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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel
A ILIIJ Laes advarsel og brugsanvisning omhyggeligt igennem inden installation og ibrugtagning og gem til senere brug.
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Gas

1. Teend - sluk knap on/off
Teendt - gren (konstant lys)
Fejl - rad (konstant lys)
Advarsel - gul (konstant lys)
Standby - gren/hvid (blinkende med 5 sek. mellemrum)
SW opdatering - gren/hvid (blinkende med 1 sek. mellemrum)

Nettilslutning

400V forsyning til kelemodul, 4-polet stik

CAN-tilslutning til kelemodul, 9-polet stik

Tilslutning USB-stik

Gasslange

Minus-udtag: Tilslutning svejseslange (TIG) eller stelklemme (MMA)

7-polet stik - kontrolsignaler fra TIG-braender
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Tilslutning - beskyttelsesgas

. Plus-udtag: tilslutning stelklemme (TIG) eller elektrodeholder (MMA)
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Pafyldning af kelevaeske

-
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. Aflaesning af kelevaeskestand (Min/Max)

N
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. Tilslutning keleslange, fremigb (bla)

—
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. Tilslutning keleslange, tilbagelgb (rad)




Tilslutning og ibrugtagning

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en passende stikdase med korrekt forsikring
og beskyttelsesjord. Det er vigtigt at vaelge et netstik, der passer til
den valgte ydelse (se menu for valg af maks. intermittens).

Efter montering af netstikket er maskinen klar til brug. Teend og sluk
maskinen ved hjeelp af afbryderen (1) pa bagsiden af maskinen.

gul/gren
brun
sort

gra

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejseslange tilsluttes
maskinen er god elektrisk kontakt
nadvendig, for at undga at stik og kabler
gdeleegges.
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Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (6), tilsluttes en
gasforsyning med en reduktionsventil (2-6 bar under drift). (Obs.
Nogle typer reduktionsventiler kan kraeve hgjere udgangs-tryk end 2
bar for at fungere optimalt).

En gasflaske kan fikseres pa vognen.

ADVARSEL
Nar der trykkes pa svejseslangens kontakt/tast er
der spaending pa svejsetraden/elektroden.

Gasforbrug

Afheengigt af svejseopgave, fugeform, gastype og svejsesagm kan
gasforbruget typisk variere fra 4-6 |/min ved lave ampere (<25A) og
op til 11 1/min ved maks. ampere.

Tilslutning af elektrodeholder til MMA
Elektrodeholder og stelkabel tilsluttes plusudtag (10) og minus-ud-
tag (7). Polariteten veelges efter elektrodeleverandgrens anvisning.

Tilslutning af svejsekabler

Svejsekabel og stelkabel tilsluttes pa forsiden af maskinen.
Veer opmaerksom pa, at dinsestikket skal drejes cirka en
kvart omgang, efter at kablet er stukket ind i basningen,

da stikket ellers kan blive beskadiget pa grund af for stor
kontaktmodstand.

Tilslutning af TIG-breender sker altid i minus (-) udtaget (7),
mens stelkablet tilsluttes plus (+) udtaget (10).

Kontrolsignalerne fra TIG-braenderen overfares til maskinen via
det cirkulaere 7-polede stik (8). Nar stikket er samlet, sikres det
ved at dreje omlgberen i retningen med uret.

Beklaedte elektroder er pa pakningen maerket med en polaritet.

Elektrodeholderen monteres pa maskinens plus/minus udtag i
overensstemmelse med denne maerkning.



Tilslutning og ibrugtagning

Lofteanvisning Kalibrering af gasflow: manuel gas/IGC
Nar maskinen skal lgftes, skal lgftepunktet,

som vises pa figuren, anvendes. Maskinen 1 Menu 2 2
ma ikke laftes med monteret gasflaske!

A

180A 12:30

Software opdatering
e Sluk maskinen
e Indsaet USB-stik

« Teend maskinen

¢ Vent indtil enheden indikerer, at
opdatering er afsluttet

180 A 1230

« Sluk maskinen og tag USB-stikket
ud

* Maskinen er nu klar til brug

Manual

Softwaren kan downloades fra
http://migatronic.com til et USB-stik formateret til FAT32. Gas Flow

VIGTIGT: Calibration: 10 /min
Software skal gemmes i mappestrukturen: Calibration: 20 Umin
J//MIGA_SW/COMMONPLATFORM.

20k -20L

min min

Manual

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min




Fejlhandtering

CenTIG 300 har et avanceret selvbeskyttelsessystem indbygget.
Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilferslen og afbryder svejse-
strgmmen.

Udvalgte fejl:

Gasfejl (IGC)

Gasfejl kan skyldes for lavt eller for hgijt tryk pa gastilfarslen.
Kontroller, at trykket pa gastilferslen er hgjere end 2 bar og mindre end
6 bar under drift, svarende til 5 I/min og 27 |/min.

Gasfejl kan seettes ud af funktion ved at indstille manuelt gasflow til

27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et kort tryk pa v/ -tasten.

NB! Det er vigtigt, at det angivne tryk pa gastilferslen kan opretholdes
under svejsning.

Kolefejl
Kalefejl vises i tilfaelde af at kalevandet ikke A

kan cirkulere som fglge af forkert tilslutning ]
eller tilstopning. ‘
Kontroller at keleslangerne er korrekt
tilsluttet, efterfyld beholder til kalevaeske og
efterse svejseslange og tilslutningsstudser.
Hvis kalevaeskens viskositet er reduceret

grundet lave temperaturer, skal Migatronic i o n o A A
standard kgleveeske (99290506) udskiftes =
med 99290515 BTC-20 NF kglevaeske,
der er kendetegnet ved sin ekstremt

lave ledningsevne og hgije viskositet ved
temperaturer ned til -17°C.

Skyl systemet igennem inden pafyldning af
ny type kalevaeske.

Kalefejlen afmeldes med et kort tryk pa

\/ -tasten.

A WARNING TORCHCOOLER
Eoror

Fejllog

Alle fejl gemmes i maskinens fejllog under menuen Service.
Fejlloggen kan udleeses, nar der indsaettes et USB-stik og
nedenstaende vejledning falges.

Fejlloggen er nu gemt pa USB-stikket.

/




Tekniske data

Stregmkild CenTIG 300 DC
Netspaending +15% (50-60Hz), V 400
Faser 3 C €
Minimum generatorsterrelse, kVA 16 MIGATRONI(_; A/S
Aggersundvej 33
"Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 38 9690 Fjerritslev
— Danmark
Sikring, A 16
Netstrom effektiv, A 11 erkleerer, at nedennaevnte maskine
Type: CenTIG 300 DC
Netstrem max., A 15,8
er i overensstemmelse med bestemmelserne i
Effekt 100%, kVA 77 direktiverne: ~ 2014/35/EU
2014/30/EU
Effekt max., kVA 10,9 2011/65/EU
Tomgangsforbrug TIG W 1 Europeeiske EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-2:2019
Tomgangsforbrug MMA W 12 EN IEC60974-3:2019
Virkningsgrad, % 93 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Forordning: 2019/1784/EU
Powerfaktor 0,94
TIG MMA Udfeerdiget i Fjerritslev 01.01.2026
Stremomrade, A 3-300 15-300
R Mads Jensen
Intermittens 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2 CTO & CPO
Intermittens  60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Intermittens maks. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tomgangsspeaending, V 90
2Anvendelsesklasse S/CE
3IBeskyttelsesklasselP IP23S
Normer EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 CLASS A
Dimensioner stremkilde (HxBxL), mm 356x210x602
Dimensioner inkl. vogn (HxBxL), mm 1087x670x602
Veegt stremkilde, kg 12
Veegt inkl. vogn, kg 37
Kalemodul CenCool 400V
Koleeffekt (1l/min), W 1300
Tankkapacitet, liter 25
Flow, bar - °C - I/min 12-60-19
Maks. tryk, bar 3,0
Normer IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
3IBeskyttelsesklasse IP23S
Dimensioner (HxBxL), mm 342x210x562
Veegt inkl. veeske, kg 15,0

1) Dette udstyr er i overensstemmelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), forudsat at nettets kortslutningseffekt Ssc ved tilslutningsstedet er starre end eller lig med de opgivne
data i ovenstédende skema. Installateren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributgren, at udstyret er tilsluttet til en netforsyning med
en kortslutningseffekt Ssc sterre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema.

2) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foraget risiko for elektrisk chok.

3) Maskinen er godkendt til indenders og udenders brug i henhold til beskyttelsesklasse IP23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan opbevares men er ikke beregnet til at blive brugt udenders under nedbgr, medmindre den er afskeermet.
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Connection and start-up
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Warning
Read warning notice and instruction manual carefully prior to initial operation and save the information for later use.
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1. Power switch on/off
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ON - green (constant light)

Error - red (constant light)

Warning - yellow (constant light)

Standby - green/white (flashing at 5 sec. intervals)
SW update - green/white (flashing at 1 sec. intervals)

Mains connection

400V supply for water cooling unit, 4-pin plug
CAN connection for water cooling unit, 9-pin plug
Connection of USB-plug

Gas hose

Minus-socket: Connection of welding hose (TIG) or earth clamp (MMA)

7-pole plug - control signals from the TIG torch

Connection of shielding gas

Plus-socket: Connection of earth clamp (TIG) or electrode holder (MMA)

Refill of cooling liquid

Cooling liquid level control (Min/Max)

. Connection of cooling hose, flow (blue)

Connection of cooling hose, return (red)




Connection and start-up

Mains connection

The machine must be connected to a suitable mains socket with
correct front fuse and protective earthing. After the mains plug has
been connected to the mains the machine is ready for use. Switch
on and off the machine by means of the breaker (1) on the rear of the
machine.

yellow/green
brown
black
grey

3x400V

(3

i
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In order to avoid destruction of plugs
and cables, good electric contact is
required when connecting earth cables
and welding hoses to the machine.
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Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the back panel of
the welding machine (6), to a gas supply with pressure regulator (2-6
bar during operation).

(Note: Some types of pressure regulators require an output pressure
higher than 2 bar to function optimally).

One gas cylinder can be mounted on the trolley.

WARNING
When you activate the torch trigger, there is voltage
applied to the welding wire and electrode.

Gas consumption

Depending on the welding task, joint type, gas type and weld seam,
the gas consumption will vary in ranges from 4-6 |/min at low amper-
ages (<25A) and up to 11 1/min at max. amperage.

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and earth cable are connected to plus tap
(10) and minus tap (7). Observe the instructions from the electrode
supplier when selecting polarity.

10

Connection of welding cables

Connect the welding cables and the earth cable to the front
of the machine. Please note that the plug must be turned

45 degrees after insertion into the socket - otherwise the plug
can be damaged due to excessive contact resistance.

Always connect the TIG connection in the minus (-) socket (7),
and the earth cable in the plus (+) socket (10).

The control signals from the TIG torch are transformed to the
machine through the circular 7-pin plug (8). When the plug has
been assembled please secure it by turning the “circulator”
clockwise.

COATED ELECTRODES: Electrodes are marked with a polarity
on the packing. Connect the electrode holder in accordance with
this marking to the plus or minus sockets of the machine.



Connection and start-up

Lift instructions

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

Software update
« Turn off the machine
« Insert the USB-plug

e Turn on the machine

«  Wait until the unit indicates that the
update is complete

* Turn off the machine and remove the
USB-plug

« The machine is now ready for use

The software can be downloaded from

http://migatronic.com to a USB-plug formatted to FAT32.

IMPORTANT:
Save the software in the /MIGA_SW/COMMONPLATFORM file
structure.

1

1

Menu 2

A

180A 12:30

2

A

Calibration of gas flow: manual gas/IGC

10t =10t

min ~ min

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180 A 1230

Manual

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180 A 1230

Manual




Error handling

CenTIG 300 has a sophisticated built-in self-protection system. The
machine automatically stops the gas supply and interrupts the welding
current.

Selected errors:

Gas control fault (IGC)

A gas control error can be due to too low or too high gas flow.

Check that the pressure of the gas flow is higher than 2 bar and lower than
6 bar during operation, corresponding to 5 I/min and 27 I/min.

Correct the gas error by adjusting the manual gas flow to 27 I/min. Reset
the the gas error by briefly pressing the v -key.

Note! it is important that the stated gas supply can be maintained during
welding.

Torch cooling fault A

Cooling fault is indicated on machines in ) el
case of insufficiant circulation of the cooling
liquid due to faulty connection, defective
parts or choking. Check that the cooling
hoses are correctly connected, top up the
liguid container and check welding hose

and branches. STt Soni i B PO,
If the coolant viscosity is reduced due to e
low temperatures, the Migatronic standard
coolant (99290506) must be exchanged
with 99290515 BTC-20 NF coolant, which
is characterised by its extremely low
conductance and high viscosity down to
temperatures at -17°C.

Flush the system before adding new type of
coolant.

The cooling fault is cancelled by pressing
shortly on the \/-key.

A WARNING TORCHCOOLER
Eoro1

SERVICE

| rortag

EmorLog | rowermocue

Water Cooling

Error log

All errors are stored in the machine’ error log under the Service
menu. The error log can be downloaded by inserting a USB
drive and following the instructions below.

The error log is now saved on the USB drive.




Technical data

Power Source CenTIG 300 DC EC DECLARATION OF CONFORMITY
Mains voltage +15% (50-60Hz), V 400 C E
Faser 3

— - MIGATRONIC A/S
Minimum generator size, kVA 16 Aggersundvej 33
"Minimum short-circuit power Ssc, MVA 338 9690 Fierritslev

Denmark
Fuse, A 16
VTS G S A 111 hereby declare that our machine as stated below
- Type: CenTIG 300 DC
Mains current max., A 158 conforms to directives: 2014/35/EU
Power 100%, kVA 77 2014/30/EU
2011/65/EU
Power max., kVA 10.9
European standards: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Idle consumption TIG W 1 EN IEC60974-2:2019
- EN I[EC60974-3:2019
Idle consumption MMA W 2 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Efficiency, % 93 Regulation: 2019/1784/EU
Powerfaktor 0.94 Issued in Fjerritslev 01.01.2026
TIG MMA
Current range, A 3-300 15-300 Mads Jensen
Duty cycle 100% 40°C, A/V 270/20.8 230/29.2 cro&cro
Duty cycle 60% 40°C, A/V 300/22.0 270/30.8
Duty cycle max. 40°C, A/%/V 300/40/32.0
Open circuit voltage, V 90
2)Sphere of application S/CE
JProtection class 1P23S
Standards EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10 CLASS A

Dimensions power source (HxWxL), mm 356x210x602
Dimensions incl. trolley (HxwxL), mm 1087x670x602
Weight power source, kg 12
Weight incl. trolley, kg 37
Cooling Unit CenCool 400V
Cooling efficiency (1l/min), W 1300
Tank capacity, litre 25
Flow, bar - °C - I/min 12-60-19
Pressure max, bar 3.0
Standards IEC60974-2. [IEC60974-10 CL.A
SProtection class IP23S
Dimensions (HXWxL), mm 342x210x562
Weight incl. cooling liquid, kg 15.0

1) This equipment complies with EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), provided that the short-circuit power Ssc of the grid at the interface point is greater than or equal to the stated
data in the abovementioned table. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that
the equipment is connected only to a supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to the stated data in the above-mentioned table.

2) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks.

3) The machine is designed for indoor and outdoor use according to protection class IP23 / IP23S.
IP23S: The machine may be stored but is not intended to be used outside during precipitation unless sheltered.
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
A |LIIJJ Lesen Sie die Warnhinweise und Betriebsanleitung sorgféltig vor der Inbetriebnahme und speichern Sie die

Information flir den spateren Gebrauch.
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1. Ein- und Ausschalter
Ein - grtin (Dauernd)
Fehler - rot (Dauernd)
Warnung - gelb (Dauernd)
Standby - griin/weiB (Blinkt alle 5 Sekunden)
SW-Aktualisierung - grtin/weiB (Blinkt jede Sekunde)

Netzanschluss

400V-Versorgung fiir Kithimodul, 4-poliger Stecker

CAN-Anschluss fiir Kiihimodul, 9-poliger Stecker

Anschluss USB-Stecker

Gasschlauch

Minusbuchse: AnschluB WIG-SchweiBschlauch oder Masseklemme (MMA)

7-poliger Stecker - Kontrollsignale vom WIG-Brenner

© ® N O O s N

Schutzgasanschluss
Plusbuchse: Anschluss fiir Masseklemme (WIG) oder Elektrodenhalter (VMA)

Nachfiillen von Kiihlfliissigkeit

— b ek
S

Ablesen von Kiihlfliissigstand (Min/Max)

e
w

. Schnellkupplung fiir Kiihlschlauch, Vorlauf (blau)

-
»

Schnellkupplung fiir Kiihlschlauch, Riicklauf (rot)

15




Anschluss und Inbetriebnahme

Netzanschluss

Die Maschine soll zu einer geeigneten Steckdose mit korrekter
Vorsicherung und Schutzerdung angeschloBen werden. Es ist
wichtig, einen Netzstecker zu wahlen, der zur gewahlten Leistung
passt (Bitte Men fir Wahl der maximalen Leistung sehen). Nach
Anschluss des Netzsteckers ist die Anlage betriebsbereit. Der Aus-
schalter (1) hinter der Maschine ein- und ausschaltet die Maschine.

gelb/griin
braun
schwarz
grau

3x400V

L
;

Achten Sie auf festen Sitz der
Anschlisse von Massekabel und
SchweiBschlauch. Die Stecker und Kabel
kénnen sonst beschadigt werden.

\

(2
> o

A

WARNUNG
Bei Betatigung des Brennertasters liegt Spannung an

dem SchweiBdraht und der Elektrode an.

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Riickseite der Maschine (6), an eine Gas-
versorgung mit Druckregler (2-6 bar im Betrieb) anschlieBen. (NB!
Einige Druckreglertypen fordern einen hdheren Ausgangsdruck als
2 bar um optimal zu funktionieren).

Eine Gasflasche kann am Wagen fixiert werden.

Gasverbrauch

Abhangig von der SchweiBaufgabe, der Form der SchweiBnaht, und
der Gasart variiert der Gasverbrauch in Bereichen von 4 bis 6 |/min
bei niedrigen Stromstarken (<25 A) bis zu 111/min bei max. Strom.

Anschluss des Elektrodenhalters fiir MMA

Elektrodenhalter und Massekabel werden an Pluspol (10) und Mi-
nuspol (7) angeschlossen. Die zu wahlende Polaritat ist von den zu
verwendenden Elektroden abhangig und wird gemai den Herstell-
erangaben (siehe Elektroden-Verpackung) gewahlt.

16

AnschluB der SchweiB3kabel

Die SchweiBkabel miissen auf der Vorderseite der Anlage
angeschlossen werden. Bitte achten Sie darauf, daB der Stecker
etwa eine Viertel-Umdrehung gedreht werden muB, nachdem
das Kabel in die Buchse gesteckt worden ist. Der Stecker
wiirde sonst aufgrund eines zu hohen Ubergangswiderstandes
beschadigt werden.

Der WIG-Brenner soll immer in der Minus (-) Buchse (7), und
das Massekabel soll in der Plus (+) Buchse (10) angeschloBen
werden.

Die Kontrollsignale vom WIG-Brenner werden zur Maschine
durch den zirkularen 7-poligen Stecker (8) lbergefihrt.
Wenn der Stecker gesammelt ist, wird er durch Drehung der
Uberwurfmutter im Uhrzeigerzinn gesichert.

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



Anschluss und Inbetriebnahme

Hebeanweisung o .

soll, muss an den der Abbildung gezeigten 1 Menii 2 2
Hebepunkt angesetzt werden. y
Die Maschine darf nicht mit montierter
Gasflasche angehoben werden!

A Al

180A 12:30 80A 1230

Software Einlesen

« Die Maschine ausschalten
« Der USB-Stecker einstecken

« Die Maschine einschalten

» Warten bis die Maschine
anzeigt, dass die Aktualisierung
abgeschlossen ist.

180 A 1230

+ Die Maschine ausschalten und den
USB-Stecker entfernen.

10t =10t

min ~ min

» Die Maschine ist nun einsatzbereit.

Manual

Die Software kann auf http:/migatronic.com auf einen USB-Stecker,
der in FAT32 formatiert ist, heruntergeladen werden.

WICHTIG:

Die Software in der Mappenstruktur
//MIGA_SW/COMMONPLATFORM speichern.

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180 A 1230

Manual

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

17



Fehlerhandhabung

Die CenTIG 300 hat ein fortschrittliches Selbstschutz-System. Fehlerliste

Die Maschine automatisch stoppt die Gaszufuhr und unterbricht den Alle Fehler werden im Meni Service gespeihert. Die Fehlerliste

SchweiBstrom wenn ein Fehler auftritt. kann heruntergeladen werden, indem ein USB-Stecker
eingesteckt und die nachstehenden Anweisungen befolgt

Ausgewdhlte Fehler: werden.

Gas Fehler (IGC) Die Fehlerliste ist dann auf dem

gering oder zu groB ist. Priifen Sie, dass die Gasmenge im Betrieb groBer
als 2 bar (5 I/min.) und geringer als 6 bar (27 I/min.) ist.

Der Gasfehler lasst sich durch Einstellung des manuellen Gasdurchflusses
auf 27 I/min korrigieren. Die v -Taste kurz betatigen um den Gasfehler zu
|6schen.

Ein Gasfehler kann darauf zurlickgefiihrt werden, das die Gasmenge zu USB-Stecker gespeichert. /

Achtung: Es ist wichtig, dass die angegebene Gaszufuhr wahrend des
SchweiBens aufrechterhalten werden kann.

Kiihlungsfehler N
Kihlungsfehler wird angezeigt auf Gerate, 180A 1230 |
falls der Kihlkreislauf unterbrochen oder ‘
der Kihimitteldurchfluss zu gering ist.
Kontrollieren Sie bitte, dass die Kihleinheit
korrekt angeschlossen ist und der
KuhImittelbehalter ausreichend geflillt ist.

Uberpriifen Sie den SchweiBbrenner und s
die Wasserkiihlanschliisse. —_
Wenn die Kiihimittelviskositat

wegen niedriegen Temperaturen

reduziert ist, muss das Migatronic-
Standardkiihimittel (99290506) gegen

das BTC-20 NF KuhImittel 99290515
ausgetauscht werden, das sich durch
seinen extrem niedrigen Leitwert und seine
hohe Viskositat bis zu Temperaturen von

-17 °C auszeichnet. Spllen Sie das System,
bevor Sie eine neue Art von Kihimittel
hinzufligen.

Durch kurzes Driicken auf die v -Taste wird
der Kiihlungsfehler abgemeldet.

A WARNING TORCHCOOLER
EoLo1

< sottngs
SERVICE

| Erortas

ErrorLog | rowermosue




Technische Daten

SierrrEle EEmle S EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Netzspannung +15% (50-60Hz), V 400 C E
Phasen 3
MIGATRONIC A/S
MindestgroBe des Generators, kVA 16 Aggersundvej 34
"Minimum Kurzschlussleistung Ssc, MVA 3,8 9690 Fierritslev
Déanemark
Sicherung, A 16
N erklart, dass das unten erwahnte Gerat
Effektiver Netzstrom, A 11
Typ: CenTIG 300 DC
Max. Netzstrom, A 158 den Bestimmungen der EU-Richtlinien
Leistung 100%, kVA 77 2014/35/EU
2014/30/EU
Leistung max., kVA 10,9 2011/65/EU entspricht
Leerlaufverbrauch TIG W 1 Européische EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Normen: EN I[EC60974-2:2019
Leerlaufverbrauch MMA W 12 EN I[EC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Wirkungsgrad, % 93 /i
Verordnung: 2019/1784/EU
Leistungsfaktor 0,94
WIG MMA Ausgestellt in Fjerritslev am 01.01.2026
Strombereich, A 3-300 15-300 v
Mads Jensen
Zulassige ED 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2 CTO & CPO
Zulassige ED 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Zulassige ED max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Leerlaufspannung, V 90
2Anwendungsklasse S/CE
3Schutzklasse 1P23S
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A
MaBe Stromquelle (HxBxL), mm 356x210x602
MaBe inkl. Wagen (HxBxL), mm 1087x670x602
Gewicht Stromquelle, kg 12
Gewicht inkl. Wagen, kg 37
Kiihleinheit CenCool 400V
Kihlleistung (11/min), W 1300
Tankkapazitat, Liter 25
Durchflussmenge, bar - °C - I/min 12-60-1,9
Druck max., bar 3,0
Norm IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
3Schutzklasse IP23S
MaBe (HxBxL), mm 342x210x562
Gewicht inkl. Kiihlflissigkeit, kg 15,0

1) Dieses Gerét entspricht den EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), sofern die Kurzschlussleistung Ssc der Netzversorgung am Netzstecker groBer als oder gleich die angegebenen
Daten im obenerwahnten Schema ist. Es ist die Verantwortung des Elektroinstallateurs oder der Anwender des Gerates zu gewahrleisten, eventuell durch Riicksprache mit
dem Netzbetreiber, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung mit Kurzschlussleistung Ssc groBer als oder gleich wie die angegebenen Daten im obenerwéhnten Schema
angeschlossen ist.

2) S Erflllt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhohter elektrischer Gefahrdung.

3) Die Maschine ist fir den Innen- und AuBenbereich gemaB der Schutzklasse IP23 / IP23S ausgelegt.
IP23S: Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch nicht wahrend eines Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen geschiitzt.
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Branchement et fonctionnement

A\ [

Attention
Lisez attentivement la fiche de mise en garde/le mode d’emploi avant la premiére utilisation et conservez ces
informations en vue de leur utilisation ultérieure.

— A/ N\ N

oo w b

/1
(uf

i
N
| IZERN m

Power
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Sr——— C———r
—— 7 I | —1
S——— S—— Gas

1. Interrupteur d’alimentation marche/arrét
Marche - vert (voyant fixe)

Erreur - rouge (voyant fixe)

Avertissement - jaune (voyant fixe)

Veille - vert/blanc (clignote toutes les 5 s)

Mise a jour logicielle - vert/blanc (clignote toutes les secondes)

© ® N O O A © N

e S T T Y
N

Tuyau de gaz

Raccordement électrique
Alimentation 400V pour module de refroidissement, fiche 4 broches
Connexion CAN pour module de refroidissement, fiche 9 broches

Connexion d’'une prise USB

Prise moins (-) : Raccordement de la torche de soudage (TIG) ou de la pince de mise a la terre (MMA)
prise a 7 broches - signaux de commande de la torche TIG

Raccordement au gaz de protection

Prise plus (+) : Raccordement de la pince de mise a la terre (TIG) ou du porte-électrode (MMA)
Remplissage du liquide de refroidissement

Niveau du liquide de refroidissement (Min/Max)

. Raccordement de tuyau du systéme de refroidissement, arrivée (bleu)

Raccordement de tuyau du systéme de refroidissement, retour (rouge)
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Branchement et fonctionnement

Raccordement électrique Branchement des cables de soudage

La machine doit étre branchée sur une prise de courant appropriée, Branchez les cables de soudage et le cable de masse a l'avant
avec un fusible avant adéquat et une mise a la terre de protection. de la machine. Veuillez noter que la prise male doit étre pivotée
Il est important de choisir une prise de courant en fonction des a 45 degrés une fois insérée dans la prise femelle, sinon la
performances sélectionnées (voir le menu pour la sélection du cycle prise male risque d’étre endommagée en raison d’'une trop forte
de travail maximum). Une fois la prise électrique branchée sur le résistance de contact.

secteur, la machine est préte a étre utilisée. Pour mettre en marche Branchez toujours le raccord TIG dans la prise moins (-) (7) et le
et arréter la machine, utilisez l'interrupteur (1) situé a l'arriére de la cable de retour de courant dans la prise plus (+) (10).

machine.

Les signaux de commande de la torche TIG sont transmis a la
machine via la prise circulaire a 7 broches (8). Une fois la prise
jaunelvert insérée, bloquez-la en tournant le « circulateur » dans le sens
R horaire.

noir 3x400V ELECTRODES ENROBEES: : la polarité des électrodes

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

(1 (2 (3
N7, A7 \/g

o/ 9 Afin d’éviter la destruction des prises
& et cables, assurez-vous que le con-
tact électrique est bien établi lors du
fl ﬁ branchement des cables de mise a la
terre et des torches de soudage a la
machine.

Attention
L'activation de la gachette de la torche génére une

tension au niveau du fil de soudage/de I'électrode.

Raccordement au gaz de protection

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

Une bouteille de gaz peut étre installée sur le chariot.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la conception de la
soudure, la consommation de gaz varie entre 4 et 6 I/min a faible
ampérage (<25A) et jusqu’a 11 I/min au maximum.

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de mise a la terre sont branchés sur
la borne plus (10) et la borne moins (7). Respectez les instructions
relatives a la polarité indiquées par le fournisseur des électrodes.

22



Branchement et fonctionnement

Instructions de levage o 2o

Veillez a respecter le point de levage indiqué
(voir figure) lors du levage de la machine. I 1 Menu 2 2
est important de retirer les bouteilles de gaz y
avant de procéder au levage de la machine,
le cas échéant.

A

180A 12:30 180A 1230

GasTest

Mode Manual

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

<

Mise a jour du logiciel

(o)
- Eteindre la machine. —
» Insérerlaclé USB.

« Démarrer la machine.

« Patienter jusqu’a ce que la machine
indique la fin de la mise a jour.

« Eteindre la machine et retirer la
clé USB

« Lamachine est désormais préte a
'emploi.

Vous pouvez télécharger le logiciel a Gas Flow

l'adresse suivante http://migatronic.com sur une clé USB formatée CoMbration: 10Lmin
en FAT32.

Calibration: 20 I/min

IMPORTANT :
Enregistrez le Software dans le /MIGA_SW/COMMONPLATFORM
file structure.

180 A 1230

20t =20t

min = min

Manual ‘

Gas Flow 80umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Traitement des erreurs

Le CenTIG 300 dispose d’'un systéeme d’autoprotection intégré sophistiqué. Journal des erreurs
La machine coupe automatiquement I'alimentation en gaz et le courant de  Toutes les erreurs sont enregistrées dans le menu Service.

soudage en cas d'erreur. Le journal des erreurs peut étre téléchargé en insérant une clé
USB et en suivant les instructions ci-dessous.

Exemples d'erreurs : Le journal des erreurs est désormais enregistre sur la clé USB.

Erreur de gaz (IGC)

Lerreur de gaz est due a un débit trop grand ou trop faible.

S’assurer que le débit de gaz est supérieur a 2 bars et inférieur a 6 bars,
soit 'équivalent de 5 I/min et de 27 I/min. Cette erreur peut étre résolue en
réglant le débit de gaz a 27 I/min et annulée en appuyant briévement sur la
touche v

Remarque : il est important que l'alimentation en gaz indiquée puisse étre
maintenue pendant le soudage.

Défaut refroidissement torche A [

Un défaut de refroidissement est 180A 1230
signalé lorsque le volume de liquide

de refroidissement en circulation est
insuffisant, en raison d'un probléme de
raccordement, de piéces défectueuses

ou d’une obstruction. Controler si les

tuyaux du systeme de refroidissement sont
correctement branchés, compléter le niveau
de liquide du réservoir et vérifier la torche de
soudage et les branchements.

Si la viscosité du liquide de refroidissement
est réduite en raison des basses
températures, le liquide de refroidissement
standard (99290506) doit étre remplacé par
le 99290515 BTC-20 NF, qui se caractérise
par sa conductibilité extrémement faible et
sa haute viscosité jusqu’a des températures
de -17°C. Rincez le systéme avant

d'ajouter un nouveau type de liquide de
refroidissement.

Cette erreur peut étre annulée par une
pression bréve sur la touche V.

A WARNING TORCHCOOLER
Eoro1

Faninwater cooling unitis not running. Thereis

Journal des erreurs

1 Menu 3 2 3

< sottngs
SERVICE

| Erorias

ErrorLog | rowermosue

Water Cooling




Caracteristiques techniques

Module d’alimentation CenTIG 300

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

q

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

déclarons par la présente que notre machine portant les
références ci-dessous

Type : CenTIG 300 DC

respecte les directives : 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Normes européennes: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Réglementation : 2019/1784/EU

Fait a Fjerritslev, 01.01.2026

Mads Jensen
CTO & CPO

Tension de secteur +15% (50-60Hz), V 400
Phases 3
Taille minimale du générateur, kVA 16
YPuissance de court-circuit minimale Ssc, MVA 3,8
Fusible, A 16
Courant secteur efficace, A 11
Courant secteur max., A 15,8
Puissance nominale, kVA 7
Puissance max., kVA 10,9
Consommation au ralenti TIG W "
Consommation au ralenti MMA W 12
Rendement, % 93
Facteur de puissance 0,94
TIG MMA
Plage du courant, A 3-300 15-300
Facteur de marche 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Facteur de marche 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Facteur de marche max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tension a vide, V 90
2Classe d'utilisation S/CE
JClasse de protection IP23S

Normes

EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Dimensions, module d’'alimentation (hxlaxlo), mm | 356x210x602
Dimensions incl. chariot (hxlaxlo), mm 1087x670x602
Poids, module d’alimentation, kg 12

Poids incl. chariot, kg 37

Module de refroidissement CenCool 400V

Capacité de refroidissement (1l/min), W 1300
Contenance du réservoir, litres 2,5

Débit, bar - °C - I/min 12-60-19
Pression max., bar 3,0

Normes IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
JClasse de protection IP23S

Dimensions (hxlaxlo), mm 342x210x562

Poids y compris de liquid de refroidissement, kg | 15,0

1) Cet équipement est conforme a la norme EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau au point de service soit supérieure ou
égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a l'installateur ou a l'utilisateur de 'équipement de vérifier, en consultant l'opérateur du réseau de distribution si
nécessaire, que la puissance de court-circuit Ssc délivrée est supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus.

2) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.

3) La machine est congue pour une utilisation intérieure et extérieure selon les classes de protection IP23 et IP23S.

IP23S : La machine peut étre entreposée mais n'est pas destinée a étre utilisée a 'extérieur pendant les précipitations a moins d'étre abritée.
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Anslutning och igangsattning

A\ [

Varning
Léas varnings text och bruksanvisning noggrant innan installation och igangséttning och spara till senare anvandning.
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1. Pa/ Av knapp on/off
Pa - grént (fast sken)
Fel - rétt (fast sken)
Varning - gul (fast sken)
Standby - grényVvit (blinkar med 5 sekunders intervall)
SW uppdatering - grén/vit (blinkar med 1 sekunds intervall)

Gasslang

© ® N O O s BN

e . I
N =)

Natanslutning

400V forsorjning for kylmodul, 4-polig kontakt
CAN-anslutning fér kylmodul, 9-polig kontakt
Anslutning USB-kontakt

Minus-uttag: DIX-anslutning av slangpaket (TIG) eller aterledarklamma (MMA)
7-polig kontakt - kontrollsignaler fran TIG-brannaren

Anslutning - skyddsgas

Plus-uttag: anslutning av aterledarklamma (TIG) eller elektrodhallare (MMA)
Pafylining av kylarvatska

. Avlasning av kylvatskeniva (Min/Max)

. Anslutning for kylslang, utlopp (bla)

Anslutning for kylslang, inlopp (rod)
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Anslutning och igangsattning

Natanslutning

Maskinen skall anslutas med rekommenderad kontakt till nat forsorj-
ning och skyddsjord. Efter montering av natkontakt &r maskinen klar
for anvandning. Bemark att alla kabelinstallationer skall utféras av
auktoriserad och kvalificerad personal. Efter montering av natkon-
takt ar maskinen klar for anvandning. Starta och Stang av maskinen
med hjalp av brytaren (1) pa baksidan av maskinen.

gul/gron
brun
svart
gra

3x400V

Viktigt!

/ & Nér aterledarkabel och slangpaket an-

sluts maskinen, ar god elektrisk kontakt

nodvandig, for att undga att kontakter
A och kablar 6delaggs.

VARNING
N&r man trycker pa slangpaketets kontakt/avtryckare &r

det spanning pa svetstraden/elektroden

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (6), ansluts till
gasforsorjning med en reduceringsventil (2-6 bar under drift). (Obs.
Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hégre utgangstryck an
2 bar for att fungera optimalt).

En gasflaska kan fixeras pa vagnen.

Gasforbrukning

Beroende pa svetsjobb, svetsfog, gastyp och svetssom kan gasfor-
brukningen variera fran 4-6 |/min vid laga ampere (<25A) och upp till
11 I/min vid max. ampere.

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plusuttag (10) och mi-
nusuttag (7). Polariteten véljes efter elektrodleverantérens anvisning.

28

Anslutning av svetskablar

Svetskabel och aterledare ansluts pa framsidan av maskinen. Var
uppmarksam p4, att dinsekontakten skall vridas cirka en kvarts
vary, efter att kabeln &r instucken i bussningen, da kontakten
annars kan skadas pa grund av for stort kontaktmotstand.

Anslutning av TIG-brénnare sker alltid i minus (-) uttaget (7),
medan aterledarkabeln ansluts plus (+) uttaget (10).

Kontrollsignalerna fran TIG-brénnaren overfors till maskinen via
den cirkuléra 7-poliga kontakten (8). Nar kontakten ar samlade,
sakras den genom att vrida omléparen medsols.

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



Anslutning och igangsattning

Nar maskinen skall lyftas, skall lyftpunkten, Kalibsenng av gasflow: Manuellgas/IGC
som vises pa figuren, anvandas. 5 1 Meny 2 2
Maskinen far ej lyftas med monterad A v
gasflaska! 180 1230 0

;

VAN

=

Software uppdatering

« Stang av maskinen
« Satti USB-minnet

- Starta maskinen

e Vanta tills enheten indikerar, att
uppdatering ar avslutad.

- Stang av maskinen och ta ut USB-
minnet

« Maskinen &r nu klar for anvandning

Softwaren kan laddas ner fran
http://migatronic.com till en USB-minne formaterat till FAT32.
VIKTIGT:

Software skall sparas i mappstrukturen:
//MIGA_SW/COMMONPLATFORM

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

<

180A 1230 |

20k -20L

min ~ min

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Felhantering

CenTIG 300 har ett avancerat skyddssystem inbyggt.
Vid fel stanger maskinen automatisk foér gastillforseln och avbryter svets-
strémmen.

Utvalda fel:

Gasfel (IGC)

Gasfel kan bero pa for lagt eller for hdgt gas tryck pa inkommande gas.
Kontrollera att trycket pa inkommande gas &r hogre an 2 bar och mindre an
6 bar under drift, svarande till 5 I/min och 27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stélla in manuell gasflow pa

27 I/min. Gasfelen avanmals med ett kort tryck pa \/-knappen.

OBS! Det &r viktigt, att det angivna gas trycket pa inkommande gas kan
uppratthallas under svetsning.

Kylfel A

Kylfel visas i handelse av att kylvattnet ej ) ol
kan cirkulera till foljd av felaktig anslutning ‘
eller tillstoppning.

Kontrollera att kylslangarna ar korrekt
anslutna, fyll pa kylvatskebehallaren och
se Over slangpaket och anslutningsror. Om

A WARNING TORCHCOOLER
Eoro1

kylvatskans viskositet minskar pa grund av STt Sonig i B WPV,
o . . rch parts being damaged. Please call Migatronic
laga temperaturer, skall Migatronic standard Sorvie

kylvatska (99290506) bytas ut till 99290515
BTC-20 NF kylvatska, som kannetecknas av
sin extremt laga ledningsférmaga och hoga
viskositet vid temperaturer ned till -17°C.
Skolj igenom systemet innan pafylining av
ny typ av kylvatska.

Kylfelen avanméls med et kort tryck pa

v -knappen.

Fellog
Alla fel lagras i maskinens fellog under menyn Service.
Felloggen kan downloadas, nar mansétta i ett USB-minne och

folja instruktionerna nedan.
Felloggen har nu sparats pa USB-minnet.




Teknisk data

Stromkalla CenTIG 300 DC EU FORSAKRAN OM GVERENSSTAMMELSE
Natspanning +15% (50-60Hz), V 400 C E
Faser 3

— MIGATRONIC A/S
Minimum generatorstorlek, kVA 16 Aggersundvej 33
"Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 3,8 9690 Fjerritslev

Danmark

Sakring, A 16

— - Harmed forsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Natstrom effektiv, A 111 Typ: CenTIG 300 DG
Nétstrém max., A 158 Gverensstammer med riktlinjerna

© i direktiven: 2014/35/EU
Effekt 100%, kVA 77 2014/30/EU
Effekt max., kVA 10,9 2011/65/EU
o .. . Europeiska EN IEC60974-1:2018/A1:2019

LLOMGENGSTOTD URINONTIGIV " standarder: EN IEC60974-2:2019
Tomgangsfoérbrukning MMA W 12 EN IEC60974-3:2019
o—— 0 - EN IEC60974-10:2014/A1:2015

ST, Férordning:  2019/1784/EU
Powerfaktor 0,94

Utfardad i Fjerritslev 01.01.2026
TIG MMA
Strémomrade, A 3-300 15-300 Mads Jensen
Intermittens 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2 CTO & CPO
Intermittens  60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Intermittens max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tomgangsspanning, V 90
2Anvandarklass S/CE
3Skyddsklass 1P23S
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Matt stromkalla (HxBxL), mm 356x210x602
Matt inkl. vagn (HxBxL), mm 1087x670x602
Vikt stromkalla, kg 12
Vikt inkl. vagn, kg 37

Kylmodul CenCool 400V

Kyleffekt (1l/min), W 1300
Tankkapacitet, liter 25

Flow, bar - °C - I/min 12-60-19
Tryck max., bar 3,0

Norm IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
3Skyddsklass IP23S

Matt (HxBxL), mm 342x210x562

Vikt inkl. kylvatska, kg 15,0

1) Denna utrustning &r i verensstammelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), férudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid anslutningsstallet ar storre an eller lika med
uppgivna data i ovanstaende schema. Installatéren eller anvandaren av utrustningen ar ansvarig for att sakra, evt. i samrad med forsorjningsdistributoren, att utrustningen ar

anslutet till en natforsorjning med en kortslutningseffekt Ssc storre &n eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema.
2) S Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock.

3) Maskinen ar godkand till inomhus och utomhus anvandning enligt skyddsklass IP23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan férvaras men &r inte beréknad for att anvandas utomhus vid nederbérd, om den inte &r avskarmad.
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Collegamenti ed uso

Attenzione
l J Leggere attentamente le avvertenze e il manuale prima della messa in funzione e salvare le informazioni per un

uso futuro
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1. Interruttore ON/OFF
ON - verde (luce fissa)

Errore - rosso (luce fissa)

Awviso - giallo (luce fissa)

Standby - verde/bianco (lampeggiante a intervalli di 5 sec.)
Aggiornamento SW - verde/bianco (lampeggiante a intervalli di 1 sec.)

Collegamento elettrico

Alimentazione 400V per gruppo di raffreddamento ad acqua, spina a 4 poli
Collegamento CAN per gruppo di raffreddamento ad acqua, connettore a 9 poli
Presa USB

Tubo gas

Polo negativo: Collegamento della torcia (TIG) o cavo di massa (MMA)

Connettore a 7 poli - segnali di controllo dalla torcia TIG

© ® N O O A © N

Collegamento del gas di protezione

—
©

Polo positivo: Collegamento cavo di massa (TIG) o cavo portaelettrodo (MMA)

-
=y

Rabbocco liquido raffreddamento

—
N

Controllo livello liquido di raffreddamento (Min/Max)

-
w

. Collegamento tubo raffreddamento, mandata (blu)

—
P

Collegamento tubo raffreddamento, ritorno (rosso)
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Collegamenti ed uso

Collegamento elettrico

La macchina deve essere collegata ad una presa di rete adeguata
con il fusibile corretto e la messa a terra di protezione. E importante
scegliere una spina di rete in base alle prestazioni (vedere il menu
per il ciclo di lavoro massimo). Dopo che la spina di alimentazione

& stata collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta per 'uso.
L'accensione e lo spegnimento della macchina avvengono tramite
l'interruttore (1) posto sul retro del generatore.

yellow/green
brown

black 3x400V
grey

9 Importante!
o/ Per evitare danni alle prese e ai cavi &
@ importante verificare che ci sia un buon

contatto elletrico quando si collegano |
f} cavi di saldatura.

ATTENZIONE
Quando si schiaccia il pulsante torcia c’e presenza di

tensione elettrica sul filo di saldatura/sull’elettrodo.

Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore

della saldatrice (6), ad una alimentazione di gas con regolatore di
pressione (2-6 bar durante il funzionamento). (Nota: alcuni tipi di
regolatori richiedono una pressione di uscita superiore a 2 bar per
funzionare in modo ottimale).

Una bombola di gas possono essere montato sul carrello.

Consumo di gas

A seconda dell'attivita di saldatura, tipo di giunto, del tipo di gas e del
design del cordone, il consumo di gas variera in intervalli da 4-6 |/min
a bassi amperaggi (<25A) e fino a 11 I/min a max. amperaggio.

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati al polo
positivo (10) e negativo (7). Osservare le istruzioni del fornitore
dell'elettrodo nello scegliere la polarita.
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Connessione dei cavi di saldatura

Connettere i cavi di saldatura alla parte anteriore della macchina.
La spina deve essere ruotata di 45 gradi, fino a completo
serraggio, dopo l'inserimento nella presa, altrimenti la spina pud
danneggiarsi per eccessivo calore generato dalla resistenza di
contatto.

Collegare sempre la torcia TIG al polo negativo (7), e la massa al
polo positivo (10).

| segnali di comando vengono trasferiti dalla torcia alla macchina
attraverso il connettore a 7 poli (8). Il connettore va assicurato
girando in senso orario la ghiera.

Gli elettrodi rivestiti per la saldatura MMA vanno utilizzati
rispettando la polarita’ indicata dal produttore sull'imballaggio.
Collegare i cavi alle prese rispettando la polarita.



Collegamenti ed uso

Il punto di sollevamento devono essere

utilizzati (vedere la figura) quando si solleva 1 Menu 2 2
la macchina. La macchina non deve essere
sollevata con la bombola del gas montata.

A Al

180A 12:30 80A 1230

Aggiornamento Software
« Spegnere la macchina

« Inserire la USB

« Accendere la macchina

180 A 1230

« Attendere che l'unita indichi che
'aggiornamento &€ completato

« Spegnere la macchina e rimuovere la
presa USB

10t =10t

min ~ min

« Lamacchina é ora pronta alluso

Manual

Il software si pud scaricare da:
http://migatronic.com a una presa USB formattata FAT32.
IMPORTANTE:

Salvare il software nella struttura file
//MIGA_SW/COMMONPLATFORM

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180 A 1230

Manual

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Gestione errori

CenTIG 300 ha un sofisticato sistema di autoprotezione. In caso di al-
larme la macchina interrompe automaticamente il gas e la corrente.

Esempi di errore:

Errore gas (IGC)

Lerrore & dovuto a pressione del gas troppo bassa o troppo alta.
Verificare che la pressione del flusso del gas sia superiore a 2 bar e
inferiore a 6 bar durante il funzionamento, corrispondenti a 5 I/min e

27 |/min.

L'allarme viene disinserito regolando la portata a 27 |/min. Lallarme viene
spento premendo brevemente il tasto V.

Nota: € importante che durante la saldatura venga mantenuta la fornitura
di gas indicata.

Allarme raffreddamento torcia
L'anomalia di raffreddamento viene P
segnalata sulle macchine in caso di
circolazione insufficiente del liquido di m
raffreddamento a causa di collegamenti

difettosi, parti difettose o intasamento. o0
Verificare che i tubi di raffreddamento e
siano collegati correttamente, rabboccare il
contenitore del liquido e controllare il tubo e
le derivazioni di saldatura.

Se la viscosita del liquido di raffreddamento
siriduce a causa delle basse temperature,

il liquido di raffreddamento standard
Migatronic (99290506) deve essere
sostituito con il liquido di raffreddamento
99290515 BTC-20 NF, che si caratterizza
per la sua conducibilita estremamente
bassa e l'elevata viscosita fino a
temperature di -17°C.

Lavare il sistema prima di aggiungere un
nuovo tipo di refrigerante.

L’allarme raffreddamento si cancella
schiacciando brevemente il tasto v

A

Faninwater cooling unitis not running. Thereis
ariskthat cooling water become too hot and to-
rch parts being damaged. Please call Migatronic
Service.

Registrazione errori

Tutti gli errori verificatisi sono salvati in una memoria nel Menu

Service.

E possibile scaricare il registro errori inserendo una chiavetta

USB e seguendo le istruzioni riportate di seguito.
Il registro errori & ora salvato sulla

presa USB.

AVAVAYAY

N/

Registrazione error

1 Menu 3 2
Al

180A 1230

< satinos
SERVICE

| Erortas

ErrorLog | rovermodie

Water Cooling

GasTest

Time and date

3

A

ERRORLOG

180A 1230

Clearall
;




Dati tecnici

Generatore CenTIG 300 DC

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fijerritslev
Denmark

Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo: CenTIG 300 DC

conforme alle direttive: 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Standard Europei: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Regolamento: 2019/1784/EU

Emesso in Fjerritslev 01..012026

Mads Jensen
CTO & CPO

Tensione alimentazione +15% (50-60Hz), V 400
Fasi 3
Dimensione minima generatore, kVA 16
Minima potenza corto-circuito Ssc, MVA 3,8
Fusibile, A 16
Corrente primaria effettiva, A 111
Corrente primaria max., A 15,8
Assorbimento 100%, kVA v
Assorbimento max., kVA 10,9
Consumo a vuoto MIG W 1
Consumo a vuoto MMA W 12
Rendimento, % 93
Fattore di potenza 0,94
TIG MMA
Gamma di corrente, A 3-300 15-300
100% intermittenza 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
60% intermittenza 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Max. intermittenza 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tensione a vuoto, V 90
?)Classe di applicazione S/CE
3Classe protezione 1P23S

Norme

EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Dimensioni generatore (AXLxP), mm 356x210x602
Dimensioni incl. trolley (AXLxP), mm 1087x670x602
Peso generatore, kg 12

Peso incl. trolley, kg 37

Unita di raffreddamento CenCool 400V

Efficienza di raffreddamento (1l/min), W 1300
Capacita serbatoio, litri 25

Portata, bar - °C - I/min 1,2-60-19
Pressione max., bar 3,0

Norme IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
3Classe protezione 1P23S

Dimensioni (AXLxP), mm 342x210x562

Peso incl. liquido di raffreddamento, kg 15,0

1) Questa macchina € conforme alla norma EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) a condizione che la potenza di corto-circuito della rete Ssc nel punto di alimentazione sia superiore
o uguale al valore indicato nella tabella. E’ responsabilita dell'utilizzatore o dell'installatore, eventualmente consultando il distributore di energia elettrica, che la macchina sia

collegata solo ad unalimentazione con una potenza di corto-circuiro Ssc uguale o superiore al valore indicato nella tabella.
2) S Lamacchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico.
3) La macchina € progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23 / IP23S.

IP23S: la macchina puo essere conservata ma non € concepita per essere utilizzata allesterno durante le precipitazioni a meno che non sia riparata.
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Aansluiting en bediening

A\ [

Waarschuwing
Lees de waarschuwingen en deze gebruikers-handleiding zorgvuldig door voordat u de apparatuur aansluit en in
gebruik neemt en bewaar de informatie eventueel voor gebruik later.
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1. Hoofdschakelaar aan/uit
AAN - groen (licht constant op)

Error - rood (licht constant op)

Waarschuwing - geel (licht constant op)

Stand-by - groen/wit (knippert met intervallen van 5 sec.)
SW update - groen/wit (knippert met intervallen van 1 sec.)

Gasslang

© ® N O O A © N

e S T T Y
N

Netaansluiting

400V voeding voor koelunit 4-pins plug
CAN-verbinding voor Waterkoelunit, 9-polige stekker
Verbinding voor USB stick

Min (-) zitting: Aansluiting van de lastoorts (TIG) of de aardklem (MMA)

7-polige stekker - stuursignalen van de TIG-toorts

Aansluiting van het beschermgas

Plus (+) zitting: Aansluiting van de aardklem (TIG) of de elektrodenhouder (MMA)
Bijvullen van de koelvloeistof

Peilen van het koelvloeistofniveau (Min/Max)

. Aansluiting van de koelslang, aanvoerslang (blauw)

Aansluiting van de koelslang, retourslang (rood)
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Aansluiting en bediening

Netaansluiting

De machine moet op een geschikt stopcontact worden aangesloten
met de juiste netzekeringen en beschermleiding (aardleiding). Het

is belangrijk om een aansluitstekker te monteren met voldoende
vermogen. (Zie menu Cen TIG aansluitingen voor de juiste
inschakelduur). Nadat de aansluitstekker op het net is aangesloten
is de machine klaar voor gebruik. Schakel de machine in door middel
van de schakelaar (1) op de achterzijde van de machine.

geel/groen

bruin
zwart 3x400V

grijs

(3]
Z

Om, wanneer aardkabels en lastoortsen
aan de machine worden aangesloten,
schade aan pluggen en kabels te
voorkomen, is een goed elektrisch contact
vereist. (zie tekening).

(2
> &

A

WAARSCHUWING
Als de schakelaar van de lastoorts wordt ingedrukt,

komt de lasdraad/elektrode onder spanning te staan.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van de
stroombron (6), en verbonden met de gasvoorziening met een
gasdruk van 2-6 bar tijdens bedrijf. (Opmerking: sommige soorten
drukregelaars vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar om
optimaal te functioneren).

Op de trolley kan één gasfles worden gemonteerd.

Gasverbruik

Afhankelijk van het te lassen product, type verbinding, gassoort en
ontwerp van de lasnaad, zal het gasverbruik variéren van 4-6 I/min
bij lage ampérage (<25A) tot 11 I/min bij maximale ampérage.

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp.
de zitting + (10) en - (7). Raadpleeg de instructies van de
electrodenleverancier bij het selecteren van polariteit.

40

Aansluiting van laskabels

Sluit de laskabels en de aardkabel aan op de voorkant van de
machine. Houdt er rekening mee dat de plug 45 graden moet
worden gedraaid nadat hij in de zitting gestoken is — anders kan
de plug beschadigd worden door een te grote contactweerstand.

Sluit de TIG aansluiting altijd aan op de min () zitting (7), en de
aardkabel op de plus (+) zitting (10).

De stuursignalen vanuit de TIG toorts worden overgebracht naar
de machine door de ronde 7-polige stekker (8). Wanneer de
stekker is aangesloten moet deze worden vastgedraaid door de
moer met de klok mee te draaien.

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



Aansluiting en bediening

Hefinstructies 5 A .

aangegeven in de volgende tekening. De 1 Menu 2 2
machine mag niet worden opgetild wanneer y
er een gasfles is aangesloten.

A A [

180A 12:30 80A 1230

Software update

« Schakel de machine uit.

« Steek de USB stick in de connector.

« Schakel de machine in.

«  Wacht tot de unit aangeeft dat de
update gereed is.

« Schakel de machine uit en verwijder
de USB stick.

» De machine is nu klaar voor gebruik.

10t =10t

min ~ min

De software kan worden gedownload
via http://migatronic.com naar een USB stick die is geformatteerd
naar FAT 32.

BELANGRIJK:
Sla de software op in de /MIGA_SW/COMMONPLATFORM
bestandsstructuur.

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180A 1230 |

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

4



Omgaan met fouten

CenTIG 300 heeft een ingebouwd geavanceerd zelfbeschermingssys-
teem. De machine stopt automatisch de gastoevoer en onderbreekt de
las-stroom.

Geselecteerde fouten:

Gasstoring (IGC)

Een gasfout is te wijten aan een te lage of te hoge gasflow.

Overtuig u ervan dat de druk op de gasflow hoger is dan 2 bar en minder
dan 6 bar tijdens bedrijf, wat overeenkomt met resp. 5 I/min en 27 |/min.
Deze foutmelding wordt uitgeschakeld door de handmatige gasflow af te
stellen op 27 I/min. De gasfout wordt gereset door kort op het \/-knop
te drukken.

Let op! Het is belangrijk dat de ingestelde gastoevoer tijdens het lassen
blijft gehandhaafd.

Toortskoelfout
Koelfoutindicator licht op door verkeerde aansluiting of een verstopping
zodat er geen circulatie van het koelvloeistof plaatsvindt.

Controleer of de koelslangen juist zijn aangesloten, voldoende
koelvloeistof aanwezig is, en controleer de lastoorts of aanverwante
slangen.

Als de koelvloeistof viscositeit wordt gereduceerd door lage
temperaturen, moet de Migatronic standaard koelvloeistof (99290506)
worden vervangen door 99290515 BTC-20 NF koelvloeistof, die wordt
gekenmerkt door zijn extreem lage geleidbaarheid en hoge viscositeit
tot temperaturen van -17°C. Spoel het
koelsysteem goed door voordat er . AN U
een nieuwe type koelvloeistof wordt
toegevoegd.

De koelfout wordt opgeheven door kort de
\/—knop in te drukken.

180 A 1230 i

A WARNING TORCHCOOLER
Eoro1

Faninwater cooling unitis not running. Thereis
ariskthat cooling water become too hot and to-
rch parts being damaged. Please call Migatronic
Service.

Foutenlog
Alle fouten worden in de foutenlog van de machine in het
menu Service opgeslagen. Het foutenlogboek kan worden
gedownload door een USB-stick te plaatsen en

door de onderstaande instructies te volgen.

De foutenlog gegevens worden nu opgeslagen op de USB
stick.

/

Foutenlog

1 Menu 3 2
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Technische gegevens

Saccmuron G BE VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
Aansluitspanning +15% (50-60Hz), V 400 c E
Fasen 3
o o MIGATRONIC A/S
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 16 Aggersundvej 33
"Minimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 338 9690 Fierritslev
Denmark
Netzekering, A 16
N Verklaart dat onderstaande machine
Netstroom effectief, A 11
Type: CenTIG 300 DC
Netstroom max., A 58 voldoet aan richtlijn: 2014/35/EU
Opgenomen vermogen (100%), kVA 77 2014/30/EU
2011/65/EU
Opgenomen vermogen max., VA 109 Europese EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Verbruik bij stationair draaien TIG W 1 standaarden: EN IEC60974-2:2019
EN I[EC60974-3:2019
Verbruik bij stationair draaien MMA W 12 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Rendement, % 93 Regelgeving: 2019/1784/EU
Stroomfactor 0,94 Fjerritslev 01.01.2026
TIG MMA t
Stroombereik, A 3-300 15-300 Mads Jensen
CTO & CPO
100% inschakelduur 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
60% inschakelduur 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Max. inschakelduur 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Open spanning, V 90
2Gebruikersklasse S/CE
JBeschermingsklasse 1P23S
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A
Afmetingen stroombron (HxBxL), mm 356x210x602
Afmetingen incl. trolley (HxBxL), mm 1087x670x602
Gewicht stroombron, kg 12
Gewicht incl. trolley, kg 37
Koelunit CenCool 400V
Koelvermogen (1l/min), W 1300
Inhoud tank, liter 25
Waterdoorstroom, bar - °C - I/min 12-60-19
Maximale druk, bar 3,0
Norm IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
JBeschermingsklasse 1P23S
Afmetingen (HxBxL), mm 342x210x562
Gewicht incl. koelvloeistof, kg 15,0

1) Deze apparatuur voldoet aan EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) op voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc van de voeding bij het aansluitpunt groter is of gelijk is aan de
gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de installatie, om zich ervan te overtuigen, dat de
apparatuur uitsluitend aangesloten is op een voeding met een kortsluitvermogen Ssc groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Indien nodig
kan eea worden nagegaan bij de energieleverancier.

2) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken.
3) De machine is ontworpen voor gebruik binnen en buiten volgens beschermingsklasse IP23/IP23S.
IP23S: De machine mag worden opgeslagen, maar is niet bedoeld om tijdens neerslag buiten te worden gebruikt, tenzij onder een beschutting.
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Pripojeni a provoz

Illl“ Upozornéni
_ Prectéte si upozornéni a tento navod k obsluze pred instalaci zarizeni a ulozte je pro jejich pozdéjsi pouziti.
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1. Hlavni vypinac on/off
ON - zelena (trvale)

Error - cervena (trvale)

Upozornéni - Zluta (trvale)

Pohotovost - zelena/bila (blika v 5s intervalu)
SW update - zelena/bila (blika v 1s intervalu)

Sitoveé pripojeni

Zasuvka 400V pro vodni modul, 4-pdlova

CAN konektor pro vodni modul, 9-pdlovy

Zasuvka USB

Plynova hadice

Minus konektor: Pripojeni horaku (TIG) nebo zemnici svorky (MMA)

Zasuvka 7-polova pro pripojeni TIG horaku

© ® N O O A © N

Pripojeni plynu

—
©

Plus konektor: Pfipojeni zemnici svorky (TIG) nebo drzaku elektrody (MMA)

-
=y

Doplnovani chladici kapaliny

—
N

Stavoznak chladici kapaliny (Min/Max)

-
w

. Pripojeni hadicky chlazeni, vyvod (modra)

—
P

Pripojeni hadicky chlazeni, zpétna (Cervena)
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Pripojeni a provoz

Pripojeni k siti

Stroj musi byt pripojeny k odpovidajici napajeci siti s jisténim a s
ochrannym uzemnénim. Je dulezité vybrat sitovou vidlici podle
pozadovaného zatiZeni (viz nabidka moznosti a zatézovateld). Po
pripojeni sitové zastréky do zasuvky je stroj pripraveny k pouziti.
Zapnuti a vypnuti stroje se provadi sitovym vypinacem (1) na zadnim
panelu stroje.

Zluta/zelena
hnéda
cerna
Seda

3x400V

(1 (2 (3
Ay | \/g

Abyste predesli poskozeni konektorli a
kabeld, zajistéte dobry elektricky kontakt
zemniciho kabelu a horaku v pfipojeni do
stroje.

(2
> o

A

UPOZORNENI
Po stisknuti spousté horaku je napéti na svarovacim

dratu/elektrodé.

P¥ipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (6) ke zdroji plynu s
redukénim ventilem (2-6 bar( pfi provozu). Pozn. Nékteré redukéni
ventily vyZaduiji vystupni tlak vy$si nez 2 bary pro optimalni funkci.

Jedna plynova lahev mUze byt usazena na vozik.

Spotieba plynu

Podle typu plynu, typu svaru a typu a velikosti svafovaného materialu
je spotreba plynu proménliva od 4-6 |/min. pfi nizkém svarovacim
proudu (<25A) az po 11 1/min. pfi max. vykonu.

Pripojeni elektrodovych klesti

Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji na plus (10) a minus (7)
konektor. Spravnou polaritu zvolte podle doporuceni vyrobce
obalenych elektrod.

46

PFipojeni svaFfovacich kabelQ

Zapojte svarovaci a zemnici kabely do zasuvek na ¢elnim
panelu stroje. Zajistéte konektory po zasunuti pooto¢enim o 45°
doprava, jinak mohou byt poskozeny vzniklymi prechodovymi
odpory.

Vzdy pfipojte TIG horak na minus (-) zasuvku (7) a zemnici kabel
na plus (+) zasuvku (10).

Rizeni z hoféaku je zajisténo 7-pdlovym konektorem na hofaku a
odpovidajici zasuvkou na ¢elnim panelu (8). Konektor zajistéte
zasroubovanim prevle¢ného krytu.

OBALENE ELEKTRODY: Spravna polarita zapojeni je uvedena
na obalu elektrod.



Pripojeni a provoz

Pro zvedani stroje jefabem je uréeny zaveésy Kalibrace prutoku plynu: Manualni plyn/IGC
bod (viz obrazek). Stroj nesmi byt zvedan s 1 Menu 2 2
pfipevnénou plynovou lahvi. >

A A [

180A 12:30 80A 1230

Aktualizace software

«  Vypnéte zdroj
« Vlozte USB disk
» Zapnéte zdroj

« Pockejte na oznameni, Zze update je
kompletni

« Vypnéte zdroj a vyjméte USB disk
10t =10t

min ~ min

e Zdroj je pfipraveny k pouziti

Novy software Ize snadno stahnout z
http://migatronic.com na USB disk
formatovany FAT32.

Gas Flow

Upozornéni: Calibration: 10V/min
Stazeny software ulozte do slozky

//MIGA_SW/COMMONPLATFORM

Calibration: 20 I/min

180A 1230 |

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Odstranovani poruch

CenTIG 300 ma inteligentni ochranny systém. Stroj v pfipadé zavady Vypis poruch

automaticky zastavi dodavku plynu, a prerusi svarovaci proud. VSechny poruchy jsou ulozené ve vypisu poruch stroje
v nabidce Service (Servis).

Vybrané poruchy: Protokol chyb Ize stahnout viozenim USB flash disku

a postupujte podle nize uvedenych pokynd.

Porucha regulace plynu (IGC
9 plynu (IGC) Protokol chyb je nyni uloZzen na USB flash disku.

Pricinou poruchy regulace plynu je pfilis nizky nebo prilis vysoky tlak
proudiciho plynu.

Zkontrolujte, zda tlak proudiciho plynu je vyssi nez 2 bary a nizsi nez

6 bar(, coz odpovida pratoku 5 I/min, resp. 27 |/min.

Poruchu Ize odstranit ruénim nastavenim pratoku plynu na 27 I/min.

27 I/min. Poruchu regulace plynu Ize zrusit kratkym stisknutim klavesy V.

Poznamka: je dllezité, aby byl nastaveny pratok plynu dodrzeny po celou
dobu svarovani.

Porucha chlazeni horaku A
Porucha chlazeni je indikovana na strojich ) el
vybavenych ¢idlem pratoku vody v pfipadé, ‘
Ze nedochazi k cirkulaci chladici kapaliny v
dlsledku vadného pripojeni nebo Skrceni
pratoku. Zkontrolujte, Ze jsou hadice
chlazeni spravné pripojené, doplnte kapalinu

a zkontrolujte horak a chladici okruh. Pokud i e e S A
se snizuje viskozita chladici kapaliny vlivem g
nizké teploty prostredi, musi byt standardni
chladici kapalina Migatronic (99290506)
nahrazena chladici kapalinou BTC-20 NF
(obj. ¢. 99290515), ktera ma extrémné
nizkou vodivost a vysokou viskozitu pfi
nizkych teplotach (az -17°C).

Pred vyménou chladici kapaliny
proplachnéte cely chladici systém.
Poruchu chlazeni Ize zrusit kratkym
stisknutim klavesy v,

A WARNING TORCHCOOLER
Eoror

Vypis poruch

1 Menu 3 2 3




Technicka data

Zdroj proudu CenTIG 300 DC

ES PROHLASENI O SHODE (preklad)

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dansko

timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
Typ: CenTIG 300 DC

Se shoduje se 2014/35/EU
smérnicemi: 2014/30/EU
2011/65/EU
Evropské normy: EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Smérnice: 2019/1784/EU

Vystaveno ve Fjerritslev 01.01..2026

Mads Jensen
CTO & CPO

Napajeci napéti +15% (50-60Hz), V 400
Faze 3
Minimalni velikost generatoru, kVA 16
YMinimalni zkratovy prikon Ssc, MVA 338
Pojistky, A 16
Efektivni proud, A 11
Max. proud, A 15,8
Prikon 100%, kVA 77
Prikon max., kVA 10,9
Spotreba pfi volnobéhu MIG W 1
Spotreba pfi volnobéhu MMA W 12
Uginnost, % 93
Ucinik 0,94
TIG MMA
Proudovy rozsah, A 3-300 15-300
Zatézovatel 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Zatézovatel 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Zatézovatel max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Napéti naprazdno, V 90
2Trida aplikace S/CE
IKryti 1P23S
Norma EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-

10 CLASS A

Rozmeéry zdroje (v x § x d), mm 356x210x602
Rozméry v¢. podvozku (v x § x d), mm 1087x670x602
Hmotnost zdroje, kg 12

Hmotnost vé. podvozku, kg 37

Chladici jednotka CenCool 400V

Vykon chlazeni (11/min), W 1300
Objem nadrze, litry 25

Pritok, bar - °C - I/min 12-60-19
Tlak max., bar 3,0

Norma IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
IKryti IP23S

Rozméry (v x § x d), mm 342x210x562

Hmotnost vé. kapaliny, kg 15,0

1) Zafizeni mav souladu s EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) minimalni zkratovy pfikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti
toho, kdo je pripojuje k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s dodavatelem elektrické energie), ze napajeci sit ma zkratovy prikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté

uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostredi zvyseného rizika elektrickym proudem.
3) Zarizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podle tridy kryti IP23 / IP23S.

IP23S: Zarizeni muze byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pred srazkami pristreSkem.
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Podtaczenie i uruchomienie

[lIIJJ Ostrzezenie
_ Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczyta¢ wskazowki ostrzegawcze i instrukcje oraz zapisac

wprowadzone dane do pdzniejszego wykorzystania.dane do pdzniejszego wykorzystania.
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1. Przefacznik zasilania Zat./Wyt.

ON [Zat.]-na zielono (state Swiecenie)

Error [Btad] -na czerwono (state Swiecenie)

Warning [Ostrzezenie] -na Zotto (state Swiecenie)

Standby[Gotowos¢ do pracy] -na zielono/biato (impulsowe sSwiecenie w cyklu 5 sek.)

SW update [Aktualizacja oprogramowania] -na zielono/biato (impulsowe swiecenie w cyklu 1 sek.)
Podtaczenie sieciowe

Wtyczka 4-pinowa zasilania 400V jednostki chtodzonej woda

Wtyczka 9-pinowapodigczenia magistrali CANjednostki chtodzonej woda
Podtgczenie pamieci USB

Waz gazowy

Gniazdo minus: Podigczanie weza spawalniczego (TIG) lub zacisku masy (MMA)

Wtyczka 7-biegunowa sygnatow sterowania z palnika TIG

© ® N o o » D

Podtaczenie gazu ostonowego

—
©

Gniazdo plus: Podigczenie zacisku masy (TIG) lub uchwytu elektrody (MMA)

[y
=y

Korek uzupetniania stanu cieczy chtodzacej

—
N

Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej (Min/Max)

ay
W

. Przytacze weza chtodzenia, zasilanie (niebieskie)

—
A

Przytagcze weza chiodzenia, powrot (czerwony)
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Podlaczenie i uruchomienie

Podtaczenie sieciowe

Spawarka musi by¢ podtgczona do odpowiedniego gniazda siecio-
wego z prawidtowym dobranym bezpiecznikiem i uziemieniem
ochronnym. Wazne jest, aby dobra¢ wtyczke sieciowg zgodnie z
wybranymi parametrami spawarki (patrz menu wyboru maksymalne-
go cyklu pracy). Po podtaczeniu wtyczki sieciowej do sieci, spawarka
jest gotowa do uzytkowania. Spawarke wtgcza sie (ON) i wytgcza
(OFF) za pomoca wytacznika (1) znajdujgcego sie z tytu spawarki.

26Hty/zielony
brazowy
czarny

szary

3x400V

7

Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek i kabli,
konieczne jest zapewnienie dobrego
kontaktu przy podfaczaniu przewodu
uziemiajgcego i palnika do spawarki.

OSTRZEZENIE

Po uruchomieniu przycisku startowego na palniku,
system drutu spawalniczego i elektroda jest zasilana
napieciem.

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu, ktéry wyprowadzany jest z tylnego panelu
spawarki (6), do zrédta gazu z regulatorem cisnienia (2-6 bar
podczas pracy).

(Uwaga: Niektore typy regulatoréw cisnienia do optymalnego
dziatania wymagaja cisnienia wyj$ciowego wyzszego niz 2 bary).
Butla z gazem moze by¢ zamontowana na wozku.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i typu spoiny,
zuzycie gazu bedzie sie wahac¢ w zakresie 0od4-6 |/min przy niskim
natezeniu pradu (<25A)i do 11 |/minprzy maksymalnym amperazu.

Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie MMA

Uchwyt elektrody i kabel masowy nalezy podtaczy¢ do zacisku plus
(10) i zacisku minus (7). Przy wyborze biegunowosci przestrzegac
zalecen dostawcy elektrod.
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Podtaczanie kabli spawalniczych

Podtacz kable spawalnicze i kabel masowy do przedniej czesci
spawarki. Prosimy pamieta¢, ze wtyczka musi by¢ przekrecona
0 45 stopni po wetknieciu jej do gniazdka -w przeciwnym razie
wtyczka moze ulec uszkodzeniu z powodu nadmiernej opornosci
styku.

Zawsze podtgczaj przewdd TIGdo gniazda minus (-) (7), a prze-
wod masowy do gniazda plus (+) (10).

Sygnaty sterujgce z uchwytu TIGsg przesytane do spawarki za
posrednictwem okragtej 7-pinowejwtyczki (8). Po podtaczeniu
wtyczki nalezy jg zabezpieczy¢, obracajac “cyrkulator” zgodnie z
ruchem wskazowek zegara.

ELEKTRODY OTULONE: Na opakowaniu elektrod oznaczona
jest biegunowosé. Podtacz uchwyt elektrody zgodnie z tym
oznaczeniem do gniazda plus lub minus spawarki.



Podtlaczenie i uruchomienie

Zalecenia podnoszenia Kalibraci ' ‘R t .

korzystaé z przygotowanego punktu

podnoszenia (patrz rysunek). Spawarka nie : 1 Menu 2 2
moze by¢ podnoszona z zamontowang butlg . A
gazowa! - 180A 1230

Aktualizacje oprogramowania
«  Wytaczy¢ spawarke

»  Wtoz pendrive USB

«  Wiaczyc¢ spawarke

« Zaczeka¢ az wskazniki
syganlizacyjne wskazg stan
zakonczenia aktualizaciji

«  Wytacz spawarke i wycigg pendrive
usB

« Spawarka jest teraz gotowa do seinas
pracy Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Oprogramowanie moze byc¢ pobrane ze strony —

http://migatronic.com do pamieci USB sformatowanej do systemu

FAT32.

WAZNE:

Zapisz oprogramowanie w strukturze plikow /MIGA_SW/

COMMONPLATFORM.

180A 1230 |

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Obstuga btedow

Spawarka CenTIG 300 posiada wbudowany zaawansowany system och-
rony. W przypadku btedu/usterki spawarka automatycznie odcina doptyw

gazu i przerywa prad spawania.
Vybrané btedy:

Btad sterowania gazu (IGC)

Btad sterowania gazu moze by¢ spowodowany zbyt niskim lub zbyt wyso-

kim przeptywem gazu.

Sprawdz podczas pracy, czy cisnienie przeptywu gazu jest wyzsze niz 2
bary i nizsze niz 6 bar, co odpowiada przeptywom 5 |/min i 27 I/min.

Skoryguj btad gazu, ustawiajac recznie przeptyw gazu na 27 |/min. Zresetu;j

btad gazu, krétko naciskajac przycisk v,

Uwaga!Wazne jest, aby podczas spawania mozna byto utrzymac nastawio-

ny doptyw gazu.

Usterka chtodzenia palnika

W przypadku niewystarczajgcej cyrkulacji
cieczy chtodzacej z powodu wadliwego
potaczenia, uszkodzonych czesci lub
zatkania przewodu, spawarka sygnalizuje
usterke chiodzenia. Sprawdz, czy weze
systemu chtodzenia sg prawidtowo
podtaczone, uzupetnij zbiornik ptynu i
sprawdz palnik spawalniczy oraz przewody
cieczy.

Jesli lepkosé ptynu chtodzgcego zmniejszy
sie z powodu niskich temperatur,
standardowy ptyn Migatronicnalezy
(99290506) wymieni¢ na ptyn 99290515
BTC-20 NF, ktory charakteryzuje sie
wyjatkowo niskg przewodnoscig i wysokg
lepkoscig przy temperaturach nawet do
-17°C.

Przed dodaniem nowego rodzaju ptynu
chtodzacego przeptukac uktad.

Usterka chtodzenia zostanie skasowana
przez krétkie nacisniecie przycisku V.

A [

180A 12:30

L

A WARNING TORCHCOOLER
Eotor

Faninwater cooling unitis not running. Thereis
‘ariskthat cooling water become too hot and to-
rch parts being damaged. Please call Migatronic:
Service.

Dziennik btedéw

Wszystkie btedy sg zapisywane w dzienniku btedow [Error
Log] spawarki w menu Service.

Dziennik btedéw mozna pobrac, wktadajac pamie¢ USB i
postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

Dziennik btedéw jest teraz
zapisany w pamieci USB. /

VAVAVAVAVA

Dziennik btedow

1 Menu 3

2

< satinos
SERVICE

| Errton

ErrorLog | rovermosue

3




Dane techniczne

Zrédto zasilania CenTIG 300 DC

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Niniejszym oswiadczamy, ze spawarka wymieniona
ponizej:
Typ: CenTIG 300 DC
spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw:
2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Normy europejskie: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Rozporzadzenie: 2019/1784/EU

Wystawiono w Fjerritslev Fierritslev 01.01.2025

Mads Jensen
CTO & CPO

Napiecie sieciowe +15% (50-60Hz), V 400
Faza zasil. 3
Minimalna moc generatora,, kVA 16
"Minimalna moc zwarcia Ssc, MVA 3.8
Bezpiecznik (C), A 16
Wartos¢ skuteczna pradu, A 11,1
Maks. prad sieciowy, A 15,8
Moc 100%, kVA 77
Moc maks. kVA 10,9
Zuzycie na biegu jatowym TIG W 1
Zuzycie na biegu jatowym MMA W 12
Sprawnosc, % 93
Wspotczynnik mocy 0,94
TIG MMA
Zakres pradu spawania, A 3-300 15-300
Cykl pracy przy 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Cykl pracy przy 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Maks. cykl pracy 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Napigcie obwodu otwartego, V 90
2Zakres zastosowania S/CE
IKlasa ochrony 1P23S

Normy

EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Wymiary spawarki (wys. x szer. x dt.), mm 356x210x602
Wymiary wozka w calach (wys. x szer. x dt.), mm | 1087x670x602
Ciezar spawarki, kg 12

Ciezar spawarki wraz z wozkiem, kg 37

Zespot chiodzenia CenCool 400V

Wydajnosé chtodzenia (11/min), W 1300
Pojemnosc¢ zbiornika, litry 25
Przeptyw, bar - °C - I/min 1,2-60-19
Maks. cisnienie, bar 3,0

Norma IEC60974-2, [EC60974-10 CL.A
JKlasa ochrony 1P23S

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 342x210x562

Masa wraz z cieczg chtodzaca, kg 15,0

1) Spawarka jest zgodna z normg EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) , pod warunkiem, ze moc zwarciowa Sscsieci w punkcie potaczen jest wieksza lub réwna podanym w wyzej
wymienionej tabeli wartosciom. Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika urzadzenia jest upewnienie sie, w razie potrzeby poprzez konsultacje z operatorem sieci dystrybucyijnej,
ze urzadzenie jest podtaczone wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej Sscwiekszej lub rownej wartosci podanej w powyzszej tabeli.

2) S S Spawarka spetnia wymagania stawiane urzadzeniom, ktére majg pracowac¢ w obszarach o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem elektrycznym.

3) Spawarka jest przeznaczona do uzytku wewnetrznego i zewnetrznego, zgodnie z klasg ochrony IP23/ IP23S.

IP23S: Spawarka moze by¢ pod przykryciem przechowywana w warunkach zewnetrznych, ale podczas opaddw atmosferycznych nie moze byc uzytkowana, o ile nie jest

ostonigta.
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Conexiones y puesta en marcha

Leer la nota de advertencia y el manual de instrucciones cuidadosamente antes de la puesta en marcha inicial y

guardar la informacion para su posterior uso.
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Interruptor de encendido on/of
ENCENDIDO - verde (luz constante)

Error - rojo (luz constante)

Advertencia: amarillo (luz constante)

En espera: verde/blanco (parpadeando a intervalos de 5 segundos)

SActualizacion de software: verde/blanco (parpadeando a intervalos de 1 segundo)

Conexion eléctrica

400V alimentacion eléctrica de unidad de refrigeracion de la antorcha, enchufe de 4 pines
Conexion CAN y alimentacion de unidad de refrigeracion por agua, enchufe de 9 pines
Conexion de enchufe USB

Manguera de gas

Conector negativo: Conexion de la antorcha de soldadura (TIG) o pinza porta-electrodo (MMA)
El enchufe circular de siete polo - Las seiales de control que la antorcha TIG

Conexion del gas protector

La caja positiva : Conexion de la pinza de masa o pinza porta-electrodo (MMA)

Rellenado de liquido refrigerante

. Control del nivel del liquido refrigerante (Min/Max)

Conexion de la manguera de refrigeracion, ida (blue)

Conexion de la manguera de refrigeracion, retorno (red)
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Conexiones y puesta en marcha

Conexion eléctrica

La maquina debe conectarse a una toma de corriente adecuada
con fusible frontal correcto y conexion a tierra de proteccion. Es
importante seleccionar un enchufe de red de acuerdo con el ren-
dimiento seleccionado (consulte el menu para seleccionar el ciclo
de trabajo maximo). Una vez conectado el enchufe a la red eléctrica,
la maquina estara lista para su uso. Encender y apagar la maquina
mediante el disyuntor (1) situado en la parte trasera de la maquina.

Amarillo/verde
Marrén

Negro 3x400V
Gris

N7, % \/é@

o/ "{ Con el fin de evitar la destruccion

de conectores y cables, un buen

contacto eléctrico es necesario cu-
f’} ando conectamos el cable de masay las

mangueras de soldadura a la maquina

-

Atencion

Hay voltaje en el hilo de soldadura/electrode
cuando presionamos el gatillo de la antorcha de
soldadura.

Conexion

del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (3), a un suministro de gas
con regulador de presion (2-6 bar durante la operacion). (Nota:
Algunos tipos de reguladores de presion requieren una salida
de presion de mas de 2 bar para funcionar de forma éptima). Se
puede montar un cilindro de gas en del carro.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, tipo de union, el tipo de

gas y el diseno del cordon de soldadura, el consumo de gas

variara en rangos de 4-6 |/min a amperajes bajos (<25A) y hasta 111/
min a max. amperaje

Conexion de la pinza portaelectrodo para MMA

El cable portaelectrodo y el de masa van conectados al polo
positivo (10) y al negativo (7). Al elegir la polaridad se han de seguir
las instrucciones del proveedor del electrodo.
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Conexion de los cables de soldadura

Los cables de soldadura y el cable de retorno de la corriente
reflejada se deben conectar a la parte frontal de la maquina.
Tras introducirlo en la caja, el enchufe se debe girar

45 grados; en caso contrario puede quedar dafado por una
resistencia de contacto excesiva.

La conexion TIG siempre debe ir a parar a la caja

negativa (-) (7), y el cable de retorno de la corriente reflejada
debe enchufarse a la caja positiva (+) (10).

Las sefales de control que la antorcha TIG envia a la
maquina se transforman mediante el enchufe circular de
siete polos (8), que se ha de asegurar una vez conectado
girando el «circulador» en el sentido de las agujas del reloj.
A continuacion, conecte el tubo de gas a la conexioén rapida.
ELECTRODOS REVESTIDOS: Los electrodos estan
marcados con una polaridad. El portaelectrodo se ha de
conectar de acuerdo con dicha marca a las cajas positiva o
negativa de la maquina.



Conexiones y puesta en marcha

Il:z::;‘:ones de elevacion de la Calibracion del flujo de gas: Gas manual/IGC

El punto de elevacion se debe utilizar 1 Menu 2
como se muestra en el esquema
siguiente. La maquina no se debe levantar

cuando lleve instalada la botella de gas.
|

A

180A 12:30 180A 1230

GasTest

Mode

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

<

le)

Actualizacion de Software

¢ Apagar la maquina.

¢ Inserte el enchufe USB.

« Encender la maquina.

» Espere hasta que la unidad indica que
la actualizacion esta completada.

» Apagar la maquinay retirar el enchufe
USB.

« La maquina esta lista para usar

10t =10t

min ~ min

El software se puede descargar desde
http://migatronic.com a un conector
USB formateado en FAT32.
IMPORTANTE:

Guarde el software en la estructura de archivos /MIGA_SW/
COMMONPLATFORM.

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180A 1230 |

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Manejo de errores

La maquina CenTIG 300 t esta dotada de un sofisticado sistema de
autoproteccion. La maquina para automaticamente el suministro de gas,
interrumpe la corriente de soldadura y para la alimentacién de velocidad

de hilo en caso de error.

Errores seleccionados
Error de control de Gas (IGC)

El error se debe a que la presion del gas es demasiado baja o demasiado
alta. Asegurese de que la presion del flujo de gas es superior a 2 bar e
inferior a 6 bar, correspondiente a 5 I/min y 27 I/min. El error es eliminado
ajustando de forma manual el flujo de gas hasta 27 I/min. El error de gas
se restablece mediante una presion corta en el botén v

Nota: es importante que el suministro de gas indicado se pueda mantener

durante la soldadura.

Alarma de refrigeracion de la antorcha
El error de refrigeracion es indicado en
las méaquinas en caso de insuficiente
circulacion del liquido de refrigeracion
debido a una mala

conexion, piezas defectuosas o
estrangulacion. Compruebe que las
mangueras de refrigeracion estan
correctamente conectadas, el deposito
de agua esta lleno y compruebe la
antorcha de soldadura. Si la viscosidad del
refrigerante se reduce debido a las bajas
temperaturas, el refrigerante estandar
Migatronic (99290506) debe cambiarse
por Refrigerante 99290515 BTC 20 NF,
que se caracteriza por su extremadamente
baja conductancia y alta viscosidad
hasta temperaturas de -17°C. Lave el
sistema antes de agregar un nuevo tipo
de refrigerante.El error de refrigeracion
escancelado mediante una corta presion
sobre la almohadilla v

A [

180A 12:30

L

A WARNING TORCHCOOLER
Eotor

Faninwater cooling unitis not running. Thereis
‘ariskthat cooling water become too hot and to-
rch parts being damaged. Please call Migatronic:

Service.

Error Log

< satinos
SERVICE

| Errton
Power Module
Water Cooling
GasTest

Time and date

Registro de errores

Todos los errores se guardan en el registro de errores de la

magquina en el menu Servicio.

El registro de errores se puede recuperar insertando una
memoria USB y siguiendo las instrucciones a continuacion.

El registro de errores ahora se
guarda en el conector USB.

ERRORLOG

Clearall




Datos técnicos

GENERADOR CenTIG 300 DC

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

por la presente declaramos nuestra maquina como se
indica a continuacion

Tipo: CenTIG 300 DC

conforme ae 2014/35/EU
Las directivas: 2014/30/EU
2011/65/EU

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Normas Europeas: EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Reglamento: 2019/1784/EU

Publicado en Fjerritslev 01.01.2026

Mads Jensen
CTO & CPO

Tension de alimentacion +15% (50-60Hz), V| 400
Fases 3
Tamano minimo del generador, kVA 16
YPotencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 3,8
Fusible (C), A 16
Corriente absorbida, efectiva, A 11
Max. corriente absorbida, A 15,8
Potencia 100%, kV il
Potencia max., kV 10,9
Consumo en reposo TIG W 1
Consumo en reposo MMA W 12
Rendimiento, % 93
Factor de potencia 0,94
TIG MMA
Gama de corriente, A 3-300 15-300
Intermitencia 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Intermitencia 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Intermitencia Max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tension en vacio, V 90
2Clase de aplicacion S/CE
JClase de proteccion IP23S

Normas

EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Dimensiones generador (AIxAnxL), mm 356x210x602
Dimensiones incl. carro (AIXAnxL), mm 1087x670x602
Peso generador, kg 12

Peso incl. carro, kg 37

UNIDAD DE REFRIGERACION CenCool 400V

Eficiencia de refrigeracion (11/min), W 1300
Capacidad del tanque, litres 25

Caudal, bar - °C - I/min 12-60-19
Presion maxima, bar 3,0

Normas IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
JClase de proteccion IP23S

Dimensiones (AlxAnxL), mm 342x210x562

Peso incl. agua, kg 15,0

1) Este equipo cumple con la norma EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a los datos
indicados en la tabla mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion si es
necesario, que el equipo esta conectado sélo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

3) Lamaquina esta disefiada para uso en interiores y exteriores segun la clase de proteccion IP23S. La maquina puede almacenarse, pero no debe usarse en exteriores durante la

lluvia, a menos que esté protegida..
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Csatlakoztatas és lizembehelyezés

A\ [

Figyelem
A berendezés lizembe helyezése el6tt, kérjlik olvassa el alaposan a figyelmeztetéseket és hasznalati utmutatot és
6rizze meg az informaciokat a késébbi hasznalathoz!.
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S——— S—— Gas

1. Be és kikapcsolo
ON - zéld (folyamatos)

Hiba - piros (folyamatos)
Figyelmeztetés - sarga (folyamatos)
Készenlét - z6ld/fehér (villogd 5mp-enként)

SW frissités -

Gazcs6

© ® N O O A © N

e S T T Y
N

z0ld/fehér (villogd 1mp-enként)

Halozati csatlakoztatas

400V a vizhit6é egységnek, 4 pin csatlakozé

CAN csatlakozasa a vizh(ité egységnek, 9 pin csatlakozo
USB csatlakoz6

Negativ polus: Csatlakozo - hegesztopisztoly (AVI) vagy testfogohoz (MMA)
7 polusu csatlakozo - Tavszabalyzo csatlakoztatasa

Véddgaz csatlakozas - Hegesztokabel

Pozitiv polus: Csatlakozo a testfogohoz (AVI) vagy elektrodafogohoz (MMA)
Hltofolyadék utantoltése

Hiitéfolyadék-szint leolvasasa (Min/Max)

. Avizhités csatlakoztatasa elmend (kék)

Pripojeni hadicky chlazeni, zpétna (Cervena)
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Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Tapcsatlakozo

A hegesztégépet csak a megfelel¢ dugaljhoz lehet csatlakoztatni,
ami kelld méretl biztositékkal és védofoldeléssel van ellatva. Fontos,
hogy a teljesitménynek megfeleld biztositék legyen kivalasztva (lasd
meniiben: maximalis munkaciklus kivalasztasa). A tapkabel csatla-
koztatasa utan a hegesztégép hasznalatra kész. Be- és kikapcso-
lashoz a gép hatoldalan Iévé kapcsolot (1) hasznalja.

z6ld-sarga

barna
fekete 3x400V

sziirke

v
7

Figyelien a test és hegesztokabelek
stabil csatlakozasara.Maskilénben a
csatlakozok és kabelek sériilhetnek.

-

(2
> o

A

Figyelem
A hegesztdhuzalon és az elektrodan fesziiltség van,

ha a hegeszt6pisztoly gombjat megnyomjuk.

Védogaz csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a gaztomloét (a hegesztdgép hatsé panelén talalhatéd
(6) nyomascsokkentdvel ellatott gazpalackhoz (2-6 bar) kozotti
bemend nyomas sziikséges).

Egy gazpalack felszerelhetd a hegesztékocsir.

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétdl, varrat tipusatol, a gaz tipusatol
és a varrat tipusatoél fliggden a gazfogyasztas az alabbi médon
valtozhat: kb. 4-6 I/perc alacsony aramerésségen (<25 A), de
elérheti a 111/ perc-et is maximalis aramerdsségen.

Elekdrédafogo csatlakoztatasa (MMA)

Az elaktrédafogd a pozitiv poélushoz (10) csatlakozik, a testkabel
pedig a negativ pulushoz (7). Ellendrizze az elektréda gyartéjanak az
utasitasait miel6tt kivalasztja a polaritast.
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Hegesztokabelek csatlakoztatasa

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

Az AWI-pisztolyt mindig a minusz (-) aljzatba (7) és a
testkabelt a plusz (+) aljzatba (10) csatlakoztatjuk.

Az AWI pisztoly vezérléjelének atvitele a 7-polusu
csatlakozon (8) keresztiil torténik. A csatlakozét bedugésa
utan a menetes gyurdvel rogzitjik. Az AWI-pisztoly
gazcsatlakozoéjat a gyorscsatlakozéba dugjuk.

Az elektrédaknak a csomagolason meg van adva a
polaritasa. Az elektroda kabelt ennek megfeleléen kell a
plusz/minusz aljzatba csatlakoztatni.



Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Emelési utasitas

Az alabbi abran lévé emelési pontokat
kell hasznalni (lasd abra). A gépet nem
szabad palackkal egyltt emelni!

Szoftver frissités
« Kapcsolja ki a gépet
e Dugja be az USB-t

» Kapcsolja be a gépet

- Varjon, amig a gép kiirja, hogy a
frissités kész

« Kapcsolja ki a gépet és huzza ki az
USB-t

« A gép hasznalatra kész

A szoftver letolthetd a

www.migatronic.com oldalrol FAT32-re formatalt USB
adathordozora.

FONTOS:
A szoftvert //MIGA_SW/COMMONPLATFORM/ konyvtarba kell
menteni
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A gaz atfolyas kalibralasa: Kézi gazbeallitas/IGC

1 Menii 2
A

180A 12:30

A\ [

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

20t =20t

min min

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min

180 A 1230

Manual ‘
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Hibakeresés

A CenTIG 300 fejlett 6nvédd rendszerrel rendelkezik. A gép automati- Hibanaplo
kusan megdllitia a gazt, megszakitja a hegeszté aramot és megallitja a A gép minden hibat a ,Szerviz” (Service) meniiben talalhatd
huzaladagolast, ha hiba lép fel. hibanaploban tarol.

A hibanaplé egy USB-meghaijté
Kivalasztott hiba: csatlakoztatasaval és az alabbi

utasitasok kovetésével kérhetd le. ! /
Gaz vezérlo hiba (IGC) A hibanaplo ezzel mentésre kerdilt
A gazmennyiség tul alacsony, vagy tul magas. Ellendrizze, hogy a az USB-meghajtora. 9 8

gaznyomas 2 barnal magasabb és 6 barnal alacsonyabb legyen, ami
annyit jelent, hogy 5 I/perc és 27 |/perc kdzott van. A gaz hibajelzés
kikapcsol, ha a kézi gazmennyiség bedllitasa 27 |/perc-re torténik.
Gaz hibajelzés a v -gomb révid megnyomasaval torlédik.
Megjegyzés: fontos, hogy az emlitett gazellatas hegesztés kozben is &
megmaradjon.

A hutési hiba a hiitéfolyadéknak a |
nem kielégitd keringetése, hibas
csatlakozas,vagy a hibas alkatrészek esetén
jelzi a gép. Ellendrizze a

hitdé megfelel6 csatlakoztatasat és a tartaly
telitettségét. Ellendrizze a pisztoly és

vizcsatlakozokat. St oot b bt s
Ha a hitéfolyadék viszkozitasa csokkenni bl
kezd a hideg id6 miatt, a Migatronic
sztandard hutéfolyadékot (99290506) a
99290515 BTC 20 NF

hatéfolyadékra ki kell cserélni. Ez a folyadék
extrém jo viszkozitassal bir -17 °C-ig.
Teljesen Uritse ki a rendszerbdl a régi
folyadékot, miel6tt beletolti az vjat.

AV -gomb révid megnyomasaval a hiitési
hiba megsznik.

WARNING TORCH COOLER
A Eotor

< satinos
SERVICE

| Erortas

ErrorLog | rovermodi

Water Cooling




Miiszaki adatok

Aramforrés CenTIG 300 DC EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Halézati fesziltség +15% (50-60Hz), V 400 C E
Fazis 3
. L s MIGATRONIC A/S
A generator minimalis teljesitménye, kVA 16 Aggersundvej 33
Miin. révidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 38 9690 Fierritslev
Denmark
Biztositék (C), A 16
— N N kinyilatkozza, hogy nevezett késziilék
Effeltiv halozati aramfelvétel, A 11 )
Tipus: CenTIG 300 DC
Max. halézati aram, A 15,8 a 2014/35/EU
Csatlakozasi teljesitmény 100%, VA 77 2014/30/EU
2011/65/EU
Max. teljesitmény, kVA 109 Europai EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Uresjérati fogyasztas TIG W 1 szabvanyok:: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
Uresjarati fogyasztas MMA W 12 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Hatasfok, % 93 Rendelet: 2019/1784/EU
Teljesitmény tényezé 0,94 Kelt: Fjerritslev 01.01.2026
TIG MMA
Aramtartomany, A 3-300 15-300 Mads Jensen
CTO & CPO
Bi 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Bi 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Bi max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Ures jarasi fesziiltség, V 90
2Hasznalati osztaly S/CE
Védettség 1P23S
Szabvany EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A
Méret hegesztégép (MxSzxH), mm 356x210x602
Méret kocsival (MxSzxH), mm 1087x670x602
Suly hegesztégép, kg 12
Suly kocsival, kg 37

Hiitéegység CenCool 400V

Hutési teljesitmény (11/min), W 1300

Tartaly kapacitas, | 25

Atfolyasi mennyiseg, bar - °C - |/min 12-60-1,9

Max. nyomas 3,0

Szabvany IEC60974-2, [IEC60974-10 CL.A
3Védettség 1P23S

Meéret kocsival (MxSzxH), mm 342x210x562

Suly incl. hitéfolyadék, kg 15,0

1) Ez a késziilék megfelel az EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) -nek, amennyiben a haldzati csatlakozonal a rovidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti adattal.
A szerel6 vagy a késziilék hasznaldjanak feleléssége biztositani, esetleg a halozat lzemeltetéjével torténé megbeszélés alapjan, hogy a készillék csak egy aramellatasra van

csatlakoztatva, melynek a révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fent megadott adatnal.
2) S Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kovetelményeknek.

3) Azon készlilékek, melyek az IP23 / IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
IP23S: A készlék tarolhato kiils6 helyszinen, de hasznalata csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attol védve van.
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Conexao e funcionamento

A Aviso

Leia cuidadosamente o manual de instrugdes antes do equipamento ser instalado e colocado em funcionamento e

guarde as informacgdes para uso posterior.
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Interrutor de alimentagéo on/off
ON - Verde (luz constante)

Erro - Vermelho (luz constante)

Perigo - Amarelo ( luz constante)

Standby - Verde/branco (piscar a cada 5 seg.)
Atualizagao software - Verde/branco (piscar a cada 1 seg.)

Ligacao arede

Alimentacao para o médulo de regrigeracao 400V - ficha 4 polos
Ligacao Can para o médulo de regrigeragao - ficha 9 polos

Ligacao pen usb

Ligacao do gas de protecao

Conector negativo: Ligacao da tocha (TIG) ou cabo de massa (MMA)
Ficha 7 polos - Ligacao do cabo de controlo da tocha TIG

Ligacao do gas de protecgao

Conector positivo: Ligagao do cabo de massa (MMA) ou porta eléctrodo (MMA)

Recarga de liquido de refrigeracao

Controle de nivel de liquido de refrigeragcao (Min/Max)

. Ligacao da mangueira de refrigeragao, saida (azul)

Ligagéo da mangueira de refrigeragao, retorno (vermelho)
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Conexao e funcionamento

Ligacao a rede

A maquina deve ser ligada a alimentacéo de rede com fusivel de
protecéo adequado e ligacéo & terra de protecéo. E importante
selecionar a ficha de alimentacédo de acordo com de desempenho
desejado (ver tabela para sele¢do do do fator de utilizagdo maximo).
Apos a ficha de alimentacéo estar conectada a rede de alimentacéo,
a maquina esta pronta a usar. Ligue e desligue a maquina por meio
do interruptor (1) na parte de tras da maquina.

Amarelo/verde
Castanho
Preto

Cinzento

3x400V

(3
Z

A fim de evitar a destruigcao de fichas

e cabos, um bom contato elétrico é
necessario ao conectar cabos de terra e
tochas de soldadura & maquina.

(2
> o

A
AN

Ligacao do gas de protecao

Conecte a mangueira de gas, a qual esta fixada no painel traseiro da
maquina de soldadura (6), a um fornecimento de gas com regulador

de pressao (2-6 bar). (Nota: Alguns tipos de reguladores de pressao
requerem uma pressao de saida de mais de 2 bar para funcionar de

forma ideal).

Uma garrafa de gas pode ser montado no carrinho.

AVISO
Tenséo esta presente sobre o fio de soldadura e eletrodo
quando se pressiona o gatilho da tocha de soldadura.

Consumo de gas

Dependendo da tarefa de soldadura, tipo de juncao, tipo de gas

e cordao de soldadura, o consumo de gas ira variar em intervalos de
4-6 |/min em amperagens baixas (<25A) e até 11 |/min na ampera-
gem maxima.

Conexao do porta eletrodo para MMA

O porta eletrodo e o cabo massa sao conectados ao polo positivo
(10) e ao negativo (7). Observe as instrugcdes do fornecedor do
eletrodo ao selecionar a polaridade.
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Ligacao de cabos de soldadura

Ligar os cabos de soldadura a cabo de retorno de corrente a
frente da maquina.

Por favor, note que a ficha deve ser rodada 45 graus apos
insercéo na tomada — caso contrario, a ficha pode ser danificada
devido a uma resisténcia de contacto excessiva. Ligue sempre

a ligacédo TIG na tomada (7) negativa (-) e o cabo de retorno de
corrente na tomada (10) positiva (+).

Os sinais de controlo da tocha TIG sao transformados para a
magquina através da ficha circular de 7 pinos (8). Quando a ficha
tiver sido montada, é favor fixa-la, rodando o elemento rotativo
no sentido horario. Ligue a mangueira de gas para uma ligagao
rapida.

ELECTRODOS REVESTIDOS: Os eléctrodos estdo marcados
com uma polaridade na embalagem. Ligue o porta-eléctrodos de
acordo com esta marcagao as tomadas positiva e negativa da
maquina.



Conexao e funcionamento

Instrugges de elev~a<;ao Calibracao do fluxo de gas: Gas manual/IGC

O ponto de elevagao deve ser usado como

ilustrado no desenho seguinte. A maquina 1 Menu 2 2
nao deve ser elevada com uma garrafa de
gas montada.

A A [

180A 12:30 80A 1230

Atualizacao de software

» Desligue a maquina

« Insira a pen usb
« Ligue a maquina

« Espere até que a unidade indique

que a atualizagdo esta completa. L L
1055, = 1055,

« Desligue a maquina e remova a pen
usb

« A maguina esta pronta para usar.

Gas Flow

Calibration: 10 I/min

O software pode ser baixado de
http://migatronic.com para a pen usb formatada em FAT 32.
IMPORTANTE:

Guarde o software na estrutura de ficheiro //MIGA_SW/
COMMONPLATFORM.

Calibration: 20 I/min

180A 1230 |

Manual ‘

Gas Flow 80Umin |

Calibration: 10 I/min

Calibration: 20 I/min
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Solucao de problemas

A CenTIG 300 possui um sofisticado sistema de autoprotecao
embutido. A maquina interrompe automaticamente o fornecimento de
gas, interrompe a corrente de soldadura e interrompe a alimentagéao do
fio em caso de erro.

Erros selecionados

Erro de controle de gas (IGC)

O erro de gas existe devido a um fluxo de gas baixo ou alto. Certifique-
se de que a presséo no fluxo de gas seja maior que 2 bar e menor

que 6 bar, correspondendo a5 1/ min e 27 1 / min. O erro é eliminado
ajustando o fluxo de gas manual para 27 | / min. O erro de gas é
apagado por uma breve pressao no botaov”.

Nota: é importante que o fornecimento de gas indicado possa ser
mantido durante a soldadura.

Erro de refrigeracao da tocha

A falha de refrigeracao € indicada
nas maquinas em caso de circulacao
insuficiente do liquido de refrigeracéo ‘ m
devido a uma conexao defeituosa, pecas
defeituosas ou estrangulacao. Verifique
se as mangueiras de refrigeracdo estao
conectadas corretamente, o deposito | EEEmea
de agua esta cheio e verifique a tocha [l Sy o e esfostoss
de soldadura e as ramificagcoes.
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A WARNING TORCHCOOLER
Eotor

Se a viscosidade do refrigerador &
reduzida devido a baixas temperaturas,
este deve ser trocado (99290506) pelo
99290515 BTC-20 NF, um refrigerador
caracterizado pela sua extrema baixa
condutividade a alta viscosidade,
suportando temperaturas até -17°C.
Limpe o sistema antes de adicionar o
novo refrigerador.

A falha de refrigeragcéo é cancelada
pressionando brevemente o botao v

Registo de erros

Todos os erros sao salvos no registro de erros da maquina no
menu Servigo.

O log de erros pode ser recuperado inserindo um pendrive e
seguindo as instrugdes abaixo. O registro de erros é guardado

na pen usb.

Registo de erros

1 Menu 3 2
A

180A 1230

< satinos
SERVICE

‘ ErorLog
ErrorLog | rovermodie

Water Cooling

GasTest

Time and date

3
N
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ERRORLOG

Clearall




Dados técnicos

FONTE DE ALIMENTACAO CenTIG 300 DC

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

declara pela presente que a maquina mencionada

abaixo

Tipo: CenTIG 300 DC

Esta conforme as
diretivas:

E as normas
Europeias:

Regulamento:

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Emitido em Fjerritslev 01.01.2026

Mads Jensen
CTO & CPO

Tensé&o de rede #15% (50-60Hz), V 400
Fases 3
Tamanho minimo do gerador, kVA 16
“Minimo curto-circuito de poténcia Ssc, MVA 3,8
Fusivel (C), A 16
Corrente de rede eficaz, A 11
Corrente de rede max., A 15,8
Poténcia 100%, kVA 7
Poténcia max., kVA 10,9
Consumo em marcha lenta TIG W 1
Consumo em marcha lenta MMA W 12
Eficiéncia % 93
Fator de eficiéncia 0,94
TIG MMA
Amperagem de trabalho, A 3-300 15-300
Ciclo de funcionamento 100% 40°C, A/V 270/20,8 230/29.2
Ciclo de funcionamento 60% 40°C, A/V 300/22,0 270/30,8
Ciclo de funcionamento max. 40°C, A/%/V 300/40/32,0
Tensao em circuito aberto, V 90
2Ambito de aplicacéo S/CE
JClasse de protecao IP23S

Normas

EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10
CLASS A

Dimensoes fonte de alimentagao (AxLxC), mm | 356x210x602
Dimensoes incl. carrinho (AxLxC), mm 1087x670x602
Peso fonte de alimentacéo, kg 12

Peso incluindo carrinho, kg 37

UNIDADE DE REFRIGERACAO CenCool 400V

Eficiéncia de refrigeracéo (11/min), W 1300
Capacidade do tanque, litros 25

Fluxo, bar - °C - I/min 12-60-1,9
Pressao max., bar 3,0

Normas IEC60974-2, IEC60974-10 CL.A
JClasse de protecao IP23S

Dimensodes (HXWxL), mm 342x210x562

Peso incluindo o liquido de refrigeragao, kg 15,0

1) Este equipamento esta em conformidade com a norma EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) ), desde que a poténcia de curto-circuito Ssc da rede no ponto de interface seja
maior ou igual aos dados indicados na tabela acima. E da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir por meio de consulta com o operador da rede
de distribuicdo se necessario, de que o equipamento esta ligado apenas a uma alimentagdo com uma poténcia de curto-circuito Ssc igual ou superior aos dados constantes no

referido quadro.

2) S Esta maquina satisfaz as exigéncias feitas para maquinas que estéo a operar em areas com elevado risco de perigo de choques elétricos.

3) A maquina foi projetada para uso em ambientes fechados e ao ar livre de acordo com a classe de protegéo IP23 / IP23S.

IP23S: A maquina pode ser armazenada, mas nao deve ser usada ao ar livre durante a precipitagéo, a menos que esteja protegida..
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DENMARK

Main office

MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD
1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

Tel. +44 2080730100, www.migatronic.com

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France
Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Italy

MIGATRONIC s.r.l. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Langmyra 10, N-4344 Bryne, Norway

Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai - 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.com

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.com

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB
Tomasgardsvagen 13 B, ,S-441 39 Alingséas, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.com

mMIGATRONIC



