QUICKGUIDE

OMEGA? CLASSICII
DK

CLASSIC Il - fabriksindstilling

Indstillingsmuligheder Omrade Trin Fabriksindstilling Enhed

2T/4T

Primaere parametre:

1 Tradhastighed OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Tradhastighed OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 Lysbuespaending OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \Y
Lysbuespaending OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \Y

Sekundaere parametre:

1 Arc Adjust -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Gasforstremning 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Krybestart Off/1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 Gasefterstremning 0,0-10,0 0,1 3 s

r Fjernkontrol 0 =intern

1 = breenderkontrol

C Koling ON/OFF
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CLASSIC 1l BETJENINGSPANEL 9 Lysbuespanding - trinlgs
Lysbuespaendingen kan justeres efter
behov. Tryk pa knappen under symbolet
og drej pa drejeknappen, til den gnskede
lysbuespaending opnas.

OMEGA? 300: 13-32V
OMEGA? 400: 13-37 V

0 Tradhastighed
Tryk pa knappen og drej pa dreje-
knappen, til den gnskede tradhastighed
opnas.

6 Drejeknap
Pa drejeknappen justeres tradhastighed
og lysbuespaending samt rangerhastig-
hed nar der rangeres. Hvis knappen
for sekundeere parametre er aktiv, vil
sekundaere parametre kunne trimmes.

@ Valg af tastemetode
Skift mellem 2-takt (indikator slukket) og
4-takt (indikator lyser).
2-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten aktiveres og afsluttes nar
braendertasten slippes.
4-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten aktiveres og slippes.
Afsluttes ndr breendertasten atter
aktiveres.

I. Teend maskinen
Il. Indstil tradhastighed
. Indstil lysbuespaending

@ Lysbuespaending - trin “Fin”
Tryk pa knappen forgger lysbue-
spaendingen i fine trin.

@) Lysbuespaending - trin “Grov”
Tryk pa knappen forgger lysbue-

spaendingen i grove trin.
P gents @ Sekundzere parametre

Tryk pa knappen indtil den gnskede
parameter vises i displayet. Afslut med
et kort tryk pa knap

QUICKGUIDE OMEGA? CLASSICII
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) svejsespzending
() Advarsel - Overophedning

Indstillet svejsestrom (A)

Krybestart
(m/min.)

E Gasforstremning (t)

n Arc Adjust (elektronisk drossel)
Fjernkontrol

Keling 4-takt tast (6) skal holdes inde
for at aktivere/deaktivere kolingen via
drejeknap 5 (kun OMEGA? 400)

Gasefter-
stremning (t)

Burnback

-1t
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QUICKGUIDE
OMEGAZ2CLASSICII

UK

CLASSIC lI- Factory setting

Setting possibilities Area Step Factory setting Unit

2T/4T

Primary parameters:

1 Wire feed speed OMEGA? 300 1.5-18 0.1 3 m/min
Wire feed speed OMEGA? 400 1.5-27 0.1 3 m/min

2 Arc voltage OMEGA? 300 13-32 0.1 18 \Y
Arc voltage OMEGA? 400 13-37 0.1 18 \Y

Secondary parameters:

1 Inductance -5.0- +5.0 0.1 0.0 -

2 Gas pre flow 0.0-10.0 0.1 0.2 s

3 Soft start Off /1.5-18.0 0.1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 Gas post flow 0.0-10.0 0.1 3 s

r Remote control 0 = internal

1 = torch control

C Cooling ON/OFF

MiCAT30MNiC
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QUICKGUIDE OMEGA?CLASSIC I
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CLASSIC Il CONTROL PANEL €) Arcvoltage - infinitely variable @) Welding voltage

The arc voltage can be adjusted as . .
. Switch on the machine required. Press the key under the @ wWarning - overheating
Il. Set wire feed speed symbol and turn the control knob until

the desired arc voltage is achieved.
OMEGA? 300: 13-32 V ]
OMEGA? 400: 13-37 V a A Set welding current (A)

Ill. Set arc voltage

Wire feed speed
Press the key and turn the control knob

until the desired wire feed speed is ?;’;f;f;t Gas post
achieved. flow (t)
Co_ntrol knob _ E ER————

Adjustment of wire feed speed or Burnback oy

arc voltage and inching speed during
wire inching. If the key for secondary
parameters is active, it is possible to
trim the secondary parameters.

n Arc adjust (electronic choke)

. . Remote control
Selecting trigger mode

Change between 2-stroke (indicator
off) and 4-stroke (indicator on).
2-stroke: The welding process starts

Cooling Press and hold down 4-stroke
key (6) to activate/deactivate cooling using
control knob 5 (OMEGA? 400 only)

o Arc voltage - fine steps when the torch trigger is activated and
Push of the key increases the arc ends when the torch trigger is released.
voltage in fine steps. 4-stroke: The welding process starts

when the torch trigger is activated
and released, and ends when the torch
trigger is activated again.

@) Arcvoltage - rough steps
Push of the key increases the arc
voltage in rough steps.

o Secondary parameters
Press the key until the desired
parameter is shown on the display.
Press keyo briefly to finish.
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QUICKGUIDE

OMEGA?2CLASSICI
DE

CLASSIC Il - werkseitige Einstellungen

Einstellmoglichkeiten Bereich Abstufung | Werkseitige Ein-
Einstellung heit
2T/4T
Primarparameter:
1 Drahtférdergeschwindigkeit OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Drahtférdergeschwindigkeit OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min
2 Lichtbogenspannung OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \%
Lichtbogenspannung OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \%
Sekundarparameter:
1 Drossel -5,0- +5,0 0,1 0,0 -
2 Gasvorstrémung 0,0-10,0 0,1 0,2 S
3 Einschleichstart Off/1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Drahtriickbrand 1-30 1 5 ms
7 Gasnachstrémung 0,0-10,0 0,1 3 s
r Fernregelung 0 =intern
1 = Brennerregelung
C Kuhlung Ein/Aus

MiCAT30MNiC
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CLASSIC 1l BEDIENFELD 9 Lichtbogenspannung - stufenlos
Die Lichtbogenspannung kann je nach
Bedarf eingestellt werden. Die Taste
unter dem Symbol driicken und den
Drehregler drehen, bis die gewlnschte
Lichtbogenspannung erreicht ist.
OMEGA? 300: 13-32 V
OMEGAZ?400: 13-37 V

Q Drahtférdergeschwindigkeit
Die Taste drlicken und den Drehregler
drehen, bis die gewlnschte Draht-
fordergeschwindigkeit erreicht ist.

9 Drehregler
Einstellung der Drahtgeschwindigkeit
und Lichtbogenspannung sowie
der Drahtférdergeschwindigkeit
wahrend der Drahtférderung mittels
des Drehreglers. Wenn die Taste fur
Sekundéarparameter aktiv ist, kdnnen
die Sekundarparameter eingestellt
werden.

@ Trigger-Modus
Wechseln Sie zwischen 2-Takt (Indikator
aus) und 4-Takt (Indikator ein).
2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Trigger gedruckt wird und

I Maschine einschalten
Il Drahtférdergeschwindigkeit einstellen
lll Lichtbogenspannung einstellen

@ Lichtbogenspannung - feine Stufen
Tastendruck erhéht die Lichtbogen-
spannung in feinen Stufen.

9 Lichtbogenspannung - grobe Stufen
Tastendruck erhéht die Lichtbogen-

spannung in groben Stufen. 4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,

wenn der Trigger gedruckt und los-
gelassen wird und endet, wenn er
wiederum gedruckt wird.

endet, wenn er wieder losgelassen wird.

QUICKGUIDE OMEGA?CLASSIC I

@ Sekundirparameter
Taste gedrickt halten, bis der
gewunschte Parameter im Display
angezeigt wird.
Verlassen erfolgt durch kurzen Tasten-
druck auf 0

Q SchweiBspannung
() Warnung - Uberhitzung

& A Eingestellter SchweiBstrom (A)

Einschleichstart
(m/Min.)

E Gasvorstrémung (t)

Gasnach-
strémung (t)

Drahtriickbrand

n Arc adjust (elektronische Drossel)

Fernregelung

Kuhlung Die 4-Takt-Taste (6) gedriickt
halten um Kihlung mittels Drehregler 5
zu aktivieren/deaktivieren (nur OMEGA? 400)

X —
oo
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GUIDE RAPIDE

OMEGA?2CLASSICII
F

CLASSIC II- Valeur usine

Possibilités de réglage Plage de réglage Précision Valeur usine Unité

27/4T

Paramétres principaux :

1 Vitesse fil OMEGA? 300 1.5-18 0.1 3 m/min
Vitesse fil OMEGA? 400 1.5-27 0.1 3 m/min

2 Tension d’arc OMEGA? 300 13-32 0.1 18 Vv
Tension d’arc OMEGA? 400 13-37 0.1 18 Vv

Paramétres secondaires :

1 Réglage self (dureté d'arc) -5.0- +5.0 0.1 0.0 -

2 Pré-Gaz 0.0-10.0 0.1 0.2 s

3 Dévidage fil froid Off /1.5-18.0 0.1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 Post-Gaz 0.0-10.0 0.1 3 s

r Commande a distance 0 = interne

1 =réglage a la torche

C | Cooling (Refroidissement) ON/OFF

MiCAT30MNiC
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Panneau de commande CLASSIC Il

| Démarrer la machine
Il Régler la vitesse de fil
[l Régler la tension d'arc

0 Tension d'arc - réglage de précision
Une pression sur cette touche
permet d’augmenter la tension d'arc
progressivement.

9 Tension d'arc - réglage rapide
Une pression sur cette touche permet
d’augmenter la tension d’arc par
échelons plus importants.

X —
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9 Tension d'arc - réglage dynamique
Le réglage de la tension d'arc peut

étre adapté aux besoins. Appuyez sur
la touche située sous le symbole et
tournez le bouton de réglage jusqu’a
obtention de la tension d'arc souhaitée.
OMEGAZ? 300: 13-32 V

OMEGAZ? 400: 13-37 V

Vitesse de fil

Appuyez sur cette touche et tournez le
bouton de réglage jusqu’a obtention
de la vitesse de dévidage souhaitée.

Encodeur de réglage

Cet encodeur permet de régler la
vitesse de fil ou la tension d’arc et

la vitesse de dévidage du fil a froid.
L'activation de la touche des paramétres
secondaires vous permet de régler les
paramétres correspondants.

Sélection du mode gachette
Possibilité de choisir entre le mode

2 temps (LED éteinte) et mode 4 temps
(LED allumée).

2 temps : Le cycle de soudage
commence quand on appui sur la
gachette et s'arréte quand on relache
la gachette

4 temps : On peut relacher la gachette
pendant le soudage. Pour arréter

le soudage, il faut ré appuyer sur la
gachette.

GUIDE RAPIDE OMEGA?CLASSIC I
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@) Paramétres secondaires
Appuyez sur cette touche jusqu’a ce
que le paramétre souhaité s'affiche a
I"écran.
Appuyez briévement sur la toucheo
pour terminer.

() Présence Arc
() Alerte surchauffe

& A Courant de soudage (A)
Dévidage fil
froid (m/min.) Post-
Gaz (t)
E Pré-Gaz (t)
Burnback t

n Réglage self (dureté de I'arc)
Commande a distance

Cooling (Refroidissement) Appuyez sur
la touche a 4 temps (6) et maintenez-
la enfoncée pour activer/désactiver le
refroidissement a I'aide du bouton de
commande 5 (OMEGA? 400 uniquement)

MiCAT30MNiC
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GUIDA RAPIDA
OMEGAZ2CLASSICII

IT

Regolazioni di fabbrica - CLASSIC 11

Possibilita di regolazione Campo Incrementi Regolazioni Unita di
di fabbrica misura
2/4 tempi

Parametri principali :

1 Velocita filo OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Velocita filo OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 Tensione d'arco OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \Y,
Tensione d'arco OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \Y,

Parametri secondari :

1 Reattanza -5,0- 45,0 0,1 0,0 -
2 Pregas 0,0-10,0 0,1 0,2 s
3 Soft Start Off/1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 | Postgas 0,0-10,0 0,1 3 s
r Controllo a distanza 0 = interno
1 = torcia
C Raffreddamento ON/OFF

MiCAT30MNiC
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Pannello di controllo CLASSIC II

I. Accendere la macchina
Il. Regolare la velocita del filo
Ill. Regolare la tensione d'arco

@ Tensione - regolazione fine
Premere per aumentare la tensione con
piccoli incrementi.

@) Tensione - regolazione grossolana
Premere per aumentare la tensione con
grossi incrementi.

X —
oo

€) Tensione - regolazione digitale
La tensione puo essere regolata al
valore richiesto. Premere il tasto sotto
il simbolo e girare la manopola per
impostare la tensione desiderata.
OMEGAZ? 300: 13-32 V
OMEGAZ? 400: 13-37 V

Velocita filo

Premere il tasto e girare la manopola
fino ad impostare la velocita
desiderata.

Manopola di regolazione

Permette di regolare velocita filo o arc
voltage e la velocita di alimentazione
manuale. Se ¢ selezionato un
parametro secondario, ne permette la
regolazione.

2/4 tempi

Permette di cambiare da 2 tempi (LED
spento) a 4 tempi (LED acceso).

2 tempi : Il processo di saldatura inizia
guando viene premuto il pulsante
torcia e si interrompe quando questo
viene rilasciato.

4 tempi : |l processo di saldatura
inizia quando il pulsante torcia viene
premuto e rilasciato e si interrompe
guando questo viene premuto
nuovamente.

0 Parametri secondari
Premere il tasto fino a visualizzare sul
display il parametro desiderato.
Premere brevemente per finire.

GUIDA RAPIDA OMEGA?CLASSICII
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() Tensione di saldatura

() Allarme - surriscaldamento

& A Corrente di saldatura (A)

Soft start
(m/min.)

E Pregas (t)

n Reattanza elettronica
Controllo a distanza

Postgas (t)

Burnback

-t

Raffreddamento Schiacciare e tenere
premuto il pulsante 4 tempi (6)
per attivare/disattivare I'unita di
raffreddamento usando la manopola 5
(solo OMEGA? 400)

MiCAT30MNiC
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QUICKGUIDE
OMEGA? CLASSIC I

NL

KLASSIEK Il - Fabrieksinstelling

Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Fabrieksinstelling | Eenheid

2T/4T

Primaire parameters:

1 Draadaanvoersnelheid OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Draadaanvoersnelheid OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 | Boogspanning OMEGA? 300 13-32 0,1 18 v
Boogspanning OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \%

Secundaire parameters:

1 Smoorspoel -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Gasvoorstroomtijd 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Softstart Off/1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 | Terugbrand 1-30 1 5 ms
7 Gasnastroomtijd 0,0-10,0 0,1 3 S

r Afstandsbediening 0 =intern

1 = toortsregeling

C Koeling ON/OFF

MmicATonic

Migatronic Ned. BV ¢ Hallenweg 34 ¢ 5683 CT Best
50113782 Tel. 0499-375000 ¢ Fax.0499-375795 e Email info@migatronic.nl ¢ Homepage www.migatronic.nl




QUICKGUIDE OMEGA?CLASSIC I

NL

KLASSIEK Il BESTURINGSPANEEL 0 Secundaire parameters
Druk de knop net zolang in totdat de
gewenste parameter in het display
getoond wordt. Druk knopo kort in

om te bevestigen.

9 Boogspanning - traploos regelbaar
De boogspanning kan naar wens
worden ingesteld. Druk op de toets
onder het symbool en draai de
besturingsknop totdat de gewenste
boogspanning is bereikt.

OMEGAZ?300: 13-32 V

OMEGAZ? 400: 13-37 V

I Schakel de machine in
Il Stel de draadsnelheid in
Il Stel de boogspanning in

@) Lasstroom

e Waarschuwing - oververhitting

Draadtransportsnelheid

Druk op de toets en draai de
besturingsknop totdat de gewenste
draadtransportsnelheid is bereikt. 4 A

Ingestelde lasstroom (A)

Besturingsknop

Afstellen van de draadtransport-
snelheid of de boogspanning en invoer-
snelheid in tijdens het draad invoeren.
Als de toets voor secundaire
parameters actief is, is het mogelijk de
secundaire parameters te trimmen.

Soft start
(m/min.)

E Gasvoorstroomtijd (t)

E smoorspoelwerking
Afstandsbediening

Koeling Houd het viertaktsymbool (6)
ingedrukt om de koeling met behulp van
besturingsknop 5 te activeren/deactiveren
(alleen voor OMEGA? 400)

Gasnastroom-
tijd (t)

Terugbrand a1

Selecteren van de toortsfunctie
Wijzigen van 2-takt (LED uit) en 4-takt
(LED aan).

2-takt: Het lasproces begint wanneer
de toortsschakelaar is geactiveerd en
eindigt wanneer de toortsschakelaar
losgelaten wordt.

0 Boogspanning - kleine stappen
Een druk op de toets verhoogt de
boogspanning in kleine stappen.

@) Boogspanning - grote stappen
Een druk op de toets verhoogt de
boogspanning in grote stappen.

X —
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4-takt: Het lasproces start wanneer

de toortsschakelaar geactiveerd en

losgelaten wordt en stopt wanneer
de toortsschakelaar opnieuw wordt
geactiveerd.

MiCAT30MNiC
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QUICKGUIDE
OMEGAZ2CLASSICII
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CLASSIC Il - Fabriksinstallning

Installningsmojligheter Omrade Steg Fabriksinstallning Enhet

2T/4T

Primdra parametrar:

1 Tradhastighet OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Tradhastighet OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 Ljusbagespanning OMEGA? 300 13-32 0,1 18 Y
Ljusbagespanning OMEGA? 400 13-37 0,1 18 Y

Sekundara parametrar:

1 Induktans -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Gasforstromning 0,0-10,0 0,1 0,2 S

3 Krypstart Off/1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 Gasefterstromning 0,0-10,0 0,1 3 s

r Fjarrkontroll 0 =intern

1 = brannarkontroll

C Kylning ON/Off

MiCAT30MNiC
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9 Ljusbagespanning stegl6s
Ljusbagespanningen kan justeras
efter behov. Tryck pa knappen under
symbolen och vrid pa vridknappen tills
den 6nskade ljusbagespanning uppnas.
OMEGA? 300: 13-32 V
OMEGA? 400: 13-37 V

@ Tradhastighet
Tryck pa knappen och vrid pa
vridknappen tills 6nskad tradhastighet
uppnas.

6 Vridknapp
Med vridknappen justeras tradhastighet

och ljusbagespanning samt ranger-
hastighet nédr man rangerar. Om
knappen for sekundéra parametrar ar
aktiv, kommer sekundéra parametrar att
kunna trimmas.

CLASSIC 1l FUNKTIONSPANEL

I. Tand maskinen
II. Stall in trddhastighet
. Stall in ljusbagespanning

@ val av avtryckarmetod
Skifta mellan 2-takt (indikatorn ar
slackt) och 4-takt (indikatorn lyser).
2-takt: svetsforloppet startat nar

@ Ljusbagespanning - steg “Fin”

Ett tryck pa knappen okar ljusbage-
spanningen med sma steg.

€) Ljusbagespanning - steg”Grov”
Ett tryck pa knappen okar ljusbage-
spanningen i grova steg.

X —
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brannaravtryckaren aktiveras och av-
slutas nar bréannaravtryckaren slapps.
4-takt: Svetsforloppet startar nar
brannaravtryckaren aktiveras och
slapps. Avslutas nar brannaravtryckaren
ater aktiveras.

@ Sekundira parametrar

Tryck pa knappen tills den 6nskade
parametern visas i displayen. Avsluta
med ett kort tryck pa knappo

QUICKGUIDE OMEGA?CLASSIC I
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) Svetsspianning
(@ Varning - éverhettning

& A Instélld svetsstrém (A)

Krypstart
(m/min.)

E Gasférstrémning (t)

n Arc Adjust (elektronisk drossel)
Fjarrkontroll

Kylning 4-takt brytare (6) skall hallas
inne for att aktivera/deaktivera kylning
via vridknapp 5 (endast OMEGA? 400)

Gasefter-
strémning (t)

Burnback -1

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



OMEGA?2CLASSICII
PIKAKAYTTOOHJE
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CLASSIC Il - Tehdasasetukset

Asetus vaihtoehdot Alue Saatoaskel | Tehdasasetus | Yksikkd

2T/4T

Primaariset parametrit:

1 Langansydttdnopeus OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Langansydttdnopeus OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 Kaarijannite OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \Y
Kaarijannite OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \Y

Sekundaariset parametrit:

1 Induktanssi -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Kaasun etuvirtaus 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Soft start Off /1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Jalkipalo 1-30 1 5 ms
7 Kaasun jalkivirtaus 0,0-10,0 0,1 3 s

r Kaukosaato 0 = paneeli

1 = poltinsaato

C | Jashdytys PAALLA/POIS

MiCAT30MNiC
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OMEGA? CLASSIC Il PIKAKAYTTOOHIJE

9 Janniteaskel - portaaton
Kaarijannite voidaan asettaa myos
tarpeen mukaan. Painetaan nappia
sympolin alla ja kierretdan saadinta,
kunnes haluttu kaarijannite on
naytossa.

OMEGA? 300: 13-32 V
OMEGAZ?400: 13-37 V

CLASSIC 1l ohjauspaneeli

| Kaynnista kone
Il Aseta langansy6ttonopeus
Il Aseta valokaaren jannite (pituus)

) Kaaren pituus
Painetaan nappia ja kierretddn saadinta,
kunnes haluttu kaaren pituusarvo on
naytossa.

9 Valintasaadin
Saada langansyotténopeus ja
valokaaren jannite keskelle asteikkoa.
Langansy6tténopeus sdadetaan nuppia
kiertamalla. Kun nappéaimesta on
toiminto aktivoitu, voidaan nupista
sdataa uudet arvot.

@ Liipaisin-toiminnon valinta
Valitaan 2-tahti (merkkivalo ei pala) tai
4-tahti (merkkivalo palaa).
2-tahti: Hitsausprosessi alkaa kun
polttimen liipaisinta painetaan ja
paattyy kun liipaisin vapautetaan.
4-tahti: Hitsausprosessi alkaa kun
polttimen liipaisinta painetaan ja
vapautetaan ja paattyy kun liipaisinta
taas painetaan.

@ Jsnniteaskel - tihed
Painamalla nappia kaarijannite nousee
pienin askelin.

@) Janniteaskel - suuri
Painamalla nappia kaarijannite nousee
suurin askelin.

@ Sekundaariset parametrit
Painetaan nappia niin kauan, kunnes
haluttu parametri tulee nayttéon.
Asetuksesta poistutaan painamalla
lyhyesti painiketta

Fl

@) Hitsaus jannite

9 Varoitus — ylikuumentuminen

Asetettu hitsausvirta (A)

Soft start)
pehmea aloitus
(m/min.)

E Kaasun etuvirtaus (t)

n Kaaren saato (sahkoinen kuristin)
Kaukosaato

Jaahdytys, 4-tahti-nappain (6) voidaan
saataa vesijaahdytys paalle/pois saatimen
5 avulla (toiminto vain OMEGA? 400)

Kaasun

Jélkipalo o]

MiCAT30MNiC
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CLASSIC Il - tovarni nastaveni

RYCHLY PRUVODCE
OMGAZ2 CLASSIC Il

Ccz

Tovarni nastaveni Rozsah Krok Tovérni nastaveni | Jednotka
2T/4T
Primarni parametry:
1 Rychlost podavani OMEGA? 300 1.5-18 0.1 3 m/min
Rychlost podavani OMEGA? 400 1.5-27 0.1 3 m/min
2 Svarovaci napéti OMEGA? 300 13-32 0.1 18 \%
Svarovaci napéti OMEGA? 400 13-37 0.1 18 \%
Sekundarni parametry:
1 Induké¢nost -5.0- +5.0 0.1 0.0 -
2 Predfuk plynu 0.0-10.0 0.1 0.2 s
3 Mékky start Vypnuto / 1.5-18.0 0.1 3 m/min
6 | Vyletdratu 1-30 1 5 ms
7 Dofuk plynu 0.0-10.0 0.1 3 S
r Regulace 0 =z panelu
1 =z hotaku
C Chlazeni ON/OFF
C N ) 50113782 WELDING VALUE



RYCHLY PRUVODCE OMEGA? CLASSIC II

Ccz

Ridici panel CLASSIC I 9 Svarovaci napéti — plynula regulace Q Kontrolka napéti na oblouku
) _ Svarovaci napéti mlze byt plynule Y waas

| Zapnuti stroje regulovatelné. Stisknéte tla¢itko pod @ Kontrolka prehrati

Il Nastaveni rychlosti podavani symbolem a otacenim fidiciho knofliku

nastavte pozadované napéti.
OMEGA?300: 13-32 V
OMEGAZ? 400: 13-37 V

@) Rychlost podavani dratu
Stisknéte tlacitko a otacenim fidiciho
knofliku nastavte pozadovanou

rychlost podavani dratu. Mékky start
(m/min.) Dofuk

9 Ridici knoflik (potenciometr) plynu.(5)
Nastavuje rychlost podavani dratu a E
svafovaci napéti. Rychlost zavadéni Predfuk plynu (s)
dratu lze nastavit pfi zavadéni
dratu Pokud je aktivovano tlacitko
sekundarnich parametru slouzi pro
nastaveni sekundarnich parametru.

@® Volba spinani

Il Nastaveni svarovaciho napéti

i A Svarovaci proud (A)

Vylet dratu

L ]

n Tvrdost zdroje (elektronicka tlumivka)
Dalkovy regulator

Volba mezi 2-taktnim (LED dioda ‘ClhlakzeniGStiskkfem.a ?(?drlfe.nim tlarflitka
e : ; o -taktu aktivujte/deaktivujte chlazeni
) ) » nelsv!tl), a 4-taktnim (LED dioda sviti) potencic(>n)1etremJ5 e OMEGJAZ 200)
o Svarovaci napéti - spinanim. ) .
jemné odstupriovani 2-takt: Svafovaci proces je zahajenv
Opakovanym stiskem tlacitka zvy3ujete stiskem spouste na f\orakuvzé ukoncen
svafovaci napéti v jemnych stupnich. po uvolnéni spousté na hofaku.
4-takt: Svarovaci proces je zahajen
9 Svarovaci napéti - stiskem a uvolnénim spousté na horaku
hrubé odstupriovani a ukoncen dal3im stiskem spousté.

Opakovanym stiskem tlacitka zvySujete

svarovaci napéti v hrubych stupnich. e Sekundarni parametry

Opakovanym stiskem tlacitka vyberte
pozadovany sekundarni parameter dle
obrazku.

Kratkym stiskem tlacitka o volbu
sekundarnich parametrd ukoncite.

 ~
>be o MiGAT3I0NiC
)e e
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OMEGA?2CLASSICII
ROVID HASZNALATI UTMUTATO

HU

CLASSIC Il —gyari beallitasok

Beallitasi lehet6ségek Tartomany Fokozat Gyari beéllitds | Egység
2T/4T

Elsédleges paraméterek:

1 Huzalsebesség OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/perc
Huzalsebesség OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/perc

2 ivfesziltség OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \%
ivfesziltség OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \Y

Masodlagos paraméterek:

1 Fojtas -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Gazel6aramlas 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Lagy inditas ki/1,5-18,0 0,1 3 m/perc
6 Huzalvisszaégés 1-30 1 5 ms
7 Gazutanaramlas 0,0-10,0 0,1 3 s

r Tavszabalyzas 0 = belsé

1 = pisztolyszabalyzas

C hiités be/ki

MiCAT30MNiC

50113782 WELDING VALUE



OMEGA? CLASSIC Il ROVID HASZNALATI UTMUTATO

CLASSIC Il kezelGpanel €) ivfesziiltség
Az ivfeszUltség igény szerint allithato.
A jel alatti gombot megnyomjuk és
a forgaté-gombot addig forgatjuk,
ameddig a kivant ivfeszultséget elérjuk.
OMEGAZ? 300: 13-32V

OMEGA? 400: 13-37 V

| Gépet bekapcsolni
Il Huzalsebességet kivalasztani
ll ivfeszultséget beallitani

@) Huzaltol6 sebesség
A gombot megnyomjuk és a forgaté-
gombot addig forgatjuk, ameddig a
kivant huzalel6tol6 sebességet elérjuk.

6 Forgatogomb
A huzaltol6 sebesség és az ivfesziltség
bedllitdsa a forgatdgombbal térténik.
Huzalel6tol6 sebesség a huzaltovabbitas
alatt allithat6. Ha a masodlagos
paraméterek gomb aktiv, beallithatéak
a masodlagos paraméterek.

6 Trigger (lizem)-mod
Valtson 2-Utem (kijelz6 ki) és 4-Utem
(kijelz6 vilagit) tzemméd kozott.

@ ivfesziiltség - finom fokozatok
A gomb nyomaséval az ivfesziltség
finom fokozatban emelkedik.

@) ivfesziiltség - durva fokozatok
A gomb nyomasaval az ivfeszlltség
durva fokozatban emelkedik.

X X —
oo

2-titem: A hegesztés indul, ha a gombot
megnyomjuk és befejezédik, ha a
gombot elengedjik.

4-Gtem: A hegesztés indul, ha a
gombot megnyomjuk és elengedjik

és befejezédik, ha a gombot ismét
megnyomjuk.

@ Masodlagos paraméterek

A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant paraméter a kijelz6n megjelenik.
Kilépés a €Pgomb rovid
megnyomasaval torténik.

HU

() Hegesztsfesziiltség
() Figyelmeztetés - tulmelegedés

a B beéllitott hegesztéaram
lagy indités
9y géz-
utédramlds
E gaz-el6aramlas
huzalvisszaégés

=1t

& . Arc adjust” (elektronikus fojtas)
Tavszabalyzas

[ hités A 4-Gtem-gombot (6) nyomva
tartjuk és a hitést az 5-6s gombbal
aktivaljuk/kikapcsoljuk (cask OMEGA? 400)

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



GUIA RAPIDA
OMEGAZ2CLASSICII

ES

CLASSIC Il - Ajustes de fabrica

Posibilidades de ajuste Rango Paso Ajustes de fabrica | Unidad

2T/4T

Parametros primarios:

1 Velocidad de alimentacion 1,5-18 0,1 3 m/min
de hilo OMEGA? 300

Velocidad de alimentacion 1,5-27 0,1 3 m/min
de hilo OMEGA? 400

2 Voltaje del arco OMEGA? 300 13-32 0,1 18

Voltaje del arco OMEGA? 400 13-37 0,1 18

Parametros secundarios:

1 Inductancia -5,0- +5,0 0,1 0,0 -

2 Pre flujo de gas 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Inicio suave Off /1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Burnback 1-30 1 5 ms
7 Post flujo de gas 0,0-10,0 0,1 3 s

r Control Remoto 0 = interno (maquina)

1 = control antorcha

C Refrigeracion ON/OFF

MiCAT30MNiC

50113782 WELDING VALUE



GUIA RAPIDA OMEGA2CLASSIC II

ES

Panel de control CLASSIC I €) Voltaje del arco - infinitamente @ Parametros secundarios
o variable Presionar la tecla hasta que el
. Encender la maquina El voltaje del arco se puede ajustar parametro es mostrado en el display.
Il. Ajustar velocidad de hilo seglin sea necesario. Presione el botdn Presionar la tecla o brevemente para
lll. Ajustar votaje del arco debajo del simbolo y gire el bc_>ton de finalizar.
control hasta alcanzar el voltaje de arco .
deseado. @) Voltaje de soldadura

OMEGA? 300: 13-32 V

OMEGA? 200, 1337 v () Alarma - sobrecalentamiento

Velocidad de alimentacion de hilo ) )

. . . A Ajuste de la corriente
Presione el botén y gire el boton de 4 A de soldadura (A)
control hasta alcanzar la velocidad de
hilo deseada.

Boton de control Inicio suave Post flui
Ajuste de la velocidad de hilo o voltaje (mimin) dzsgasu{;
del arco. La velocidad de la purga de

hilo se pu.ede ajustar durante Ila purga E FreTiojo de a5 (0

de hilo. Si la tecla para los pardmetros

secundarios esta activa, es posible
ajustar los pardmetros secundarios.

Burnback

=1t

B Aiuste de arco (cebador electrénico)

Seleccion del modo gatillo

Cambia entre 2-tiempos (indicador Control remoto
o Voltaje del arco - pasos finos apagad.o) y 4-tiempos (indicador Refrigeraciéon Presione la tecla de
Presione el botén para incrementar el encendido). refrigeracién y mantenga presionada la
voltaje del arco en pasos finos. 2-Tiempos: El proceso de soldadura tecla de 4-tiempos para activar/desactivar la
. empieza cuando presionamos el gatillo refrigeracion usando el botén de control 5
e Voltaje del arco - pasos bastos de la antorcha y termina cuando (OMEGA? 400 sélamente)
Presione el botén para incrementar el soltamos el gatillo de la antorcha.
voltaje del arco en pasos bastos. 4-Tiempos: El proceso de soldadura

empieza cuando presionamos y
soltamos el gatillo de la antorcha y
termina cuando presionamos otra vez
el gatillo y soltamos.

X —
oo

MiCAT30MNiC
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SKROCONA INSTRUKCJA

OMEGA?2CLASSICII
PL

CLASSIC lI- Ustawienie fabryczne

Mozliwosci ustawien Zakres Krok Ustawienie | Jednostka
fabryczne

2-takt/4-takt

Parametry gtéwne

1 Predkos¢ podawania drutu OMEGA? 300 1,5-18 0,1 3 m/min
Predkos¢ podawania drutu OMEGA? 400 1,5-27 0,1 3 m/min

2 Napiecie tuku OMEGA? 300 13-32 0,1 18 \%
Napiecie tuku OMEGA? 400 13-37 0,1 18 \%

Parametry drugorzedowe

1 Indukcyjnos¢ -5,0- 45,0 0,1 0,0 -

2 Gaz przed spawaniem 0,0-10,0 0,1 0,2 s

3 Migkki start Wyt./1,5-18,0 0,1 3 m/min
6 Upalenie elektrody 1-30 1 5 ms
7 Gaz po spawaniu 0,0-10,0 0,1 3 s

r Zdalne sterowanie 0 = wewnetrzne

1 = sterowanie palnikiem

C Chtodzenie Wiacz/. Wytacz.

MiCAT30MNiC

50113782 WELDING VALUE



SKROCONA INSTRUKCJA OMEGA?CLASSIC Il

PL

Panel sterowania CLASSIC Il 0 Parametry drugorzedowe
Naciskaj przetacznik, az wyswietli sie
pozadany parametr.

Nacisnij krotko przetacznik o aby
zakonczyc.

9 Napiecie tuku - regulacja ciagta
Napiecie fuku mozna regulowac
zgodnie z potrzebami. Naci$nij przycisk
i obracaj pokrettem regulacji, az

do osiggniecia pozadanej wartosci
napiecia tuku.

OMEGAZ?300: 13-32 V

OMEGAZ? 400: 13-37 V

I. Witacz spawarke

Il. Nastaw predkos¢ podawania drutu
Ill. Nastaw napiecie tuku

() Napiecie spawania

6 Ostrzezenie - przegrzanie

Predkos¢ podawania drutu
Nacisnij przycisk i obracaj pokrettem

regulacji, az do osiggniecia pozadanej ]
predkosci podawania drutu. 4 A Ustawiony prad spaw. (A)
Pokretto regulacyjne
Regulacja predkosci podawania o
drutu oraz napiecia tuku oraz ?g;/en’fﬂjta't Gaz po
predkosci wyprowadzania drutu w spawaniu
trakcie procesu wyprowadzania.
Przy aktywowanym przycisku Gaz przed
parametréw drugorzedowych, istnieje spawaniem (t) Upalenie elektr. _
mozliwos¢ dostrajania parametrow
drugorzedowych.
gorze y B Regulacja tuku (dtawik elektroniczny)
€@ Napiecie tuku - precyzyjne skoki @ Wybér trybu pracy spustu Zdalne sterowanie

o

r oo ————

Nacisniecie przycisku powoduje wzrost
napiecia tuku o drobne wartosci.

Napiecie tuku - duze skoki
Nacisniecie przycisku powoduje wzrost
napiecia tuku o duze wartosci.

Wybieraj pomiedzy 2-taktem (LED wyt.)
a 4-taktem (LED wit.).

2-takt: Proces spawania zaczyna sie
wraz z uruchomieniem spustu palnika,
a konczy wraz ze zwolnieniem spustu.
4-takt: Proces spawania zaczyna si¢
wraz z uruchomieniem i zwolnieniem
spustu, a konczy wraz z ponownym
uruchomieniem spustu.

Chtodzenie. Nacisnij i przytrzymaj przycisk
4-taktu (6) aby, aktywowad/dezaktywowac
chtodzenie uzywajac gatki sterowania 5

(tylko OMEGAZ? 400)

MiCAT30MNiC
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CLASSIC Il - 3aBoackue HaACTPOMKMU

KPATKUU CNPABOYHMUK
NMONb30OBATENA

OMEGAZ2CLASSIC 1I
RU

B03MOXHOCTW HacTpowiku 3oHa LWar 3aBoackue HacTpoiikv | EauHnua
2T/AT

OCHOBHbIe nNapamMeTpbl:
1 CkopoCTb nofayv NpPoOBONOKK 1,5-18 0,1 3 M/MUH

OMEGA? 300

CKOpOCTb NoAa4u NPOBOOKN 1,5-27 0,1 8 M/MUH

OMEGA? 400
2 Hanpsixenune gyru OMEGA? 300 13-32 0,1 18 B

Hanpsixenne gyru OMEGA? 400 13-37 0,1 18 B
BTopocTeneHHble napaMeTpbil:
1 WHaykTop -5,0- +5,0 0,1 0,0 -
2 MpenBapuTensHas nogada rasa 0,0-10,0 0,1 0,2 c
3 MnaBHbIV 3anyck Bbikn. / 1,5-18,0 0,1 3 M/MUH
6 O6paTHoe ropeHve 1-30 1 5 Mmc
7 3aknounTensbHasi nogaya rasa 0,0-10,0 0,1 3 c
r [McTaHuMOHHOe ynpaeneHne 0 = BHYTPEHHWA

1 = KOHTPOIb roperku
[ OxnaxpgeHve Bkn./Bbikn.
W‘ mMiCAT3I0NiC
N N ) 50113782 WELDING VALUE



KPATKUM CNTPABOYHMUK MNOJIb3OBATENA OMEGA2CLASSIC II

CLASSIC I
NMAHENDb YMNPABJIEHUA

€) Hanpsikenue cBapouHom ayry -
NNaBHO U3MeHsAEeMoe
Hanpﬂ)KeHVle oyrmn npum HEOGXO,UMMOCTM
MOXHO perynmpoBaTtb. Haxmute KHOMKY
noA CMMBOJIOM U MOBEPHUTE PYYKY
ynpasneHusa Tak, YTOObBI YCTaHOBUTb
HeoBXoaAMMOe HanpsKeHne ayru.
OMEGA? 300: 13-32 B
OMEGA? 400: 13-37 B

|. Bkntouute annapat
Il. YcTaHoBWUTE CKOPOCTb MOAAYM NMPOBOIOKU
Ill. YcTaHOBUTE HanpsXeHue cBapovHON Ayru

@) CropocTb nogaun NPoBONOKM
HaxmMuTe KHOMKY 1 MOBEPHUTE PYUKY
ynpaBneHus Tak, 4Tobbl YyCTaHOBUTL
HeoBXoaMMYI0 CKOPOCTbL Moaaym
NPOBOJIOKM.

6 Pyuka ynpaBneHus
HacTtpolka ckopocTu nogayn npoBOSIOKM
1 HanpskeHus ayrn. CKopocTb TONMYKOBOM
nogayv NpPoOBOSIOKM perynmpyeTcs B
npowecce TONMYKOBOW NOAA4M NPOBOMOKM.
Ecnu akTMBHa KHOMKa AN HacTPoWkn
BTOPOCTEMNEHHbIX NapaMeTpoB,
MOXHO OTKOPPEKTUPOBATb AaHHbIE
BTOPOCTENEHHbIE NapamMeTpbl.

@ Hanpsxenne cBapouHomn ayry -
TOYHbIW War
HaxkaTne KHomku yBenunineaet
Hanps>xeHune CBaquHOM Oyrn ¢ TOYHbIM
Larom.

e BbiGop pexuma Tpurrepa
MepeknioyeHne mexay 2x-TakTHbIM
(MHOMKaTOP BLIKINIOYEH) N 4X-TaKTHbLIM
(MHONKaTOP BKIOYEH) PEXUMaMMU.
2x-makmHail: pouecc ceapku
Ha4YvHaeTCcs Npu akTMBaummn Tpurrepa
ropernkn 1 3akaH4MBaeTcs npu
OTKIMIOYEHUN TPUITEpPa rOPEnKu.
4x-makmHail: MNpouecc ceapku
Ha4yvHaeTCcs Npu akTBaLmmn n
OTCOeANHEHUN TpUrrepa ropernku

9 HanpsikeHne cBapo4How ayru -
NpuUoNU3nNTenbLHbLIN War
HaxaTtne KHomnku yBennymeaeT
HanpsKeHWe CBapOYHON Ayru ¢
I'IpVI6J'IVI3I/ITeJ'IbeIM Larom.

RU

@) BropocTeneHHble napameTpbi
HaxmuTte v yaepxuBaiiTe KHOMKY, Noka
HeobxoouMbI NapamMeTp He 0TobpasnTcs
Ha gucnnee. KpaTkoBpeMEHHO HaXMuUTe
kHonky ) onsi 3aBepLueHns onepaumu.

@) CsapouHoe HanpskeHne

@ MpenynpexaeHue - neperpes

YcmaHoerneHHbIU ceapoyHbIl mok (A)

lnasHbil

3amycK (M/MUH.) 3akmoyumernsHas

rnodaya 2a3a (t)

lMpedeapumerbHasi

rnodava 2asa (t) ObpamHoe 2opeHue

-1t

D Perynviposka ayru (anekTpoHHbIf Apoccens)
[IMCTaHLMOHHOE yrpaBneHe

OxnaxpgeHne Haxmute 1 yoepxusaiTe
4x-TaKTHYIO KHOMKY (6) Ans BKMtoYeHns/
OTKIMIOYEHUS OXNAKAEHNSI, UCNONb3YS PyUKy
ynpasnenus 5 (tonbko OMEGA? 400)

1 3aKkaH4MBaeTca npu rIOBTOpHOIZ
' . ‘ aKTUBaLWW Tpurrepa ropenku.

MiCAT30MNiC
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