forgatdgombbal
allithatjuk be.

Az szekunder hegesztési paraméterek
Az aldbbi szekunder hegesztési paramétereket lehet
bedllitani.

gaz-eléaramlasi ido6:

gazel6aramlasnak kell a
hegesztési helyet gazzal védenie,
miel6tt a hegesztés elkezd6dik. A gaz-el6aramlasi id6
az az id6, amely a pisztolygomb megnyomasatadl,
amikor a gazaramlas elkezdédik, a huzaltolas
bekapcsolasaig tart. Ez az id6 0-t6l 10 mp-ig allithaté.
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P Lagy inditas:

_1!1_ \" A 1agy inditds javitia az inditasi
= tulajdonsagokat. ltt allitjuk be, hogy

a huzal milyen sebességgel induljon. A sebességet

0,5-t8l 7m/perc-re allithatjuk.

olos
m/min

Hot-Start (forré start) %:

Ez a funkcié abban segit, hogy a
hegesztés kezdetén a hegflrdd
megfelel6 hémeérsékletl legyen.

2-litem:
2-Utemben a Hot-start a pisztolygombbal nem
allithatdé, ezért egy meghatarozott id6ben van

rogzitve.Az Hot-start értékét a beallitott hegesztéaram
%-ban allitjuk,amivel az  aram indulaskor
megnovekszik. Ez -99% és 100 % kozdtt allithato.

4-(item:

4-utemben a Hot-start a pisztolygombbal éllithat6. az
aram a beallitott a %-os értékkel né és ezen a novelt
értéken marad, amig a pisztolygombot elengedjik.
Ezutan az aram egy fél mp. alatt a beallitott szinergia
aramértékre esik vissza.

Hotstart-id6:

Ez az idd azt az idét hatarozza meg,
- ameddig MIG/MAG 2-Gtemben a

megnovelt arammal hegesztink. Az id6 0 és 20 mp

kozott allithato.

Szekvenciavaltasi id6

S ll (csak szekvenciaban)
T A szekvenciavaltasi id6 lehetévé
teszi a szekvenciak kozott a  paraméterek

fokozatmentes valtasat. Ezaltal a valtassal 6sszefliggd
kraterképz6dés elkerilhet. A ndvelés/csokkentés
annyi ideig tart, amire allitottuk. Ez az id6 0-t6l 10 mp-
ig allithato.

Aramlefutasi idé:

Ha a hegesztést befejezzik, elindul
az aramlefutasi fazis, mialatt
kratertoltést végzink. Ebben a fazisban az aram a
beallitott hegesztéaramrol lefut a végaramra.

4-Gitemben a pisztolygomb elengedésével az
aramlefutds befejez6dik. A lefutasi fazis idejét, mint
aramlefutasi id6 allitjuk. 0 és 10 mp. kozott allithato.

Befejez6 aram:

"@, Az aramlefutési id6 befejezddik, ha
s az dramérésség a megadott

befejez6 aram értéket elérte. A befejezd aramot a

szinergiaban a beallitott aram %-ban allithatjuk 0 - 100

% kozott.

2-Utemben befejezé aram-idét és feszlltséget allitunk.

4-Utemben a befejez6 aram idGtartamat a végaram

hatarozza meg, mialatt a pisztolygomb elengedéséig a

befejezd arammal hegeszthetiink.



HIANEN Huzalvisszaégés:

IR A huzal- -visszaégési id6-funkcio
e biztositja, hogy a

huzal nem ég bele a hegfiirdébe. Az id6 1 és 30 kozott
allithatd, ahol 1 kozel a varrathoz és 30 kdzel az
aramatadohoz jelent.

Gazutanaramlasi ido:

A gazutanaramlasi idé biztositja a
i = hegfird6 védelmét a levegbtél
hegesztés utadn és hiiti a pisztolyt. Ez az id6 az iv
kialvasatdl a gazaramlas megsziinéséig tart. Ha a
gazutan-dramlasi id6 kbézben a hegesztést Ujra
inditjuk, az id6 megszakad. Az id6 0 és 20 mp kdzott
allithato.

utan automatikusan befejez6dik. A pisztolygombbal a
ponthegesztési id6 letelte elétt mindig befejezhetd a
hegesztés. A ponthegesztési id6t 0 - 50 mp kozott

allithatjuk, ahol
ponthegesztiink.

a 0 azt jelenti, nem

hogy

Hegesztés szekvenciaval:
Ha szekvenciaval hegesztink, a ponthegesztési
idének mas funkcidja van. Ponthegesztés szekvencia
nélkil a hegesztés automatikus befejezését jelenti.
Szekvenciaval torténd ponthegesztésnél ez a funkcio
automatikusan valt a szekvenciak kozoétt. Ha a
ponthegesztési id6 az utolsé szekvenciaban is
bedllitasra kerll, egy folyamatos ciklust kapunk a
szekvenciavaltasok kézben.

A heftfunkcié hasznalata
A ponthegesztés aktivalasara hasznaljuk. Ha
a heftfunkcid aktiv, a ,heft-jel” kerlil a jobb
alsé sarokban kijelzésre.

208 3+0.3 &

> AMg5 21.2 Ar(100) + Nl -

}

Ebben a bedllitasban a gép mindig 2-
Utemben dolgozik

A heft-funkci6 a ,heft-gomb”
megnyomasaval befejez6dik.

ismételt

A hegesztési adatok kijelzése
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Programvalasztas

Programok kozotti  valtasra, vagy egy
program kivalasztasara hasznaljuk, melyek a
beolvasott kartyan vannak.

Az elsédleges kijelz6 aljan a jel villogni kezd:

208 I3+0.3 &

R} > AIMg5 1.2 Ar(100) +

A bal gombot a kilénb6z6 programok
valtasara hasznaljuk. Ha a kivant programot
megtalaljuk, a valasztd nyilat ismét meg kell
nyomni, ezaltal a kivant paramétereket
beadjuk és aktivaljuk.

szekvenciak beallitasa

szekvenciak szama

A szekvencia-fokozatok beallitasahoz a
szekvencia gombot 1 mp-nél hosszabban
kell nyomnunk.

208 ¥N+0.3 \'22

> AMg5 81.2 Ar(100) +

/\\

A A

A szekvencia-jel villogni kezd. Ezutan a jobb
oldali gombbal beallithatuk a kivant
szekvenciak szamat.

208 §:0.3 ¥

> AMg5 21.2 Ar(100) + #4
7\

A szekvencidk valasztasa a gomb ismételt
megnyomasaval befejezédik. A szekvencia-
jel villogasa abbamarad. Ezutan
vélaszthatunk a kivant szekvenciak kozott. A
gomb, mint egy Vvégtelenitett szalag
mikodik. Az utolsé szekvencia utan ismét
megnyomva az 1. szekvenciara kapcsol.



MigaCARD KARTYA OLVASO ES
KEZELO A HUZALTOLOBAN

dda

=2

A led kialszik, ha a kartyat helyesen dugtuk be és a
gép olvasni tudja. Ha a gép elkezdi a kartyardl az
adatok olvasasat, az aldbbi szimbdlum jelenik meg.

100101101110

‘7

Egy folytonos szamszekvencia mutatja, hogy a
beolvasas folyik. Kérjik vegye figyelembe, hogy a
beolvasas par mp-t6l kb. 1 percig is tarthat. A szoftver
bevitele utan a gép automatikusan kapcsol és ezzel
hegesztésre kész.

Esetleges felhasznaldi beallitasok folyamatosan a
belsé taroléban tarolédnak. Ez a tarolé azon-ban a
MigaCARD kartya ujbdli beolvasasakor folllirddik.
Ezzel lehetséges a gyari beallitdsok visszaallitdsa. A

FLEX 3000
CARD

felhasznaléi bedllitasok tarola-sa egy Ujrairhatéd
MigaCARD kartyan lehetsé-ges. Ez, mint kalén
felszerelés vasarolhaté. A felhasznal6i beallitasok

tarolasahoz a kartyanak az olvaséban kell lennie.

A kezel6 ezenkivll funkciokat

tartalmazza:

még az alabbi

I

pisztoly hiités
A gomb folotti led kialszik, ha a vizhiités aktiv.
A hités a hegesztés befejezése utan még 30 mp-ig

ht.
beflizés

Ez a funkcid a huzal beflizésére szolgal. A
sebesség a gomb nyomva tartasaval és a bal
forgatégomb egyideji allitasaval torténik.

gazteszt

A gazszelep kinyit, ameddig a gombot nyomjuk.
Ezéltal a tdml6 a hegesztés elkezdéséig feltdltédik
gazzal.
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HIBA ES INFORMACIOS JELEK
Hegesztéfesziiltség

@ A hegesztbéfesziltség-kijelzd biztonsagi okbol
vilagit, ha fesziltség kint van a pisztolyon.

A kijelzét hibajelzés valtja fel, ha olyan hiba Iép fel,
amit azonnal el kell haritani.

A jelzés még kb. 5 mp-ig mutat, miutan a hibat
elharitottuk.

Az aldbbi szimbdlumok kerulhetnek kijelzésre:

hitési hiba:
E Htési hiba kerll kijelzésre, ha a hitéviz
eringése rossz csatlakozas, vagy dugulas miatt nem
megfelel6.

Gazhiba:

Ez a hiba csak gazszabalyz6 kitt megléte
esetén kerll kijelzésre. Gazhiba a géazellatas tul
magas, vagy alacsony nyomasa esetén lép fel. A
helyes atfolyasi mennyiség 5 és 27 I/perc k6zott van.

Talmelegedési hiba:

A tulmelegedési hiba vilagit, ha az daramforras
tulmelegedett.

halézati hiba:
A haldézati hiba-led Vvilagit,
feszlltség tul magas.

ha a halozati

Huzaltol6 hiba
A jelzés tulterhel6dott huzaltold motor esetén
vilagit.
Ez a jel vilagit, ha a kimené aram tul magas.
II @' Nagyobb hibak szdvegkeént az ures kijelzdn

lathatok. Ebben az esetben értesitse a MIGATRONIC
szervizet.

Példa sz6veges hibakoédra:
A gép javitasa sziikséges. Ertesitse a

II - MIGATRONIC szervizet. Es adja meg

E-XX-YY a hibakéd szamat.

A beolvasott kartyan, vagy a beolvasaskor keletkezett
hiba esetén az alabbi jelzést latjuk:

@«

A hiba a szallitott kartya ismételt beolvasasaval, vagy
cseréjével megoldhaté

FLEX 3000
CARD




Rogzitett funkcidok
Az alabbi funkciok mindig régzitettek és a
kezel8pultrél nem kapcsolhatok be és ki.

Kikapcsolas hibaknal

Hiba esetén a gép automatikusan kikapcsolja a
pisztolyhoz vezet6 gazt, megdllitja a huzaltolét.
megszakitja a hegeszté-aramot, hogy az esetleges iv
kialudjon.

Ujragyuijtas automatikus kikapcsolasa
Amennyiben inditaskor nem alakul ki az iv, az
Ujragyujtas lehetésége 4 mp mulva automatikusan
kikapcsol.

Az iv kialszik

Ha hegesztés kdzben az iv kialszik, a folyamat a
gazutanaramlasi fazisba kerll. Az iv a pisztoly-gomb
ismételt megnyomaséval visszaallithato.

KARBANTARTAS

Annak érdekében, hogy az Uzemi hibakat elkeruljuk
és a biztonsagot biztositsuk, a berendezést
rendszeresen karban kell tartani és ki kell tisztitani.
Hianyos, vagy hibas karbantartas befolyasolja az
lizembiztonsagot és a garancia elvesztését
okozhatja.

Hiitérendszer
- Hutéfolyadék mennyiségét és fagyallésagat
ellendrizni és szikség esetén utantolteni.

- SzUrét kitisztitani
- Hutéfolyadékot évente kicserélni

Aramforras

- Szaraz s(ritett leveg6vel kifujatni.

- Evente minimum egyszer kvalifikalt szerviz-
szakemberrel ellenériztetni és kitisztitatni.

FIGYELEM !

Karbantartasi és tisztitasi munkakat a nyitott
gépen csak kvalifikalt szakember végezhet.

A berendezést mindenképpen le kell valasztani a
halézattél(halézati csatlakozoét ki kell huzni!) Min.
2 percet varni, hogy minden kondenzator kisiiljon
miel6tt a karbantartasi és javitasi munkat
elkezdenénk.

Aramiités veszély!

MUSZAKI ADATOK

aramforras:

halozati feszliltség
halézati biztositék
Uresjarasi fogyasztas
csatlakozasi teljesitmény
halézati aram max.
hatasfok

cos.phi

Uresjarasi feszlltség

bi 100% (40°C)

bi 60% (40°C)

bi 25% (40°C)

bi 100% (20°C)

bi 60% (20°C)
hegesztéaram tartomany
' védettségi osztaly

2 hasznalati osztaly
szabvany

méretek
suly (halézati kabellel)

huzalel6tol6:
huzaltolé sebesség
pisztolycsatlakozas
huzaldob atméré
kulén dob

MCU hiitéegység:
primer fesziiltség
max. Uresjarasi fogyasztas
hitési hatas

tartaly térfogat
atfolyas max.
nyomas max.

! védettségi osztaly
szabvany

méretek

suly (folyadék nélkl)

Hasznalat:
Uzemmod valasztas
quatro-hegesztés
impulzus hegesztés

aram/anyagvastagsag/huzaltolé sebesség

szabdlyzas
ponthegesztés

huzaltolé

pisztolyh(ités

aram (programfiiggé)
fesziltség

Trimm

huzaltolé sebesség
beflizés

forré start

forro start id6, 2-ltem
aramfelfutas (Slope-up)
aramlefutas (Slope down)
aramlefutasi idé

befejez6 aram

gaz eléaramlas (Pre-flow)
gaz utanaramlas (Post-flow)
ponthegesztési id6
elektronikus fojtas
gazaramlas (kitt)
anyagvastagsag
huzalvisszaégés (Burn back)

szekvencia

FLEX 3000 Compact
400 V £15%
16 A
40 VA
7,9 kVA
155 A
0,85
0,90
15-68V
220 A/250V

250A/26,5V
300A/29,0V

250A/26,5V
300A/29,0V

15-300 A
IP 23

8]

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

69x27x63 cm
32kg

0,5-24 m/min
EURO
300 mm
Nem

400 V £15%
5W
850 W
4 liter
1,75 /min—1,2 bar—60°C

2,5-3,0 bar

IP 23

EN/IEC60974-2

70x30x22 cm

16 kg

beallitasok
2-Gtem / 4-item
nem quatro / quatro
nem impulzus / impulzus

belsd / pisztoly-szabalyzas
igen
igen
hitéfolyadék / gazhitottt
15A-300A
0,0-68,0V
9,9V
0,5—24,0 m/min
0,5m/min — 7m max.
-99 — +100 %
0,0-200s
0,1-99s
0,0-99s
0,0-10,0s
1-100 %
0,0-10,0s
0-20s
0,0-30s
-5,0—+5,0
5— 27 lI/min
programspecifikus
1-30
9 Szekvencia

1
hasznalatra megfelelnek.

kévetelményeket.
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Azon késziilékek, melyek az IP 23 védettségnek megfelelnek, belsé és kilsé

A készlilék kielégiti a magas elektromos veszélyekkel szemben tamasztott



GARANTIBESTEMMELSER

MIGATRONIC yder 12 méaneders ga-
ranti mod skjulte mangler ved pro-
duktet. En saddan mangel skal med-
deles senest to maneder efter at den
er konstateret. Garantien geelder i 12
maneder fra det tidspunkt, hvor pro-
duktet er faktureret til slutkunde.

Garantien bortfalder ved fejl, der kan
henfares til forkert installation, skade-
dyrsangreb, transportskader, vand- og
brandskader, lynnedslag, anvendelse
i forbindelse med synkrongeneratorer
og anvendelse i specielt aggressive
miljger, som ligger udenfor produktets
specifikation.

Mangelfuld vedligeholdelse
Garantien bortfalder, hvis produktet
ikke er vedligeholdt forskriftsmaessigt.
Eksempelvis hvis produktet er til-
smudset i en grad, hvor maskinens
kaling hindres. Garantien deekker ikke
skader, der kan fores tilbage til en
uautoriseret og mangelfuld reparation
af produktet eller til anvendelse af
uoriginale dele.

Sliddele

Sliddele (f.eks. svejseslanger, svejse-
kabler og tradtrisser) deekkes ikke af
garantien.

Folgeskader

Anvendelse af produktet skal straks
ophgre efter konstatering af fejl, sa-
ledes at produktet ikke bliver yder-
ligere beskadiget. Fglgeskader, som
skyldes anvendelse efter konstatering
af fejl, deekkes ikke. Garantien om-
fatter ikke folgeskader pa andre gen-
stande som fglge af fejl ved produktet.

WARRANTY REGULATIONS

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

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

Lack of maintenance

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

Wear parts

The warranty does not cover wear
parts (welding hoses, welding cables
and wire drive rolls)

Resulting damages

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

MIGATRONIC leistet eine 12-
monatige Garantie gegen versteckte
Fehler im Produkt. Ein solcher Fehler
mull spatestens 2 Montate nach
Erkenntnis des Fehlers mitgeteilt
werden. Die MIGATRONIC Produkte
haben ein Jahr Garantie nach dem
Zeitpunkt, wo das Produkt fir den
Endkunden fakturiert ist.

In der Garantie sind Fehler, die auf
falsche Installation, Schadlings-
befallen, Transportschaden, Wasser-
und Feuerschaden, Blitzschlage, An-
wendung in Verbindung mit Synkron-
generator und Anwendung in Um-
gebungen Uber die Grenzen des
Produkts nicht eingeschlossen.

Fehlende Wartung

Die Garantie fallt weg, wenn das
Produkt nicht vorschriftsmaRig ge-
waltet ist. Z.B. wenn das Produkt so
verschmutzt ist, daR die Kihlung der
Maschine verhindert ist. Schaden, die
auf eine unautorisierte und fehlerhafte
Reparatur des Produkts zurtickgefihrt
werden konnen, sind in die Garantie
nicht eingeschlossen.

VerschleiBteile

Verschleildteile (SchweilRkabel,
Schweil3schlauche und Drahtrollen)
sind in die Garantie nicht ein-
geschlossen.

Folgeschaden

Anwendung des Produkt soll sofort
nach Feststellung eines Fehlers auf-
horen, damit das Produkt nicht weiter
beschadigt wird. Nach Erkenntnis des
Fehlers sind Folgesschaden auf das
Produkt in die Garantie nicht einge-
schlossen. Folgeschaden an anderen
Gegenstanden infolge Fehler im Pro-
dukt sind in die Garantie nicht ein-
geschlossen.



GARANTIE

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

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

Absence de maintenance

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

Piéces d’usure

La présente garantie ne couvre pas
les pieéces d'usure (torches, cables de
soudage et dévidoirs)

Dommages résultants

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

GARANTIBESTAMMELSER

MIGATRONIC ger 12 manaders ga-
ranti mot dolda fel pa produkten. Ett
sadant fel skall meddelas senast tva
manader, efter att den ar konstaterad.
Garantin galler i 12 manader fran den
tidpunkt, da produkten ar fakturerat till
slutkund.

Garantin bortfaller vid fel, som kan
hanforas till felaktig installation,
skadedjursangrepp, transportskador,
vatten- och brandskador, blixtnedslag,
anvandning i forbindelse med syn-
krongeneratorer och anvandning i
speciellt aggressiva miljéer, som
ligger utanfér produktens specifika-
tion.

Bristfalligt underhall

Garantin bortfaller, om produkten ej ar
underhallen enligt foreskrifter. Exem-
pelvis om produkten ar nedsmutsad
till den grad, att maskinens kylning
hindras. Garantin tacker ej skador,
som kan harréras till en oauktoriserad
och felaktig reparation av produkten
eller vid anvandning av delar som ej
ar original.

Slitdelar
Slitdelar (t.ex. slangpaket, svetskablar
och matarhjul) tackes ej av garantin.

Folgeskader

Anvandning av produkten skall ome-
delbart upphora efter konstaterat fel,
sa att produkten inte blir ytterligare
skadat. Foljdskador, som kan skyllas
pa anvandning efter konstaterat fel,
tackes ej. Garantin omfattar ej foljd-
skador pa andra delar till féljd av fel
pa produkten.
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CONDIZIONI DI GARANZIA

Tutte le macchine Migatronic sono
garantite 12 mesi contro i difetti
nascosti. Tali difetti devono essere
notificati entro 2 mesi dall’eventuale
scoperta. La garanzia dura 12 mesi
dopo la consegna dellimpianto
all'utilizzatore finale.

La garanzia non copre difetti derivanti
da installazione non corretta, tras-
porto, incendi e allagamenti, fulmini,
uso con generatori sincroni o in
condizioni anormali, al di fuori dalle
specifiche del prodotto.

Mancanza di manutenzione

Se il prodotto non subisce un’ade-
guata manutenzione si pud incorrere
nella perdita della garanzia : ad
esempio se il prodotto € cosi sporco
da impedire una corretta ventilazione.
La garanzia non copre danni che
possono essere ricondotti a ripara-
zioni non autorizzate o mancanti.

Parti di usura

La garanzia non copre le parti del
prodotto che sono soggette ad usura
: ad esempio cavi o rulli trainafilo.

Danni derivati

L’'uso del prodotto deve essere inter-
rotto immediatamente dopo che si &
scoperto un difetto per evitare danni
ulteriori. La garanzia non copre danni
derivanti dall’'uso del prodotto dopo la
scoperta di un difetto. Al pari la
garanzia non copre danni a terzi
derivanti da un prodotto difettoso.



TAKUUEHDOT

Kaikilla MIGATRONIC-koneilla on
kahdentoista kuukauden takuu
piilevien virheiden varalta. Tallaisesta

viasta on ilmoitettava vahintaan
kahden kuukauden kuluessa sen
ilmenemisesta. Takuuaika on

kaksitoista kuukautta loppuasiakkaalle
Iahetetyn laskun paivayksesta.

Takuu ei kata vaurioita, jotka johtuvat
tuotteen virheellisestd asennuksesta,
tuhoelainvairioita, kuljetusvaurioita,
veden ja tulen aiheuttamia vaurioita,
salamaniskun aiheuttamia vaurioita,
tahtigeneraattorikaytosta aiheutuneita
vaurioita tai vaurioita, jotka ovat
syntyneet muussa kuin tuotteelle
tarkoitetussa kaytossa.

Puutteellinen huolto

Takuu raukeaa mikali konetta ei
huolleta asianmukaisesti. Esimerkkina
voidaan mainita tilanne, jossa koneen
jadahdytys estyy sen takia, ettd koneen
puhdistus on laiminlyoty. Takuu ei
kata vaurioita, mikali konetta on
korjannut valtuuttamaton henkild ja
mikali  korjaukset on  suoritettu
virheellisesti.

Kuluvat osat

Takuu ei kata kuluvia osia
(hitsausletkut, hitsauskaapelit ja
langansy6ttopyorat).

Seurannaisvaikutukset

Laitteen kayttd6 on lopetettava
valittdmasti vian havaitsemisen
jalkeen, jotta valtyttaisiin lisavaurioilta.
Takuu ei kata sellaisia seurannais-
vahinkoja, jotka syntyvat, kun konetta
kaytetddn vaikka siind on havaittu
vika. Takuu ei my6skaan kata koneen
viasta johtuvia valillisia vahinkoja.

GARANTIE-
VOORWAARDEN
Alle MIGATRONIC machines hebben
een garantieperiode van twaalf

maanden tegen verborgen defecten.
Dergelijke defecten moeten binnen
twee maanden na ontdekking worden
doorgegeven. De garantie geldt voor
twaalf maanden na facturering aan de
eindverbruiker.

De garantie vervalt wanneer dit te
wijten is aan incorrecte installatie,
insecten  enz., transportschade,
schade door water en/of wvuur,
blikseminslag, gebruik op een syn-
chroon aggregaat en onder ab-
normale condities die buiten de
productspecificatie liggen.

Gebrek aan onderhoud

De garantie vervalt wanneer het
produkt niet voldoende is onder-
houden. Bijv. wanneer het produkt
dusdanig vervuild is, dat geen koeling
mogelijk is. De garantie dekt geen on-
geautoriseerde en incorrecte repara-
ties van het produkt.

Slijtdelen

De garantie dekt geen slijtdelen (las-
toortsen, las- en aardkabels en
draadtransportrollen)

Vervolgschade

Gebruik van het produkt moet on-
middellijk na ontdekking van een
defect, gestopt worden om verdere
schade aan het produkt te voor-
komen. De garantie dekt geen
schade die ontstaan is door gebruik
van de defecte machine.
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NORMAS RELATIVAS
A LA GARANTIA

Todas las maquinas MIGATRONIC
tienen una garantia de 12 meses
contra defectos ocultos. Tales
defectos se deben comunicar en los 2
meses siguientes a su descubri-
miento. La garantia dura 12 meses
desde la facturacion del equipo al
usuario final.

La garantia no cubre los defectos
derivados de instalaciones in-
correctas, plagas, dafios ocasionados
por el transporte, el agua o el fuego,
descargas eléctricas, uso en conexion
con un generador eléctrico sincrono y
uso en condiciones anormales,
diferentes de los indicados en las
especificaciones del producto.

Falta de mantenimiento

Si el producto no se somete a un
mantenimiento adecuado, la garantia
puede quedar cancelada (por
ejemplo, si el producto esta tan sucio
que la ventilacion no puede ser
correcta). La garantia no cubre los
dafios que se puedan derivar de
reparaciones no autorizadas o in-
correctas.

Piezas sometidas a desgaste

La garantia no cubre las piezas
sometidas a desgaste (tubos y cables
de soldadura y rodillos de arrastre del
hilo)

Dafios derivados

Si se descubre un defecto, el
producto se debe dejar de utilizar
inmediatamente, para evitar dafios
ulteriores. La garantia no cubre los
danos derivados del uso del producto
después de haberse descubierto un
defecto. Del mismo modo, tampoco
cubre los dafos ocasionados a causa
del uso de un producto defectuoso.



GARANCIAFELTETELEK

A MIGATRONIC 12 hénap garanciat vallal
rejtett hibakra. Egy ilyen hibat legkésébb 2
hénappal annak felismerése utan kézolni
kell. A MIGATRONIC termékekre a
végfelhasznalénak tortént szamlazastol
szamitott 1 év a garancia.

A garanciaba anyag és gyartasi hibak
tartoznak.

A garancia elvesztése:

A termék szakszeriitlen tulajdonsagai
A termék nyilvanvalo tulajdonsagai,
melyeket ezt kdvetben célszerltlenek
itélnek, nem tartoznak a garanciaba.

Helytelen beilizemelés

Olyan hibak, melyek a termék helytelen
belizemelésébdl adédnak, mint pld. nem
megfelel6 haldzatra torténd csatlakoztatas
nem tartoznak a garanciaba.

Nem megfelel6 hasznalat

A termék funkciojatdl eltéré hasznalata
nem tartozik a garanciaba. Amennyiben a
termék napi 8 6ranal tobbet lizemel,
azon hibak melyek erre az intenziv
hasznalatra vezethetdk vissza nem
tartoznak a garanciaba.

Hianyos karbantartas

A garancia elvész, ha a termék nincs
eléirasszerlen karbantartva, pld. ha a
termék annyira elszennyez6doétt, hogy a
hiités nem biztositott. Olyan karok,
amelyek a termék szakszeriitlen vagy
hibas javitasara vezethet6k vissza nem
tartoznak a garanciaba.

Tulzott/extrém kovetelmények
Tulzott/extrém kdvetelmények nem
tartoznak a garanciaba. Ez vonatkozik
szallitasi karokra, hibas hasznalatbdl
ered6 karokra, olyan a normalistdl eltéré
kornyezeti hatasokra, mint hémérséklet,
nedvesség egyéb kiilsé hatasok.

Ezek nem tartoznak a garanciaba.

Kartevok
Kartevék altal okozott karok nem tartoznak
a garanciaba.

Kop6 alkatrészek

A termék azon részei, amelyek kopnak,
nem tartoznak a garanciaba. llyen
alkatrészek pld. a huzaltol6 gorgdk.
Normal izem miatti kopas, karcolodas,
rozsdasodas és mechanikai sériilések
nem tartoznak a garanciaba. A
hegeszt6kabelek, toml6k és ezek
alkatrészei kopo alkatrészek, ezért nem
tartoznak a garanciaba.

Kovetkezmény hibak

A termék tovabbi hasznalatat egy hiba
észlelése utan azonnal abba kell hagyni,
hogy a berendezés tovabbi karosodasat
megakadalyozzuk. A hiba észrevétele utan
keletkezett hibak nem tartoznak a
garanciaba. Mas eszkdézben a hiba
észlelése utan okozott karok nem
tartoznak a garanciaba
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WEARING PARTS

SELECTION OF LINERS FOR ZA

WIRE DIA. WIRE FEED ROLLS SELECTION OF WIRE LINER CAPILLARY TUBE KIT SET
WIRE FEED ROLLS STEEL-liner | PE-liner with | COAL-liner | TE-liner with TEFLON-
4x Fe+Fe Flux Bronze spiral w/bronze bronze spiral liner
o, m_h & ﬁ Al spiral stain- stainless
< less steel steel / Al
1X ———
0.6 mm_|J 72300000+20 | white/black 0.6 mm Vv X 45050223  white 26510155 white 73940083  white/black 80160520
0.8 mm_J 72300000 white 0.8 mm \ 45050223 white 26510155 white 73940054  white 80160521
0.9 mm | 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160521
Fe 1.0 mm_§ 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160521
1.2 mm_|J 72300003 red 1.2mm \ 45050225 red 26510157 red 73940057 red 80160522
1.4 mm_J 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940084 orange/red 80160522
1.6 mm_J 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940085 pink/red 80160522
2.0 mm | 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160523
2.4 mm | 72300017 beige 2.4 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.6 mm__§ 72300000+20 | white/black 0.6 mm \ X 45050223 white 26510155 white 73940083  white/black 80160146 80160620
0.8 mm__J 72300000 white 0.8 mm \ 45050223 white 26510155 white 73940054  white 80160146 80160620
0.9 mm__J 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160147 80160621
cer 1.0 mm__ | 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160147 80160621
1.2 mm_ | 72300003 red 1.2mm \ 45050225 red 26510157 red 73940057 red 80160706 /7 80160148 80160622
1.4 mm | 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940084 orange/red 80160706 /7 80160622
1.6 mm | 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940085 pink/red 80160706 /7 80160622
2.0mm_J 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160623
2.4 mm | 72300017 beige 2.4 mm V 45050226 yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.6 mm__§ 72300000+20 | white/black 0.6 mm Vv X 45050223 white 26510155 white 73940083 white/black 80160520
0.8 mm__§ 72300000 white 0.8 mm \ 45050223 white 26510155 white 73940054  white 80160521
0.9 mm |} 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160521
Fe FIUX 1.0 mm__J 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160521
1.2 mm | 72300003 red 1.2mm \ 45050225 red 26510157 red 73940057 red 80160522
1.4 mm_J 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940084 orange/red 80160522
1.6 mm | 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940085 pink/red 80160522
2.0mm_J 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160523
2.4 mm | 72300017 beige 2.4 mm V 45050226 yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
1.0 mm__ | 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160147
Cer 1.2 mm | 72300003 red 1.2mm \ 45050225 red 26510157 red 73940057 red 80160706 /7
1.4 mm_J 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940084 orange/red 80160706 /7
FIUX 1.6 mm | 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225 red 26510157 red 73940085 pink/red 80160706 /7
2.0mm_J 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940086 yellow
2.4 mm | 72300017 beige 2.4 mm \ 45050226 yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.9 mm__§ 72300026 grey 0.9 mm 8] 45050224 blue 26510156 blue 73940104 grey/blue 80160711 80160146
1.0 mm__§ 72300002 blue 1.0 mm 8] 45050224 blue 26510156 blue 73940056 blue 80160711 80160146
AI 1.2 mm__§ 72300004 red 1.2mm U 45050225 red 26510157 red 73940058 red 80160713 80160147
1.4 mm__ | 72300006 orange 1.4 mm U 45050225 red 26510157 red 73940060 orange/red 80160713 80160148
1.6 mm | 72300008 pink 1.6 mm 8] 45050225 red 26510157 red 73940062 pink/red 80160713 80160148
2.0mm__J 72300010 yellow 2.0 mm U 45050226 yellow 26510158 yellow 73940064 yellow
2.4 mm J 72300012 beige 2.4 mm U 45050226 yellow 26510158 yellow 73940066 beige/yellow
Additional 1.2 mm | 72300005 red 1.2mm 8] 45050225 red 26510157 red 73940059 red 80160522 80160706 /7 80160146
A 1.4 mm | 72300007 orange 1.4 mm U 45050225 red 26510157 red 73940061 orange/red 80160522 80160706 / 7 80160147
choice 1.6mm | 72300009 pink 16 mm U 45050225 red 26510157 red 73940063 pink/red 80160522 80160706 / 7 80160148
Fe+ CrNi+ | 20 mm 72300011 yellow 2.0 mm u 45050226 yellow 26510158 yellow 73940065 yellow 80160523 80160706 / 7 80160148
Fe Flux 2.4 mm | 72300013 beige 2.4 mm U 45050226 yellow 26510158 yellow 73940067 beige/yellow
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