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DANSK

meerksom pa fglgende:

Elektrisk stad

defekte eller fugtige svejsehandsker.

Svejse- og skeerelys
foreskrevet filterteethed.

daekker alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

abenstaende lommer.

Stgj

ngdvendigt at beskytte sig med hgrevaern.

Farlige omrader

falde ned.

Placering af svejsemaskinen

givet tilfeelde pa eget ansvar.

ADVARSEL

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

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

- Searg 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.
- Undgd beraring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig
- Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

- Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).
- Faolg reglerne for "Svejsning under seerlige arbejdsforhold" (Arbejdstilsynet).

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

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

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

- Seerlige regler er geeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

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

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

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

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

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, overhol-
der kravene i den europeeiske 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 elektromagne-
tisk stgjudstraling. Da ogsa lysbuen udsender stgj, forudseetter an-
vendelse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved installa-
tion og anvendelse. Brugeren skal sikre, at andet elektrisk udstyr
i omradet ikke forstyrres.

Fglgende 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.

ok wWN

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

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

Metoder til minimering af forstyrrelser:

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

Laeg plus- og minuskabel teet p& hinanden.

Placer svejsekablerne p& gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomrédet fra netkabler.

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

ONoOGMWONE



MASKINPROGRAM

PI 200/250/350/500 MMA er en trefaset svejsemaski-
ne til MMA-svejsning. Maskinen er luftkalet.

Pl 350 MMA CELL er en trefaset svejsemaskine til
MMA-svejsning med cellulose elektroder. Maskinen er
luftkglet.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere elektrodeholdere, returstrgmkabler,
sliddele mm.

Transportvogn (ekstraudstyr)

Maskinerne kan leveres med transportvogn som
ekstraudstyr.

Pl 350/500 MMA og PI 350 MMA CELL kan leveres
med simpel 4-hjulet transportvogn eller transportvogn
med indbygget veerktgjsbakke, breenderholder og
indbygget opbevaring af tilsatsmaterialer.

Pl 200/250 MMA kan leveres med transportvogn med
indbygget veerktgjsbakke, braenderholder og indbyg-
get opbevaring af tilsatsmaterialer.

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en netforsyning og beskyttel-
sesjord. Efter montering af netstikket (1) er maskinen
klar til brug. Netstikforbindelsen skal foretages af auto-
riseret og kvalificeret personale. Teend og sluk maski-
nen ved hjeelp af afbryderen (2) pa bagsiden af ma-
skinen.

Konfigurering

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

Advarsel

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

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

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

1
Vigtigt!
Nar stelkabel og elektrodeholder til- / @-‘
sluttes maskinen, er god elektrisk
kontakt ngdvendig, for at undga at A
stik og kabler gdelaegges.

Tilslutning af svejsekabler

Elektrodeholder og returstrgmkabel tilsluttes plusudtag
(3) og minusudtag (4) pa forsiden af maskinen.
Polariteten veelges efter elektrodeleverandgrens an-
visning.

Tilslutning af fjernkontrol (Pl 250)
Tilslutning af fiernkontrol sker via det 7-polede stik (5).



Tilslutning af fjernkontrol (Pl 350/500)

Pl 350/500 maskiner, der er udstyret med et 8-polet
fiernkontrolstik (5) kan fijernreguleres via en fiern-
kontrol eller en svejseautomat. Fjernkontrolstikket har
terminaler for falgende funktioner:

A: Input-signal for svejsestrgm, O ®@
+10V indgangsimpedans: 1Mohm ® ®
B: Signal-nul @

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

D: NC

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

F: NC

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

H: Forsynings-nul

+15V

A
;;100nF ;;100nF
"
coO——
R
E O——
F O—
G O /0

PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

Brug af maskinen

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

Hvis maskinen indstilles til hgje svejsestramme, vil der
veere behov for perioder, hvor maskinen afkales.

Varigheden af disse afkglingsperioder afhaenger af
strgmindstillingen, og der bgr ikke slukkes for maski-
nen under afkglingen. Hvis der ved brug af maskinen,
ikke er tilstraekkeligt lange perioder til afkaling, vil ma-
skinens termosikring automatisk afbryde svejsningen,
og den gule lampe pa fronten vil lyse. Nar maskinen er
tilstreekkeligt afkalet, slukkes den gule lampe, og ma-
skinen er klar til brug igen.



BETJENINGSVEJLEDNING

Drejeknap
Maskinen er forsynet med en drejeknap,
som anvendes til indstilling af “parametre”.

Denne drejeknap er placeret i hgjre side af

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

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

W Svejsestram

') Nér denne tast aktiveres, vil man pa drejeknap-
" pen indstille svejsestrammen. Variabel fra 5A

til 500A afhaengig af maskintype. Nar der ikke svejses,

vil den indstillede strgm vises i displayet, mens der

under svejsning bliver vist den aktuelle svejsestram.

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

Svejsespeanding
g Svejsespeendingsindikatoren lyser af sikker-
e

shensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller
braenderen.

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

Netfejl
| = Netfejlsindikatoren lyser, hvis netspsendingen
er mere end 15% lavere end den beregnede speen-
ding.

= lcendingsmetode

Det er muligt at TIG svejse ved LIFTIG
teending. LIFTIG-teending er aktiv, nar indika-

toren er oplyst.

LIFTIG-teending:

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

mm = HOtstart
Hotstart er en funktion, som hjeelper med til at
etablere lysbuen ved elektrodesvejsningens
start. Dette geres ved at gge svejsestrgmmen (nar
elektroden saettes mod emnet) i forhold til den ind-
stillede stram. Denne forhgjede startstrgm holdes i et
halvt sekund, hvorefter den falder til den indstillede
veerdi for svejsestrgmmen.

strgm
A
05s
Ekstra
strgmbidrag
fra hotstart-
Indstillet i funktionen
svejsestram
> tid
Svejsning
start

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



e Arc-power
Arc-power-funktionen bruges til at stabilisere
lysbuen i elektrodesvejsning. Dette sker ved
at forgge svejsestrammen under Kkortslutningerne.
Denne ekstra strgm fiernes, nar der ikke leengere er
en Kkortslutning.

strgm
A

Ekstra strgmbidrag fra
arc power funktionen
Indstillet
svejsestrgm kort-

slutning tid

5
B>

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

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

= Intern/ekstern betjening
Der kan veelges mellem intern og ekstern be-
tiening. Nar lysdioden er teendt, er der valgt
ekstern betjening.

Anti-freeze

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

VEDLIGEHOLDELSE

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

ADVARSEL!

Service- og renggringsarbejder pa &bnede
svejsemaskiner ma kun udferes af kvalificeret
personale. Anleegget skal frakobles forsynings-
nettet (netstik treekkes ud!). Vent ca. 5 minutter
far vedligeholdelse og reparation, da alle konden-
satorer skal aflades da der er risiko for stgd.

Strgmkilde

- Strgmkildens ventilatorvinge og kaletunnel skal
renggres med trykluft efter behov.

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



TEKNISKE DATA

Strgmkilde: PI 200 MMA PI 250 MMA PI 350 MMA P1 350 MMA PI 500 MMA
CELL

Netspaending (50Hz-60Hz) 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15%

Netsikring 10A 10A 25A 16 A 32A
Netstrgm, effektiv 6,7 A 71A 17,1 A 15,4 A 225A
Effekt, (100%) 4,6 kVA 4,9 kVA 11,9 kVA 10,7 kVA 15,5 kVA
Effekt, max 6,7 KVA 9,0 kVA 16,0 kVA 13,2 kVA 23 kVA
Effekt, tomgang 35W 35W 40W 40W 40W
Virkningsgrad 0,84 0,87 0,8 0,79 0,90
Tilladelig belastning:

Intermittens 40° 100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330 A
Intermittens 40° 60% 180 A 190 A 325A 275 A 400 A
Intermittens 40° 40% 200 A - 350 A - -
Intermittens 40° 35% - 250 A - 300 A 500 A
Intermittens 20° 100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Intermittens 20° 60% 200 A 210A - - 500 A
Tomgangsspeaending 95V 95V 95V 95V 95V
Strgmomréde 5-200 A 5-250 A 5-350 A 5-300 A 5-500 A
*Anvendelsesklasse Is| S| S| S S|
“Beskyttelsesklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640

Veegt 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
Arc-power Elektrode 0-100 %

Hot-start Elektrode 0-100 %

Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv

TIG-teending TIG LIFTIG

GARANTIBETINGELSER

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres Igbende i hele produktionsforlgbet
og afprgves som samlede enheder gennem omhyggelig, kvalitetssikret funktions-
og sluttest.

Migatronic yder 24 maneders garanti, svarende til 1600 lysbuetimer, pa alle typer
Migatronic svejsemaskiner, hvis svejsemaskinen registreres.

Registrering skal foretages pa internetadressen: www.migatronic.com/warranty.
Som bevis for registreringen geelder registreringsbeviset, der fremsendes pr.
e-mail. Den originale faktura samt registreringsbeviset er kgbers dokumentation for,
at svejsemaskinen er omfattet af en 24 maneders garanti.

Safremt registrering ikke foretages, er standard garantiperioden 12 maneder for
nye svejsemaskiner, regnet fra dato for fakturering til slutkunde. Den originale
faktura er dokumentation for garantiperioden.

Migatronic yder garanti i henhold til geeldende garantibetingelser ved at udbedre
mangler eller fejl ved svejsemaskiner, der paviseligt inden for garantiperioden
matte skyldes materiale- eller produktionsfejl.

Der ydes som hovedregel ikke garanti pa svejseslanger, da disse anses som
sliddele; dog vil fejl og mangler, som opstar inden for 4 uger efter ibrugtagning og
som skyldes materiale- eller produktionsfejl, blive betragtet som garantireklamation.

Enhver form for transport i forbindelse med en garantireklamation er ikke omfattet
af Migatronics garantiydelse og vil derfor ske for kabers regning og risiko.

| gvrigt henvises til Migatronic geeldende garantibetingelser som er tilgaengelig pa:
www.migatronic.com/warranty.

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

2 Maskinen ma anvendes udendgars, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse 1P23.”
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ENGLISH

Electricity

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

the arc.
Welding smoke and gases

Fire hazard
removed from the place of welding.

out for folds and open pockets).
Noise

Dangerous areas

danger of falling down.
Positioning of the machine

WARNING

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

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

Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.
Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.
Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare
hands. Always use dry welding gloves without holes.

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).

Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

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

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

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

2. Radio or television transmitters and receivers.

3. Computers and any electrical control equipment.

4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically con-
trolled guards or protective systems.

5. Users of pacemakers and hearing aids etc.

6. Equipment used for calibration and measurement.

7. The time of day that welding and other activities are to be
carried out.
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.

arwNE
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MACHINE PROGRAMME

Pl 200/250/350/500 MMA is a three-phased welding
machine for MMA welding. The machine is air-cooled.

PI 350 MMA CELL is a three-phased welding machine
for MMA welding with cellulose electrodes. The
machine is air-cooled.

Welding hoses

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

Trolley (option)

The machines can be delivered with transport trolley
as option.

Pl 350/500 MMA and Pl 350 MMA CELL can be
delivered with a simple 4-wheel transport trolley or a
transport trolley with built-in tools tray, torch holder
and room for welding consumables.

Pl 200/250 MMA can be delivered with a transport
trolley with built-in tools tray, torch holder and room for
welding consumables.
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INITIAL OPERATION

Mains connection

The machine must be connected to a mains supply
and protection earthing. After the mains plug (1) has
been connected to the mains the machine is ready for
use. Please note that all cable connections must be
made by authorised and qualified staff. Switch on and
off the machine by means of the breaker (2) on the
rear of the machine.

Configuration

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

Warning

Connection to generators can damage the welding
machine.

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

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

Important!

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

P
A

Connection of welding cables

The electrode holder and return current cable are
connected to plus tap (3) and minus tap (4). Observe
the instructions from the electrode supplier when
selecting polarity.

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

Connection of remote control (Pl 250)
Remote control is connected to the 7-poled plug (5).



Connection of remote control (Pl 350/500)

Pl 350/500 machines equipped with 8-pole control
interface (5) can be controlled via a remote control or
a welding robot. The remote control socket has
terminals for the following functions:

A: Input signal for welding current, O - ® ©
+10V input impedance: 1Mohm ® ®
B: Signal ground ®® @

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Supply ground

+15V

;;100 nF ;;100nF

C O——

R

E O———

F O—

© O PTC¢700 J‘+24VDC
H O {
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

Usage of the machine

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

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

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



CONTROL UNIT

Control knob
All parameters are set by the use of only
one control knob.

This control knob is positioned in the right

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

A parameter can be selected by means of the relative
keypad in the relevant section. A bright indication light
indicates the parameter selected. The control knob is
then used for setting a new value.

=y Welding current

] The key pad can be used to display the
welding current. Adjustable from 5A to 500A
depending on the model. After the welding process
has stopped, the adjusted current is shown on the
display. During welding, however, the actual welding
current is shown.

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

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

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

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

= Ignition method
It is possible to weld in TIG by LIFTIG ignition.

The procediment LIFTIG is active when the

indicator is illuminated.

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

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

Amp

A
05s

T

S~

Additional
current supply
from hot-start-
function

Set welding
current

> time
Welding
start

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



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

Amp
A

Additional current
supply from the arc
Set welding power function

current

short-
circuit

time

»
»

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

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

e INternal/external adjustment
It is possible to choose between internal and
external adjustment. The external adjustment
is active when the indicator is illuminated.

Anti-freeze

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

The machine requires periodical maintenance and
cleaning in order to avoid malfunction and
cancellation of the guarantee.

WARNING !

Only trained and qualified staff members can
carry out maintenance and cleaning. The
machine must be disconnected from the mains
supply (pull out the mains plug!). Thereafter, wait
around 5 minutes before maintenance and
repairing, as all capacitors need to be discharged
due to risk of shock.

Power source

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

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



TECHNICAL DATA

Pl 200 MMA Pl 250 MMA Pl 350 MMA Pl 350 MMA Pl 500 MMA
CELL

Mains voltage (50Hz-60Hz) 3x400 V +15% 3x400 V £15% 3x400 V +15% 3x400 V +15% 3x400 V £15%
Fuse 10A 10A 25A 16 A 32A
Mains current, effective 6.7 A 71A 17.1A 15,4 A 225A
Power, (100%) 4.6 kVA 4.9 kVA 11.9 kVA 10.7 kVA 15.5 kVA
Power, max 6.7 kVA 9.0 kVA 16.0 kVA 13.2 kVA 23 kVA
Open circuit power 35W 35W 40 W 40 W 40w
Efficiency 0.84 0.87 0.8 0.79 0.90
Permitted load:
Duty cycle 40°  100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330A
Duty cycle 40° 60% 180 A 190 A 325 A 275 A 400 A
Duty cycle 40° 40% 200 A - 350 A - -
Duty cycle 40° 35% - 250 A - 300 A 500 A
Duty cycle 20°  100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Duty cycle 20° 60% 200 A 210A - - 500 A
Open circuit voltage 95V 95V 95V 95V 95V
Current range 5-200 A 5-250 A 5-350 A 5-300 A 5-500 A
*Application class Is| S| S| S S|
“Protection class (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Standards EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions (hxwxl) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640
Weight 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
Arc-power Electrode 0-100 %
Hot-start Electrode 0-100 %
Anti-freeze TIG/Electrode always on
TIG-ignition TIG LIFTIG

WARRANTY CONDITIONS

Migatronic welding machines are quality-tested continuously throughout the
production process and undergo a thorough, quality-assured final function test as
assembled units.

Migatronic provides 24 months warranty, corresponding to 1,600 arc hours, on all
types of Migatronic welding machines, subject to registration of the welding machine.

Registration must be made on the online address: www.migatronic.com/warranty.
The certificate of registry is proof of the registration and will be sent by e-mail. The
original invoice and the certificate of registry will document to the buyer that the
welding machine falls within the scope of a 24 months warranty period.

If registration is not made, the standard warranty period is twelve months for new
welding machines, as from the date of invoicing to end user. The original invoice is
documentation for the warranty period.

Migatronic provides warranty according to the warranty conditions in force through
remedying defects in the welding machines that can be proved to be caused by
improper materials or workmanship in the warranty period.

As a main rule, warranty is not provided for welding hoses as they are considered to
be wear parts; defects that occur within four weeks after putting into operation and
which are caused by improper materials or workmanship will, however, be
considered warranty claims.

All forms of transport in connection with a warranty claim fall outside the scope of
Migatronic’s warranty and will take place for buyer’s own account and risk.

We refer to Migatronic’s warranty conditions at www.migatronic.com/warranty

! The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
Equipment marked 1P23 is designed for indoor and outdoor applications
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DEUTCH

WARNUNG

Durch unsachgemafle Anwendung kann Lichtbogenschweien und -schneiden sowohl fur den Benutzer als auch
fur die Umgebungen gefahrlich werden. Deshalb diirfen die Gerate nur unter Einhaltung aller relevanten Sicher-
heitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Elektrizitat

- Das SchweiRgerat vorschriftsméaRig installieren. Die Maschine muf3 durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des Schwei3geréats durchfiihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen muR3 die Arbeit um-
gehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schwei3geréates dirfen nur vom Fachmann durchgefuhrt werden.

Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweil3kreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Berthrung ver-
meiden. Nie defekte oder feuchte Schweil3erhandschuhe verwenden.

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

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

Licht- und Hitzestrahlung

- Die Augen schitzen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschaden fuhren kann. Deshalb ist es zwingend not-
wendig ein entsprechendes Schwei3schutzschild zu benutzen.

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

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

schiitzt werden.

SchweiSrauch und Gase

saugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

deshalb vom Schweil3bereich entfernt werden.

Geréusch

Féallen ist das Tragen eines Gehorschutzes notwendig.
Gefahrliche Gebiete

die Gefahr fir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweiBmaschine

Anwendung liegt in eigener Verantwortung.

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

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

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweif3en / Schneiden schitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze
tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).
- Sonderregeln gelten fur Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

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

- Die Finger durfen nicht in den rotierenden Zahnréder in der Drahtvorschubeinheit eingefihrt werden.
- Vorsicht muf3 erwiesen werden, wenn das Schwei3en im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgefiihrt werden, wo

- Die SchweiBmaschine muR so plaziert werden, daf? die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften miissen beoachtet werden.

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

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

Elektromagnetische Stérungen

Diese Maschine fiir den professionellen Einsatz ist in Ubereinstim-
mung mit der Européischen Norm EN/IEC60974-10 (Class A). Diese
Norm regelt die Ausstrahlung und die Anfalligkeit elektrischer Gerate
gegeniber elektromagenetischer Stérung. Da das Lichtbogen auch
Stdrungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus, dafl
gewisse Mallnahmen bei Installation und Benutzung getroffen
werden. Der Benutzer tragt die Verantwortung dafir, dal3 andere
elektrischen Gerate im Gebiet nicht gestort werden.

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der SchweiRmaschine,
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. Geréate zum Kalibrieren und Messen.
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7. Tageszeit, zu der das Schweifen und andere Aktivitaten statt-
finden sollen.
8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

Wenn eine Schweilimaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermaflinahmen notwendig sein (z.B. Information uber
zeitweilige Schweilarbeiten).

Maflnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Stérungen zu reduzieren:

Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kdnnen.

Kurze Schweil3kabel.

Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen.
SchweiRkabel auf Bodenhohe halten.

Signalkabel im Schweil3gebiet von Netzkabel entfernen.
Signalkabel in Schweil3gebiet schiitzen, z.B. durch Ab-
schirmung.

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

oM wNE
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PRODUKTUBERSICHT

Pl 200/250/350/500 MMA ist eine dreiphasighe
SchweilRmaschine fir MMA Schweil3en. Die Maschine
ist luftgekdihlt.

Pl 350 MMA CELL ist eine dreiphasighe Schweil3-
maschine fur MMA Schweil3en mit Cellulose Elek-
troden. Die Maschine ist luftgekuhlt.

Schweil3schlauche

Die Maschinen kénnen mit Elektrodenhaltern und
Ruckstromkabeln vom MIGATRONIC Programm aus-
gestattet werden.

Transportwagen (Option)

Ein Transportwagen kann als Zubehor
werden.

Ein einfaches Transportwagen mit 4-Radern oder ein
Transportwagen mit eingebauter Werkzeugbacke,
eingebautem Brennerhalter und Raum fir Zusatz-
materialien kann fur Pl 350/500 MMA und Pl 350
MMA CELL bestellt werden.

Ein Transportwagen mit eingebauter Werkzeugbacke,
eingebautem Brennerhalter und Raum fiir Zusatz-
materialien kann fir Pl 200/250 MMA bestellt werden.

bestellt
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ANSCHLUR UND
INBETRIEBNAHME

Netzanschlufl

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde an-
geschlofR3en werden. Nach Anschlu3 des Netzsteckers
(1) ist die Anlage betriebsbereit. Der Anschluf3 darf nur
von qualifizietem  Fachpersonal vorgenommen
werden. Der Ausschalter (2) hinter der Maschine ein-
und ausschaltet die Maschine.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweif3-
maschine, dall die Schweil’kabel und Schweil3-
brenner der technischen Spezifikation der Stromquelle
entsprechend ausgelegt sind. Fir Schaden die durch
unterdimensionierte Schweil3kabel und Brenner ent-
standen sind Ubernimmt MIGATRONIC keine Gewahr-
leistung.

Warnung

Anschluf3 an Generator kann die Schwei3maschine
zerstorren. Generatoren kénnen in Verbindung mit An-
schluf? an eine Schweildmaschine groRe Spannungs-
pulse abgeben, die die SchweilBmaschine zerstérren
kénnen. Nur frequenz- und spannungsstabile Genera-
toren vom asynkronen Typ diurfen angewendet
werden. Defekte auf die SchweiBmaschine infolge
Anschluf3 der Generatoren werden von der Garantie
nicht erfalRen.

)34

Wichtig!

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

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

Anschlufd von Elektrodenhalter fur MMA
Der Elektrodenhalter und Rickstromkabel sind zu
Plusbuchse (3) und Minusbuchse (4) anschlossen.

Anschluf der Fernreglerung (Pl 250)
Die Fernreglerung muf auf den zirkularen 7-poligen
Stecker (5) angeschlofR3en werden.



Anschlul? der Fernreglerung (P1 350/500 MMA)

Pl 350/500 MMA Maschinen mit einem 8-poligen
Fernreglerstecker (5) kénnen Uber Fernregler oder
direkt vom Schweil3automaten gesteuert werden. Der
Fernbedienungsanschluf hat folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fir Schweil3strom- ©®
steuerung, 0 - +10V Eingangswider- ® ®
stand: 1Mohm ® ®

©® ©

B: Bezugspunkt fir alle Signale

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

D: Keine Belegung

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

F: Keine Belegung

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

H: Masse
%

+15V

;;100nF ;;100 nF
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

Anwendung der Maschine

Beim Einsatz der Maschine tritt eine Erwarmung ihrer
Bauteile ein.

Es mul3 sichergestellt sein, dal die Liftungschlitze
nicht verdeckt sind.

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

Die Dauer der Kuhlperioden ist vom eingestellten
Schweil3strom abhangig. Das Geréat sollte wahrend
der Abkihlungsphase nicht abgeschaltet werden.
Wenn die Kihlperioden nicht lang genug sind, unter-
bricht die Thermosicherung der Maschine automatisch
den Schweivorgang, und die gelbe Leuchtdiode
leuchtet auf. Wenn die Maschine ausreichend abge-
kihlt ist, schaltet die gelbe Leuchtdiode auf, und die
Maschine kann wieder eingesetzt werden.



KONTROLLEINHEIT

Drehregler

Das Schweil3gerat ist mit einem Drehregler
versehen, der zur Einstellung aller stufen-
losen Parameter verwendet wird.

Das Display zeigt den Wert des ein-
gestellten Parameters und rechts ist die Parameter-
einheit ersiehtbar.

Sollen Parameter veréndert oder im Display angezeigt
werden, mul3 die Folientaste des entsprechenden
Parameterfeldes gedriickt werden, bis die Leuchtdiode
des gewilinschten Parameters aufleuchtet.

= Schweil3strom

ﬁA Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der
" SchweiRstrom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 500A abhangig von Ma-
schine.

Wenn es nicht geschweil3t wird, wird der eingestellte
Strom im Display gezeigt, aber wahrend des
Schweil3ens ist der aktuelle Strom zu ersehen.

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

SchweilRspannung

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

(G

Uberhitzungsfehler:

Vi m Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn
der SchweiRRbetrieb wegen einer Uberhitzung der An-
lage unterbrochen wurde.

| Netzfehler
Die Leuchtdiode fir Netzfehler leuchtet, wenn
die Netzspannung 15% zu niedrig ist.
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aktiv wenn der Indikator leuchtet.

Zindungsmethoden
WIG Schweissen is mdglich durch LIFTIG
Zunden. Die LIFTIG Zundungsmethode ist

LIFTIG-Ziinden:

Beim LIFTIG-Zinden erfolgt das Zinden des WIG-
Lichtbogens durch Bertihren des Werkstlicks mit der
Elektrode; anschlielend wird der Brennerschalter be-
tatigt und der Lichtbogen durch Entfernen der Elek-
trode vom Werkstiick gezindet.

mm = ot Start
r\_ Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Auf-
nahme des MMA-Schweil3betriebs zur Er-
zeugung des Lichtbogens beitragen kann. Dies erfolgt
dadurch, daf3 der Schweil3strom beim Aufsetzen der
Elektrode auf das Werkstiick im Verhdltnis zum einge-
stellten Wert erhdht wird. Der erhdhte Anfangsstrom
bleibt eine halbe Sekunde erhalten, und fallt an-
schlieend auf den eingestellten Schweil3stromwert
ab.

Amp
A
05s
Zusétzlicher
Strom durch
Eingestellter Warmstart-
SchweilRstrom | funktion
Schwei > Zeit
beginn

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



e Arc-power
Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisie-
rung des Lichtbogens wahrend des Elek-
troden-Schweil3ens. Dies erfolgt durch eine voriber-
gehende Erhdéhung der Schweil3stromstarke wahrend
der Kurzschliisse. Dieser Sonderstrom verschwindet,
nachdem der Kurzschlul? beendet ist.

Amp
A

Zusétzlicher Strom
durch Arc power-
funktion

Kurz-

schiuB

Der Arc-power-Wert kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten Schweil3stroms eingestellt werden.

Eingestellter
Schweistrom

Zeit

-

Beispiel:

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

== == Brennerreglerung

Die Einstellung des Schweil3stroms erfolgt
vom Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff

aus (Option). Max. Stromstarke wird die auf das

Display eingestellte Stromstarke.

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik. Die
Funktion reduziert den Strom, wenn die Elektrode
angeschweillt ist. Die Elektrode kann dann ab-
gebrochen werden, und dann kann wieder normal mit
dem Schweil3betrieb begonnen werden.
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WARTUNG

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

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintréachtigen
die Betriebssicherheit und fiihren zum Erléschen von
Garantieanspruchen.

WARNUNG !
Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der
offenen SchweiBmaschine dirfen nur durch

gualifiziertes Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Unbedingt die Anlage vom Versorgungsnetz
trennen (Netzstecker ziehen !).

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

Gefahr eines Stromschlages!

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

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



TECHNISCHE DATEN

Stromquelle: PI 200 MMA PI 250 MMA PI 350 MMA PI 350 MMA PI1 500 MMA
CELL

Netzspannung (50Hz-60Hz) 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15%

Netzsicherung 10 A 10A 25A 16 A 32A
Netzstrom, effektiv 6,7 A 71A 17,1 A 154 A 225A
Effekt, (100%) 4,6 kVA 4,9 kVA 11,9 kVA 10,7 kVA 15,5 kVA
Effekt, max 6,7 KVA 9,0 kVA 16,0 kVA 13,2 kVA 23 kVA
Effekt, leerlauf 35W 35W 40W 40W 40 W
Wirkungsgrad 0,84 0,87 0,8 0,79 0,90
Zulassige ED 40° 100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330 A
Zulassige ED 40°  60% 180 A 190 A 325A 275 A 400 A
Zulassige ED 40° 40% 200 A - 350 A - -
Zulassige ED 40°  35% - 250 A - 300 A 500 A
Zulassige ED 20°  100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Zulassige ED 20°  60% 200 A 210 A - - 500 A
Leerlaufspannung 95V 95V 95V 95V 95V
Schweil3strombereich 5-200 A 5-250 A 5-350 A 5-300 A 5-500 A
*Anwendungsklasse Is] S| S| S| Is]
Schutzklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBxL) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640
Gewicht 20 kg 20 kg 30 kg 31kg 33 kg
Arc power Elektrode 0-100 %
Hot-start Elektrode 0-100 %
Anti-freeze WIG/Elektrode immer aktiv
WIG-Ziindung WIG LIFTIG

GARANTIEBEDINGUNGEN

Migatronic Schweilimaschinen unterliegen wahrend des gesamten Produktions-
prozesses einer standigen Qualitatskontrolle und durchlaufen im Rahmen der
Qualitatssicherung als komplett montierte Einheit eine abschlie3ende Funktions-
prifung.

Migatronic gewahrt auf alle Migatronic Schweil3maschinen eine 24-monatige Garantie,
das entspricht 1.600 Schweil3stunden, vorausgesetzt, die Schweildmaschine wurde
registriert.

Die Registrierung muss Online unter der folgenden Internetadresse erfolgen:
www.migatronic.com/warranty. Die Registrierungsbestatigung dient als Nachweis fur
die Registrierung und wird per E-Mail zugesendet. Die Originalrechnung und die
Registrierungsbestatigung dienen dem Kéaufer als Nachweis fur eine 24-monatige
Garantiezeit der Schweilmaschine.

Ohne Registrierung betragt die Garantiezeit zw6lf Monate fiir neue Schweil3maschinen
ab Datum der Rechnungsstellung an den Endverbraucher. Die Originalrechnung dient
als Nachweis fir die Garantiezeit.

Migatronic leistet gemaR den geltenden Garantiebedingungen eine Garantie auf
Behebung von Defekten an SchweiRmaschinen, wenn innerhalb der Garantiezeit
nachgewiesen werden kann, dass diese Defekte auf Material- oder Verarbeitungs-
fehlern beruhen.

In der Regel wird keine Garantie fir Schwei3brenner geleistet, da sie als Verschleil3-
teile angesehen werden. Defekte, die innerhalb von vier Wochen nach Inbetriebnahme
auftreten und durch Material- oder Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden
jedoch als Garantiefall anerkannt.

Alle Transportkosten im Zusammenhang mit einem Garantieanspruch sind nicht
Bestandteil der Garantieleistung von Migatronic und erfolgen auf eigene Rechnung und
eigenes Risiko des Kaufers.

Ubrigens verweisen wir auf die jeweils geltenden Garantiebedingungen auf der
Migatronic Website: www.migatronic.com/warranty.

! Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung.

2 Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fur Innen- und Auf3engebrauch berechnet
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FRANCAIS

observer le suivant:
Risque électrique

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

formé a cet effet.

toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

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

de travail le risque inhérent a la lumiere 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

un risgue de chute en contrebas.
Positionnement de la machine

appliqués

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

AVERTISSEMENT

Le soudage et coupage de I'arc porte une risque pour 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

- 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

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

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

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

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

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

- Des reglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces 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
- Des précautions particulieres doivent étre prises quand le soudage est effectué dans des secteurs clos ou en hauteur et qu'il y a

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

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

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

Emission de bruit électromagnétique

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

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

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

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

3. Ordinateurs et systemes de contrble électroniques.

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

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.
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6. Equipement de calibrage et de mesurage.
7. L'heure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.
8. La structure et I'emploi du batiment.

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers d'habi-
tations il peut y avoir besoin des précautions particuliers (p.ex.
information sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:
Eviter I'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

Utiliser les cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négaitif et positif pres I'un a l'autre.
Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.

Isoler I'alimentation des appareils sensitifs.

Protection de l'installation compléte peut étre considérée dans
des cas patrticuliers.

ONO O WNE



PROGRAMME DE LA MACHINE

La Pl 200/250/350/500 MMA est une machine tri-
phasée pour le soudage MMA. La machine est
refroidie par air.

La PI 350 MMA CELL est une machine triphasée pour
le soudage MMA avec des électrodes cellulose. La
machine est refroidie par air.

Torche de soudage
La machine peut étre équipée de porte-électrodes et
de cables de masse du programme MIGATRONIC.

Chariot (option)

La machine peut étre livrée en option avec un chariot
de transport.

Pl 350/500 MMA et PI 350 MMA CELL peuvent étre
livrée avec un chariot de transport simple a 4 roues ou
avec un chariot de transport équipé d'un plateau
porte-outils intégré, d'un porte-torche et d’'un espace
réservé aux matériaux de soudage.

Pl 200/250 MMA peut étre livrée avec un chariot de
transport équipé d'un plateau porte-outils intégré, d'un
porte-torche et d’'un espace réservé aux matériaux de
soudage.
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MISE EN MARCHE INITIALE

Raccordement électrique

La machine doit étre reliée au secteur et équipée
d'une mise a la terre. Une fois la prise électrique (1)
branchée sur le secteur, la machine est préte a étre
utilisée. Veuillez noter que tous les branchements
électriques doivent étre réalisés par le personnel
autorisé et qualifié. Pour mettre en marche et arréter
la machine, utilisez l'interrupteur (2) situé a l'arriere de
la machine.

Configuration

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

Avertissement

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

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

des générateurs peut

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

Important !

Afin  d'éviter d'endommager les
prises et cables, assurez-vous que le
contact électrique est bien établi lors
du branchement du céble de retour
et de la torche a la machine.

Branchement des cables de soudage

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés
sur la borne plus (3) et la borne moins (4). Respectez
les instructions relatives a la polarité indiquées par le
fournisseur des électrodes.

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

Connexion de commande a distance (PI 250)
La commande a distance est reliée a la prise a 7
broches (5).



Connexion de commande a distance

(P1 350/500 MMA)

Les machines Pl 350/500 MMA équipées avec une
prise 8 broches (5) peuvent étre contrélées a l'aide
d'une commande a distance ou par une interface

robotique. Les broches de la prise ont les

branchements suivants :

A: Entrée signal réglage du courant de ©
soudage, 0 - +10V. Impédance: ® ®
1Mohm ®®

B: Masse signal ©

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

D: Non utilisé

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

F: Non utilisé

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

H: Masse alimentation

+15V

;;100 nF ;;100 nF

C O——

e

E O————

F O—

¢ F’T%ﬂ))() J_+24VDC
H o I

=
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

Utilisation de la machine

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

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

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



UNITE DE COMMANDE

Bouton de commande
Tous les parametres se reglent a l'aide d'un
seul et méme bouton de commande.

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

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

Courant de soudage

Cette touche peut étre utilisée pour afficher le
courant de soudage. Courant réglable de 5A a
500A en fonction du modéle de la machine. Une fois
le processus de soudage arrété, le courant ajusté est
indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le soudage, le
courant de soudage réel est affiché.

A

Unités des parameétres
Unités de mesure du parametre sélectionné.

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

(G

\fm Voyant de surchauffe

Le voyant de surchauffe s’allume si le soudage
est interrompu en raison dune surchauffe de la
machine.
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L m Voyant courant défaillant
Le voyant courant défaillant s'allume si la
tension du secteur est inférieure a la tension nominale
de plus de 15 %.

Méthode d’amorcage

' Il est possible de souder en TIG avec
lamorcage LIFTIG. L'amorcage LIFTIG est

activé lorsque le voyant est allumé.

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

m= Démarrage a chaud

Le démarrage a chaud est une fonction qui

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

Amp

A
05s

D—

S~

Courant
supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
chaud

ICourant de
Isoudage
paramétré

» temps
Début
soudage

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



= Réglage de la puissance de l'arc
La fonction de réglage de la puissance de I'arc
est utilisée pour stabiliser I'arc en mode de
soudage MMA. Cette fonction peut étre obtenue en
augmentant le courant de soudage pendant les
courts-circuits. Le courant supplémentaire s'arréte une
fois le court-circuit parti.

Amp
A

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

Courant de

soudage T court-

paramétré circuit temps

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

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

= Réglage local/externe
Il est possible de choisir entre un réglage
interne et un réglage externe. Le réglage
externe est activé lorsque le voyant est allumé.

Anti collage

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

Cette machine nécessite un entretien périodique
pour éviter toute panne et annulation de la garantie.

ATTENTION !

Seuls des personnes formées et qualifiées
peuvent faire ces travaux de maintenance. La
machine doit étre débranchée du secteur.
Attendre 5 minutes avant de procéder au
nettoyage ou a la réparation car il y a un risque
d'électrocution pendant que les condensateurs
se déchargent.

Générateur

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

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



CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Module d’alimentation : PI 200 MMA Pl 250 MMA PI 350 MMA PI 350 MMA PI 500 MMA
CELL

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 3x400V £15%  3x400V +15% 3x400V £15% 3x400 V £15%  3x400 V +15%
Fusible 10A 10A 25A 16 A 32A
Courant du secteur, efficace 6,7 A 71A 17,1 A 15,4 225A
Puissance, (100%) 4,6 kVA 4,9 KVA 11,9 kVA 10,7 KVA 15,5 kVA
Puissance, max 6,7 kVA 9,0 kVA 16,0 kVA 13,2 kVA 23 kVA
Puissance circuit ouvert 3B5W 3B5W 40W 40 W 40 W
Rendement 0,84 0,87 0,8 0,79 0,90
Charge admissible :
Facteur de marche 40° 100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330A
Facteur de marche 40°  60% 180 A 190 A 325A 275 A 400 A
Facteur de marche 40° 40% 200 A - 350 A - -
Facteur de marche 40° 35% - 250 A - 300 A 500 A
Facteur de marche 20° 100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Facteur de marche 20°  60% 200 A 210A - - 500 A
Tension circuit ouvert 95V 95V 95V 95V 95V
Plage de courant 5-200 A 5-250 A 5-350 A 5-300 A 5-500 A
*Catégorie d’application Is| S S| S| S|
“Classe de protection (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Normes EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxIxL) (mm) 360x220x520  360x220x520  550x250x640 550x250x640 550x250x640
Poids 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
Réglage de la puissance de 'arc  Electrode 0-100 %
Démarrage a chaud Electrode 0-100 %
Anti-collage TIG/Electrode  Toujours activé
Amorcage TIG TIG LIFTIG

CONDITIONS DE GARANTIE

La qualité des machines de soudage Migatronic est évaluée tout au long du processus
de production ; un test final d’assurance qualité permet également de vérifier le bon
fonctionnement des unités apres I'assemblage.

Migatronic propose une garantie de 24 mois, soit I'équivalent de 1 600 heures d’arc,
sur toutes ses machines de soudage ; cette garantie prend effet a compter de la date
d’enregistrement de la machine.

La machine doit étre enregistrée sur Internet, a I'adresse suivante :
www.migatronic.com/warranty. Un certificat confirmant I'enregistrement est envoyé
par e-mail. L'original de la facture et le certificat d’enregistrement de la machine de
soudage font état de la garantie de 24 mois aupres de I'acquéreur.

En I'absence d’enregistrement, la période de garantie standard est de douze mois pour
les machines de soudage neuves a compter de la date de facturation a I'utilisateur
final. La période de garantie est établie a partir de I'original de la facture.

Migatronic garantit ses produits conformément aux conditions en vigueur ; seuls les
problémes constatés sur les machines de soudage pendant la période de garantie et
provoqués par un défaut matériel ou un vice de fabrication sont pris en charge.

En régle générale, la garantie ne couvre pas les torches de soudage, assimilées a des
pieces d’'usure ; cependant, les défaillances constatées dans les quatre semaines
suivant la mise en route et dues a un défaut matériel ou a un vice de fabrication sont
prises en charge.

Aucune forme de transport liée a une demande de garantie n'est couverte par la
garantie Migatronic ; il incombe donc a I'acquéreur de prendre en charge le transport a
ses propres frais et risques.

Les conditions de garantie Migatronic sont disponibles a I'adresse
www.migatronic.com/warranty.

1 . .z . . A e Z z Z .
La machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
Toute équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en intérieur et extérieur.
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ITALIANO

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per I'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se I'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 awvicinarsi 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 0 ad altezze dal suolo tali da costituire
pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.

- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere seguite
rigorosamente.

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali e’ stato progettato, ad esempio scongelamento di condotte
d'acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell’operazione ricade interamente su colui che la esegue.

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
primadi installare e mettere in funzione I'impianto

Emissioni elettromagnetiche e irradiazione dei disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e’
costruito in conformita’ allo Standard Europeo EN/IEC60974-10
(Class A). Lo scopo di questo Standard e' 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
nell'uso dellimpianto. L'utilizzatore deve assicurarsi che la macchina
non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :

1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre appa-
recchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di protezione

e di allarme.

Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Apparecchiature di misura e calibrazione.

Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

No o
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8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto €' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un awviso
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 piu’
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da
quelli di segnale.

6. Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

7. Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature

elettroniche particolarmente sensibili.
8. La schermatura dellintero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.



GAMMA

PI 200/250/350/500 MMA & un impianto trifase per
saldatura in MMA. La macchina e raffreddata ad aria.

Pl 350 MMA CELL & una macchina trifase per
saldatura MMA con elettrodi cellulosici. La macchina &
raffreddata ad aria.

Cavi
La macchina viene fornita con cavo portaelettrodo e
cavo di massa.

Carrello (opzionale)

Le machine possono essere dotate di carrello di
trasporto.

Pl 350/500 MMA e PI 350 MMA CELL puo essere
fornita con un carrello base a 4 ruote o con un carrello
dotato di cassetto, supporto per torcia e vano per i
materiali di apporto.

Pl 200/250MMA pud essere fornita con un carrello
dotato di cassetto, supporto per torcia e vano per i
materiali di apporto.
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OPERAZIONI INIZIALI

Connessione allarete

La macchina va collegata ad una alimentazione
elettrica con cavo di terra. Dopo aver collegato la
spina (1) alla rete, la macchina € pronta all'uso. Tutti i
collegamenti elettrici vanno eseguiti da personale
gualificato ed autorizzato. La macchina viene accesa
e spenta tramite linterruttore (2) posto sul pannello
posteriore.

Configurazione

MIGATRONIC non & responsabile per danneggia-
mento dei cavi o altri danni derivanti dall'uso di cavi e
torce sottodimensionate relativamente al carico
ammissibile.

Attenzione

L’alimentazione da generatori
limpianto di saldatura.

| generatori possono provocare ampie variazioni della
tensione di alimentazione che possono danneggiare la
macchina di saldatura. Usare solo generatori di tipo
asincrono con stabilizzazione della tensione e della
frequenza.

Difetti sulla macchina derivanti dall'uso di generatori
non sono coperti da garanzia.

pud danneggiare

A fine vita il prodotto va rottamato in accordo
agli standard ed i regolamenti locali.
www.migatronic.com/goto/weee

Importante!

Per evitare danni ai connettori ed ai
cavi, assicurarsi che le spine del cavo
portaelettrodo e del cavo di massa
siano bene inserite e garantiscano un
buon contatto elettrico.

Collegamento dei cavi di saldatura

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno
collegati agli attacchi positivo (3) e negativo (4).
Osservare le raccomandazioni del produttore degli
elettrodi nello scegliere la polarita.

Dopo aver inserito la spina, questa va ruotata di 45
gradi in modo da assicurare un buon contatto elettrico.

Collegamento a comando a distanza (Pl 250)
Il comando a distanza viene collegato alla presa a 7

poli (5).



Collegamento a comando a distanza

(P1 350/500 MMA)

Le macchine Pl 350/500 MMA dotate di connettore a
8 poli (5) possono essere controllate da comando a
distanza o0 da robot. Nel connettore sono presenti i
seguenti segnali :

A: ingresso segnale corrente di salda- ©
tura 0 - +10V impedenza 1 Mohm ® ® ®
B: terra ingresso ®
©® ©

C: Arc detector — contatto di relay (max
1 Amp), isolato

D: libero

E: Arc detector — contatto di relay (max 1 Amp),
isolato

F: libero

G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto
circuito tramite PTC (max 50mA)

H: terra alimentazione

+15V

;;100 nF /_7|;100 nF

C O——

R

E O————

F O—

© O PTC(¢7())Q J_+24VDC
H O I

e
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

N———— B
I
[ele)e]s]
5 — _
2
s — ot
3

Uso della macchina

Durante la saldatura alcuni componenti interni della
macchina si riscaldano e si raffreddano successiva-
mente durante i periodi di pausa. Assicurarsi che il
flusso dellaria di ventilazione non sia ostruito o
ostacolato.

Quando la macchina lavora a correnti elevate sono
necessari periodi di sosta durante i quali possa
raffreddarsi.

La durata di questi periodi, durante i quali la macchina
non deve essere spenta, dipende dalla corrente di
saldatura. Se i periodi di raffreddamento non sono
sufficientemente lunghi, la protezione termica della
macchina interrompera automaticamente il processo
di saldatura ed il LED giallo sul frontale della
macchina si illuminera. Questo LED si spegnera
quando la macchina si sara sufficientemente
raffreddata ed & pronta per la saldatura.



PANNELLO DI CONTROLLO

Manopola di controllo
Tutti i parametri vengono regolati tramite la
manopola di controllo.

La manopola € posizionata sul lato destro

del pannello. Il display digitale mostra il
valore del parametro che si regola. L'unita di misura
del parametro ¢ indicata sul lato destro del display.

Per regolare un parametro, schiacciare il relativo tasto
sul pannello. L'accensione del LED indica il parametro
selezionato. A questo punto il parametro pud essere
regolato tramite la manopola.

Corrente di saldatura

Schiacciare il tasto per visualizzare la corrente
di saldatura. Regolabile da 5 a 500 Amp.
Durante la saldatura il display visualizza la corrente
istantanea. Quando il processo € interrotto, il display
visualizza la corrente impostata.

Unita di misura
Indica l'unita di misura del parametro
selezionato.

Indicatore presenzatensione
Per ragioni di sicurezza il LED si illumina per
indicare la presenza di tensione ai connettori di uscita.

Indicatore di surriscaldamento
hfm Questo LED si illumina quando la macchina &
surriscaldata ed interrompe la saldatura.

Indicatore errore di alimentazione
hom Questo LED si illumina quando la tensione di
alimentazione scende al di sotto del valore ammesso
(tensione nominale meno 15%).
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steno a contatto con il pezzo, premere il pulsante della
torcia TIG e staccare dolcemente I'elettrodo dal pezzo.

Accensione LIFTIG
E’ possibile saldare in TIG con accensione
dellarco in LIFTIG. Porre l'elettrodo di tung-

== == Hot Start
Questa funzione aiuta a stabilizzare l'arco
allinizio della saldatura MMA. Cid si ottiene
aumentando la corrente rispetto a quella di saldatura
guando I'elettrodo viene posto in contatto con il pezzo
da saldare. Questo aumento di corrente viene mante-
nuto per mezzo secondo dopo di che la corrente
ritorna al valore impostato.

Amp

A
05s

T

S~

Corrente
aggiuntiva
fornita da
Hot Start

Corrente
impostata

» Tempo

Inizio
saldatura

L'Hot Start indica un incremento percentuale della
corrente di saldatura e puo essere regolato da 0 a
100%.



—— Arc Power
Questa funzione €& usata per mantenere un
arco stabile durante la saldatura. Cio si ottiene
aumentando la corrente durante i cortocircuiti. Questa
corrente aggiuntiva scompare quando viene meno |l
corto circuito.

Amp
A

Corrente aggiuntiva

fornita da Arc Power
Corrente

impostata |

corto
circuito

tempo

»
>

L’Arc Power indica un incremento percentuale della
corrente di saldatura e puo essere regolato da 0 a
100%.

Esempio :

Se la corrente impostata & di 40 Amp e I’Arc Power &
regolato al 50%, la corrente aggiuntiva fornita
durante il cortocircuito € di 20 Amp e la corrente
totale di 60 Amp. Se I'Arc Power € regolato al 100%,
la corrente aggiuntiva sara di 40 Amp e la corrente
totale di 80 Amp.

== == Regolazione interna/esterna
E’' possibile scegliere tra regolazione interna
(da pannello) ed esterna (da comando a
distanza). Il LED si accende in caso di regolazione
esterna.

Anti incollamento

La macchina & dotata di funzione anti incollamento.
Questa funzione riduce la corrente quando I'elettrodo
si incolla al pezzo durante la saldatura. Questa ridu-
zione di corrente facilita il distacco dell'elettrodo.
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MANUTENZIONE

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia
periodica per evitare malfunzionamenti e I'annulla-
mento della garanzia.

ATTENZIONE!

Manutenzione e pulizia della macchina pud
essere effettuata solo da personale qualificato.
La macchina deve essere scollegata dalla rete
(staccare la spina). Dopodiché attendere 5 minuti
prima di effettuare operazioni di manutenzione e
riparazione per permettere la scarica dei conden-
satori ed evitare rischi di scossa elettrica

Generatore
- Pulire le pale del ventilatore ed i componenti
nel tunnel di raffreddamento con aria com-
pressa secca e pulita.

- Un tecnico qualificato deve effettuare
un’ispezione e pulizia almeno una volta
all'anno.



DATI TECNICI

Modello : PI 200 MMA PI 250 MMA PI 350 MMA Pl 350 MMA PI 500 MMA
CELL

Alimentazione (50Hz-60Hz) 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15%
Fusibile 10A 10A 25A 16 A 32A
Corrente primaria effettiva 6.7 A 7.1A 17.1A 154 A 225A
Assorbimento(100%) 4.6 kVA 4.9 kVA 11.9 kVA 10.7 kVA 15.5 kVA
Assorbimento max 6.7 KVA 9.0 kVA 16.0 kVA 13.2 kVA 23 kVA
Assorbimento a vuoto 35W 35W 40W 40 W 40W
Rendimento 0.84 0.87 0.8 0.79 0.90
Carico ammesso :
Intermittenza 40°  100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330A
Intermittenza 40° 60% 180 A 190 A 325 A 275 A 400 A
Intermittenza 40° 40% 200 A - 350 A - -
Intermittenza 40° 35% - 250 A - 300 A 500 A
Intermittenza 20°  100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Intermittenza 20° 60% 200 A 210 A - - 500 A
Tensione a vuoto 95V 95V 95V 95V 95 A
Campo di regolazione 7-200 A 7-250 A 7-350 A 5-300 A 5-500 A
*Classe di applicazione Is| S| S| S S|
“Classe di protezione IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioni (axIxp) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640
Peso 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
Arc Power Electrode 0-100 %
Hot Start Electrode 0-100 %
Anti incollamento TIG/Electrode sempre attiva
Innesco TIG TIG LIFTIG

CONDIZIONI DI GARANZIA

Le saldatrici Migatronic sono soggette a continui controlli di qualita durante tutto il processo
produttivo e a un controllo finale di funzionamento come unita assemblata in regime di
assicurazione della qualita.

Migatronic offre una garanzia di 24 mesi, corrispondenti a 1600 ore di funzionamento ad arco
acceso, su tutti i tipi di saldatrici Migatronic, subordinata alla registrazione della vendita della
saldatrice.

La registrazione deve essere eseguita al seguente indirizzo web: www.migatronic.com/warranty.
Il certificato di registrazione funge da prova dell’avvenuta registrazione e verra inviato per posta
elettronica. La fattura originale e il certificato di registrazione documenteranno all’acquirente che la
saldatrice ricade nei 24 mesi di validita del periodo di garanzia.

Se non viene eseguita alcuna registrazione, il normale periodo di garanzia e di dodici mesi per le
saldatrici nuove, a partire dalla data della fatturazione all’'utente finale. La fattura originale
documenta il periodo di garanzia.

La Migatronic fornisce la garanzia alle condizioni in vigore e durante il periodo di garanzia
rimediando ai difetti delle macchine di saldatura che sono stati causati da errori nella manodopera o
nei materiali.

In generale la garanzia non riguarda le torce di saldatura, in quanto sono considerati componenti di
consumo; tuttavia, difetti che si verificano entro quattro settimane dalla messa in servizio e causati
da difetti di materiali o lavorazione ricadranno nella garanzia.

La garanzia non copre i trasporti relativi alla garanzia stessa, che restano a rischio e a carico
dell’acquirente.

Le condizioni di garanzia di riferimento sono consultabili al sito www.migatronic.com/warranty.

La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura
2 . : ,
Le macchine, marcate IP 23, possono essere usate al chiuso ed all'aperto
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SVENSKA

VARNING

Ljusbagssvetsning och -skarning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor
far utrustningen endast anvandas under iakttagande av relevanta sékerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam
pé foljande:

Elektrisk stérning

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsméssigt. 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 ber6ring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
fuktiga svetshandskar.

Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

Anvand en saker arbetsstallning (undvik t.ex. stallning med fallrisk).

Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsfornallanden” (Arbetarskyddsstyrelsen).

Svets- och skarljus

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestdende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven
filtertathet.

- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta skada av strélningen. Anvand skyddsklader som skyddar alla
delar av kroppen.

- Arbetsplatsen bér om méjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

Svetsrok och gas
- ROk och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

Brandfara

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand. Lattantandliga saker avlagsnas fran svetsplatsen.

- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsakert forklade och var
aktsam for 6ppna fickor).

- Sarskilda regler ar géllande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Stérning
- Ljusbagen framkallar akustisk storning. Stoérningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa tillfallen vara nod-
vandigt att anvanda hdrselskydd.

Farliga omraden
- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i trddmatningsenheten.
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stangda rum, eller i hojder dar det ar fara for att falla ned.

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

Anvandning av maskinen till andra &ndamal an det den &r tillagnad (t.ex. upptining av vattenrér) undanbedes och sker i
annat fall p& egen risk.

Las igenom dennainstruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, tillagnad professionell anvandning, omfat- 7. Tidspunkt p& dagen, nar svetsning och andra aktiviteter fore-
tar kraven i den europeiska standarden EN/IEC60974-10 (Class kommer.

A). Standarden ar till for att sékra, att svetsutrustning inte stor eller 8. Byggningars struktur och anvandning.

blir stérd av annan elektrisk utrustning till féljd av Elektro- .

magnetiska storfalt. D& aven ljusb&gen stor, forutsatter storningsfri Om svetsutrustningen anvands i bostadsomraden kan det vara
drift, att man foljer férhaliningsregler vid installation och anvand- nodvandigt att iakttaga sarskilda forhaliningsregler (t.ex. Informa-
ning. Anvéandaren skall sakra, att annan elektrisk utrustning i tion om att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).

omradet inte stors.

1.

2.
3.
4

Metoder for minimering av stérningar:

Foljande skall 6verses i det angivna omradet: 1. Undgé anvandning av utrustning som kan storas ut.
Natkablar och signalkablar i svetsomrédet, som &r anslutna till 2. Korta svetskablar.
annan elektrisk utrustning. 3. Léagg plus- och minuskablar tétt tillsammans.
Radio- och tv-sandare och mottagare. 4. Placera svetskablarna pa golvniva. _
Datorer och elektroniska styrsystem. 5. Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. dvervakning och processtyr- 6. Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
ning. 7. Isolerad néatforsorjning av stromkénsliga apparater.
Anvéndare av pacemaker och hérapparater. 8. Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan éver-
Utrustning som anvénds till kalibrering och métning. vagas vid sarskilda tillfallen.
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MASKINPROGRAM

P1 200/250/350/500 MMA ar en trefasad svetsmaskin
for MMA-svetsning. Maskinen &r luftkyld.

Pl 350 MMA CELL éar en trefas svetsmaskin for MMA-
svetsning med cellulosa elektroder. Maskinen ar luft-
kyld.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program leverera elektrodhéllare, returstromkablar,
slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)

Maskinerna kan levereras med transportvagn som
extrautrustning.

Pl 350/500 MMA och Pl 350 MMA CELL kan
levereras med enkel 4-hjulig transportvagn eller
transportvagn med indbyggd verktygsback, brannar-
hallare och inbyggd férvaring av tillsatsmaterial.

Pl 200/250 MMA kan levereras med transportvagn
med indbyggd verktygsback, brannarhallare och in-
byggd forvaring av tillsatsmaterial.

34

IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas en natférsorjning och skydds-
jord. Efter montering av natkontakt (1) &r maskinen
klar foér anvandning. Natkontaktférbindelsen skall fore-
tagas av auktoriserad och kvalificerad personal. Tand
och slack maskinen med hjalp av avbrytaren (2) pa
baksidan av maskinen.

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svets-
kablar, som ar underdimensionerade i forhallande till
svetsmaskinens specifikationer t.ex. med hansyn till
den tilldtna belastningen, patar MIGATRONIC sig inte
ansvar for skador pa kablar, slangar och eventuella
foljdskador.

Varning

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

Generatorer kan i forbindelse med anslutning till en
svetsmaskin avge stora spanningspulser som verkar
ddelaggande pa svetsmaskinen. Endast frekvens- och
spanningsstabila generatorer av asynkron-typen far
anvandas. Defekter, som uppstar pa svetsmaskinen
som féljd av anslutning till generator, omfattas ej av
garantin.

)4

Viktigt!

Nar aterledarkabel och elektrodhéllare
ansluts till maskinen, ar god elektrisk
kontakt nodvandig, for att undgad att
kontakter och kablar 6deléggs.

Bortskaffa produkten i Overensstimmelse
med gallande regler och forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

Anslutning av svetskablar

Elektrodhallare och returstromkabel ansluts plusuttag
(3) och minusuttag (4) pa fronten av maskinen.
Polariteten véljs efter elektrodleverantérens anvisning.

Anslutning av fjarrkontroll (Pl 250)
Anslutning av fjarrkontroll sker via det 7-poliga stick

().



Anslutning av fjarrkontroll (Pl 350/500 MMA)

PI 350/500 MMA maskiner, som ar utrustade med en
8-poliga fijarrkontrolluttag (5) kan fjarregleras via en
fiarrkontroll eller en svetsautomat. Fjarrkontrolluttaget
har terminaler for féljande funktioner:

A: Input-signal for svetsstrém, 0 - +10V ® ©
indgangsimpedans: 1Mohm ® @ %
B: Signal-noll ®
J ®©

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

D: NC

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

F: NC

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

H: Forsoérjnings-noll

+15V

A

;100nF ;100nF
5L
c O——
T %
EO—
F O—
G O ¢ 1+

PTC 700 24 VDC
H O
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
PI 350 MMA CELL

Anvandning av maskinen

Under svetsning sker en uppvarmning av olika delar i
maskinen, och dessa delar avkyls igen, nar man pau-
sar. Det ar viktigt, att luftstrdmningen ej reduceras eller
stoppas.

Om maskinen stélls in pa hog svetsstrom, kommer det
att behovas, da maskinen ska kylas av.

Varaktigheten av dessa avkylingsperioder beror pa
strominstéllningen, och man boér ej stinga av maski-
nen under avkylingen. Om det vid anvandning av ma-
skinen, inte halls tillrackligt lAnga perioder for avkyl-
ning, kommer maskinens termosékring automatiskt
avbryta svetsningen, och den gula lampan pa fronten
kommer att lysa. Nar maskinen ar tillrackligt avkyld,
slocknar den gula lampan, och maskinen ar klar att
anvandas igen.



FUNKTIONSBESKRIVNING

Vridknapp
Maskinen éar forsedd med en vridknapp,
som anvands till installning av “parametrar”.

Denna vridknapp &r placerad pa hoger sida

av funktionspanelen. Den digitala displayen
visar varden av de valda parametern. Parametens en-
het visas till hoger pa displayen.

En parameter valjs med en trycknapp i det falt, dar
funktionen &r placerad. Den valda funktionen visas
med ett indikationsljus. Darefter vrider man pa vrid-
knappen for att stélla in ett nytt parametervéarde.

o Svetsstrom
A Nar denna knapp aktiveras, kan man pd vrid-
— knappen stélla in svetsstrommen. Variabel fran

5A till 500A beroende p& maskintyp. Nar man ej
svetsar, kommer den installda strdommen visas i dis-
playen, medan det under svetsning visar aktuell svets-
strom.

Enheter for parameter
Enheter for den parameter, som visas i dis-
playen.

: Svetsspanning

CL Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhets-
skal om det finns spanning pa elektroden eller branna-
ren.

Overhettning
Overhettningsindikatorn lyser, om svetsning
avbrots pa grund av 6verupphettning av maskinen.

Natfel
b m Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar
mer an 15% lagre an den beraknade spanning.
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p— Tandmetod

Det &r mdjligt att TIG svetsa vid LIFTIG tand-
ning. LIFTIG-tandning &ar aktiv, nér indikatorn

ar upplyst.

LIFTIG-tandning:
Elektroden skall beréra svetsamnet for att tanda TIG
ljusbdgen. Ljusbagen etableras, nar elektroden lyfts
frén svetsamnet.

e HoOtstart
Hotstart ar en funktion, som hjalper till att etab-
lera ljusbagen vid elektrodsvetsningens start.
Detta gors genom att 6ka svetsstrommen (nar elek-
troden satts mot amnet) i forhallande till den instéllda
strommen. Denna forhojda startstrom halls i en halv
sekund, varefter den faller till det instdllda vardet for
svetsstrommen.

strom
05s
Extra
strombidrag
. fran hotstart-
Installd funktionen
svetsstrom
> tid
Svetsning
start

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



e Arc-power
Arc-power-funktionen anvands till att stabilise-
ra ljusbagen i elektrodsvetsning. Detta sker
genom att 6ka svetsstrémmen under kortslutningar-
na. Denna extra strém avlagsnas, nar det ej ar kort-
slutning langre.

strom
A

Extra strombidrag fran

arc power funktionen
Installd

svetsstrom

kort-
slutning

tid

5
2

Arc-power kan stéllas in mellan 0 och 100% av den
instéllda svetsstrom.

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

40 A med 80 A.

== == |ntern/extern betjaning
z Man kan véalja mellan intern och extern betja-
ning. Nar ljusdioden ar tand, ar extern betja-
ning vald.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion. Anti-
freeze-funktionen hjalper till att registrera och sénka
strommen, nar elektroder branner fast i @mnet. Funk-
tionen underlattar losstagning av elektroden. Svetsnin-
gen kan harefter aterupptas pa normalt vis.
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UNDERHALL

Maskinen skall regelméassigt underhallas och rengoras
for att undga funktionsfel och sakra driftssakerhet.
Bristande underhall har inflytande pa driftssakerheten
och resulterar i bortfall av garanti.

VARNING!

Service- och rengoéringsarbeten pa 6ppnade svets-
maskiner skall endast utféras av kvalificerad per-
sonal. Anlaggningen skall frankopplas forsorj-
ningsnatet (natkontakt dras ut!). Vanta ca. 5 minu-
ter innan underhall och reparation, da alla konden-
satorer skall urladdas da det &r risk for stot.

Stromkalla

- Strémkallans flaktvingar och kyltunnel skall ren-
goras med tryckluft efter behov.

- Det skall minst en gang arligen genomféras efter-
syn och rengdring av kvalificerad servicetekniker.



TEKNISK DATA

Stromkalla: PI 200 MMA PI 250 MMA PI 350 MMA Pl 350 MMA PI 500 MMA
CELL

Néatspénning (50Hz-60Hz) 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15%

Natsékring 10A 10A 25A 16 A 32A
Natstrom, effektiv 6,7A 71A 171A 154 A 225A
Effekt, (100%) 4,6 kVA 4,9 kVA 11,9 kVA 10,7 kVA 15,5 kVA
Effekt, max 6,7 kVA 9,0 kVA 16,0 kVA 13,2 kVA 23 kVA
Effekt, tomgang 3BW 35 W 40 W 40 W 40 W
Verkningsgrad 0,84 0,87 0,8 0,79 0,90
Tilldten belastning:

Intermittens 40° 100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330 A
Intermittens 40° 60% 180 A 190 A 325A 275 A 400 A
Intermittens 40° 40% 200 A - 350 A - -
Intermittens 40° 35% - 250 A - 300 A 500 A
Intermittens 20° 100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Intermittens 20° 60% 200 A 210A - - 500 A
Tomgangsspanning 95V 95V 95V 95V 95V
Stromomrade 7-200 A 7-250 A 7-350 A 5-300 A 5-500 A
*Anvéndarklass Is| S| S| S S|
Skyddsklass (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxI) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640

Vikt 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
 Funktioner: .|  Proces ||

Arc-power Elektrod 0-100 %

Hot-start Elektrod 0-100 %

Anti-freeze TIG/Elektrod alltid aktiv

TIG-tanding TIG LIFTIG

Garantivillkor

Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras |6pande i hela produktionsférloppet och
avprovas som en samlad enhet genom noggrann, kvalitetssékrad funktions- och sluttest.

Migatronic tillampar 24 manaders garanti, motsvarande 1600 ljusbagetimmar, pa alla
typer av Migatronic svetsmaskiner, om maskinen registrerats.

Registrering skall goras via internet p& www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen galler registreringsbeviset, som sands via e-mail. Orginalfakturan samt
registreringsbeviset ar kdparens dokumentation for att svetsmaskinen omfattas av 24
manaders garanti.

Standard garantiperioden ar 12 manader for nya svetsmaskiner raknat fran fakturadatum
till slutkund, om registrering icke foretagits. Orginalfakturan &r dokumentation foér
garantiperioden.

Migatronic ger garanti i forhallande till gallande garantivillkor genom att avhjalpa brister
eller fel p& svetsmaskiner, som pavisligt inom garantiperioden kan harledas material-
eller produktionsfel.

Det beviljas som huvudregel icke garanti pa slangpaket, d& dessa anses som slitdelar;
dock kommer fel och brister, som uppstar inom 4 veckor efter ibruktagningen och som
hérleds till material- eller produktionsfel, betraktas som garantireklamation.

All form av transport i férhallande med en garantireklamation omfattas ej av Migatronics
garantiservice och kommer saledes ske for kdparens rakning och risk.

| 6vrigt hanvisas till Migatronics géllande garantivillkor, som &r tillganglig pa
www.migatronic.com/warranty.

! Maskinen uppfyller de krav som stélls under anvandning i omradern med 6kad risk for elektrisk stot

2 Maskinen f&r anvandas utomhus, d& den uppfyller kraven i skydds-klass 1P23.”
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NEDERLANDS

Elektriciteit

gediplomeerd elektricién

onbedekt zijn.
Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

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

boogstraling.
Lasrook en gassen

Brandgevaar

zakken).

Geluid

gehoorbescherming noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

gevaar van omlaag vallen bestaat.
Plaatsen van de machine

WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de buurt en voor de gehele omgeving,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien
aan alle relevante veiligheidsvoorschriften is voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

- Lasapparatuur moet overeenkomstig de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en

Vermijd aanraking van onder spanning staande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen

Zorg voor een degelijke en veilige isolatie (bijv. draag schoenen met rubber zolen).

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bv. vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden
stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Herstellingen en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricién

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm
- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling, omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag

- De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de

- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het
afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.
- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande

- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden, een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd wordt in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv.het ontdooien van een waterleiding) wordt
ten strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen

Elektromagnetische straling en het uitzenden van elektromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in overeen-
stemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). Het doel van
deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de machine gestoord
wordt, of zelf een storingsbron is voor andere elektrische apparatuur of toe-
passingen.

De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een probleemloze inzet zonder
storing of onderbreking, het nemen van bepaalde voorzorgsmaatregelen bij
het aansluiten en gebruiken van de lasapparatuur. De gebruiker moet zich
ervan vergewissen dat het gebruik van deze machine geen storing
veroorzaakt van bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken in de omgeving moet rekening gehouden worden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen,
telecommunicatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of
elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond produktie-
apparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld het

gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten enz.

Apparatuur voor meten en kalibreren.

De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten moeten

worden uitgevoerd.

8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

No

39

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving. Indien
deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving, is er een vergroot
gevaar op veroorzaken van storing van andere elektrische apparatuur en kan
het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen om problemen met
storing te voorkomen (bijv. bekendmaking bij tijdelijk laswerk).

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo dicht
mogelijk naast elkaar gelegd worden.

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

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en stuur-
kabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar, bv. niet in
dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde omstandigheden
overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elektronische
apparatuur, zoals bijv. computer.

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



MACHINE OVERZICHT

PI 200/250/350/500 MMA is een driefase lasmachine
voor MMA lassen. De machine is luchtgekoeld.

Pl 350 MMA CELL is een driefase lasmachine voor
MMA lassen met elektroden voorzien van cellulose
bekleding. De machine is luchtgekoeld.

Lastoortsen
De machine kan worden voorzien van elektroden-
houders en retourstroomkabels uit het MIGATRONIC-
programma.

Onderstel (optie)

De machines kunnen als optie worden geleverd met
een transportonderstel.

Pl 350/500 MMA en Pl 350 MMA CELL kunnen
worden geleverd met een eenvoudig transport-
onderstel met vier wielen of een transportonderstel
met geintegreerde gereedschapsbak, toortshouder en
ruimte voor lasverbruiksartikelen.

Pl 200/250 MMA kan worden geleverd met een
transportonderstel met geintegreerde gereedschaps-
bak, toortshouder en ruimte voor lasverbruiksartikelen.
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AANSLUITING EN
INGEBRUIKNAME

Netaansluiting

De machine moet worden aangesloten op het net met
aarde. Nadat de aansluitstekker (1) op het net is
aangesloten is de machine klaar voor gebruik. Houdt
in de gaten dat alle kabelaansluitingen gemaakt
moeten worden door geautoriseerd en gekwalificeerd
personeel. Schakel de machine in door middel van de
schakelaar (2) op de achterzijde van de machine.

Uitvoering
MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijk-
heid voor beschadigde kabels en andere bescha-
digingen voortgekomen uit het lassen met te lichte
toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de toegestane
belasting.

Waarschuwing

Aansluiting op aggregaten kan de lasmachine be-
schadigen.

Indien aangesloten op een lasmachine, kan een
aggregaat grote spanningspieken veroorzaken, die
de machine kunnen beschadigen. Gebruik enkel
frequentie- en spanningsstabiele aggregaten van het
asynchrone type.

Defecten aan de lasmachine die te wijten zijn door
aan aansluiting op een aggregaat vallen niet onder de
garantie.

Voer het product af volgens locale
standaarden en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

Belangrijk! 7
Om schade aan pluggen en kabels /‘-X
te voorkomen, wanneer de aard- =

kabel en de lastoorts op de machine
worden aangesloten, is een goed
elektrisch contact vereist.

Aansluiting van laskabels

De laskabel en aardkabel zijn aangesloten op de plus
+ aansluiting (3) en min —aansluiting (4). Raadpleeg
de instructies van de elektrode-leverancier, bij het
selecteren van de polariteit.

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

Aansluiting van de afstandsbediening (Pl 250)
De afstandsbediening wordt op de 7-polige stekker (5)
aangesloten.



Aansluiting van de afstandsbediening

(P1 350/500 MMA)

Pl 350/500 MMA machines uitgevoerd met een 8-
polige zitting (5) kunnen bestuurd worden door een
afstandsbediening of lasrobot. De aansluiting voor de
afstandsbediening heeft de volgende

functies:
| | | ®°®
A: Ingangssignaal voor laspanning, O - ®
+10V. Ingangsweerstand: 1M-ohm ®® @

B: Aardsignaal

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Aarde aansluiting

+15V

;;100nF ;;100nF
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PI 200/250 MMA

PI 350/500 MMA
P1 350 MMA CELL

=+

&r

—) py
Gebruik van de machine

Tijdens het lassen, warmen verschillende onderdelen

van de machine op en gedurende pauses kunnen

deze onderdelen weer afkoelen. Er moet voor worden
gezorgd dat de doorstroming niet vermindert of stopt.

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

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



BESTURINGSUNIT

Besturingsknop
Alle parameters worden ingesteld door
middel van een besturingsknop.

Deze besturingsknop is geplaatst aan de

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

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

Lasstroom

De drukknop kan gebruikt worden om de las-
stroom te tonen. Instelbaar van 5A tot 500A
afhankelijk van het machinemodel. Wanneer het
lasproces is gestopt, wordt in het display de ingestelde
lasstroom getoond. Echter, gedurende het lassen
wordt de actuele lasstroom getoond.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de
geselecteerde parameter.

Welding voltage indicator
U De lasspanning-indicator licht uit veiligheids-
redenen op om aan te tonen dat er spanning over de
aansluitpluggen staat.

Temperatuur-indicator
m De temperatuur-indicator licht op als het lassen
onderbroken wordt door oververhitting van de
machine.
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Voedingsfout-indicator
I m : o .

De voedingsfout-indicator licht op wanneer de
spanning meer dan 15% lager is dan de vereiste
spanning.

- Ontstekingsmethode
Het is mogelijk om in TIG te lassen met

LIFTIG-ontsteking. LIFTIG is actief als de

indicator brandt.

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

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

Am
A
0,5s
|
NN 4 Extraverhoog de
lasstroomvan
Ingestelde | hotstart-functie.
lasstroom
> tijd
Start lassen

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



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

Amp
A

Extra stroom van de

arc power functie
Ingestelde

lasstroom

Kort-
sluiting tijd

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

Bijv. Wanneer de lasstroom is ingesteld op 40A en de
arcpower op 50%, dan is de toegenomen stroom
20 A. Dus de totaalstroom is 60A.
Wanneer de arcpower ingesteld is op 100%, dan
is de toegenomen stroom 40 A en de totaal-
stroom dus 80 A.

me INtern/extern instellen
Er kan uit intern en extern instellen worden

gekozen. De externe instelling is actief als de

indicator brandt.

Anti-kleef

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

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

WAARSCHUWING !

Alleen getrainde en gekwalificeerde vaklui kunnen
het onderhoud en reiniging uitvoeren. De machine
moet losgekoppeld worden van de voeding.

Wacht daarna ongeveer 5 minuten alvorens onder-
houd en reparatie uit te voeren, aangezien alle
condensatoren ontladen moeten zijn zodat er geen
risico ontstaat op een elektrische schok.

Stroombron

- Reinig de ventilatorbladen en de componenten in
het koelkanaal met schone droge perslucht.

- Inspectie en reiniging moet eens per jaar door een
getraind en gekwalificeerde vakman uitgevoerd
worden.



TECHNISCHE GEGEVENS

Pl 200 MMA Pl 250 MMA Pl 350 MMA Pl 350 MMA Pl 500 MMA
CELL

Aansluitspanning (50Hz-60Hz) 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15% 3x400 V £15%

Zekering 10A 10A 25A 16 A 32A
Netstroom, effectief 6.7 A 71A 17.1A 154 A 225A
Vermogen, (100%) 4.6 KVA 4.9 KVA 11.9 kVA 10.7 kVA 15.5 kVA
Vermogen, max 6.7 kVA 9.0 kVA 16.0 kVA 13.2 kVA 23 kVA
Nullast vermogen 35W 35W 40W 40W 40W
Rendement 0.84 0.87 0.8 0.79 0.90
Toegestane belasting:
Inschakelduur 40° 100% 140 A 150 A 280 A 250 A 330A
Inschakelduur 40°  60% 180 A 190 A 325 A 275 A 400 A
Inschakelduur 40°  40% 200 A - 350 A - -
Inschakelduur 40°  35% - 250 A - 300 A 500 A
Inschakelduur 20°  100% 160 A 170 A 340 A 300 A 400 A
Inschakelduur 20°  60% 200 A 210A - - 500 A
Open spanning 95V 95V 95V 95V 95V
Stroombereik 5-200 A 5-250 A 5-350 A 5-300 A 5-500 A
*Gebruikersklasse S| S S| S| S
“Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Afmetingen (hxbxI) (mm) 360x220x520 360x220x520 550x250x640 550x250x640 550x250x640
Gewicht 20 kg 20 kg 30 kg 31 kg 33 kg
Arc-power Elektrode 0-100 %
Hotstart Elektrode 0-100 %
Anti-kleef TIG/Elektrode Altijd aan
TIG-ontsteking TIG LIFTIG

GARANTIEBEPALINGEN

De Migatronic-lasmachines worden tijdens het gehele productieproces continu onderworpen
aan kwaliteitstesten en ondergaan op het moment dat de units gemonteerd zijn een
uitgebreide laatste functietest om de kwaliteit te garanderen.

Op voorwaarde dat de lasmachine wordt geregistreerd, biedt Migatronic voor alle typen
Migatronic-lasmachines een garantie van 24 maanden, hetgeen overeenkomt met 1600
lasuren.

De registratie dient online plaats te vinden via: www.migatronic.com/warranty. Het
registratiecertificaat geldt als registratiebewijs en wordt per e-mail toegezonden. De
oorspronkelijke factuur met daarop de exacte aankoopdatum en het registratiecertificaat
vormen voor de koper het bewijs dat de garantieperiode van 24 maanden op de lasmachine
van toepassing is.

Indien er geen registratie plaatsvindt, dan geldt de standaard garantieperiode van twaalf
maanden voor nieuwe lasmachines, met ingang van de factuurdatum aan de eindgebruikers.
De oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de garantieperiode.

Migatronic biedt een garantie overeenkomstig de hieronder vermelde regels door het herstel
van defecten aan lasmachines, waarvan bewezen kan worden dat deze zijn ontstaan als
gevolg van ondeugdelijk materiaal of vakmanschap tijdens de garantieperiode.

Als hoofdregel geldt dat er geen garantie geboden wordt op lasslangen omdat deze
beschouwd worden als slijtonderdelen; defecten die binnen vier weken na in bedrijfname
optreden en die veroorzaakt worden door ondeugdelijk materiaal of vakmanschap worden
echter wel als garantieclaim in overweging genomen.

Alle vormen van transport in verband met een garantieclaim vallen buiten de reikwijdte van de
Migatronic-garantie en worden uitgevoerd op kosten en op risico van de koper.

We refereren naar de garantiebepalingen van Migatronic op www.migatronic.com/warranty.

! De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.
2 Apparatuur gemarkeerd met IP23 is ontworpen voor toepassingen binnen- en buitenshuis
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P1 200/ 250 MMA
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Pl 350 MMA CELL / PI 350 MMA
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P1 500 MMA
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Reservedelsliste

Spare parts list

Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

Valid from 2012 week 09
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Pos.

2a

2b

2c

3.1

3.2

3a

8.1

8.2

10

11

12

13

14

15.1

15.2

15.3

16

17

18

19

20

21

22

23

24

No.

45050328

45050316

40840510

41319023

76117045

76117049

45050327

18503605

18521208

18110002

45050329

16160129

71617038

12220206

45050212

61113783

74233063

71617013

17250073

74471231

73523452

71617012

12125035

16160134

61113782

45050317

12260008

16170017

74471232

74420111

17150023

74471287

P1 200/ 250 MMA

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluBklappe
Hjgrne til skaerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Skaermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5
Elektronikboks, Pl 250 MMA
Elektronikbox, Pl 250 MMA
Elektronikboks, Pl 200 MMA
Elektronikbox, P1 200 MMA
Front uden folie

Vorderseite ohne Folie
Knap 228

Knopf 228

Daeksel for knap 228

Deckel fur den Knopf 28
Dinsebgsning

Dinsebuchse

Handtag

Handgriff

Spole, output

Spule, output

Snubber print
Snubberplatine
Udgangsdiode
Ausgangsdiode

Fod

Fuss

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5

Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 3-polet

Schalter, 3-polig
Ventilatorkit

Lufterkit

Switchprint uden kaleprofil
Switch Platine ohne Kuhlprofil
Switchprint uden transistorblok
Switch Platine ohne Transistor Block
Transistorblok x 1

Transistor Block x 1

Trafo

Trafo

Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

Geelle

Luftungsslitz

Ensretter, 3-faset
Gleichrichter, 3phasig
Strgmsensor

Stromsensor

Ledningsseet, 70°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 70°C Thermosicherung, Diodeneinh.

70°C termosikring, transistormodul

70°C Thermosicherung, Transistormodul

90°C termosikring, trafo

90°C Thermosicherung, Trafo
Fjernkontrolkit (7-pol)
Fernreglerkit (7-polig)

Description of goods
Désignation des pieces

Front panel cover

Protection du panneau avant

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache M5 (pour réparation du fil)
Control box, Pl 250 MMA

Boitier de commande, P1 250 MMA
Control box, P 200 MMA

Boitier de commande, Pl 200 MMA
Front without foil

Face avant sans feuille

Button 228

Bouton 228

Cover for button 28

Couvercle de bouton 228

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Handle

Poignée

Choke

Bobine, output

Snubber PCB

Carte circuit imprimé pour filtrage des sommets de courant
Output rectifier

Diode

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Mains supply cable 4x1.5

Cable d'alimentation 4x1,5

Mains filter

Filtre éliminateur

Switch, 3-pole

Commutateur 3-pdle

Fan kit

Jeu de ventilateur

Switch PCB without cooling profile
Carte de circuits imprimés switch, sans profil de refroidissement
Switch PCB without transistor block
Carte circuit imprimé, switch sans bloc de transistor
Transistor block x 1

Bloc de transistor x 1

Transformer

Transformateur

Side panel, right

Plague latérale a droit

Gill

Profilé

Rectifier, 3-phase

Pont de diode 3-phasé

Current sensor

Detecteur de courant

Wire harness, 70°C thermal fuse, diode module
Jeu de cable, 70°C thermo relais, module diode
70°C thermal fuse, transistor module
70°C thermo relais, module transistor
90°C thermal fuse, transformer

90°C termo-relais, transformateur
Remote control kit (7-poled)

Kit commande a distance (7 broches)
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Pos.

2a

2b

4a

4b

Pl 350 MMA /350 MMA CELL / PI 500 MMA

18 H—,, =N
D EIEI 'D - = /,\‘
5 il] [m] a
17
23 )
25a

17
Gy

ay

No.

45050315

18503605

18521208

76117066

45050345

70210663

61113531

17110015

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluRklappe
Knap 228

Knopf 928

Deeksel for knap

Deckel fir den Knopf
Elektronikboks
Elektronikbox

Front uden folie
Vorderseite ohne Folie
Forplade (elektronikboks)
Frontplatte (Elektronikbox)
Folie til front

Folie fir Vorderseite
Afbryder, vandteet
Schalter, wasserdicht
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22

21

25¢

25d

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Button 228

Bouton 228

Cover for button

Couvercle de bouton

Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille

Front plate (control box)
Plaque avant (boitier de commande)
Foil for front

Face avant de feuille

Switch, waterproof
Interrupteur, étanche a I'eau




Pos.

9.1

9.2

9.b
10
11
12
13
1l4a
14b
1l4c
15a
15b
15¢
16
17a
17a
18.1
18.2
18.3
18.4
19
20a
20b
2l.a
21.b
22
23
24
25a
25b
25¢c
25d
25e
25f

259

No.

18110002

45050317

71613526

71613522

71613458

12220206

16170021

45050318

71617038

71617055

16113506

16113508

16113472

45050316

40840510

41319023

61112053

16413419

16413507

71617063

11613602

11613603

11613607

71613486

18480036

18480038

74234055

74234039

17300042

45050212

61111768

78857045

78857044

44610001

44210251

44210200

44220082

24611701

PI 350 MMA /350 MMA CELL / PI 500 MMA

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Dinsebgsning

Dinsebuchse

Geelle

Luftungsslitz

350A switchprint, komplet

350A switch Platine, komplett

500A switchprint, komplet

500A switch Platine, komplett

Snubber print

Snubberplatine

Udgangsdiode

Ausgangsdiode

Stregmsensor

Stromsensor

Handtag

Handgriff

Snubber print

Snubberplatine

Dinseprint

Platine, Dinsebuchse

Trafo, Pl 350 MMA

Trafo, Pl 350 MMA

Trafo, Pl 350 MMA CELL

Trafo, Pl 350 MMA CELL

Trafo, PI 500 MMA

Trafo, PI 500 MMA

Hjorne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Skeermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5

Sideskeerm, hgjre

Seitenschirm, rechts

P1 350 MMA drossel

P1 350 MMA Drossel

PI 500 MMA drossel

P1 500 MMA Drossel

Print

Platine

Programmeringsenhed (PLD) Pl 350 MMA
Programmierbarer Logikbaustein Pl 350 MMA
Programmeringsenhed (PLD) Pl 350 MMA CELL
Programmierbarer Logikbaustein Pl 350 MMA CELL
Programmeringsenhed (PLD) Pl 500 MMA
Programmierbarer Logikbaustein Pl 500 MMA
Netfilter print

NetZzfilter Platine

Kabelforskruning

Kabelverschraubung

Matrik for kabelforskruning

Mutter fiir Kabelverschraubung

Netkabel 4x2,5 Pl 350 MMA/PI 350 MMA CELL
Netzkabel 4x2,5 Pl 350 MMA/PI 350 MMA CELL
Netkabel 4x4 PI 500 MMA

Netzkabel 4x4 PI 500 MMA

Ventilator med stik

Lufter mit Stecker

Fod

Fuss

Sideskeerm, venstre

Seitenschirm, links

Vogn, 4 hjul

Wagen 4 Rader

Vogn, 2 hjul

Wagen 2 Rader

Navkapsel

Nabendeckel

Endenavshjul (vogn 2-hjul)

Nabenrad (Wagen 2 Réader)

Endenavshjul (vogn 4-hjul)

Nabenrad (Wagen 4 Réader)

Drejehjul (vogn 4-hjul)

Rad, drehbar (Wagen 4 Rader)
Veerktgjsbakke

Werkzeugablage
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Description of goods
Désignation des piéces

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse

Gill

Profilé

350A switch PCB, complete

350A carte de circuits imprimés, switch, compléte
500A switch PCB, complete

500A Carte circuit imprimé, switch, compléte
Snubber PCB

Carte circuit imprimé pour filtrage des sommets de courant
Output rectifier

Diode

Current sensor

Detecteur de courant

Handle

Poignée

Snubber PCB

Carte circuit imprimé pour filtrage des sommets de courant
PCB, dinse coupling socket

Carte circuit imprimé de fiche dix

Transformer, Pl 350 MMA

Transformateur, Pl 350 MMA

Transformer, Pl 350 MMA CELL
Transformateur, P 350 MMA CELL
Transformer, Pl 500 MMA

Transformateur, Pl 500 MMA

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache M5 (pour réparation du fil)

Side panel, right

Plaque latérale a droit

Pl 350 MMA choke

P1 350 MMA inducteur

PI 500 MMA choke

P1 500 MMA inducteur

PCB

Carte circuit imprimé

Programmable logical device (PLD) Pl 350 MMA
PLD (Programmable logical device) Pl 350 MMA
Programmable logical device (PLD) PI 350 MMA CELL
PLD (Programmable logical device) PI 350 MMA CELL
Programmable logical device (PLD) Pl 500 MMA
PLD (Programmable logical device) PI 500 MMA
PCB Mains filter

Carte circuit imprimé, filtre éliminateur

Cable inlet

Manchon fileté de cable

Nut for cable inlet

Ecrou pour manchon fileté de cable

Mains supply cable 4x2.5 PI 350 MMA/PI 350 MMA CELL
Cable d'alimentation 4x2,5 Pl 350 MMA/P1 350 MMA CELL
Mains supply cable 4x4 Pl 500 MMA

Cable d'alimentation 4x4 Pl 500 MMA

Fan with connector

Ventilateur avec prise

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Trolley, 4 wheels

Chariot, 4 roues

Trolley, 2 wheels

Chariot, 2 roues

Wheel cap

Couvre-moyeu

Wheel (trolley 2-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 2 roues)
Wheel (trolley 4-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 4 roues)
Swivelling wheel, (trolley 4-wheels)

Roue pivotante (Chariot, 4 roues)

Tool tray

Plateau porte-outils
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Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.l.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

miGCAT30NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Néas Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com

2 DANAK
Reg.nr. 5001
Quality System
according
o

DS/EN ISO 9001

DNV Det Nnr:l’(}; Veritas,

Danmark A/S
Centfication Depy




