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MASKINPROGRAM

PI 200/250 AC/DC

P1 200 AC/DC er enfaset og Pl 250 AC/DC er en trefaset
svejsemaskine til MMA- og TIG-svejsning. Begge maskiner
er luftkglet, men kan leveres vandkglet som ekstraudstyr.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produktprogram
levere elektrodeholdere, TIG-slanger, returstrgmkabler,
sliddele mm.

Transportvogn (ekstraudstyr)

Maskinerne kan leveres med transportvogn med indbygget
veerktgjsbakke, braenderholder og indbygget opbevaring af
tilsatsmaterialer.

Braenderkgling (ekstraudstyr)

Et separat kalemodul kan bestilles ved ordreafgivelse af
maskinen, saledes at bade vandkglede og luftkalede
braendere kan benyttes.

Af andet tilbehgr kan tilbydes:
o Fodkontrol

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en netforsyning og beskyttelsesjord.
Efter montering af netstikket (1) er maskinen klar til brug. |
Danmark ma den enfasede maskine Pl 200 AC/DC ikke
forsynes fra en boligstikkontakt, idet maskines maerkestrgm
overstiger 13A. Netstikforbindelsen skal foretages af
autoriseret og kvalificeret personale. Teend og sluk maskinen
ved hjzelp af afbryderen (3) p& bagsiden af maskinen.
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Lagfteanvisning

Né&r maskinen skal |gftes, skal
lzftepunktet, som vises pa figuren,
anvendes.

Maskinen ma ikke Igftes med monteret
gasflaske!

Vigtigt!

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

Tilslutning af gas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (2),
tilsluttes en gasforsyning med en reduktionsventil (2-6 bar).
(Obs. Nogle typer reduktionsventiler kan krave hgjere
udgangstryk end 2 bar for at fungere optimalt). Braenderens
gasslange trykkes i gasstudsen (6) i fronten af maskinen.

Gasforbrug

Afhaengigt af svejseopgave, gastype og svejsesgm kan
gasforbruget typisk variere fra 6-7 I/min. ved lave ampere
(<25A) og op til 27 I/min. ved maks. ampere.



Tilslutning af svejsekabler
Svejsekabel og returstrgmkabel tilsluttes pa forsiden af
maskinen.

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

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

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

Beklzedte elektroder er p& pakningen maerket med en
polaritet. Elektrodeholderen monteres p& maskinens
plus/minus udtag i overensstemmelse med denne
meerkning.

P1200

Tilslutning af kalemodul

Modulet fastggres under svejsemaskinen med beslaget (10).
Det 4-polede stik (11) monteres i den tilsvarende sokkel i
maskinen (12). Fremlgbsslangen pa den vandkglede
breender monteres i den med blat maerkede lynkobling (13),
mens tilbagelgbsslangen monteres i den med rgdt meerkede
lynkobling (14). Kglevandstanden kan kontrolleres ved hjeelp
af vandstandskontrollen (8). Efterfyldning af kalevaeske sker
gennem péfyldningsstudsen (9).

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og returstramkabel tilsluttes plusudtag (5)
og minusudtag (4). Polariteten veelges efter
elektrodeleverandgrens anvisning.

Tilslutning af fodkontrol
Tilslutning af fodkontrol sker via det 7-polede stik (7), eller
via det 8-polede stik (15) afhaengig af fodkontroltype.

Tilslutning af fjernkontrol

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

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

B: Signal-nul ® ®
C: Output-signal for etableret lyshue (max. @

1A), fuldt isoleret
D: NC
E: Output-signal for etableret lysbue (max. 1A), fuldt isoleret
F: NC
G: Forsyningsspaending +24VDC. Kortslutningssikret med

PTC modstand (max. 50mA)
H: Forsynings-nul

+15V
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Brug af maskinen

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

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

Varigheden af disse afkglingsperioder afhaenger af
strgmindstillingen, og der bgr ikke slukkes for maskinen
under afkglingen.

Hvis der ved brug af maskinen, ikke er tilstraekkeligt lange
perioder til afkaling, vil maskinens termosikring automatisk
afbryde svejsningen, og den gule lampe pa fronten vil lyse.
Nar maskinen er tilstreekkeligt afkglet, slukkes den gule
lampe, og maskinen er Klar til brug igen.



BETJENINGSVEJLEDNING

TIG AC/DC

Drejeknap

Maskinen er forsynet med en drejeknap, som
anvendes til indstilling af “parametre”. F.eks. strem,
pulstid, slope-up tid etc.

Denne drejeknap er placeret i hgjre side af
betjeningspanelet. Det digitale display viser veerdien af de valgte
parametre. Parameterens enhed vises til hgjre for displayet.

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

Programindstillinger
Denne funktion ggr det muligt at gemme programmer i
= maskinen og derved at kunne skifte imellem forskellige
komplette indstillinger. Mens tasten trykkes ind, viser displayet
et "P" efterfulgt af et nummer: "1", "2" osv. Hvert af disse numre
er en indstilling af alle maskinens parametre og funktioner. Man
kan dermed have en indstilling til hver af de svejseopgaver, som
maskinen benyttes til.

Det er muligt at have 10 indstillinger i alle svejseprocesser
(MMA DC, MMA AC, TIG DC og TIG AC) =i alt 40
programpladser.

Hver enkelt Program veelges ved:
1. Veelg imellem MMA eller TIG.
2. Veelg imellem DC eller AC.

3. Veelg programnr (P01...P10). Der skiftes mellem
programmer ved at benytte drejeknappen, nar
programtasten er trykket nede.

Reset af enkelt program (Fabriksindstilling)

Hold tasten nede: efter 3 sekunder vil displayet blinke for at
indikere, at det pagaeldende program nu er gendannet til
fabriksindstilling.

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

Svejsestrom/Lysbuespaending
Nar denne tast aktiveres, vil man pa drejeknappen

~ indstille svejsestrammen. Variabel fra 5A til 200A eller
250A afhaengig af maskintype. Nar der ikke svejses, vil den ind-
stillede strgm vises i displayet, mens der under svejsning bliver
vist den aktuelle svejsestrgm.
Under pulssvejsning vil der automatisk skiftes til at vise en
gennemsnitsvaerdi af svejsestrammen, nar skift mellem
svejsestrgm og grundstrgm bliver hurtigere, end det er muligt at
opfatte. Hold tasten inde i 3 sekunder for at fa vist
lysbuespaendingen (geelder KUN for TIG DC og MMA DC). Nar
tasten aktiveres igen, vises svejsestrammen.

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

Svejsespaending
E Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerheds-

hensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller
braenderen.

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

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

Kalefejl
- Kalefejl vises i tilfeelde af tilslutning af

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

- Panellas
Tekst vises, nar panellds er aktiveret i brugermenu
(ref. afsnittet "brugermenu").

TIG svejsning

TIG svejsning

Parametrene kan indstilles ved hjeelp af dreje-knappen,
/ nér de vises i displayet. Tryk pa tasten, indtil den

reIevante parameter er valgt.

Gasforstrgmning/Pre-flow [s]
tl ,45 Gasforstrgmningstiden er tiden, fra breendertasten
| Bl aktiveres, og gasstrgmningen begynder, til HF-
teendingen kobles ind, eller breenderen kan lgftes vaek fra
emnet, ndr LIFTIG benyttes. Tiden kan indstilles mellem 0 og
10 sek.

Startstram [A%]
Lige efter at lysbuen er etableret, regulerer maski-

nen svejsestrgmmen til den veerdi, der er angivet
med denne parameter. Startstrammen indstilles som en pro-
centdel af svejsestrammen og er variabel mellem 1-200% af
svejsestrgmmen. Bemeerk at en strgmveerdi pa hgjere end
100% genererer en startstrgm, der er hgjere end svejsestrgm-
men.

e Slope-up [s]
Nar lysbuen er etableret, gar svejseprocessen ind i
slope-up-fasen, hvor svejsestrammen hzeves fra den
veerdi, der er valgt som startstrem, til den gnskede svejsestram.

Varigheden af denne fase er strgmstignings-tiden. Tiden kan
indstilles mellem 0 og 20 sekunder i trin af 0,1 sek.



Sekundaer stramniveau
Lo Variabel fra 10 til 200% af svejsestrammen. Denne

funktion er kun aktiv i fire-takt. Det er muligt at
veelge sekundeer stramniveau under svejsning ved hurtigt at
presse og slippe breendertasten (under 0,3 sek. tastning).
Bemazerk at en stramvaerdi pa mere end 100% genererer en
sekundeer strem, der er hgjere end svejsestrammen.

Bemaerk:
Funktionen sekundaer strem deaktiveres ved en strgmveerdi
pé& 100%.

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

fase seenkes strgammen fra den indstillede svejse-stram til slut-
strammen. Det er varigheden af denne fase, der indstilles som
strgmsaenkningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0 og 20 se-
kunder i trin af 0,1 sek.

Slutstregm [A%]
J\T Stramsaenkningsfasen afsluttes, nar stramstyrken
er faldet til slutstrammen. Det er i firetakt muligt at

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

Gasefterstrgmning / Post-flow [s]
;étz Gasefterstrgmningstiden er tiden, fra lysbuen slukker,
| til gastilfgrslen afbrydes. Tiden kan indstilles mellem 0
g 20 sekunder.

Punktsvejsetid
Punktsvejsetiden i TIG er tiden, fra stramstignin-gen

er afsluttet, til stramsaenkningen pabegyndes. Punkt-
svejsetiden er derfor den tid, der svejses med den indstillede
strgm. Lysdioden blinker, nér funktionen er aktiv.

o

strem

punkt-
svejsetid

Slope-up Slope-down

Indstillet
svejsestrgm

tid

v A taste ned (y)/op ( *)

Tiden skal indstilles, inden lysbuen teendes. Ved at slippe svej-
sebraenderens tast er det muligt at afbryde punktsvejsetiden.
Tiden kan indstilles 0,01-20 sek. i trin af 10msek. op til 0,5 sek.
og i trin af 0,1 sek. over 0,5 sek. Funktionen er frakoblet, nar
tiden er indstillet til 0 sek. Under heeftesvejsning kan tiden
indstilles fra 0,01 sek. til 2,5 sek. (se TIG-A-TACK).

Stremtype
O Anvendes til valg af AC (svejsning med vekselstram).
Ved TIG svejsning anvendes vekselstrgm til svejsning

af aluminiumslegeringer. @vrige materialer svejses med jeevn-
strgm.

= AC-t-balance, tidsbaseret, (TIG)
Med denne funktion indstilles rensevirkningen ved TIG-

svejsning med vekselstram (svejsning af
aluminiumslegeringer). Funktionen er en tidsbaseret balance
mellem den positive og den negative halvperiode. Der kan
reguleres mellem 20 og 80%, idet %-angivelsen er baseret p&
den negative halvperiodes andel af periodetiden. Balancen
reguleres saledes, at der er en passende rensezone omkring
smeltebadet. Ved at gge balancen til 100% opnas en forvarme-
funktion i positiv polaritet efterfulgt af en standard svejsning i
negativ polaritet. Denne funktion anvendes til at "rense”
materialet ved begyndelsen af en svejsning.

— AC-frekvens
Vekselstremmens frekvens kan indstilles i omradet fra
25 til 150 Hz ved TIG-svejsning. Ved TIG-svejsning

medfarer en lav frekvensindstilling en forgget tendens til, at der
dannes en stor kugle pa enden af wolframelektroden. @ges fre-
kvensen vil denne tendens formindskes. Frekvensen for MMA-
svejsning kan indstilles fra 25 til 100 Hz. Det er dog derudover
muligt at indstille til 0 og derved eendre polaritet (+/-) pa dinsen.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A Amps

Maks. AC frekvens som funktion af svejsestram

m= Elektrodeforvarmning, (TIG)
Forvarmning reguleres ind efter elektrodens diameter,
tilspidsning samt starrelsen af kuglen pa enden af elek-
troden. Der kan reguleres mellem 1 og 15, hvor 1 er minimal og
15 er maksimal forvarmning. Hvis denne tid ikke er tilstreekkelig
lang, vil lysbuen slukke kort tid efter teendingen af lysbuen. For
lang forvarmning vil gge kuglen pa spidsen af wolfram-
elektroden.
== AC-l-balance, stramstyrkebaseret, (TIG)
Med denne funktion kan der ligeledes foretages en
regulering af rensevirkningen ved TIG-svejsning med
vekselstram.
Funktionens balance-
indstilling er baseret pa den
positive periodes
strgmstyrke i forhold til den
negative periodes strgm-
styrke, med angivelse i
procent. En reduktion af den
positive rensestrgm kan
have den effekt, at wolfram-
elektrodens levetid forbed-
res. Variabel fra 30-170%.

100% 150% 50%

SR | angsom puls
‘ I_l_._l Anvendes til valg af langsom puls.

Pulsstrammen er den samme som
indstillet stram. Herefter er det muligt at indstille fglgende puls-
parametre:

s Pulstid
r'l | Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til 10 sek. i
“ AC i trin af 0,01sek.

Pausetid
Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til 10 sek. i
AC i trin af 0,01sek.

Basisstram
Variabel fra 10 til 90% af pulsstremmen.

_— Hurtig puls

J—U_I. Anvendes til valg af hurtig puls.
Pulsstrgmmen er den samme som

indstillet stram. Herefter er det muligt at indstille falgende

pulsparametre:

. Pulsfrekvens
.” ” Denne funktion er kun mulig i DC-svejsning.
Indstilles fra 25 Hz til 523 Hz.

: Basisstrgm
J_U]_ Variabel fra 10 til 90% af pulsstrgmmen.



B Synergi PLUS ™ (TIG DC)

Maskinen indstiller i denne funktion automatisk og
dynamisk alle overordnede pulsparametre i DC-

svejsning, ndr max. svejsestrammen er indstillet pa

drejeknappen.

Det er muligt at gemme en haeftesvejsefunktion i det

enkelte aktuelle program, s& man kan foretage et hurtigt
skift fra svejsning til haeftesvejsning. Der vil veere fglgende
parametre til rAdighed i denne funktion i TIG AC og DC:

- HF Lysbueteending 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

- Pre-gas/post-gas veerdier genbruges fra det aktuelle
program

- Punktsvejsetid fra 0,01 til 2,5 sek. i trin af 0,01 sek. indstilles

i TIG haeftesvejsning TIG-A-TACK ™

ved at veelge parameteren “punktsvejsetid” E

Elektrodesvejsning
Q {‘L & Anvendes til valg af elektrodesvejs-ning.
Det er ikke muligt af skifte svejseproces

under svejsning.

S==m Hotstart

Hotstart er en funktion, som hjeelper med til at etablere
lysbuen ved elektrodesvejsningens start. Dette gares

ved at gge svejsestrgmmen (nar elektroden saettes mod emnet)

i forhold til den indstillede strgm. Denne forhgjede startstrgm

holdes i et halvt sekund, hvorefter den falder til den indstillede

veerdi for svejsestrammen.

strgm
05s
Ekstra
strgmbidrag
fra hotstart-
Indstillet funktionen
svejsestrgm
> tid
Svejsning
start

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

Arc-power
B Arc-power-funktionen bruges til at stabilisere lysbuen i
elektrodesvejsning. Dette sker ved at forgge svejse-
strgmmen under kortslutningerne. Denne ekstra strgm fiernes,
nar der ikke laengere er en kortslutning.

stram
A
Ekstra strembidrag fra
arc power funktionen
Indstillet
svejsestrgm kort-
slutning tid
| — ]

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

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

Hvis arc-power er sat til 100%, vil det ekstra strembidrag
blive 40 A lig med 80 A.

mm==m Braenderregulering / fiernbetjening — 7-pin stik

Svejsestrgmmen indstilles ved hjeelp af braender-
potentiometret (extra udstyr). Den maksimale

svejsestrgm indstilles pa frontpanelet. Minimumstrgm er 5A.

S Fjernbetjening — 8-pin stik (ekstra udstyr)

Kan anvendes til fodpedal (ekstra udstyr) og
fiernbetjeninger (ekstra udstyr) der benytter 8-pin stik.

Anvendes til at starte lysbuen og til justering af strem. Den

maksimale svejsestrgm indstilles pa frontpanelet. Den aktuelle

strgm vises i displayet.

Startstrammen anvendes til indstilling af minimumstrgmmen

som en procent af maks. stram.

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

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

Teendingsmetoden kan ikke aendres under svejsning. LIFTIG-
taending er aktiv, ndr indikatoren er oplyst.

HF-teending

Elektroden skal ikke bergre emnet, men taender ved hjeelp af en
HF-gnist. Med HF-taending tilkoblet kan der ogsa udfares
LIFTIG-teending. Skulle man ved et uheld bergre emnet under
HF-teending, vil maskinen sikre, at der kun Igber en begraenset
strgm i elektroden, sdledes at denne ikke gdeleegges.

LIFTIG-teending

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

== Valg af tastemetode
g Der kan veelges tastemetode.

Nar lysdioden er teendt, er der valgt fire-takt, og nar lys-
dioden er slukket, er der valgt to-takt. Der kan ikke aendres
tastemetode, ndr der svejses.

To-takt
Svejseforlabet begynder, nar braendertasten trykkes ind. Nar
braendertasten slippes, pabegyndes strgmsaenkningen.

Fire-takt

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

Det er muligt at veelge imellem 4 typer 4-takt triggermode. Laes
om 4-takt mulighederne under afsnittet "Brugermenu".

Anti-freeze

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



Reset
Det er muligt at returnere til fabriks-indstilling.

Maskinen vil herefter veere indstillet med

folgende parametre:

e  MMA strgm 80A

e  TIG strgm 80A

e  TIG punktstram 80A

e  Gasforstrgmning 0,2 sek.

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

e  Slutstram 20%

e  Sekundeer strgmniveau 50%
e  Grundstrgm 40%

e  Hurtig pulsfrekvens 49 Hz

. Pausetid = Pulstid = 0,1 sek.
e AC-T-Balance = 65%

e AC-I-Balance = 100%

e  Elektrodeforvarmning = 5

e  Frekvens (AC) 50%

Reset funktionen aktiveres ved at slukke for maskinen og vente,

indtil displayet slukkes.

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

Folgende taster holdes nede samtidigt:
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BRUGERMENU
Denne menu goer det muligt at lave sine egne
avancerede brugerindstillinger.

Tryk pa tasten i 3 sekunder for at bne op for menuen. Drej
pa drejeknappen indtil det gnskede menuvalg vises og aktiver
valget ved at trykke pa "A” tasten. Tryk pa MMA knappen for at
eendre parametrene og drej igen dreje-knappen. Tryk pa "A”
tasten for at gemme de valgte data.

Det fglgende diagram viser alle parameter- og funktionsvalg i
brugermenuen.

- Exit fra brugermenu

p Aben/luk gasventilen for at fylde breenderen, checke
gasflasken og trykventilen. Tryk “A” for at
abne/lukke gassen. Der vil automatisk blive lukket for gassen,
nar brugermenuen forlades.

Undermenu der indeholder forskellige undermenuer

Programlas

]
Beskyttelse af program P3 til P10 mod
utilsigtet eendring af:

Exit fra undermenu (retur til
hovedmenu)

e svejsestrgamme, slopes, tider

e Tastemetode 2T/4T

¢ Intern/ekstern regulering

e Pulsvalg

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

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

Nar programl&sen er aktiveret, vil displayet blinke
med skriften “PG.L.”

0 = ulast (fabriksindstilling)

1 = last
Panellas
=l Komplet fastlasning af boks. Alle taster
og drejeknappen er laste.
Nar panelldsen er aktiveret, vil displayet blinke med
skriften “PA.L.”
0 = ulast (fabriksindstilling)
1=last



4-takt metodevalg

el Gor det muligt at vaelge imellem 6
forskellige metoder til at kontrollere breendertasten,
ndr ma-skinen er indstillet til 4-takt tastemetode
(Liftig eller HF). Metode 3 kaldes 4T-REPEAT og
tillader aktiv lysbue ved slutningen af slope-down og
gor det nemmere at genstarte sekvens. | metode 3
er funktionen “Sekundzert stremniveau” frakoblet. De
folgende diagrammer viser de forskellige principper.
Veelg imellem 0...5 (1=fabriksindstilling)

Stop when key is released

Keep
final current

Press/Reease [T [ [l

Stop when key is refeased

Stop when
slope completed

Stop when
slope compieted

12/

Press | Refease [ |

Keep :
start :me«n‘\m 9
Press/Reiesse || [ L_

Stop when key is released

Swop when
slope completed

4]

Stop when key is releasad

Keap
start cument

Press / Release [ﬁ A n_rm—1

Keap

Keep
slart current

final curent

5]

OBS: Startstrgmmen deaktiveres i 9 o og e
hvis slope-up tiden er indstillet til 0.

Press/Refease [ [l N M1

d Dynamic Oxide Control
edbll  (til AC welding).

0 = deaktiveret
1 = aktiveret (fabriksindstilling)

11

Torch Remote Control
["RaN = (Fjernregulering af breender)
Geelder softwareversioner fra 1.10
Ggr det muligt at kontrollere brugen af
reguleringsmodulet pa breenderhandtaget, nar
h&ndtagsregulering er aktiv (@).
0 = Indstilling af stramreference (fabriksindstilling).
1 = Aktivering/deaktivering af TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveres).
Reguleringsmodulet handteres
som falger:
Trin 1-3:  TIG-A-Tack er aktiv
Trin 4-7:  Breendertasten er
inaktiv
Trin 8-10: TIG-A-Tack er inaktiv
2 = Up/Down modul

TIG-A-Tack
Aktiv/inaktiv

* Langt tryk for konstant
foregelse/reducering

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

Alle ovenstdende menuvalg sendres ikke ved reset til
fabriksindstilling.



TEKNISKE DATA

Strgmkilde P1 200 AC/DC PFC PI1 250 AC/DC

Netspaending (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%

Minimum generatorstgrrelse 9,0 kVA 11,0 kVA

Netsikring 16 A 10A

Netstram, effektiv 18,6 A 7,3A

Netstrgm, max 26,0 A 10,3 A

Effekt, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Effekt, max 6,0 kVA 7,1 kKVA

Effekt, tomgang 3BW 3BW

Virkningsgrad 0,80 % 0,81 %

Powerfaktor 0,93 0,94

Tilladelig belastning: TIG MMA TIG MMA

Intermittens 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V

Intermittens 20° 100% 160 A 170 A

Intermittens 20° 60% 200 A 200 A

Stremomrade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Tomgangsspaending 95V 95V

LAnvendelsesklasse S, CE S, CE

2Beskyttelsesklasse IP 23 IP 23

Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensioner (hxbxI) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Veegt 24 kg 25 kg

Kolekapacitet 900 W

Tankkapacitet 2,5 liter

Flow 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Tryk max. 3 bar

Norm EN/IEC60974-2

Dimensioner (hxbxl) 270x220x520 mm

Veegt 15 kg (inkl. 2 | kelevaeske)

Arc-power Elektrode 1-100 %

Hot-start Elektrode 1-100 %

Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv

Startstrgm TIG 1-200 %

Slutstrgm TIG 1-90 %

Slope-up TIG 0-20 sek

Slope-down TIG 0-20 sek

Gasforstramning TIG 0-10 sek

Gasefterstrgmning TIG 0-20 sek

Punktsvejsetid TIG 0-20 sek

Pulstid TIG/MMA 0,01-10 sek.

Pausetid TIGIMMA 0,01-10 sek.

Basisstrom TIG/IMMA 10-90 %

Sekundeer strgmniveau TIG 10-200 %

AC-balance (kun TIG AC) 20-80 % (kun AC)

AC-balance, Ampere (kun TIG AC) 30-170 % (kun AC)

AC-frekvens* (kun TIG AC) 20-150 Hz (kun AC)

TIG-teending TIG HF / LIFTIG

‘Tnggertunktion TIG 2/4-takt

Autotrafo MFA 403 (Pl 250)

Netspeaending +15% (50Hz-60Hz)

Netstrgm, effektiv

Netstrgm, max.

2Beskyttelsesklasse

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

* | elektrode er frekvensen 50Hz

1 Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok
2 Maskinen er godkendt til indendgrs og udendgrs brug i henhold til beskyttelsesklasse IP23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan opbevares men er ikke beregnet til at blive brugt udendgrs under nedbgr, medmindre den er afskeermet
12



MACHINE PROGRAMME

PI 200/250 AC/DC

PI 200 AC/DC is single-phased and Pl 250 AC/DC is a
three-phased welding machine for MMA and TIG welding.
Both machines are air-cooled but can be delivered as water-
cooled as special equipment.

Welding hoses

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

Trolley (option)

The machines can be delivered with a transport trolley with
built-in tools tray, torch holder and room for welding
consumables.

Torch cooling unit (option)

A separated torch cooling unit can be delivered which
enables use of watercooled TIG welding torches from the
MIGATRONIC programme.

Moreover, we can offer you the following:
e Foot control
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INITIAL OPERATION

Mains connection

The machine must be connected to a mains supply and
protection earthing. After the mains plug (1) has been
connected to the mains the machine is ready for use. Please
note that all cable connections must be made by authorised
and qualified staff. Switch on and off the machine by means
of the breaker (3) on the rear of the machine.

5
A~—c§:®~

~ED—

\! :
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Lifting instructions

The lifting point must be used as shown
in the following drawing. The machine
must not be lifted with a mounted gas
bottle!

Important!

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

Gas connection

Connect the gas hose, which branches off from the back
panel of the welding machine (2), to a gas supply with
pressure regulator (2-6 bar). (Note: Some types of pressure
regulators require an output pressure of more than 2 bar to
function optimally). Fit and secure the gas hose to the gas
connection (6) on the front of the machine.

Gas consumption

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



Connection of welding cables
Connect the welding cables and the return current cable to
the front of the machine.

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

Always connect the TIG connection in the minus (-) socket
(4) and the return current cable in the plus (+) socket (5).

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

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

PI250 | PI200
+ <
F N

1

Connection of a water cooling unit

Fasten the module under the machine with the fitting (10).
Mount the 4-poled plug (11) in the corresponding socket in
the machine (12). Mount the flow hose on the water cooled
torch in the quick connection marked with blue (13) and the
return hose in the quick connection marked with red (14).

If the machine is delivered with a separate water cooling
unit, it will be necessary to inspect the cooling liquid level by
means of the level control (8). The refilling of cooling liquid
takes place through the filler neck (9).

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are connected
to plus tap (5) and minus tap (4). Observe the instructions
from the electrode supplier when selecting polarity.

Connection of foot control
Foot control is connected to the 7-poled plug (7) or through
the 8-poled plug (15) (depending on the foot control type).
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Connection of remote control

PI machines equipped with 8-pole control interface (15) can
be controlled via a remote control or a welding robot. The
remote control socket has terminals for the following
functions:

A: Input signal for welding current, 0 - +10V input

impedance: 1Mohm
B: Signal ground @ ©®
®®
© ©

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Supply ground

+15V

;;100nF ;;100nF

Usage of the machine

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

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

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



CONTROL UNIT

TIG AC/DC

Control knob

All parameters are set by the use of only one
control knob. These parameters include current,
pulse time, slope-up time, etc.

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

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

Storage of parameters - programs

This function enables storage of programs (often
used machine settings) and shift from one complete
program to another. By pressing the keypad the display
shows a "P" and a number: "1", "2" etc. Each number
includes a program with all parameters and functions of the
machine. It is therefore possible to have one program for
each welding job for which the machine is used.

It is possible to store 10 settings in each welding process
(MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC and TIG AC/DC) = 40
program settings.

Each program can be selected by:
1. Choose between MMA or TIG.
2. Choose between DC or AC.

3. Select program number (P01...P10). The control knob
can be used for shifting between the programs when the
key pad is kept pressed down.

Reset of current program (Factory default settings).

Keep pressed the knob: after 3 sec the display will start
flashing to indicate the current program has been restored to
Factory settings.

The latest used program setting in the relevant program
group (MMA DC, MMA AC, TIG DC and TIG AC) will be
shown when the program key pad is selected.
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Welding current/Arc voltage

The key pad can be used to display the welding
current.

Adjustable from 5A to 200A or 250A depending on the
machine model. After the welding process has stopped, the
adjusted current is shown on the display. During welding,
however, the actual welding current is shown. During pulse
welding an average welding current is automatically shown
when shifting between welding current and base current
becomes faster than possible viewing.

Press the key for 3 seconds to display the arc voltage (valid
ONLY for TIG DC and MMA DC). Press again “A” to display
the welding current.

Units for parameters
Units of measurement of the selected parameter.

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

the output taps.
llf n Overheating error indicator
The overheating indicator is illuminated if welding is
interrupted due to overheating of the machine.
Mains error indicator

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

- Cooling fault is shown in case of connection of
wrong type of torch, or if a torch has not been connected. If a
flow control kit has been selected, the cooling fault may
indicate problems in the cooling unit.

Panel lock

- Text is displayed, when panel lock is activated in
the user menu (ref. paragraph "user menu").

(Sm

TIG welding

TIG welding

The parameters can be adjusted with the control
" knob after they are shown on the display. Press the

relative key to select the parameter. The relevant LED wiill

illuminate.
Pre-flow [s]
tl [,5 Pre-flow is the period of time for which gas flows
| B after the torch switch is pressed and before the HF
arc is established, or until the torch is lifted away from the
workpiece in the LIFTIG process. Variable 0-10 sec.




Start Amp [A%)]

Immediately after the arc has been established,
the machine regulates the welding current to the

value stated in the Start Amp parameter. Start Amp is set as

a percentage of the required welding current and is variable

between 1-200% of the welding current. Please note that

values higher than 100% generate a Start Amp bigger than

welding current.

- Once the arc has been established, the welding
process enters a slope-up stage during which the

welding current is increased in linear fashion from the value

stated in the Start Amp parameter to the required welding

current. The duration of this slope-up time is variable 0-

20 sec in steps of 0.1 sec.

Slope-up [s]

Second current level

Adjustable from 10 to 200% of welding current. It
is activated in four-times only by pressing and
releasing quickly the torch trigger. Please note that values
bigger than 100% generate a second current bigger than
welding current.

Please note:
The secondary current function will be deactivated at a

current value of 100%.
—

When welding has stopped by activating the
trigger, the machine enters a slope-down stage.

During this stage current is reduced from welding current to

Final Amp over a period of time called the slope-down time

and variable 0-20 sec in steps of 0.1 sec.

The slope-down stage is completed when the
current level has fallen to the value stated in the

Final Amp parameter. In 4-times it is possible to continue in

Final Amp mode until the trigger is released. Final Amp is

stated as a percentage of the required welding current and is
variable between 1 - 90% of the welding current.
Post-flow [s]

,45& Post-flow is the period of time for which gas flows
[ after the arc is extinguished and is variable 0O-
20 sec.

Slope-down [s]

Final Amp [A%)]
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Spot time
—— spot time in TIG is the time from the end of
L

slope up to beginning of slope down. Therefore,
during spot time the machine is welding with the adjusted
current. The LED flashes on and off when the function is
active.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down () / up (4)

v 4

Set the timer before igniting the arc. The torch trigger,
depending from the selected torch mode can interrupt the
spot welding time. Variable 0,01-20 sec: steps of 10 msec up
to 0,5 sec, over in steps of 0,1 sec. The function is
disconnected when the time is set to 0 sec. When used
during tack welding, the timer can be set from 0.01 sec to
2.5 secs (See TIG-A-TACK).

e Currenttype
It is possible to select either AC (alternating current)
or DC (direct current). In the TIG-welding process,
AC is used for welding of aluminium and its alloys, while DC
is used for the welding of other materials.

== AC-t-balance (based on time)
Adjustment of the refinement function during the AC
TIG welding of aluminium and its alloys. The function
is a balance based on time between the positive and
negative halfperiod.
Adjustment is possible between 20 and 80 percent as the
statement in percent is based on the negative part of the
period time. Adjustment continues until a suitable refinement
zone is established around the molten pool. Forcing the
balance to 100% the machine will execute one “preheating”
action in positive polarity, followed by standard continuous
negative welding. This function is intended to “clean” the
material at the beginning of each welding.

= AC-frequency
The AC frequency can be adjusted from 25 to

150 Hz for TIG welding. A low frequency during TIG
welding increases the tendency for the formation of a large
ball at the end of the tungsten electrode. Increasing the
frequency will reduce this tendency. The frequency for MMA-
welding can be adjusted from 25 to 100 Hz. Forcing the
frequency to 0 Hz in MMA just reverse the polarity of
electrode (+/-), avoiding the need of exchanging electrode
clamp and ground cable.

A
150Hz

100Hz

50Hz

>

250A 450A

Amps

Maximum AC frequency as function of welding current



p=sm Electrode preheating
The length of the preheat period depends on both
the diameter of the electrode and the angle of the
point of the electrode, as well as the size of the ball at the
end of the electrode.
Adjustment is possible from 1 to 15, with 1 being the
minimum and 15 being the maximum preheat periods. If the
period is too short the pilot arc will extinguish shortly after
ignition. The size of the ball at the end of the electrode will
increase if the pre-heat period is too long.
== AC-l-balance, current intensity based
The purpose of the function is also adjustment of the
refinement zone during AC TIG welding.
However, this balance is based
on the current intensity of the
positive period proportional to
the current intensity of the
negative period. A reduction of
the positive refinement current
may have the effect that the
lifetime of the tungsten electrode
improves. Adjustment is possible between 30 and 170%.

100% 150%  50%

= Slow pulse
|—|___, (TIG DC and TIG AC)
Is used for selection of slow pulse. The
pulse current is equal to the set current. It is possible to
adjust:

Pulse time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and from 0.1
to 10 sec. in AC, in steps of 0.01 sec.

Pause time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and from 0.1
to 10 sec. in AC, in steps of 0.01 sec.

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

a Fast pulse

J_Lﬂ. Is used for selection of fast pulse. The
pulse current is equal to the set

current. It is possible to adjust:

e

1

JUL

== Synergy PLUS ™ (only TIG DC)

@ The machines automatically and dynamically adjust
all overall pulse parameters during welding, when the

eak welding current has been set by encoder.

Pulse frequency
This function is only possible to adjust in DC welding.
Variable 25-523 Hz.

e
=

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

=]
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== TIG tack welding TIG-A-TACK ™

The machine offers one tack welding function in the
individual program to allow quick switch-over from

welding to tack welding. In TIG DC and AC the following

features will be available:

- Arcignition HF 2-times

- No slope-up/slope-down

- Nopulse

- Reuse of pre-gas/post-gas values from the current
program

- Spot TIME from 0.01 to 2.5 secs in steps of 0.01 sec.
Set the value by selecting the parameter “spot time”

°0- —

Electrode welding (MMA)
Is used for selection of electrode

-
welding. It is not possible to change

welding process during welding.

= HOt start

Hot start is a function that helps to establish the arc
at the beginning of MMA welding. This can be

achieved by increasing welding current (when the electrode

is applied to the workpiece) in relation to the set value. This

increased start amp is maintained for half a second, after

which it decreases to the set value of welding current.

Amp
05s
Additional
current supply
) from hot-start-
Set welding function
current
time
Welding
start

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

——— Arc-power

E The arc power function is used to stabilise the arc in
MMA welding. This can be acheived by increasing

welding current during the short-circuits. The additional

current ceases when the short circuit is no longer present.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
power function

short-
circuit

Set welding
current

time

»
»-

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

E.g.

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

equals 80 A when doing arc power.



e ToOrch adjustment /
remote control — 7-poled plug

The regulation of welding current is made by means
of the torch potentiometer (optional). The maximum current
reachable is the level previously adjusted on the front panel.
The minimum current is 5A.

== External adjustment —
8-poled plug (optional)

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

Start amp can be used as a setting of minimum current as a
percentage of maximum current.
Please note: The machine will automatically start in two-times in

this function when the machine uses a software version before
1.12

e |gnition methods

It is possible to choose between 2 different methods
of ignition for TIG welding: High-Frequency (HF) and

LIFTIG ignition. The ignition method cannot be changed

during welding. The LIFTIG ignition is active when the

indicator is illuminated. The HF is automatically active when

the LED is switched off.

HF-ignition

In HF-TIG ignition the TIG arc is ignited without contact. A
high-frequency (HF) impulse initiates the arc when the torch
trigger is activated.

The HF will not arise and the machine will stop if the
electrode is in contact with the workpiece. Detach the
electrode and start again.

LIFTIG-ignition

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

— Trigger mode
¢ Selection of trigger mode. Four-times trigger mode is
active when the LED is illuminated, and two-times
trigger mode is active when the LED is turned off. It is not
possible to change trigger method during the welding
process.

Two-times

The welding process begins by pressing the torch trigger.
Welding continues until the trigger is released again which
effects the slope-down period.

Four-times

The welding process begins by pressing the torch trigger. If
the torch trigger is released during the slope-up period
welding continues with the adjusted welding current. In order
to stop the welding process the trigger must be pressed
again for more than 0.5s after which the slope-down period
begins. The slope-down period can be stopped by releasing
the trigger. Thereafter the post-flow starts.

It is possible to configure the machine to work in 4 different
ways when this mode is selected.

For detailed information read the section “USER MENU”
conc. “4t.0.”

Anti-freeze

This machine is provided with an anti-freeze control. The
anti-freeze-control reduces the current when the electrodes
stick to the weld piece. This makes it easier to break off the
electrode and welding can continue.
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Reset
It is possible to recall all factory standard

parameters. In this case all programs in the

machine will be reset to the following value:

MMA current 80A

TIG Current 80A

TIG Spot Current 80A
Pre-flow 0.2 sec

Post-flow 6.0 sec

No slope-up/slope-down
Start amp 40%

Stop amp 20%

Second Current level 50%
Base amp 40%

Fast pulse frequency 49Hz
Pause time = Pulse time = 0.1 sec
AC-T-Balance (AC) 65%
Electrode Pre-heating (AC) 5
Frequency (AC) 50%
AC-I-Balance (AC) 100%

The Reset procedure is as follows:
Switch off the machine and wait until display is extinguished.

Press the following key pads simultaneously:

Switch on the machine and keep the above keys pressed
until the display shows “X.XX". Then release the keys.

X.XX is the software version of program.

To access the user menu, press the knob O for 3
seconds when the machine is not welding, MMA or TIG
mode. Rotate the encoder to point the desired option and
activate the selection by pressing “A”.

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

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

The following diagram display all parameters and options
of menu.




- Exit from the USER menu

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

Open/Close the gas. Exiting the USER menu will close the gas
anyway.
Submenu containing different options:

Programs LOCK

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

Exit from the submenu (go back to main
menu)

welding currents, slopes, timing
Trigger selection 2T/4AT
Current reference EXT/Internal
Pulsations

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

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

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

0 = unlocked (default setting)

1 = locked
Panel LOCK

el Complete lock of box. All keypads and
Encoder are disabled.
When pressing locked key pads or rotating the
encoder, the display will flash “PA.L.” to remember the
active protection.

0 = unlocked (default setting)

1 = locked
4-times option for torch trigger

t.o Permit to define 6 different ways to control
the torch trigger when the machine is set as 4Times
stroke (Lift or HF). Mode 3 is called 4T-REPEAT and
permits to keep the arc active also at the end of slope
down for an easier restart of sequence. In Mode 3 the
function “Second current level” is disabled. For detailed
description of different behaviours see the following
diagrams. Select a value in the range 0...5 (1=default
setting).
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Dynamic Oxide Control
RN (for AC welding).
0 = disabled
1 = enabled (default setting)

| Torch Remote Control
["ER= Applies to software versions as of 1.10
Makes it possible to control how the control unit on the
handle is used when torch adjustment is enabled
@
0 = Setting the current reference (factory default).
1 = Enabling/disabling TIG-A-Tack

(the TIG-A-Tack button is disabled).

The control unit is handled as follows:

Steps 1-3:  TIG-A-Tack is
enabled

Steps 4-7:  The trigger is
disabled

Steps 8-10: TIG-A-Tack is
disabled

2 = Up/Down module

Trigger

Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

* Keep pressed for
constant increase/reduction

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

All above settings are not modified via Reset.


http://migatronic.com/

TECHNICAL DATA

Mains voltage (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%

Minimum generator size 9,0 kVA 11,0 kVA

Fuse 16 A 10A

Mains current, effective 18.6 A 7.3A

Mains current, max. 26.0A 10.3 A

Power, (100%) 4.3kVA 5.0 kVA

Power, max 6.0 kVA 7.1 kVA

Open circuit power 3BW 3BW

Efficiency 0.80 % 0.81 %

Power factor 0.93 0.94

Permitted load: TIG MMA TIG MMA

Duty cycle 40° 100% 140A/15.6V 130A/25.2V 150A/16.0V 150A/26.0V

Duty cycle 40° 60% 170A/16.8V 150A/26.0V 180A/17.2V 170A/26.8V

Duty cycle 40° max. 200A/40%/18.0V 170A/40%/26.8V  250A/30%/20.0V  250A/35%/28.0V

Duty cycle 20° 100% 160 A 170 A

Duty cycle 20° 60% 200 A 200 A

Current range 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Open circuit voltage 95V 95V

Application class S, CE S, CE

2Protection class IP 23 IP 23

Standards EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions (hxwxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Weight 24 kg 25 kg

Cooling capacity 900 W

Tank capacity 2.5 litres

Flow 1.2 bar - 60C° 1.75 I/min

Pressure max. 3 bar

Standards EN/IEC60974-2

Dimensions (hxwxl) 270x220x520 mm

Weight 15 kg (incl. 2 I cooling liquid)

Arc-power Electrode 1-100 %

Hot-start Electrode 1-100 %

Anti-freeze TIG/Electrode Always on

Start AMP TIG 1-200 %

Stop AMP TIG 1-90 %

Slope up TIG 0-20 secs

Slope down TIG 0-20 secs

Gas pre-flow TIG 0-10 secs

Gas post-flow TIG 0-20 secs

Spot welding time TIG 0-20 secs

Pulse time TIG/IMMA 0.01-10 secs

Pause time TIGIMMA 0.01-10 secs

Base Amp TIG/IMMA 10-90 %

Second current (Bilevel) TIG 10-200 %

AC-balance (only TIG AC) 20-80 %

AC-balance, Ampere (only TIG AC) 30-170 %

AC-frequency* (only TIG AC) 25-150 HZ

TIG-ignition TIG HF / LIFTIG

Triggerfunction TIG 2/4-stroke

A 33 1250

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

Mains current, effective

Mains current, max.

2Protection class

* In electrode the frequency is 50 Hz

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

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

2

IP23S: The machine may be stored but is not intended to be used outside during precipitation unless sheltered



PRODUKTUBERSICHT

PI 200/250 AC/DC

PI 200 AC/DC ist eine einphasige und Pl 250 AC/DC
ist eine dreiphasighe SchweilRmaschine fir MMA und
WIG Schweif3en. Beide Maschinen sind luftgekiihlt
aber kann als wassergekiihlt als Sonderzubehor
geliefert werden.

Schweil3schlauche

Die Maschinen kénnen mit WIG-Schlauchen,
Elektrodenhaltern und Riickstromkabeln vom
MIGATRONIC Programm ausgestattet werden.

Transportwagen (Option)

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

Brennerkihleinheit (Option)

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

Wir kdnnen auRerdem das Folgenden geliefern:
e  Fukontrolle

ANSCHLUR UND INBETRIEBNAHME

Netzanschluf3

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde angeschlofR3en
werden. Nach Anschlufl des Netzsteckers (1) ist die Anlage
betriebsbereit. Der Anschluf3 darf nur von qualifiziertem
Fachpersonal vorgenommen werden. Der Ausschalter (3) hinter
der Maschine ein- und ausschaltet die Maschine.
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Hebeanweisung

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

1 2
Wichtig! / Y
Guter elektrischer Kontakt ist notwendig

wahrend Anschluss der Massekabel und des
Schweil3brenners, weil Stecker und Kabel
sonst zerstort werden kénnen. A

Gasanschlul

Den Gasschlauch an der Ruckseite der Maschine (2) an eine
Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieBen. (NB! Einige
Druckreglertypen fordern einen hoheren Ausgangsdruck als 2 bar
um optimal zu funktionieren). Der mit Schnellkupplung montierte
Schlauch wird auf den Gasanschluf3 in der Vorderseite der
Maschine gedruckt.

Gasverbrauch

Abhéangig von der SchweiRaufgabe, dem Gastyp und der
Schweil3naht variiert der Gasverbrauch in Bereichen von 6 bis
7 I/min bei niedrigen Stromstérken (<25 A) bis zu 27 I/min bei
Maks. Strom.
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Anschluf? der Schweil3kabel

Die Schweil’kabel miissen auf der Vorderseite der Anlage
angeschlossen werden. Bitte achten Sie darauf, dai3 der
Stecker etwa eine Viertel-Umdrehung gedreht werden muf3,
nachdem das Kabel in die Buchse gesteckt worden ist. Der
Stecker wiirde sonst aufgrund eines zu hohen Ubergangs-
widerstandes beschadigt werden.

Der WIG-Brenner soll immer in der Minus (-) Buchse (4) und
das Ruckstromkabel soll in der Plus (+) Buchse (5)
angeschlof3en werden.

Die Kontrollsignale vom WIG-Brenner werden zur Maschine
durch den zirkularen 7-poligen Stecker (7) Ubergefihrt.
Wenn der Stecker gesammelt ist, wird er durch Drehung der
Uberwurfmutter im Uhrzeigerzinn gesichert. Das Gas-
schlauch vom WIG-Brenner soll in die Schnellkupplung
eingesteckt werden.

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

| //———————-12
3
1
PI250 W PI200
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Anschlul3 der Brennerkihleinheit

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

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

AnschluB3 von Elektrodenhalter fur MMA
Der Elektrodenhalter und Rickstromkabel sind zu
Plusbuchse (5) und Minusbuchse (4) anschlossen.

Anschluf’ der Fernreglerung

Die Fernreglerung muR3 auf den zirkularen 7-poligen Stecker
(7) oder 8-poligen Stecker (15) (vom FuR3reglertyp abhéngig)
angeschlof3en werden.
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Fernbedienungsanschlul

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

A: Eingangssignal fir Schweil3strom- ® @

steuerung, 0 - +10V Eingangswider-
® ®
©

stand: 1Mohm
B: Bezugspunkt fur alle Signale

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

D: Keine Belegung

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

F: Keine Belegung

G: Versorgungsspannung +24VDC. Mit PTC Widerstand
(max. 50mA) kurzschlussgesichert.

H: Masse

+15V

A
/_7|;100nF /_7|;100nF
S
c O—
0 o= ]
E O——
F O—
G O ¢ T+
PTC 70Q 24 VDC
H O 7

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

Es muR sichergestellt sein, daf? die Luftungschlitze nicht
verdeckt sind.

Diese fiihrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu einer Uber-
lastung, da Kihlperioden nicht notwendig sind. Wird die
Maschine mit hoheren Schwei3stromeinstellungen
betrieben, ist es erforderlich, gewisse Kuhlperioden
einzulegen.

Die Dauer der Kuhlperioden ist vom eingestellten Schweil3-
strom abhéngig. Das Gerét sollte wahrend der
Abkuhlungsphase nicht abgeschaltet werden. Wenn die
Kuhlperioden nicht lang genug sind, unterbricht die
Thermosicherung der Maschine automatisch den
Schweil3vorgang, und die gelbe Leuchtdiode leuchtet auf.
Wenn die Maschine ausreichend abgekiihlt ist, schaltet die
gelbe Leuchtdiode auf, und die Maschine kann wieder
eingesetzt werden.



KONTROLLEINHEIT

TIG AC/DC

Drehregler

Das Schweil3gerat ist mit einem Drehregler
versehen, der zur Einstellung aller stufenlosen
Parameter, wie z.B. Schweil3strom, Pulszeit,
Slope up-Zeit etc., verwendet wird.

Das Display zeigt den Wert des eingestellten Parameters
und rechts ist die Parametereinheit ersiehtbar.

Sollen Parameter verandert oder im Display angezeigt
werden, muf3 die Folientaste des entsprechenden
Parameterfeldes gedriickt werden, bis die Leuchtdiode des
gewunschten Parameters aufleuchtet.

Parameter-Programmspeicherung

Diese Funktion ermdglicht Speicherung von

o/ Programme (oft angewendeten Einstellungen der
Maschlne) und zugleich Wechsel zwischen komplette Ein-
stellung (Programme). Durch Driicken der Taste zeigt das
Display ein "P" und eine Nummer: "1", "2" usw. Jede
Nummer ist eine Einstellung aller Parameter und Funktionen
der Maschine. Es ist deshalb mdglich, eine Einstellung fur
jede Arbeitsaufgabe zu haben.

Die Funktion ermdglicht Speicherung von 10 Einstellungen
in jedem Schweil3prozefl? (MMA DC, MMA AC/DC, WIG DC
und WIG AC/DC) = 40 Programmeinstellungen.

Jede Programm kann durch:
1. MMA oder WIG wahlen.
2. DC oder AC wahlen.

3. Programmnummer (P01...P10) wahlen. Der Drehregler
kann fir Wechsel zwischen Programm angewendet
werden, wenn die Taste festgehalten wird.

gewahlt werden.

Reset des aktuellen Programms (Fabrikseinstellung)
Die Taste fir 3 Sek. tasten, bis das Display fiir Indikation der
Neugriindung der Fabrikseinstellungen.

Wenn die Programmtaste ist gewabhlt, wird die letzt
angewendete Programmeinstellung in den relevanten
Programmgruppe (MMA DC, MMA AC, WIG DC und WIG
AC) gezeigt.
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= Schweil3strom/Lichtbogenspannung
Qf Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der
SchweilR3strom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 200A oder 250A abhé&ngig von
Maschine. Wenn es nicht geschweif3t wird, wird der ein-
gestellte Strom im Display gezeigt, aber wahrend des
Schweil3ens ist der aktuelle Strom zu ersehen. Wéhrend des
Pulsschweif3ens wird ein durchschnittlicher Schwei3strom
gezeigt, wenn das Wechsel zwischen Schweil3strom und
Grundstrom schneller wird, als es méglich ist, aufzufassen.
Die Taste 3 Sekunden gedriickt halten zur Anzeige der
Lichtbogenspannung (gilt NUR WIG DC und MMA DC). Die
Taste wieder aktivieren zur Anzeige des Schweil3stroms.

Einheiten fur Parameter
Einheiten fur den im Display gezeigten Parameter.

Schweil3spannung
Der Schweil3spannungsanzeiger leuchtet aus

Gm

Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung auf der
Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

Uberhitzungsfehler

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der
SchweiRbetrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage unter-
brochen wurde.

Netzfehler

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

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

Brettschloss

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

WIG SchweilRen

WIG Schweil3en
Wenn die Parameter im Display gezeigt werden,
kdnnen sie eingestellt werden. Die Taste muf3

gewahlt werden, und der Indikator erlischt.

Die Gasvorstromzeit ist die Zeit von der Betétigung
| Il des Brennerschaltknopfes bis zum Einschalten der

Hochfrequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis 10 Sek.

einstellbar.

Gasvorstromung [s]



Startstrom [A%)]
Unmittelbar nach Erzeugung des Lichtbogens
stellt sich die SchweiRanlage auf den durch den
Parameter "Start-Strom" vorgegebenen Wert ein. Den
Anfangsstrom als Prozentwert des gewiinschten Schweil3-
stroms einstellen. Er ist variabel zwischen 1-200% des
Schweil3stroms. Bitte bemerken Sie, daR Werten hoher als
100% in einem Startstrom hoher als dem Schweil3strom

resultiert.

- Nach der Erzeugung des Lichtbogens geht der
Schweil3prozel in eine Stromanstiegsphase (ber,

in der der Schweif3strom linear von dem als Start-Strom

eingegebenen Wert auf den gewunschten Schweif3strom

ansteigt. Die Dauer dieser Phase wird durch die Strom-

anstiegszeit vorgegeben. Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek.

in Stufen von 0,1 Sek. einstellbar.

-L-J Beim 4-Takt-SchweilRen wird der Ruhestrom
durch eine kurze Betatigung der Brennertaste

gewahlt. Der Ruhestrom stellt einen Prozentwert des ein-

gestellten Schweil3stroms dar. Dieser Wert liegt zwischen 10

und 200%. Bitte bemerken Sie, dafd Werten héher als 100%

in einem Ruhestrom hoher als dem Schweil3strom resultiert.

Hinweis:

Die Ruhestrom-Funktion wird bei einem Stromwert von

100% deaktiviert.
—

Wenn der Schweil3betrieb durch eine Betétigung
des Potentiometers beendet wird, geht die Anlage

in eine Stromabsenkphase Uber. Wahrend dieser Phase

wird der Strom vom eingestellten Schweil3strom auf den

Endstrom (Stop Amp.) gesenkt. Die Zeit ist zwischen 0 bis

20 Sek. in Stufen von 0,1 Sek. einstellbar.

Die Stromabsenkphase endet, wenn die Strom-
starke den als Stop-Strom eingegebenen Wert

erreicht hat. In 4-Takt ist es mdglich in Stopstrom zu

schweil3en, bis die Brennertaste losgelassen wird. Als Stop-

Strom kann ein prozentualer Anteil des eingestellten
SchweilRstroms zwischen 1 und 90% gewahlt werden.
Gasnachstromung [s]

4‘22 Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erl6schen
] des Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gas-
zufuhr. Die Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek. einstellbar.
E Die Punktschweil3zeit ist die Zeit vom Ende des
Stromanstiegs bis zum Beginn des Stromabfalls.
Die Punktschweifl3zeit ist deshalb die Zeit, in welcher mit
dem eingestellten Strom geschweil3t wird. Die Zeit, in

welcher es wéhrend des Tastendruck Lichtbogen gibt, ist die
Punktzeit plus der Stromanstiegzeit und der Stromabfallzeit.

Stromanstieg [s]

Ruhestrom

Stromabsenkung [s]

Stopstrom [A%)]

Punktschweil3zeit

Amp

Punkt-
schweiBzeit

Strom-
senkung

Strom-
anstieg

Eingestellter
SchweiRstrom

Zeit

Taste driicken (%) / loslassen (ﬁ)
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Bevor Lichtbogenstart soll die Punktschweil3zeit eingestellt
werden. Es ist moglich die Punktschweil3zeit zu
unterbrechen, wenn die Brennertaste losgelassen wird.
Zwischen 0,01-20 Sek. in Stufen von 10 Millisekunden bis zu
0,5 Sek. und in Stufen von 0,1 Sek. ober 0,5 Sek. einstell-
bar. Die Funktion ist ausgekuppelt, wenn die Zeiteinstellung
ist 0 Sek. Die Zeit kann von 0,01 Sek. zu 2,5 Sek. im Heft-
schweil3en eingestellt werden (bitte TIG-A-TACK lesen).

e Stromtyp

O In dieser Funktion ist es mdglich sowohl AC
(Schweien mit Wechselstrom) als auch DC

(Schweil3en mit Gleichstrom) zu wahlen. Beim WIG-

Schweil3en wird Wechselstrom zum Schweif3en der

Aluminiumlegierungen angewendet, und Ubrige Materialien

wird mit Gleichstrom geschweif3t.

= AC-t-balance (basiert auf Zeit)
Diese Funktion hat zur Zweck wahrend WIG-
SchweiRen mit Wechselstrom Oxidfilme auf

Aluminiumlegierungen zu entfernen. Die Funktion ist eine
auf Zeit basierte Balance zwischen die positive und negative
Halbwelle. Der Einstellungsbereich liegt zwischen 20 und
80%, da die %-Angabe auf den negativen Anteil der
Periodenzeit basiert ist. Die Balance muf? so eingestellt
werden, daf} eine passende Reinigungszone um das
Schmelzbad entsteht. Wenn die Balance zu 100%
eingestellt ist, wird erst ein Vorwarmen in positiver Polaritét
und danachst ein fortlaufendes negatives Schweil3en
inganggesetzt.

= AC-Frequenz
Die Frequenz des Wechselstroms kann beim WIG-
SchweiRen zwischen 25 und 150 Hz eingestellt
werden. Beim WIG-Schweil3en resultiert eine niedrige
Frequenzeinstellung in einer vergrélten Tendenz dazu, daly
die Spitze der Wolframelektrode eine grof3e Kugel bildet.
Diese Tendenz kann bei Erh6hung der Frequenz verkleinert
werden. Die Frequenz beim MMA-Schweil3en kann
zwischen 25 und 100 Hz eingestellt werden. Wenn die
Funktion zu 0 eingestellt ist, wird die Polaritat der Elektrode
(+/-) geéndert.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Maksimum AC Frequenz als Funktion des Schwei3stroms

= Elektrodevorwarmen

Das Vorwarmen muf3 nhach Durchmesser der
Elektrode, dem Abschnitt und der Grof3e der Kugel

am Spitze der Elektrode justiert werden.

Es ist moglich zwischen 1 und 15 zu justieren. 1 ist das

minimale und 15 ist das maximale Vorwarmen. Eine zu

lange Zeit wird das Kugel am Spitze der Wolframelektrode

vergrossern.



m=— AC-I-Balance (basiert auf Stromstarke)
= Dieser Funktion hat auch zur Zweck wahrend WIG-
Schweilen mit Wechselstrom Oxidfilme zu

HHHHHHHH

Die Balanceeinstellung der
Jouout

Funktion ist aber auf die Strom-
100% 150%  50%

starke der positiven Halbwelle
im Verhaltnis zur Stromstarke
der negativen Halbwelle basiert
(in % angegeben). Eine
Reduzierung des positiven
Reinigungsstroms kann in einer
Verbesserung des Lebensdauers der Wolframelektrode
resultieren. Zwischen 30 und 170% einstellbar.

N Langsamer Puls
|—|_._I (TIG DC und TIG AC)

Wahl des langsames Pulses. Der
Pulsstrom ist gleich eingestelltem Strom. Folgendes kann
eingestellt werden:

|
|

Pulszeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis 10 Sek.
in AC in Stufen von 0,01 einstellbar.

1
L

Pausenzeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis 10 Sek.
in AC in Stufen von 0,01 einstellbar.

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

— Schneller Puls

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

Folgendes kann eingestellt werden:

4 W E

Pulsfrequenz
Diese Funktion kann nur in DC eingestellt werden.
25-523 Hz einstellbar.

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

‘—11:
bg

=== Synergy PLUS ™ (TIG DC)
Die Maschine justiert automatisch und dynamisch
alle Pulseparameter wahrend DC Schweil3ens, wenn
as max. Schweif3strom auf Drehregler eingestellt ist.

o

== \\/|G HeftschweilRen TIG-A-TACK ™
Es ist mdglich, eine Heftschweil3-Funktion im
aktuellen Programm zu speichern, welche das
Umschalten von Schweil3en auf Heftschweil3en ermdglicht.
Folgende Parameter sind in dieser Funktion in WIG DC und
AC verfugbar:

Zindungsmethode HF 2-Takt

Kein Stromanstieg und keine Stromabsenkung

Kein Pulsschweif3en

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

Punktschweif3zeit ist von 0,01 bis 2,5 Sekunden in
Stufen von 0,01 Sekunde mittels des

“Punktschweillzeit” -Parameters einstellbar.
Ist fir Wahl des ElektrodeschweiRens

angewendet.

Wahrend des Schweil3ens kann den Schwei3prozel nicht
geandert werden.

Elektrodeschweilzen (MMA)
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== == Hot start
Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Aufnahme
des MMA-Schweil3betriebs zur Erzeugung des
Lichtbogens beitragen kann. Dies erfolgt dadurch, daf? der
Schweil3strom beim Aufsetzen der Elektrode auf das Werk-
stiick im Verhaltnis zum eingestellten Wert erhéht wird. Der
erhdhte Anfangsstrom bleibt eine halbe Sekunde erhalten,
und fallt anschlie3end auf den eingestellten Schweil3-
stromwert ab.

Amp
A
05s

Zusétzlicher
Strom durch

Eingestellter }Nal:{nstart—

Schweil3strom | unktion

Schweif? beginn > Zeit

Die Hot-Start Wert gibt den Prozentwert ab, worum der
Start-Strom erhdht ist, und kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten Schweil3stroms eingestellt werden.

e Arc-power

E Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des
Lichtbogens wéhrend des Elektroden-Schweil3ens.

Dies erfolgt durch eine voriibergehende Erhéhung der

Schweil3stromstarke wéhrend der Kurzschliisse. Dieser

Sonderstrom verschwindet, nachdem der Kurzschluf

beendet ist.

Amp

Zusatzlicher Strom
durch Arc power-
Eingestellter funktion

Schweistrom

Kurz-
schlu

Zeit

-

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

Beispiel:

Bei einem Arc-power-Wert von 50% wird ein Stromwert von
z.B. 40 A gleich 60 A. Bei einem Arc-power-Wert von 100%
wird ein Stromwert von z.B. 40 A gleich 80 A.

== Brennerreglerung/
Fernreglerung — 7-poliger Stecker

Die Einstellung des Schweif3stroms erfolgt vom
Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus (Option).
Max. Stromstérke wird die auf das Display eingestellte
Stromstérke. Die Min. Stromstérke ist 5A.

. Fernreglerung — 8-poliger Stecker
K_ann_ far FuBre_gIer (Option) und Fernregler (Option),
die einen 8-poligen Stecker anwenden, benutzt
werden. Die Funktion ermdglicht Lichtbogenziindung und
Stromeinstellung. Max. Stromstérke wird im Bedienfeld
eingestellt. Die aktuelle Stromstérke wird im Display gezeigt.
Der Startstrom wird fur Einstellung der Min. Stromstérke als
ein Prozentwert der Max. Stromstarke angewendet.

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



s ZUndungsmethoden

Hier kann zwischen den Ziindungsmethoden: HF
oder LIFTIG gewahlt werden. Die Ziindungs-

methode kann nicht wahrend des Schweil3ens geandert

werden. Die LIFTIG Ziindungsmethode ist aktiv wenn der

Indikator leuchtet. HF ist automatisch aktiv wenn der

Indikator ausschaltet ist.

HF- Ziinden

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

LIFTIG-Zinden

Beim LIFTIG-Zunden erfolgt das Ziinden des WIG-
Lichtbogens durch Berlihren des Werkstlicks mit der
Elektrode; anschlieBend wird der Brennerschalter betatigt
und der Lichtbogen durch Entfernen der Elektrode vom
Werkstiick geziindet.

== == Triggermethode
t Hier kann zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Zund-
methode gewahlt werden. 4-Takt Triggermethode ist
aktiv wenn der Indikator leuchtet und 2-Takt Triggermethode
ist aktiv wenn der Indikator aufschaltet ist. Ein Umschalten
zwischen diesen Funktionen ist wahrend des Schweil3-
vorgangs nicht moglich.

2-Takt

Der Schweil3vorgang wird durch Driicken des Brennertaste
gestartet und dauert solange, bis die Brennertaste wieder
losgelassen wird. Anschliel3end wird die einstellbare Strom-
absenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Driucken der Brennertaste setzt der Schweif3-
vorgang ein. Bei Loslassen der Brennertaste wahrend des
Stromanstiegs setzt das Schweil3en mit dem eingestellten
SchweilRstrom fort. Bei der nachsten Betatigung der
Brennertaste in mehr als 0,5 Sek. wird die Stromabsenkung
aktiviert. Die Stromabsenkung kann durch Loslassung der
Taste wieder gestoppt werden. Dann fing die
Gasnachstrdmung an.

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

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik. Die Funktion
reduziert den Strom, wenn die Elektrode angeschweif3t ist.
Die Elektrode kann dann abgebrochen werden, und dann
kann wieder normal mit dem Schweif3betrieb begonnen
werden.
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Nullstellung
Es ist moglich, alle Standardparameter zu

einstellen durch Nullstellung. Die Maschine

ist zu folgenden Parametern nullgestellt:

MMA Strom 80A

WIG Strom 80A

WIG Punktstrom 80A
Gasvorstrémung 0,2 Sek.
Gasnachstrémung 6,0 Sek.
Keiner Stromanstieg/keine Stromabsenkung
Startstrom 40%

Stopstrom 20%

Ruhestrom 50%

Grundstrom 40%

Schnelle Pulsfrequenz 49Hz
Pausenzeit = Pulszeit = 0,1 Sek.
AC-t-Balance (AC) 65%
Elektrodevorwarmen (AC) 5
Frequenz (AC) 50%
AC-I-Balance (AC) 100%

Die Nullstellung funktionert wie so:
Die Maschine aufschalten und warten, bis das Display
aufgeschaltet ist.

Beide Tasten driicken:

Die Maschine anschalten und die Tasten driicken, bis das
Display ,X.XX" zeigt. Dann die Tasten loslassen.
X.XX ist die Software Version.

Zu Offnen des Meniis muss die o Taste in 3 Sekunden
gedrickt werden. Den Drehknopf drehen bis die gewtinschte
Meniwahl gezeigt wird und die Wahl durch driicken die ,A*
Taste aktivieren. Zu Anderung der Parameter muss die
MMA Taste gedriickt und den Drehknopf geéndert werden.
Die ,A* Taste wieder driicken und die gewahlten Daten
werden dann gespeichert.

BENUTZERMENU
Dies MenU ermdglicht lhre eigene avancierten
Benutzereinstellungen.

Der folgende Diagram zeigt alle Parameter- und
Funktionswahl im Benutzermend.




- Exit vom Benutzerment

Offnen / SchlieRen das Gasventil fur Entfillen des

Brenners, Nachprufung der Gasflasche und des
Druckreglers. Zum Offnen / SchlieRen des Gases “A” driicken.
Das Gas wird automatisch geschlossen, wenn das
Benutzermenu verlassen wird.

Untermend, das verschiedene Unterpunkte enthalt.

Exit vom Untermenu (zuriick zu
e

pr Programmschloss
bl Schutz des Programms P3 bis P10
gegen ungeabsichtigter Anderung der:

Schweil3strome, Slopes, Zeiten
Tastenmethode 2T/4T
Interne/Externe Reglerung
Pulswahl

Programme und Schwei3prozel3 kénnen immer
noch gewechselt werden. Programm P1 und P2
sind nicht geschlossen, so hier haben Sie volle
Kontrolle aller Parameter.

Wenn das Programmschloss aktiviert ist, blinkt das
Display mit “PG.L.”

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)

1 = geschlossen.

Brettchloss
el Komplett Abschliel3en der Kontroll-

einheit. Alle Tasten und der Drehknopf sind
geschlossen.

Wenn das Brettschloss aktiviert ist, blinkt das Display
mit “PG.L.”

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1 = geschlossen

4-Takt Tastenmethode

el Ermoglicht Wahl zwischen 6
verschiedene Methoden zur Kontrolle der Brenner-
tasten, wenn die Maschine zu 4-Tastenmethode
eingestellt ist (Liftig oder HF). Modus 3 heif3t 4T-
REPEAT und erlaubt aktiv Lichtbogen nach Ende der
Stromabsenkung fiur einfache Sequenzwechsel. In
Modus 3 ist die Funktion “Sekundar Strom” nicht
moglich anzuwenden. Die folgenden Diagrammen
zeigen die verschiedenen Prinzipien. Folgende
WahImdglichkeiten sind verfligbar: 0-5
(1=Fabrikseinstellung).

Press ! Peiij_l_,ﬂ\_ﬂ_f—l¥

Stop when kay is released

s Ko8p
i@l current

Press/Release | [l L[ l

Sip when
siope completed

Press/ Release [~ || S

Stop when
shpe completed

Press Reease [ ) B O e vy T 2

Koap
$tart l:.l!’m‘!"‘?‘f__\_/—\ 9

Passitasmel L L__JL

Slop when key 18 released

Stop when
siape completed

4]

Stop when kevy is released

Keep
st current

Keep

Keep
start current

>
final current

(5]

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

Dynamic Oxide Control. (fur AC Schweif3en).
d.o. g g
0 = Deaktiviert

1 = Aktiviert (Fabrikseinstellung)

0 Torch Remote Control

"R (Fernregelung des Brenners)
Gilt Software-Versionen ab 1.10
Ermdglicht es, den Gebrauch des Regelungsmoduls am
Brennerhandgriff zu kontrollieren, wenn Regelung vom
Brennerhandgriff aus aktiv ist (fE8).

0 = Einstellung der Stromreferenz (Werkseinstellung).

1 = Aktivierung/Deaktivierung von TIG-A-Tack (Deaktivierung

der TIG-A-Tack-Taste).

Das Regelungsmodul wie folgt
handhaben:

Stufe 1-3:  TIG-A-Tack ist aktiv
Stufe 4-7:  Brennertaste ist inaktiv
Stufe 8-10:  TIG-A-Tack ist inaktiv

2 = Up/Down Modul

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* Fir konstante Erhéhung/Reduzierung
die Tasten gedriickt halten

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

Alle obenerwahnten Menlwahlen werden nicht durch Reset zu
Fabrikseinstellung geandert.
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http://migatronic.com/

Stromquelle

Netzspannung (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%
MindestgroRe des Generators 9,0 kVA 11,0 kVA
Netzsicherung 16 A 10A
Netzstrom, effektiv 18,6 A 7,3A
Netzstrom, max 26,0 A 10,3 A
Leistung, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA
Leistung, max 6,0 kVA 7,1 kKVA
Leistung, Leerlauf 3BW 3BW
Wirkungsgrad 0,80 % 0,81 %
Leistungsfaktor 0,93 0,94
WIG MMA WIG MMA
Zulassige ED 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Zulassige ED 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V
Zulassige ED 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V
Zulassige ED 20° 100% 160 A 170 A
Zulassige ED 20° 60% 200 A 200 A
Schwei3strombereich 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Leerlaufspannung 95V 95V
tAnwendungsklasse S, CE S, CE
2Schutzklasse IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBxL) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Gewicht 24 kg 25 kg
Kuhlkapazitét 900 W
Tankkapazitat 2,5 liter
Durchflussmenge 1,2 Bar - 60C° 1,75 l/min
Druck max. 3 bar
Norm EN/IEC60974-2
Dimensionen (HxBxL) 270x220x520 mm
Gewicht 15 kg (inkl. 2 I Kihifltissigkeit)
Arc power Elektrode 1-100 %
Hot-start Elektrode 1-100 %
Anti-freeze WIG/Elektrode immer aktiv
Startstrom WIG 1-200 %
Stopstrom WIG 1-90 %
Stromanstieg WIG 0-20 Sek
Stromsenkung WIG 0-20 Sek
Gasvorstrémung WIG 0-10 Sek
Gasnachstrémung WIG 0-20 Sek
PunktschweiRzeit WIG 0-20 Sek
Pulszeit WIG/MMA 0,01-10 Sek.
Pausenzeit WIG/MMA 0,01-10 Sek.
Grundstrom WIG/MMA 10-90 %
Ruhestrom WIG 10-200 %
AC-balance (nur AC) 20-80 %
AC-balance, Ampere (nur AC) 30-170 %
AC-frequenz* (nur AC) 20-150 Hz
WIG-Ziindung WIG HF / LIFTIG
Tastenfunktion WIG 2/4-Takt

A 433 1250

Netzspannung +15% (50Hz-60Hz)

Netzstrom, effektiv

Netzstrom, max.

2Schutzklasse

* Die Frequenz ist 50 Hz in MMA

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

1 Erfillt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhohter elektrischer Gefahrdung.

2 Die Maschine ist fir den Innen- und AuRenbereich gemaR der Schutzklasse IP23 / IP23S ausgelegt. IP23S: Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch

TECHNISCHE DATEN

nicht wahrend eines Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen geschiitzt



PROGRAMME
DE LA MACHINE

PI 200/250 AC/DC

La Pl 200 AC/DC est une machine monophasée et la
P1 250 AC/DC est une machine triphasée pour le
soudage MMA et TIG. Les deux machines sont
refroidies a I'air mais peuvent étre livrées avec un
équipement spécial pour un refroidissement a I'eau.

Torche de soudage

La machine peut étre équipée d’une torche de
soudage TIG, de porte-électrodes et de cables de
masse du programme MIGATRONIC.

Chariot (option)

Les machines peuvent étre livrés avec un chariot de
transport équipé d’'un plateau porte-outils intégré, d'un
porte-torche et d’'un espace réservé aux matériaux de
soudage.

Module de refroidissement de la torche (option)
Un module de refroidissement séparé de la torche
peut étre livré. Celui-ci permet d'utiliser des torches
destinées au soudage TIG et refroidis a I'eau du
programme MIGATRONIC.

Nous pouvons en outre vous proposer les
équipements suivants :
e Commande au pied

MISE EN MARCHE INITIALE

Raccordement électrique

La machine doit étre reliée au secteur et équipée d’une mise a la
terre. Une fois la prise électrique (1) branchée sur le secteur, la
machine est préte a étre utilisée. Veuillez noter que tous les
branchements électriques doivent étre réalisés par le personnel
autorisé et qualifié. Pour mettre en marche et arréter la machine,
utilisez l'interrupteur (3) situé a l'arriere de la machine.

5
A~—c§:®~

~ED—

\! :
1

Instructions de levage

Veillez a respecter le point de levage indiqué
sur le schéma suivant. La machine ne doit
étre pas étre soulevée avec une bouteille de
gaz installée.

Important !

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

Raccordement a I'alimentation en gaz

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau arriere de
la machine (2) et le relier a une alimentation en gaz avec
régulateur de pression (2-6 bars). (A noter : pour une utilisation
optimale certains types de régulateurs de pression nécessitent une
pression de sortie supérieur a 2 bars). Ajustez et fixez le tuyau de
gaz sur la prise dédiée a cet effet (6) située a I'avant de la
machine.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la conception de la
soudure, la consommation de gaz varie entre 6 et 7 I/min a faible
ampérage (<25A) et jusqu’a 27 I/min au maximum.
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Branchement des cables de soudage
Branchez les cables de soudage et le cable de masse a
I'avant de la machine.

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

Branchez toujours le raccord TIG dans la prise moins (-) (4)
et le cable de retour de courant dans la prise plus (+) (5).

Les signaux de commande de la torche TIG sont transmis &
la machine via la prise circulaire a 7 broches (7). Une fois la
prise insérée, bloquez-la en tournant le « circulateur » dans
le sens horaire. Branchez le tuyau de gaz sur le raccord a
verrouillage rapide.

ELECTRODES ENROBEES : la polarité des électrodes est
repérée sur 'emballage. Branchez le porte-électrode
conformément a ce marquage sur les bornes positive ou
négative de la machine.

PI 250 P1200

N

-
l_

Power

U U U U

Gas = gaz
Power = alimentation électrique

Branchement d’un module de refroidissement

de la torche

Montez le module sous la machine a l'aide de la fixation
(10). Branchez la prise méle quadripolaire (11) dans la prise
femelle correspondante de la machine (12). Branchez le
tuyau d’écoulement sur la torche refroidie a I'eau au niveau
du raccord a verrouillage rapide repéré en bleu (13) et le
tuyau de retour au niveau du raccord a verrouillage rapide
repéré en rouge (14).

Si la machine est livrée avec un module de refroidissement
par eau séparé, il sera nécessaire de controler le niveau du
liquide de refroidissement au moyen de la jauge de niveau
(8). Pour compléter le niveau du liquide de refroidissement,
utilisez le goulot de remplissage (9).

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA
Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur la
borne plus (5) et la borne moins (4). Respectez les
instructions relatives a la polarité indiquées par le
fournisseur des électrodes.
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Raccordement de la commande au pied

La commande au pied est reliée a la prise a 7 broches (7),
ou a la prise a 8 broches (15) (suivant la commande au pied
sélectionnée).

Connexion de commande a distance
Les machines PI équipées avec une prise 8 broches (15)
peuvent étre contrdlées a I'aide d’'une commande a distance
ou par une interface robotique. Les broches de la prise ont
les branchements suivants :
A: Entrée signal réglage du courant de
soudage,go - +1gv.glmpédance: 1Mohm @ @ @
B: Masse signal @ @
C: Détection d’Arc — Contact relais (max.
1Amp), completement isolé @ @
D: Non utilisé
E: Détection d’Arc — Contact relais (max. 1Amp),
completement isolé
F: Non utilisé
G: Alimentation +24VDC. Protection Court circuit avec
résistance variable PTC (max. 50mA).
H: Masse alimentation

+15V

A
/—7|;100nF /_ﬁr100nF
C O—
R
E O——F—
F O—
G O
PTC 70Q J‘+ 24VDC
H O 1

-

Utilisation de la machine

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

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

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



UNITE DE COMMANDE

TIG AC/DC

Bouton de commande

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

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

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

Enregistrement des parameétres — programmes
Cette fonction permet d’enregistrer des programmes
(réglages de la machine souvent utilisés) et de passer
d’un programme complet a un autre. En appuyant sur la touche,
I'écran affiche la lettre « P » ainsi qu’un chiffre : « 1 », « 2 » etc.
Chagque chiffre correspond a un programme comportant tous les
parametres et fonctions de la machine. Il est donc possible de
disposer d'un programme pour chaque opération de soudage
pour laguelle la machine est utilisée. Le bouton de commande
peut étre utilisé pour passer d’un programme a un autre si la
touche du clavier reste appuyée.

Il est possible d’enregistrer 10 réglages pour chaque processus
de soudage (MMA DC, MMA AC, TIG DC et TIG AC).

Chaque programme peut-étre choisi :
1. Choisissez entre MMA et TIG.
2. Choisissez entre DC et AC.

3. Choisissez le programme numéro (P01..P10). Le bouton
de commande peut-étre employé pour changer les
programmes avec un appui maintenu sur la touche.

Remise a zéro du programme actuel

(parameétres d’usine par défaut).

Maintenez le bouton appuyé : au bout de 3 secondes, I'écran
commence a clignoter en indiquant que les paramétres d’usine
du programme actuel ont été rétabilis.

Le dernier programme utilisé dans le groupe de programme
sera affiché lors de la prochaine mise en route de la machine.
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Courant de soudage/Tension d’arc

Cette touche peut étre utilisée pour afficher le courant
de soudage. Courant réglable de 5A a 200A ou 250A en
fonction du modéle de la machine.

Une fois le processus de soudage arrété, le courant ajusté est
indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le soudage, le courant de
soudage réel est affiché. Pendant le soudage par impulsion, un
courant de soudage moyen est affiché automatiquement lors
d'un passage plus rapide que l'affichage entre le courant de
soudage et le courant de base.

Appuyez sur la touche pendant 3 secondes pour afficher la
tension d'arc (valable UNIQUEMENT pour le soudage TIG DC
et MMA DC). Appuyez de nouveau sur « A » pour afficher le
courant de soudage.

A

Unités des parameétres
Unités de mesure du paramétre sélectionné.

Voyant de la tension de soudage
Le voyant de la tension de soudage s'allume pour des

5
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il existe une tension
aux bornes de sortie.

Voyant de surchauffe
h t o e voyant de surchauffe s’allume si le soudage est
interrompu en raison d’une surchauffe de la machine.
Voyant courant défaillant
Le voyant courant défaillant s'allume si la tension du
secteur est inférieure & la tension nominale de plus de 15 %.
Défaillance du refroidissement
- Une défaillance du refroidissement est affichée suite
a un branchement d’une torche incorrecte ou si aucune torche
n’est connectée. Si un kit contrle débit d’eau est installé dans la
machine, le défaut de refroidissement peut indiquer un probleme
dans le refroidisseur ou dans le circuit d’eau.
- Panel lock (Verrou panneau)
Ce message s’affiche lorsque la fonction de

verrouillage du panneau est activée dans le menu utilisateur
(voir le paragraphe « menu utilisateur »).

Soudage TIG

Soudage TIG

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

Pré-gaz [s]
o 45 La phase pré-gaz correspond a la période nécessaire a
I'écoulement du gaz une fois l'interrupteur de la torche
| | L . ) \ L ,
activé avant établissement de I'arc HF ou bien jusqu’au
levage de la torche de la piéce a usiner dans le cadre du
processus LIFTIG. Temps variable de 0 a 10 secondes.



Amp Départ [A %]
Juste aprés I'établissement de l'arc, la machine régle
le courant de soudage sur la valeur indiquée par le
paramétre Amp Départ. Le parametre Amp Départ
représente un pourcentage du courant de soudage requis et
varie entre 1 et 200 % du courant de soudage. Veuillez noter
que les valeurs supérieures a 100 % générent un paramétre
Amp Départ supérieur au courant de soudage.

+

Montée [s]

Une fois I'arc établi, le processus de soudage entre
dans une phase de montée au cours de laquelle le
courant augmente de maniere linéaire a partir de la
valeur indiquée par le parametre Amp Départ pour atteindre le
courant de soudage requis. La durée de cette montée varie de 0
a 20 secondes par incréments de 0,1 seconde.

o Niveau du second courant
EEME Réglable selon 10 & 200 % du courant de soudage. |l
est activé en quatre temps uniquement en appuyant
et en relachant rapidement la gachette de la torche.
Veuillez noter que les valeurs supérieures a 100 % générent un
second courant supérieur au courant de soudage.

Veuillez noter :
La fonction de courant secondaire sera désactivée a une valeur

actuelle de 100%.
machine entre dans une phase de descente. Au

-
cours de cette phase, le courant diminue en partant

du courant de soudage pour atteindre le point Amp Final sur une
période appelée temps de descente qui varie de 0 a 20

secondes par incréments de 0,1 seconde.
- niveau du courant a atteint la valeur indiquée par le
paramétre Amp Final.

Il est possible en quatre temps de poursuivre en mode Amp
Final jusqu’au relachement de la gachette. Le point Amp Final
représente un pourcentage du courant de soudage requis et

varie entre 1 et 90 % du courant de soudage.
du gaz aprées extinction de I'arc. Ce temps varie entre 0

I
H
et 20 secondes.
entre la fin de I'amorgage et le début de

I'évanouissement. La machine soude alors en

fonction du courant paramétré. Le voyant lumineux clignote
lorsque la fonction est active.

Descente [s]
Une fois le soudage arrété en activant la gachette, la

)

Amp Final [A %]
La phase de descente est terminée une fois que le

_/

Post-gaz [s]
La phase post-gaz représente la période d’écoulement

Temps pointage
Pour le soudage TIG, le temps de pointage se situe

Amp
transition

monté descente
Courant de 7 N
soudage
paramétré

temps
v A Décl. basﬁ)/haut(h

La durée doit étre réglée avant I'amorgage de l'arc. Il est
possible de désactiver cette fonction avec la gachette de la
torche, en fonction du mode sélectionné. Durée variable de 0,01
a 20 s par paliers de 10 ms a 0,5 s, puis par paliers de 0,1 s. La
fonction est désactivée lorsque le temps est réglé sur 0 s. En
mode de pointage, la durée peut étre réglée entre 0,01 et2,5s
(voir TIG-A-TACK).
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mm mm Type de courant
Il est possible de sélectionner le type AC - (courant
alternatif) ou DC (courant continu). Dans le cadre du
soudage TIG, le mode AC est utilisé pour le soudage
de I'aluminium et de ses alliages alors que le mode DC est
utilisé pour le soudage des autres matériaux.

mm mm Balance AC-t (en fonction du temps)
Réglage de la fonction d’affinage pendant le soudage
&) TIG AC de 'aluminium et de ses alliages. La fonction
représente un équilibre en fonction du temps entre la
demi-période positive et la demi-période négative. Le réglage
est possible entre 20 et 80 pour cent dans la mesure ou
l'indication en pourcentage repose sur la partie négative de la
période. Le réglage se poursuit jusqu’a I'établissement d'une
zone d'affinage appropriée autour du bain de fusion. En forgant
I'équilibre a 100 %, la machine procéde a un « préchauffage »
en polarité positive, puis a une soudure négative continue
standard. Cette fonction permet de « nettoyer » le matériel au
début de chaque soudure.

== mm Frégquence AC
La fréquence AC peut étre réglée de 25 & 150 Hz pour

Ui le soudage TIG. Une faible fréquence au cours du
soudage TIG favorise la formation d’une boule de
grande taille & I'extrémité de I'électrode tungsténe.
L’augmentation de la fréquence réduira cette tendance. La
frégquence en mode MMA peut étre ajustée de 25 a 100 Hz.
Forcer la fréquence & 0 Hz en mode MMA revient a inverser la
polarité de I'électrode (+/-), pour éviter d’avoir a échanger les
cables electrode et masse a chaque fois.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Fréguence AC maxi en fonction du courant de soudage

== mm Préchauffage des électrodes
La durée de préchauffage dépend a la fois du diamétre
= de I'électrode et de I'angle de positionnement de
I'électrode ainsi que de la taille de la boule a I'extrémité
de I'électrode.
Le réglage peut aller de 1 a 15, 1 représentant le temps de
préchauffage minimum et 15 le temps maximum. Si la durée est
trop courte, I'arc pilote s’éteindra rapidement aprés I'amorgage.
La taille de la boule située a I'extrémité de I'électrode
augmentera si la période de préchauffage est trop longue.

— Balance AC-I, (en fonction de l'intensité du courant)

' Le but de la fonction consiste également a régler la

zone d’affinage pendant le soudage TIG AC.

HH‘
JU

100 %

]
T

Cependant, cet équilibre repose sur l'intensité du courant de la
période positive proportionnellement a l'intensité du courant de
la période négative. Une réduction du courant d’affinage positif
peut améliorer la durée de vie de I'électrode en tungsténe. Un
réglage est possible entre 30 et 170 %.



Impulsion lente

B=Sagl (TIG DC et TIG AC)

l_l_._l Touche utilisée pour sélectionner
'impulsion lente. Le courant d'impulsion

est égal au courant paramétré. Il est possible d’ajuster les

fonctions suivantes :

Durée de l'impulsion
Réglage de 0,01 a10senmode DCetde0,1a10s
en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

1
L

Temps de pause
Réglage de 0,01 a10senmode DCetde0,1a10s
en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

i

21|

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

d’impulsion.
I'impulsion rapide. Le courant

@
d’impulsion est égal au courant

paramétré. Il est possible d’ajuster les fonctions suivantes :

|

20|

Impulsion rapide
Touche utilisée pour sélectionner

=y Fréquence d’impulsion
Cette fonction ne peut étre ajustée qu'en mode de
soudage DC. Réglable de 25 a 523 Hz.

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

- wm Synergy PLUS ™

(seulement en mode TIG DC)

Les machines réglent automatiqguement et de maniére

dynamique tous les parameétres d’'impulsion généraux
pendant le soudage si le courant de soudage de créte a été
établi par I'encodeur.

== wm Pointage TIG TIG-A-TACK™
La machine propose un programme de pointage pour
permettre de passer rapidement du soudage au
pointage. En mode TIG DC et AC, les fonctions
suivantes seront disponibles :

- Amorcage de I'arc HF en deux temps

- Aucune montée/descente

- Aucune pulsation

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

- Temps de pointage réglable de 0,01 a 2,5 secondes.
Régler ce paramétre apres avoir sélectionné le mode

"Pointage” .

Soudage par électrode (MMA)
Fonction utilisée pour sélectionner le
soudage par électrode. Il n’est pas
possible de changer de processus de

soudage pendant le soudage.
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== wm Démarrage a chaud

Le démarrage a chaud est une fonction qui facilite

I'établissement de I'arc au début du soudage MMA.

Cette fonction peut étre obtenue en augmentant le
courant de soudage (lorsque I'électrode est appliquée sur la
piéce a usiner) par rapport a la valeur paramétrée. Cette
augmentation de I'amp de départ est maintenue pendant une
demi-seconde a l'issue de laquelle elle décroit jusqu’a la valeur
paramétrée du courant de soudage.

Amp
05s Courant
supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
Courant de chaud
soudage
[paramétré
» temps
Début
soudage

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

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

Amp
A

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

soudage
paramétré

court-
circuit temps

»
»

La puissance de I'arc peut étre réglée sur une valeur comprise

entre 0 et 100% du courant de soudage paramétré.

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

== wm Réglage de la torche /
=4 Réglage externe — 7-Prise 7 broches
d': Le réglage du courant de soudage se fait au moyen du
potentiométre de réglage de la torche (en option). Le
courant maximum pouvant étre atteint correspond au niveau
précédemment ajusté sur le panneau frontal. Le courant
minimum est de 5A.

== mm Réglage externe - 8-Prise 8 broches (option)

Peut étre utilisé avec une commande a distance au pied

[ZI (option) et autres commande a distance avec prise 8
broches. Ces commandes a distance peuvent étre

utilisées pour 'amorgage et I'extinction de I'arc, ainsi que pour le

réglage du courant.

Le réglage maximum de l'intensité sera le niveau de courant

réglé sur la machine. La valeur du courant de soudage actuelle

est affichée sur la machine.

Note: La machine démarre automatiqguement en mode 2 temps

si la version est antérieure a 1.12.



== mm éthodes d’amorgage
_’é Il est possible de choisir entre 2 méthodes d'amorgage

différentes pour le soudage TIG : amorgage Haute
Fréquence (HF) et LIFTIG. La méthode d’amorgage ne

peut pas étre modifiée pendant le soudage. L’amorgage LIFTIG

est activé lorsque le voyant est allumé. L’'amorgage HF est

automatiguement activé lorsque la LED est éteinte.

Amorcage HF

En mode d’amorgage HF-TIG, I'arc TIG démarre sans contact.

Une impulsion de haute fréquence (HF) déclenche I'arc une fois

la gachette de la torche activée.

L’amorgage HF ne sera pas déclenché et la machine sera

arrétée si I'électrode est en contact avec la piéce a usiner.
Détachez I'électrode et relancez a nouveau I'opération.

Amorcage LIFTIG

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

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

Deux temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la gachette
de la torche. Le soudage se poursuit jusqu’a ce que la gachette
soit relachée déclenchant ainsi la descente.

Quatre temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la gachette
de la torche. Si la gachette de la torche est relachée pendant la
phase de montée, le soudage se poursuit en fonction du courant
de soudage ajusteé.

Afin de stopper le processus de soudage, la gachette doit étre
de nouveau appuyée pendant plus d'une demi-seconde, aprées
quoi la phase de descente est activée. La période de descente
peut étre arrétée en relachant la gachette La phase post-gaz est
ensuite activée.

Il est possible de configurer la machine pour travailler suivant les
4 différents modes de soudage 4 temps.

Pour plus de renseignements, lire la section

« MENU UTILISATEUR » dans ce manuel.

Anti collage

Cette machine est équipée d'une commande anti collage. La
commande anti collage réduit le courant lorsque I'électrode se
colle a la piéce a usiner. Cette fonction facilite le détachement
de I'électrode et le soudage peut continuer.
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Réinitialisation
Il est possible de rappeler tous les parameétres
standard préréglés en usine. Dans ce cas, tous

les programmes de la machine seront

réinitialisés sur les valeurs suivantes :

e  Courant MMA 80 A

e Courant TIG 80 A

e  Courant de transition TIG 80 A

. Pré-gaz 0,2 s

e Postgaz6,0s

e  Aucune montée/descente

e  Amp départ 40 %

e  Amp arrét 20 %

e  Niveau du second courant 50 %

e  Amp de base 40 %

e  Fréquence d’'impulsion rapide 49 Hz
e  Temps de pause = Durée d'impulsion =0,1 s
e Balance AC-T (AC) 65 %

e  Préchauffage des électrodes (AC) 5
e  Fréquence (AC) 50 %

e Balance AC-I-(AC) 100 %

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

Relancez la machine et maintenez les

touches ci-dessus appuyées jusqu’a ce que I'écran affiche
« X.XX ». Relachez ensuite les touches.

Appuyez en méme temps sur les touches
suivantes du clavier :

X.XX correspond a la version du logiciel.

Pour acceder a ce menu, appuyer sur le bouton O pendant 3
secondes lorsque la machine ne soude pas. Faire tourner
I'encodeur au niveau de I'option désirée et valider ce choix en
appuyant sur le bouton « A »,

Pour changer la valeur de I'option choisie, appuyer sur le bouton
“MMA” et tourner I'encodeur. Appuyer sur “A” pour enregistrer la
valeur choisie.

MENU UTILISATEUR
Ce menu permet de régler les parameters
secondaires.

Le diagramme suivant explique les indications de I'afficheur et
les options du menu.

- Sortir du menu utilisateur

Ouvre/ferme I'électrovanne de gaz en appuyant sur le
bouton “A”.



Sous-menu options:

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

Verrouillage des programmes de P3 a P10
J pour éviter tout déréglage intempestif de :

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

Réglage courant int/ext

Pulsé

Il est possible de sélectionner différents programmes.
P1 et P2 ne peuvent étre vérouillé pour garder la
possibilité de régler le poste ponctuellement.
L’afficheur indiquera “PG.L.” pour rappeller que les
programmes sont bloqués.

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

1 = Verrouillé

Vérouillage du panneau de commande.

Tous les boutons et I'encodeur sont
vérouillés. L'afficheur indiquera “PA.L.” pour rappeller
que le panneau est bloqué.

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)
1 = Verrouillé

Options 4 temps pour la gachette torche.
Permet de choisir parmi 6 modes 4 temps
différents. Le mode 3, appelé « 4T-REPEAT »,
prolonge l'activité de I'arc en fin d’évanouissement
pour faciliter le redémarrage de la séquence. La
fonction « Second current level » (Second niveau de
courant) est désactivée en mode 3. Pour comprendre
ces différents modes 4 temps, voir les diagrammes ci-
dessous. Sélectionner le mode 4 temps désiré en
choisissant le mode de 0 a 5. (1= réglage par défaut).

Stop whan key is released

Kesp
final currant

Stop when
Siope corrgieted

2]

Pross / Refeaso [ | T | s
’:'E!:.L ::Jr»n"?—/ \ / \ o
I 1 1

Press / Ralease [
Stop when kay is releasad

P

Keap . Siop »«fp:«'. o
slhar! Surreent sope compleled
PessiReilesse[— | 1 [l ™1 o
Stop when key & released
Keep Keap

-
start curant firsd current

5]

Pross / Release [ | 1S | 0 B S

Veuillez noter :
Le courant de démarrage est désactivé en eo et
0 si le temps de monter est fixé a 0.
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Dynamic Oxide Control (pour soudage AC)

d.o.c. e
0 = Désactivé

1 = Activé (Réglage par défaut)

Torch Remote Control
"IN (Commande a distance de la torche)
S’applique aux versions logicielles a partir de 1.10
Permet de régler I'utilisation de I'unité de commande
sur la poignée de la torche, lorsque le réglage de la
torche est activé ( ).
0 = Réglage du courant de référence (parametre par
défaut).

1 = Activation/désactivation de la fonction TIG-A-Tack
(le bouton TIG-A-Tack est désactivé). L'unité de
commande s'utilise comme suit :

Etapes 1-3:  TIG-A-Tack est
activé
Etapes 4-7: la gachette est
désactivée
Etapes 8-10: TIG-A-Tack est
désactivé
2 = Module haut/bas

Gachette Gachette

L2A/*

Activation/désactivation
du TIG-A-Tack

* Maintenir appuyer pour
une augmentation/reduction

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

Tous ces réglages ne sont pas modifies par une remise a zero.


http://migatronic.com/

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Taille minimale du générateur 9,0 kVA 11,0 kVA
Fusible 16 A 10A
Courant du secteur, efficace 18,6 A 7,3A
Courant du secteur, max. 26,0 A 10,3 A
Puissance, nominale 4,3 kVA 5,0 kVA
Puissance, max. 6,0 kVA 7,1 kKVA
Puissance circuit ouvert 3BW 3BW
Rendement 0,80 % 0,81 %
Facteur de puissance 0,93 0,94
Charge admissible : TIG MMA TIG MMA
Facteur de marche 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Facteur de marche 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V
Facteur de marche 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V
Facteur de marche 20° 100% 160 A 170 A
Facteur de marche 20° 60% 200 A 200 A
Plage de courant 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tension circuit ouvert 95V 95V
!Catégorie d’application S, CE S, CE
2Classe de protection IP 23 IP 23
Normes EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions (hxlaxlo)
Poids

360x220x520 mm
24 kg

360x220x520 mm
25 kg

Refroidissement par eau P1200/250 AC/DC

Capacité de refroidissement 900 W

Capacité du réservoir 2,5 litres

Débit 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Pression max. 3 bar

Norme EN/IEC60974-2

Dimensions (hxlaxlo) 270x220x520 mm

Poids 15 kg (y compris 2 | de liquid de refroidissement)
Réglage de la puissance de I'arc Electrode 1-100 %
Démarrage a chaud Electrode 1-100 %
Anti-collage TIG/Electrode Toujours activé
AMP de départ TIG 1-200 %
AMP d'arrét TIG 1-90 %
Montée TIG 0-20 s
Descente TIG 0-20s
Pré-gaz TIG 0-10s
Post-gaz TIG 0-20 s
Temps de transition TIG 0-20 s
Durée d'impulsion TIG/IMMA 0,01-10s
Temps de pause TIG/IMMA 0,01-10s
Amp de base TIG/IMMA 10-90 %
Second courant (double niveau) TIG 10-200 %
balance AC (seulement TIG AC) 20-80 %
Balance AC, Ampére (seulement TIG AC) 30-170 %
Fréqguence AC* (seulement TIG AC) 20-150 Hz
Amorcage TIG TIG HF / LIFTIG
Fonction de déclenchement TIG Course en 2/4-temps

A 33 1250

Tension de secteur

+15% (50Hz-60Hz)

Courant secteur efficace

Courant secteur, max.

2Classe de protection

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

* En mode électrode, la fréquence est de 50 Hz

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

PI 200/250 AC/DC

Pl 200 AC/DC e un generatore monofase mentre

PI 250 AC/DC € un generatore trifase per la saldatura
ad elettrodo (MMA) e TIG. Entrambi i modelli possono
essere equipaggiati su richiesta con un gruppo di
raffreddamento della torcia.

Tubi del gas ed accessori

La macchina pu0 essere equipaggiata con tubi del gas,
vani portaelettrodi e cavi di massa, secondo il
programma accessori MIGATRONIC.

Carrello per il trasporto (opzionale)

Tutte le macchine possono essere dotate di un robusto
carrello di trasporto con vano porta oggetti, supporto
per la torcia e opportuni vani ove riporre bacchette da
riporto ed altri consumaubili.

Gruppo raffreddamento della Torcia (opzionale)

Su richiesta, puo essere ordinato il gruppo di
raffreddamento torcia che permette I'uso di torce
raffreddate ad acqua, presenti nel programma accessori
MIGATRONIC.

Inoltre é disponibile:
e Pedale di controllo dell corrente di saldatura

COLLEGAMENTO E MONTAGGIO

Connessione alla rete elettrica

Il generatore deve essere connesso alla rete elettrica dotata di
connessione di terra. Dopo che la spina di alimentazione (1)
stata collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta per I'uso.
Si fa notare che le connessioni alla rete elettrica devono essere
eseguite da personale esperto e qualificato. L’accensione e lo
spegnimento della macchina avvengono tramite l'interruttore (3)
posto sul retro del generatore.

7
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Istruzioni per il sollevamento

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

Importante

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

Connessione al gas di protezione

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore della
saldatrice (2), ad una alimentazione di gas con regolatore di
pressione (2-6 bar). (Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono una
pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare in modo
ottimale). Connettere il tubo del gas della torcia al connettore (6)
posto sul frontale della macchina.

Consumo di gas

A seconda dell'attivita di saldatura, del tipo di gas e del design del
cordone, il consumo di gas variera in intervalli da 6-7 | / min a
bassi amperaggi (<25 A) e fino a 27 | / min a max. amperaggio.
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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 puo danneggiarsi per eccessivo calore generato
dalla resistenza di contatto. Collegare sempre la torcia TIG
al polo negativo (4) e la massa al polo positivo (5).

| segnali di comando vengono trasferiti dalla torcia alla
macchina attraverso il connettore a 7 poli (7). Il connettore
va assicurato girando in senso orario la ghiera. Il cavo gas
va collegato all’attacco rapido.

Gli elettrodi rivestiti per la saldatura MMA vanno utilizzati
rispettando la polarita’ indicata dal produttore
sullimballaggio. Collegare i cavi alle prese rispettando la
polarita.
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Connessione del gruppo di raffreddamento torcia
Fissare il gruppo di raffreddamneto sotto al generatore
attraverso le apposite staffe (10). Inserire la spina a 4 poli
(11) nella relativa presa posta (12) posta sul retro della
macchina. Collegare il tubo di mandata acqua fredda della
torcia all'innesto rapido blu (13) ed il tubo di ritorno, acqua
calda, all'attacco rosso (14). Controllare il livello del liquido di
raffreddamento sull'indicatore (8) e, se necessario,
rabbocare rimuovendo il tappo (9).

Si ricorda di usare liquidi specifici, contenenti agenti antigelo
se la temperatura ambiente scende sotto lo zero.

Connessione dell pinza porta elettrodo in MMA

La pinza porta elettrodo e il cavo di massa vanno collegati
alle presa positiva (5) e negativa (4). Osservare le
indicazioni di polarita specificate dal produttore degli elettrodi
rivestiti.

Connessione del pedale
Il pedale va connesso alla presa a 7 poli (7) o 8 (15) poli a
seconda del tipo di pedale.
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Collegamento a comando a distanza

Le macchine PI dotate di connettore a 8 poli (15) possono
essere controllate da comando a distanza o da robot. Nel
connettore sono presenti i seguenti segnali :

A: ingresso segnale corrente di
saldatura O - +10V impedenza
1 Mohm

®9®

B: terraingresso ® ®
C: Arc detector — contatto di relay (max
1Am§), isglato i @ @
D: libero
E: Arc detector — contatto di relay (max 1 Amp), isolato
F: libero
G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto circuito

tramite PTC (max 50mA)
H: terra alimentazione

+15V

/_ﬁr100nF ;100 nF

E O———

F O—

A

PTC 70Q

J‘+ 24 VDC

Utilizzo della macchina

Quando si salda con il Pi 200/250 AC/DC puo verificarsi il
surriscaldamento di alcuni componenti della macchina:
durante le pause tra una saldatura e l'altra i componenti
hanno modo di raffreddarsi.

E’ importante che le griglie di entrata ed uscita dell’aria di
ventilazione siano libere da ostruzioni per garantire un
corretto flusso d’aria.

Quando la macchina opera con valori di corrente di corrente
elevati, sara necessario rispettare degli intervalli di
raffreddamento della macchina.

La durata di tali intervalli dipende dai valori di corrente
impostati e la macchina non deve essere spenta durante tali
intervalli. Se l'intervallo di tempo per il raffreddamento non &
sufficientemente lungo, la protezione contro le
sovratemperature fermera automaticamente il generatore e
si accendera il LED GIALLO. Il LED GIALLO si spegne
qguando la macchina si € sufficientemente raffreddata ed &
pronta per riprendere a saldare.



PANNELLO DI CONTROLLO

00— — o

TIG AC/DC

Manopola di controllo

Tutti i parametri variabili possono essere
facilmente impostati mediante la manopola di
controllo. Tali parametri includono la corrente, il
tempo di salita e discesa, le pulsazioni ecc.

La manopola di controllo & posizionata al centro del pannello
di controllo. Il display digitale indica il valore del parametro
selezionato. L'unita di misura del parametro & mostrata nella
parte sinistra del display.

Per visualizzare o regolare i parametri di un procedimento di
saldatura, si preme ripetutamente il tasto relativo alla
funzione fino a quando l'indicatore luminoso relativo non si
illuminera. La regolazione del parametro verra poi eseguita
mediante la manopola.

Selezione del programma
Questa funzione permette di memorizzare cicli di

- saldatura usati frequentemente ed un veloce
passaggio da un ciclo all'altro. Premendo questo tasto, il
display mostra "P” ed un numero "1”, "2” etc. Ogni numero
corrisponde ad una serie completa di impostazioni. dei
parametri e delle funzioni della macchina. E’ quindi possibile
avere una serie completa di impostazioni per ogni lavoro da
eseguire. Per passare da un programma ad un altro
premere il tasto e ruotare la manopola frontale. Non e’
possibile cambiare programma durante la saldatura. La
selezione viene effettuata rilasciando il tasto.

E’ possibile memorizzare 10 programmi per ognuno dei
processi di saldatura (MMA DC, MMA AC, TIG DC e
TIG AC). = 40 differenti programmi.

Come selezionare un programma:

1. selezionare MMA o TIG

2. selezionare DC 0 AC

3. Selezionare il programma (P01...P10) mantenendo
premuto il tasto e ruotando la manopola

Reset dei programme (Impostazioni di fabbrica).
Tenere premuta la manopola : dopo 3 sec il display
comincera a lampeggiare per indicare che il programma
corrente & stato resettato.

Premendo semplicemente il tasto, si visualizza 'ultimo
programma utilizzato per lo specifico procedimento
selezionato (MMA DC, MMA AC, TIG DC e TIG AC).
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Corrente di saldatura/Tensione d’arco
Schiacciare il tasto per visualizzare la corrente di
—" saldatura.

Durante la saldatura il display visualizza la corrente
istantanea. Quando il processo ¢ interrotto, il display
visualizza la corrente impostata. Durante la saldatura con
correnti pulsate il display visualizzera la corrente media
qualora i tempi di pulsazione siano talmente brevi da essere
illeggibili.

Schiacciare il tasto per 3 secondi per visualizzare la tensione
d’'arco (valido SOLO per TIG DC e MMA DC). Schiacciare
ancora per tornare alla corrente.

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

Tensione di saldatura

L'indicatore di "tensione in uscita” si illumina
quando il generatore eroga tensione sulle prese di saldatura:
per ragioni di sicurezza (pericolo di shock elettrico) usare

guanti protettivi isolanti.
= Indicatore di surriscaldamento
hE L’indicatore si accende qualora il generatore sia
bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune sue parti

interne.
Indicatore di errata alimentazione
iy e . .
L’indicatore di illumina se la tensione di rete scende
sotto il 15% della tensione nominale di alimentazione.

Allarme gruppo raffreddamento torcia

Questo simbolo appare in caso di connessione di
un errato modello di torcia o se la torcia non & connessa. Se
€ montato il flussostato questo allarme puo indicare problemi
nell'unita di raffredamento.
- Blocco pannello

Attivando il blocco pannello nel menu

utilizzatore, viene visualizzato questo messaggio (vedi
menu utilizzatore).

Saldatura TIG

Il processo di saldatura TIG

| parametri possono essere regolati tramite mano-
pola di controllo dopo essere stati visualizzati sul
display. Premere ripetutamente il pulsante evidenziato nel
grafico per visualizzare il parametro desiderato. Si illumina il
led verde relativo.




Pregas [s]
tl Il Pre-gas ¢ il periodo di tempo nel quale il gas
| I scorre dopo che linterruttore della torcia é stato
premuto e prima che si attivi l'arco.
Tempo variabile: 0-10 sec.

Corrente di innesco [A%)]
/_L All'accensione dell'arco, la macchina regola la
corrente al valore indicato nel parametro "corren-

te di innesco" che viene espresso come valore percentuale
della corrente di saldatura richiesta: & compreso tra
1%-200%. Si evidenzia che impostando valori percentuali
superiori al 100% si ottiene una corrente iniziale maggiore di
quella di saldatura.

B Rampa di salita [s]
La corrente parte da un valore iniziale pari alla

“corrente di innesco” per portartsi al valore
nominale di saldatura. La durata del tempo di salita varia tra
0 e 20s in passi di 0,1s.

Seconda Corrente (Bilevel)
Lal Con la saldatura in quattro tempi, la Seconda
Corrente viene attivata premendo per pochi

istanti e rilasciando il pulsante torcia. La Seconda Corrente
viene espressa come valore percentuale della corrente di
saldatura ed & variabile tra 10-200% della corrente di
saldatura, limitata tra 5-200 (250)A. Si evidenzia che
impostando valori percentuali superiori al 100% si ottiene
una Seconda Corrente maggiore di quella di saldatura.

Notare che:
La funzione di corrente secondaria verra disattivata con un
valore di corrente dello 100%.

Nall  Rampa di discesa [s]
JN La durata del tempo di discesa varia tra 0 e 20s in
passi di 0,1s. Durante questa fase la corrente si

riduce passando dalla "corrente di saldatura” alla "corrente
finale” nel tempo impostato.
Tale parametro é regolabile tra 0 e 20sec in passi di 0.1sec.

Corrente finale [A%]
Jx La fase di discesa termina quando il livello di
corrente & sceso al valore impostato nel para-

metro "Corrente di Spegnimento” che & un valore
percentuale della corrente di saldatura compreso tra 10-90%
della corrente di saldatura con un valore minimo di 5 Amp.
Durante la saldatura in 4 tempi € possibile mantenere larco
acceso alla corrente finale fino a quando il pulsante torcia
non viene rilasciato. Tale corrente e regolabile tra il 1% ed il
90% della corrente di saldatura.

Postgas [s]
Ajﬂ Il Postgas ¢ il periodo di tempo in cui il gas scorre
] dopo lo spegnimento dell'arco e varia da 0 a
20 secondi.

Tempo di puntatura (TIMER)
E Il tempo di puntatura in TIG & il tempo di saldatura
che intercorre tra la fine della rampa di salita e
l'inizio della rampa di discesa, se abilitate. Con questo

sistema si puo pertanto impostare una saldatura a durata
prefissata. Il LED lampeggia quando il timer & attivo (T>0).

Amp
Tempo di
puntatura
Rampadi < > Rampa di
salita discesa

Corrente di
saldatura

Tempo

v A pulsante giu' ( %) I'su(4)

Impostare il timer prima di iniziare la saldatura. E’ possibile
interrompere I'arco agendo sul pulsante torcia. Tempo
variable 0,01-20 sec: incrementi di 10 ms fino a 0,5 sec oltre
di 0,1 sec. La funzione € inattiva quando il tempo € regolato
a 0 sec. Se in puntatura, il timer puo essere regolato da
0,01 sec a 2,5 sec (vedi TIG-A-TACK).

= Tipo di corrente

O E' possibile selezionare sia la modalita AC (corrente
alternata) che quella DC (corrente continua). Nel

processo di saldatura TIG, la corrente AC viene utilizzata per

la saldatura dell'alluminio e delle sue leghe, mentre la
corrente DC viene utilizzata per la saldatura di altri materiali.

== Bilanciamento-AC-t
Quando si utilizza la saldatura TIG per I'alluminio o
le sue leghe, la parte positiva dell'onda AC rimuove

lo strato di ossido che ricopre la superficie del pezzo da
saldare e la parte negativa dell'onda fonde il materiale.

E’ possibile variare il parametro tra il 20% e 1'80%, del
periodo dell'onda, con riferimento alla semionda negativa.
Regolando il bilanciamento al 100% la macchina eseguira
un’azione di “preriscaldo” in polarita positive, seguita dalla
normale saldatura in polarita negative. Questa funzione
permette di “pulire” il materiale all'inizio di ogni saldatura.

== Frequenza dell’onda AC
La frequenza puo essere variata fra 25Hz e 150Hz.
L'utilizzo di basse frequenze AC tende a esaltare il
fenomeno dello stondamento della punta dell’elettrodo.
Aumentando la frequenza si riduce il fenomeno. La
frequenza in saldatura MMA puo essere regolata da 25 a
100 Hz. Regolando la frequenza a OHz in MMA inverte la
polarita dell’elettrodo (+/-), evitando di scambiare il cavi.

150Hz

100Hz

50Hz

>
»

250A 450A Amps

Frequenza AC massima in funzione della corrente di saldatura



= Preriscaldamento dell'elettrodo (TIG)
Allinnesco dell'arco TIG AC, l'elettrodo in tungsteno
viene preriscaldato mediante una corrente continua
con polarita positiva. Il preriscaldamento dell'elettrodo &
necessario prima di iniziare il processo di saldatura in AC.
La durata del periodo di preriscaldamento dipende sia dal
diametro dell'elettrodo che dalla dimensione della goccia
all'estremita dell'elettrodo.
Le regolazioni sono possibilida 1 a 15: 1 rappresentera il
periodo di preriscaldamento minimo mentre 15
rappresentera il periodo di preriscaldamento massimo. Se il
periodo e troppo breve, l'arco pilota si spegnera poco dopo
l'innesco. La dimensione della goccia all'estremita
dell'elettrodo aumentera se il periodo di preriscaldamento &
troppo lungo.

me= Bilanciamento-AC-I, basato sull'intensita della
corrente
Lo scopo della funzione € ancora quello di regolare
la zona di decapaggio durante la saldatura TIG AC.

100% 150%  50%

In questo caso pero il bilanciamento si basa sull'intensita
della corrente del periodo positivo proporzionalmente
all'intensita della corrente del periodo negativo. Una
riduzione della corrente di decapaggio positiva puo
comportare un miglioramento della durata dell'elettrodo di
tungsteno. Le regolazioni sono possibili dal 30% a 170%.

e Pulsazione lenta, basata sul tempo
Abilita la pulsazione della corrente di
saldatura TIG tra 2 livelli : picco e base.

Il picco di corrente € uguale alla corrente impostata.
E’ possibile regolare:

S Tempo dellimpulso picco
,—l_._J Regolabile tra 0,01sec e 10 sec. in DC e tra 0,1 to
10 sec. in AC, in passi di 0,01 sec.

s Pause time
[ [ | Regolabile tra 0,01sec e 10 sec.inDC e tra0,1to
10 sec. in AC, in passi di 0,01 sec.

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

- Pulsazione veloce
. J‘U‘L Questo pulsante & usato per
selezionare la pulsazione veloce.
Questa funzione & attivabile solo in TIG DC.
La corrente di picco € uguale alla corrente impostata.
E’ possibile regolare:

- .
Frequenza della pulsazione
.ﬂ.ﬂ. Puo variare da 25Hz a 523 Hz.

Corrente di Base
JUI Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco.

= Synergy PLUS ™ (solo TIG DC)
La macchina regola tutti i parametri della pulsazione
in funzione della corrente istantanea utilizzata.
Impostare tramite la manopola la corrente di picco
desiderata.

== mm [ nzione TIG SPOT TIG-A-TACK ™

La saldatrice offre la possibilita di un passaggio
rapido dal programma di saldatura al programma di

puntatura. Utilizzabile in TIG DC e AC.

Caratteristiche:

innesco arco in 2 Tempi HF

Nessuna Rampa salita/discesa

Nessuna pulsazione d’arco

Riutilizzo dei parametri di pre-gas/post-gas del
programma di saldatura

e Tempo di puntatura da 0,01 a 2,5 sec in scalini di

0,01 sec. Imﬁtare il valore selezionando il parametro

"puntatura” .

Saldatura MMA
e SRS Usato per abilitare la saldatura ad
elettrodo rivestito. Non & possibile

cambiare procedimento durante la saldatura. | seguenti
parametri possono essere selezionati e modificati durante la
saldatura.

e Hot start

L'Hot start € una funzione che facilita lo stabilizzarsi
dell'arco all'innesco in saldatura MMA.

Questo si puo ottenere incremenando la corrente di

saldatura (nell’istante in cui I'elettrodo viene applicato al

pezzo) in funzione della corrente nominale impostata.

Questo incremento di corrente viene mantenuto per mezzo

secondo, dopodiché la corrente diminuisce al valore

impostato per la saldatura.

Amp
05s

Corrente
addizional
e fornita

Corrente da Hot-

di salda- Start

tura

Inizio saldatura Tempo

Il valore di Hot Start corrisponde al valore percentuale di cui
e stata aumentata la corrente di saldatura e puo essere
impostato tra 0% e 100%.

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

l'arco. Cio viene realizzato aumentando la corrente di
saldatura di un valore percentuale quando le gocce di
metallo sono in corto circuito con il pezzo. La corrente
addizionale viene meno quando non vi sara piu il corto
circuito.

Amp
A

Corrente addizionale

Corrente di_| fornita da Arc Power

saldatura

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

Es. Se la corrente di saldatura e regolata su 40A e |'Arc
power su 50%, la corrente addizionale sara di 20A e
andra a 60A quando é attivo I'Arc Power. Se I'Arc
power & impostato su 100%, la corrente addizionale &
di 40A e andra a 80A quando I'Arc Power ¢ attivo.



= Regolazione da torcia/ comando a distanza —
presa a 7 poli

La regolazione della corrente avviene tramite il
potenziometro della torcia (optional). La massima corrente
raggiungibile € pari a quella precedentemente impostata
sulla posizione "da pannello (interna)’. La corente minima &
5A.

== == Regolazione a distanza — presa 8 poli (opzionale)
La regolazione della corrente avviene tramite un
pedale o un comando a distanza che utilizzi la presa
a 8 poli. La massima corrente raggiungibile & pari a quella
precedentemente impostata sulla posizione "da pannello
(interna)”. Il display mostra la corrente effettiva.
La corrente di Start pud essere usata per impostare il valore
minimo della regolazione come percentuale della corrente
massima.

Nota : In caso di una versione software della macchina precedente a
1.12 il generatore si configurera automaticamente in 2-tempi.

S Metodi di accensione dell’arco
Permette di selezionare il metodo di innesco:

Alta frequenza e LIFTIG. Il metodo di innesco non
puo essere variato durante la saldatura.
L’innesco LIFTIG é attivo quando la luce & accesa. L’innesco
HF invece quando la luce & spenta.

Innesco HF

Il processo si inzia schiacciando il PT. Trascorso un Tempo
di PreGas, I'emissione di una scarica ad alta tensione e alta
frequenza (HF) innesca I'arco elettrico. Se I'elettrodo € in
contatto con il materiale (in corto) NON viene emessa
nessuna scarica HF e la macchina si blocca: staccare
I'elettrodo dal pezzo e ripartire.

Innesco Liftig

Per innescare bisogna portare I'elettrodo in contatto con il
pezzo, schiacciare il PT e staccare delicatamente I'elettrodo
dal pezzo.

= FunNzioni del pulsante torcia
Il Led si accende se si seleziona a 4 tempi € si
spegne a 2 tempi. Non & possibile cambiare questa
selezione durante la saldatura.

Due Tempi

Il processo inizia premendo il pulsante torcia. La saldatura
continua fino a quando il pulsante viene rilasciato, quindi
inizia la rampa di discesa, se abilitata.

Quattro Tempi

Il processo inizia schiacciando il pulsante torcia. Se si
rilascia durante la fase di pregas, inizia immediatamente la
rampa di salita. Se si rilascia durante la rampa di salita, la
corrente si porta immediatamente al valore impostato. Per
interrompere il processo €’ necessario premere di nuovo il
pulsante, iniziando cosi la rampa di discesa.

E’ possibile configurare la macchina per lavorare in 4 modi
differenti. Per informazioni dettagliate vedi paragrafo MENU’
UTILIZZATORE al punto “4t.0.”

Anti incollaggio

Questa macchina é ditata di un dispositivo anti incollaggio. Il
controllo riduce a zero la corrente quando I'elettrodo si
incolla al pezzo. Questo rende piu facile rimuovere
I'elettrodo.
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Riconfigurazione automatica di tutti i
parametri - RESET

E’ possibile reimpostare/azzerare tutti i
parametri della macchina richiamando una configurazione
standard di fabbrica.
Tale operazione riprogramma la macchina come segue:

Corrente MMA 80A

Corrente TIG 80A

Corrente TIG Spot 80A

PreGas 0,2s

PostGas 6,0s

NO rampe

Corrente di Innesco 40%

Corrente finale spegnimento 20%
Seconda Corrente (bilevel) 50%
Corrente di Base 50%

Frequenza pulsato veloce 49Hz

Tempo di Base = Tempo di Picco =0,1s
Bilanciamento AC-T (penetrazione AC) 65%
Preriscaldo (AC) 5

Frequenza (AC) 50%

Bilanciamento AC-I (AC) 100%

Per attivare questa procedura, spegnere la macchina ed
attendere lo spegnimento del display.

Premere e mantenere premuti i tasti:

Accendere la macchina mantenendo premuti i tasti fino a
quando sul display compare “X.XX”. Rilasciare i pulsanti.
X.XX € la versione software del microprocessore.

Per accedervi premere il tasto O per 3 sec quando la
macchina non ¢ in saldatura. Selezionare I'opzione
desiderata girando la manopola ed attivarla premendo il
pulsante “A”. Per cambiare il valore del parametro premere il
pulsante MMA e girare la manopola. Premere “A” per
memorizzare i parametri.

MENU’ UTILIZZATORE
Questo menu permette le regolazioni avanzate
della macchina.

Il diagramma seguente mostra tutti i parametri di questo
menu




- Esci dal MENU’

Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia,
LAS controllare la bombola ed il riduttore. Premere “A” per

aprire/chiudere la valvola. Uscendo dal MENU'’ la valvola si chiude
comunque.

Sottomenu con diverse opzioni:
_ Esci dal sottomenu (torna al menu
principale)

o Blocco programmi
mdbtll Protezione dei programmi da P3 a P10 per
tutti | procedimenti contro modifiche non intenzionali di:

Corrente di saldatura, rampe, tempi
Selezione 2/4 tempi

Regolazione interna/esterna
Pulsazioni

Rimane possibile scegliere i differenti programmi e
procedimenti.

| programmi P1 e P2 non sono bloccabili, permettendo
il pieno controllo di tutti | parametri.

Se si schiaccia un pulsante o si gira la manopola per un
parametro bloccato, il display mostrera la scritta “PG.L"
lampeggiante per ricordare il blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato
Blocco pannello

el Blocco complete del pannello e di tutti |
tasti.

Schiacciando un tasto o girando la manopola apparira
la scritta lampeggiante “PA.L.” per ricordare il blocco.
0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato

Opzione 4 tempi per il pulsante torcia
Permette di definire 6 diversi modi di
controllo del pulsante torcia in 4 tempi (Lift o HF). La
modalita 3 & la 4T-REPEAT e permette di mantenere un
arco acceso alla fine della rampa di discesa per ottenere
una immediata ripartenza della saldatura. In modalita 3 la
funzione "seconda corrente” € disattivata.
| seguenti diagrammi mostrano | diversi effetti.
Selezionare un valore da 0 a 5 (1 di fabbrica)

Stop when key is released

Kesp
final currant

Stop when

Sope corrgreted

Keen
start ourrenf ™ e

Stop when
P~ dope completed

(4]

Stap wher key i released

Press(Release [ | Tl | )

Kesp

- Keap
start currant

firsd current

Pross | Reease [ i r— e

Nota: la corrente di avvio € disabilitata in oo e
6 se il tempo della rampa di salita & a 0.

Controllo Dinamico dell’Ossido
(per saldatura AC).

0 = disattivato
1 = attivato (impostazione di fabbrica)

do.c.

L Regolazione da torcia
"N ER= Si applica alle versioni software a partire
dalla 1.10
Permette di cambiare il tipo di funzionamento della
regolazione da torcia ( )
0 = Regolazione corrente di saldatura (Parametro di
fabbrica).
1 = Abilita/disabilita TIG-A-Tack
(il led TIG-A-Tack é spento).
La regolazione da torcia viene gestita come segue:

Steps 1-3:  TIG-A-Tack &
attivato

Steps 4-7: il pulsante torcia
disabilitato

Steps 8-10: TIG-A-Tack e
disattivato

2 = Modulo Up/Down

Pulsante Pulsante

Attivazione /disattivazione
TIG-A-Tack

* Tenere premuto per aumentare o
diminuire in modo constante

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

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono modificate con il


http://migatronic.com/

DATI TECNICI

Tensione alimentazione (50Hz-60Hz)  1x230 V +15% 3x400 V +15%
Dimensione minima generatore 9,0 kVA 11,0 kVA
Fusibile 16 A 10A
Corrente primaria effettiva 18,6 A 7,3A
Corrente primaria, max 26,0 A 10,3 A
Potenza, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA
Potenza, max. 6,0 kVA 7,1 kVA
Tensione a vuoto 3BW 3BW
Rendimento 0,80 % 0,81 %
Fattore di potenza 0,93 0,94
Cicli di lavoro: TIG MMA TIG MMA
Intermittenza 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Intermittenza 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V
Intermittenza 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V
Intermittenza 20° 100% 160 A 170 A
Intermittenza 20° 60% 200 A 200 A
Gamma di corrente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tensione a vuoto 95V 95V
IClasse di applicazione S, CE S, CE
2Classe di protezione IP 23 IP 23
Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensioni (axIxp) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Peso 24 kg 25 kg

Raffreddamento della torcia P1200/250 AC/DC

Raffreddamento 900 W

Capacita’ serbatoio 2,5 litri
Portata 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
Pressione max. 3 bar
Norme EN/IEC60974-2
Dimensioni (axIxp) 270x220x520 mm
Peso 15 kg (incl. 2litri liquido)
Arc-Force MMA 1-100 %
Hot-start MMA 1-100 %
Anti incollamento TIG/IMMA Sempre attiva
Corrente iniziale TIG 1-200 %
Corrente finale TIG 1-90 %
Rampa di salita TIG 0-20 s
Rampa di discesa TIG 0-20 s
Pregas TIG 0-10 s
Postgas TIG 0-20 s
Funzione TIMER TIG 0-20 s
Tempo di picco TIG/IMMA 0,01-10s
Tempo di base TIG/MMA 0,01-10 s
Corrente di base TIG/IMMA 10-90 %
Seconda corrente (Bilevel) TIG 10-200 %
Penetrazione AC (balance) (solo TIG AC) 20-80 %
Penetrazione AC, Ampere (solo TIG AC) 30-170 %
Frequenza AC * (solo TIG AC) 25-150 HZ
Innesco TIG TIG HF / LIFTIG
Pulsante torcia TIG 2/4 tempi
Tensione alimentazione +15% 3x230 V
(50Hz-60Hz) 3x400 V

3x440 V

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

17,0 A (400V)

16,2 A (440V)

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

22,0 A (400V)

20,9 A (440V)

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

* In elettrodo la frequenza é 50 Hz

1 La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura
2 La macchina & progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23 / IP23S.
IP23S: la macchina pu0 essere conservata ma non & concepita per essere utilizzata all'esterno durante le precipitazioni a meno che non sia riparata.
44



MASKINPROGRAM

PI 200/250 AC/DC

P1 200 AC/DC &r enfasad och PI 250 AC/DC &r en trefasad
svetsmaskin till MMA- och TIG-svetsning. Bagge
maskinerna ar luftkylda, men kan levereras vattenkylda som
extrautrustning.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produktprogram
leverera elektrodhallare, TIG-slangar, aterledarkablar,
slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)

Maskinerna kan levereras med transportvagn med inbyggd
verktygsback, brannarhallare och inbyggd forvaring av
tillsatsmaterial.

Brannarkylning (extrautrustning)

En separat kylmodul kan bestéllas vid orderlaggandet av
maskinen, séledes att bade vattenkylda och luftkylda
bréannare kan anvandas.

Ovriga tillbehor kan erbjudas:
o Fotpedal
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IGANGSATTNING

Natanslutning

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

av maskinen.
A ~pO—
<>

’ ~CE D—

| /4 L
1 2

Lyftanvisning

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

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaska!

Viktigt!

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

Anslutning av gas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (2),
ansluts till gasforsorjning med en reduceringsventil (2-6 bar).
(Obs. Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre
utgangstryck an 2 bar for att fungera optimalt). Brannarens
gasslang trycks i gasanslutningen (6) pa fronten av
maskinen.

Gasforbrukning

Beroende pa svetsuppdrag, gastyp och svetssom kan
gasforbrukningen variera fran 6-7 I/min. vid laga ampere
(<25A) och upp till 27 I/min. vid max. ampere.



Anslutning av svetskablar
Svetskabel och aterledare ansluts pa framsidan av
maskinen.

Var uppmarksam p3, att dinsekontakten skall vridas cirka en
kvarts varv, efter att kabeln &r instucken i bussningen, da
kontakten annars kan skadas pa grund av for stort
kontaktmotstand.

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

Kontrollsignalerna fran TIG-brannaren dverfors till maskinen
via den cirkuléra 7-poliga kontakten (7). Nar kontakterna &r
samlade, sékras de genom att vrida omléparen medsols.

Bekladda elektroder ar pa forpackningen markta med en
polaritet. Elektrodhallaren monteras pa maskinens
plus/minus uttag i 6verensstémmelse med denna méarkning.
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Anslutning av kylmodul

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

Kylvattenstandet kan kontrolleras med hjalp av vatten-
nivakontrollen (8). Pafylining av kylvatska gors genom
pafylinaduttaget (9).

Anslutning av elektrodhallare for MMA

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

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

PI maskiner, som ar utrustade med en fjarrkontrolluttag (15)
kan fjarregleras via en fjarrkontroll eller en svetsautomat.
Fjarrkontrolluttaget har terminaler for féljande funktioner:

A: Input-signal fér svetsstrém, 0 - +10V @ @

indgangsimpedans: 1Mohm
B: Signal-noll @ @
© ©

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

NC

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

F: NC

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

H: Forsdrjnings-noll

%

+15V

;;100 nF ;100 nF

A

PTC 70Q

J‘+ 24 VDC
T

e

Anvandning av maskinen

Under svetsning uppvarms olika delar i maskinen, och dessa
delar avkyls igen, nér man pausar. Det &r viktigt, att luft-
strdmmen inte reduceras eller stoppas.

Om maskinen stélls in till h6g svetsstrom, kommer déar vara
behov for perioder, d& maskinen avkyls.

Varaktigheten pa dessa avkylingsperioder beror pa
strominstaliningen, och man skall ej stdnga av maskinen
under avkylnlingen. Om det vid bruk av maskinen, inte &ar
tillrackligt langa perioder for avkylning, kommer maskinens
termoséakring automatisk avbryta svetsningen, och den gula
lampan pa fronten kommer att lysa. Nar maskinen ar
tillrackligt avkyld, slocknar lampan och maskinen ar klar for
anvandning igen.



FUNKTIONSPANEL

TIG AC/DC

B N G Sy
T m
o) Q) Uz =

Vridknapp

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

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

En parameter véljs med en trycknapp i det falt, dar
funktionen &r placerad. Den valda funktion visas med ett
indikationsljus. Darefter vrider man pa vridknappen for att
stélla in ett nytt parametervarde.

Programinstéllningar

Denna funktion gor det mgjligt att spara program i
maskinen och darmed kunna skifta mellan olika
kompletta instéllningar. Medan knappen trycks in, visar
displayen ett "P" efterfoljt av ett nummer: "1", "2" osv. Varje
nummer &r en instéllning av alla maskinens parametrar och
funktioner. Man kan darmed ha en instéllning till varje svets-
uppdrag, som maskinen anvands till. Man skiftar mellan
programmen genom att anvanda vridknappen.

Det ar mdjligt att ha 10 instéllningar i alla svetsprocesser
(MMA DC, MMA AC, TIG DC och TIG AC) = allt som allt 40
programplatser.

Varje enskild program valjs genom:
1. Valj mellan MMA eller TIG.
2. Valj mellan DC eller AC.

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

Reset av enkelt program (Fabriksinstallning)

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

Nar programknappen valjs, visas den senast anvanda
programinstallningen i den pagallande programgruppen
(MMA DC, MMA AC, TIG DC och TIG AC).
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Svetsstrom/Ljusbagespéanning

Nar denna knapp aktiveras, stéller man med vrid-
knappen in svetsstrommen. Variabel fran 5A till
200A eller 250A beroende pa maskintyp. Nar man inte
svetsar, visas den instéllda strommen i displayen, medan
den under svetsning visar den aktuella svetsstrommen.
Under pulssvetsning skiftas det automatisk till att visa ett
genomsnittsvarde av svetsstrémmen, nar skiftet mellan
svetsstrom och grundstrém blir snabbare, &n det &r mgjligt
att uppfatta.

Hall knappen intryckt i 3 sekunder for att kunna se
ljusbagespanningen (géller ENDAST fér TIG DC och MMA
DC). Nar knappen aktiveras igen, visas svetsstrommen.

ﬁ\-.-.

s

/

Enheter for parameter
Enheter for den parameter, som visas i displayen.

Svetsspanning
Svetsspéanningsindikatorn lyser av sékerhetsskal,
nar det finns spanning pa elektroden eller brannaren.
Overhettning

Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av éverhettning av maskinen.
Natfel

[ - .
Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar mer
an 15% lagre an den beréknade spanningen.

Kylfel

- Kylfel visas da bristfallig/fel brannartyp anslutes
eller vid problem i kylmodulen (vid ansluten flowkontrollkit).
Panellas

- Text visas, nar panellaset ar aktiverat i

anvandarmenyn (ref. avsnittet "anvéandarmeny").

TIG svetsning

TIG svetsning

Parametrarna kan stéllas in med hjélp av

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

N

o

Gasforstromning/Pre-flow [s]
Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att
| Il brénnaravtryckaren aktiveras, och gasstrémningen
startar, tills HF-tdndningen kopplas in, eller brannaren kan
lyftas bort frAn amnet, nar LIFTIG anvands. Tiden kan
stallas in mellan 0 och 10 sekunder.



Startstrom [A%]

Efter att ljusbagen ar etablerad, reglerar
maskinen svetsstrommen till det véardet, som &r

angivet med denna parameter. Startstrémmen stélls in som

en procentdel av svetsstrommen och ar variabel mellan 1-

200% av svetsstrommen. Observera att ett stromvéarde pa

hdgre &n 100% genererar en startstrom, som ar hdgre an

svetsstrommen.

- Nar ljusbagen ar etablerad, gar svetsprocessen in
i slope-up-fasen, dar svetsstrommen 6kas fran det

varde, som &r vald som startstrém, till den énskade svets-

strommen. Varaktigheten av denna fas &r stromstignings-

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

om 0,1 sek.

Slope-up [s]

Sekundar stromniva

Variabel fran 10 till 200% av svetsstrommen.
Denna funktion ar endast aktiv i fyr-takt. Det ar
méjligt att valja sekundar stromniva under svetsning genom
att snabbt trycka in och slappa brannaravtryckaren (under
0,3 sek. tryckning). Observera att ett stromvéarde pa mer an
100% genererar en sekundéar strom, som &r hdgre &én svets-
strommen.

Observera:
Funktionen sekundar strom deaktiveras vid ett stromvarde

pa 100%.

i
- Nar svetsningen stoppas med brannar-

avtryckaren, gar maskinen in i slope-down-fasen.

| loppet av denna fas sanks strommen fran den installda
svetsstrommen till slutstrommen. Det &r varaktigheten av
denna fas, som stélls in som strémséankningstiden. Tiden
kan stéllas in mellan 0 och 20 sekunder i steg om 0,1 sek.
Strémséankningsfasen avslutas, nér stromstyrkan
har fallit till slutstrommen. Det ar i fyr-takt mojligt

att fortsatta i slutstrommen, tills brannaravtryckaren slapps.
Slutstrommen stélls in som en procentdel mellan 1 och 90%

av den instéllda svetsstrommen.
Gasefterstromning / Post-flow [s]
18 Gasefterstromningstiden ar tiden, fran det att
[ ljusbagen slocknar, tills gastillférseln avbryts. Tiden

kan stéllas in mellan 0 och 20 sekunder.
E Punktsvetstiden i TIG &r tiden, frAn det att strom-

stigningen ar avslutad, tills strdomsankningen
paborjas. Punktsvetstiden ar darfor den tid, som det svetsas
med den installda strémmen. Ljusdioden blinkar, nér
funktionen ar aktiv.

Slope-down [s]

_/

Slutstrom [A%]

Punktsvetstid

strom

punkt-
svetstid

Slope-up Slope-down

Installd
svetsstrom

tid

tryck ned (y) / op ( p
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Tiden skall stéllas in, innan ljusbagen tands. Genom att
slappa svetsbrannarens avtryckare ar det magjligt att avbryta
punktsvetstiden. Tiden kan stéllas in mellan 0,01-20 sek. i
steg om 10msek. upp till 0,5 sek. och i steg om 0,1 sek. dver
0,5 sek. Funktionen ar frnkopplad nér tiden &ar intalld till O
sek. Under haftsvetsning kan tiden stallas in fran 0,01 sek.
till 2,5 sek. (se TIG-A-TACK).

—— Stromtyp

O Anvands till val av AC (svetsning med vaxelstrém).
Vid TIG svetsning anvands véaxelstrém till svetsning

av aluminiumlegeringar. Ovriga material svetsas med

likstrom.

m AC-t-balans, tidsbaserat, (TIG)
Med denna funktion instélls rensverkningen vid TIG-
svetsning med véaxelstrom (svetsning av aluminium-

legeringar). Funktionen ar en tidsbaserad balans mellan den
positiva och den negativa halvperioden. Man kan reglera
mellan 20 och 80%, d& %-angivelsen &r baserad pa den
negativa halvperiodens andel av periodtiden. Balansen
regleras saledes, att dar finns en passande renszon omkring
sméltbadet. Genom att 6ka balansen till 100% uppnas en
forvarmefunktion i positiv polaritet efterfoljt av en standard
svetsning i negativ polaritet. Denna funktion anvands till att
"rensa” materialet vid starten av en svetsning.

—— AC-frekvens

Vaxelstrommens frekvens kan stéllas in i omradet
fran 25 till 150 Hz vid TIG-svetsning. Vid TIG-

svetsning medfor en I&g frekvensinstallning en 6kad tendens

till att det bildas en stor kula p& anden av wolframelektroden.

Okas frekvensen kommer denna tendens att minska.

Frekvensen for MMA-svetsning kan stéllas in fran 25 till

100 Hz. Det ar dock darutdver méjligt att stélla in till 0 och

darmed andra polaritet (+/-) pa dinse-kontakten.

150Hz

100Hz

50Hz

\/

250A 450A Amps

Max AC frekvens som funktion av svetsstrom

—= Elektrodférvarmning, (TIG)
Forvarmning regleras in efter elektrodens diameter,
tillspetsning samt storleken av kulan pa dnden av
elektroden. Man kan reglera mellan 1 och 15, dar 1 &r
minimal och 15 &r maximal forvarmning. Om denna tid inte
ar tillrackligt lang, kommer ljusbagen slockna kort tid efter
tandingen av ljusbagen. For lang forvarmning kommer att
Oka kulan pa spetsen av wolframelektroden.



= AC-I-balans, stromstyrkebaserat, (TIG)
Med denna funktion kan det likaledes foretagas en

jl': . . ) i
' reglering av rensverkningen vid TIG-svetsning med
vaxelstrom.

100% 150% 50%

Funktionens balansinstalling &r baserad pa den positiva
periodens stromstyrka i forhallande till den negativa
periodens stromstyrka, med angivelse i procent. En
reduktion av den positiva rensstrdommen kan have den
effekt, att wolframelektrodens livslangd férbattras. Variabel
fran 30-170%.

g Langsam puls
. Anvands till val av ldngsam puls.
Pulsstrommen &r den samma som

installd strom. Harefter ar det mgjligt att stalla in féljande
pulsparametrar:

s Pulstid

Variabel fr&n 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1 till

10 sek. i AC i steg om 0,01sek.

mam—= Paustid

Variabel fr&n 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1 till

10 sek. i AC i steg om 0,01sek.

Basstrom

n M Variabel fran 10 till 90% av pulsstrémmen.

Anvands till val av snabb puls.
Pulsstrommen ar den samma som

installd strom. Harefter ar det mgjligt att stalla in féljande
pulsparametrar:

Snabb puls

.-

Il

i

- Synergi PLUS ™ (TIG DC)

@ Maskinen stéller automatiskt in i denna funktion och
dynamisk alla dverordnade pulsparametrar i DC-

svetsning, nar max. svetsstrommen &r installd pa

vridknappen.

Pulsfrekvens
Denna funktion &r enbart majlig i
DC-svetsning. Instélls fran 25 Hz till 523 Hz.

=

Basstrom
Variabel fran 10 till 90% av pulsstrémmen.

e
=

== wm T|G haftsvetsning TIG-A-TACK ™
Det &r mdjligt att spara en héaftsvetsfunktion i det

/ aktuella programmet, sa att man snabbt kan skifta
fran svetsning till haftsvetsning. Det finns féljande
parametrar till forfogande i denna funktion i TIG AC och DC:

- HF Ljusbagetandning 2-takt

- Ingen slope-up/slope-down

- Ingen puls

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

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

Stalls in genom att valja parametern “punktsvetstid” .
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Elektrodsvetsning
Anvands till val av elektrodsvetsning.

@ ~
- Det ar inte mojligt att skifta svets-

process under svetsning.

. B Hotstart

Hotstart &r en funktion, som hjalper till att etablera
ljusbagen vid elektrodsvetsningens start. Detta gors

genom att 6ka svetsstrommen (nar elektroden sétts mot

amnet) i forhallande till den instéllda strtommen. Denna

forhojda startstrom hélls i en halv sekund, varefter den faller

till det instéllda vardet for svetsstrommen.

strom
A
05s
H Extra
strombidrag
fran hotstart-
Installd funktionen
svetsstrom
» tid
Svetsning
start

Hotstart-vardet anger det procentvardet, som startstrétmmen
Okas med, och den kan stéllas in mellan 0 och 100 % av den
installda svetsstrommen.

=== Arc-power
Arc-power-funktionen anvands till att stabilisera ljus-
bagen i elektrodsvetsning. Detta sker genom att 6ka
svetsstrommen under kortslutningarna. Denna extra strom
forsvinner, nar det inte langre &r en kortslutning.

stréom
A

Extra strombidrag fran
arc power funktionen
Installd
svetsstrom
tid

»
P

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

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

extra strombidraget att bli 40 A med 80 A.

== == Brannarreglering / Fjarreglage —
7-polig kontakt

Svetsstrommen stélls in med hjalp av brénnar-
potentiometern (extra utrustning). Den maximala svets-
strommen stélls in pa frontpanelen. Minimumstrém ar 5A.

——— Fjarreglage - 8—polig kontakt
(extra utrustning)

Kan anvéndas till fotpedal (extra utrustning) och
fjarreglering (extra utrustning) som passar 8 polig kontakt.
Anvands till att starta ljusbagen och till justering av strém.
Den maximala svetsstrommen stalls in pa frontpanelen. Den
aktuella strommen visas i displayen. Startstrommen anvands
till installning av minimumstrémmen som en procent av max.
strém.

OBS: | software versioner innan 1.12 kommer maskinen automatiskt
att ga over i tva-takt, nar denna funktion véljes.



= TZndingsmetod

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

kan inte andras under svetsning. LIFTIG-tanding ar aktivt,

néar indikatorn lyser.

HF-ténding

Elektroden skall inte beréra &mnet, men tander med hjalp av
en HF-gnista. Med HF-téanding tillkopplat kan man éven
utfora LIFTIG-tédnding. Skulle man av misstag beréra amnet
under HF-tdnding, kommer maskinen sékra, att det bara
I6per en begransad strom i elektroden, sa att denna inte
odelaggs.

LIFTIG-tanding

Elektroden skall berbra svetsamnet for att tdnda TIG
ljusbégen. Brannaravtryckaren aktiveras, och ljusbagen
etableras, nar elektroden lyfts fran svetsamnet.

== Val av avtryckarmetod
Ay Man kan valja avtryckarmetod. Nar ljusdioden ar
tand, ar fyr-takt vald, och nar ljusdioden &r slakt, ar
tva-takt vald. Man kan inte andra avtryckarmetod under
svetsning.

Tva-takt
Svetsforloppet startar, néar brénnaravtryckaren trycks in. Nar
brannaravtryckaren slapps, paborjar stromsankningen.

Fyr-takt

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

Det ar mgjligt att vélja mellan 4 typer 4-takt triggermode. Las
om 4-takt mojligheterna under avsnittet "Anvandarmeny" i
denna manual.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion.
Anti-freeze-funktionen ar till for registrera och sénka
strémmen, nar elektroder branner fast i &mnet. Funktionen
underlattar avliagsning af elektroden. Svetsningen kan
harefter aterupptas pa normalt vis.
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Reset
Det ar mojligt att aterga till fabriksinstalling.

Maskinen kommer d& att vara installd med

féljande parametrar:

e MMA strom 80A

e TIG strom 80A

e  TIG punktstrom 80A

e  Gasforstromning 0,2 sek.

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

e  Slutstrom 20%

e  Sekundar stromniva 50%

e  Grundstrom 40%

e  Snabb pulsfrekvens 49 Hz

e Paustid = Pulstid = 0,1 sek.
e AC-T-Balans = 65%

e AC-I-Balans = 100%

e  Elektrodférvarmning =5

e  Frekvens (AC) 50%

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

Foljande knappar hélls nere samtidigt:

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

Tryck pa knappen i 3 sekunder for att 6ppna upp for
menyn. Vrid pa vridknappen intill det énskade menyvalet
visas och aktivera valet genom att trycka pa "A” knappen.
Tryck p& MMA knappen for att &ndra parametrarna och vrid
igen pa vridknappen. Tryck pa "A” knappen for att spara de
valda datat.

ANVANDARMENY
Denna meny goér det mdjligt att gbra sina egna
avancerade anvandarinstallningar.

Foljande diagram visar alla parametrar- och funktionsval i
anvandarmenyn.




- Exit fran anvandarmenyn

p Oppna/sting gasventilen for att fylla brannaren,
kontrollera gasflaskan och tryckventilen. Tryk “A” for att
Oppna/stanga gasen. Gasen stangs automatisk nar
anvandarmenyn lamnas.

Undermeny som innehéller olika undermenyer
_ Exit fr&n undermenu (retur till huvudmeny)

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

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

Det ar fortfarande mdjligt att vélja mellan program och
svetsprocesser.

Program P1 och P2 ar olasta, sa det ar full kontroll av
alla parametrar.

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

0 = olast (fabriksinstallning)

1 = last

Panellas
Sl Komplett fastlasning av box. Alla knappar

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

0 = olast (fabriksinstallning)
1 =last

4-takt metodval
Gor det mgjligt att valja mellan 6 olika

metoder for att kontrollera avtryckarknappen, nar
maskinen ar installd till 4-takt avtryckarmetod (Liftig eller
HF). Metod 3 kallas 4T-REPEAT och tillater aktiv
ljusbage vid slutet av slope-down och gor det lattare att
aterstarta sekvens. | metod 3 &r funktionen “Sekundar
stromniva” frankopplad. De féljande diagrammen visar
de olika principerna. Valj mellan 0...5 (1=fabriks-
installning)

Shop when kay is releasad

Kean
fnal cument
Press (Reegse ™ ] ” ll_.J '|

Stop when key is released

Sh0p when
slope compleded

o

Stop when
shpe compieted

- (2]

ProssiReieasef] 1.1 .. L

Keep < .
slanaxrent ™ H v
Prass { Release [ | — N

Stop when key s released

_ Stop when
siope compleled

o

Stop when key is released

Keeo
\EED

slar) arrerd

Press { Re!

i

Keap Keep
sart cumrent final current
Pross ( Refease { i

Obs: Startstrommen deaktiveras i o och 9
om slope-up tiden &r instéalld pa 0.

Dynamic Oxide Control
RN (iill AC svetsning)

0 = deaktiverat
1 = aktiverat (fabriksinstallning)

Lo Torch Remote Control
("B (Fjarrreglering av brannare)
Galler softwareversioner fran 1.10
Gor det mojligt att kontrollera anvéndningen av
regleringsmodulen pa brannarhandtaget, nar
handtagsreglering &r aktiv ( ).
0 = Instéllning av stromreferens (fabriksinstallning).
1 = Aktivering/deaktivering av TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveras).
Regleringsmodulen hanteras som fdljer:
Steg 1-3:  TIG-A-Tack ar aktiv
Steg 4-7:  Brannaravtryckaren
ar inaktiv
Steg 8-10: TIG-A-Tack &r
inaktiv
2 = Upp/Ned modul

Avtryckare

TIG-A-Tack
aktiv/inaktiv

* Langt tryck for
konstant 6kning/reducering

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

Alla ovanstaende menyval &ndras ej vid reset till fabriksinstalining.


http://migatronic.com/

TEKNISK DATA

Strémkalla P1 200 AC/DC PFC PI1 250 AC/DC

Natspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V £15%

Minimum generatorstorlek 9,0 kVA 11,0 kVA

Natsakring 16 A 10A

Natstrom, effektiv 18,6 A 7,3A

Natstrom, max. 26,0 A 10,3 A

Effekt, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Effekt, max. 6,0 kVA 7,1 kKVA

Effekt, tomgang 3B5W 35W

Verkningsgrad 0,80 % 0,81 %

Powerfaktor 0,93 0,94

Tilldten belastning: TIG MMA TIG MMA

Intermittens 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Intermittens 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Intermittens 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V

Intermittens 20° 100% 160 A 170 A

Intermittens 20° 60% 200 A 200 A

Strémomrade 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Tomgangsspanning 95V 95V

*Anvandarklass S, CE S, CE

2skyddsklass IP 23 IP 23

Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensioner (hxbxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Vikt 24 kg 25 kg

Kylkapacitet 900 W

Tankkapacitet 2,5 liter

Flow 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Tryck max. 3 bar

Norm EN/IEC60974-2

Dimensioner (hxbxl) 270x220x520 mm

Vikt 15 kg (inkl. 2 I kylvatska)

Arc-power Elektrod 1-100 %

Hot-start Elektrod 1-100 %

Anti-freeze TIG/Elektrod altid aktiv

Startstrom TIG 1-200 %

Slutstrém TIG 1-90 %

Slope-up TIG 0-20 sek

Slope-down TIG 0-20 sek

Gasforstromning TIG 0-10 sek

Gasefterstromning TIG 0-20 sek

Punktsvetstid TIG 0-20 sek

Pulstid TIG/IMMA 0,01-10 sek.

Paustid TIG/MMA 0,01-10 sek.

Basstrém TIG/IMMA 10-90 %

Sekundar strémniva TIG 10-200 %

AC-balans (kun TIG AC) 20-80 %

AC-balans, Ampere (kun TIG AC) 30-170 %

AC-frekvens* (kun TIG AC) 25-150 HZ

TIG-tanding TIG HF / LIFTIG

Auvtryckarfunktion TIG 2/4-takt

Nétspéanning +15% (50Hz-60Hz)

Natstrom, effektiv

Natstrom, max.

2Skyddsklass

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

* | elektrod ar frekvensen 50Hz

1 Maskinen uppfyller de krav som stélles under anvandning i omrader med okad risk for elektrisk stot
2 Maskinen &r godkand till inomhus och utomhus anvandning enligt skyddsklass IP23 / IP23S.
IP23S: Maskinen kan forvaras men ar inte beréaknad for att anvandas utomhus vid nederbérd, om den inte ar avskarmad
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TUOTEOHJELMA

PI 200/250 AC/DC

PI 200 AC/DC on yksivaiheinen ja Pl 250 AC/DC
kolmivaiheinen hitsauskone puikko- ja TIG-hitsaukseen.
Kumpikin kone on ilmajaahdytteinen, mutta voidaan

haluttaessa toimittaa vesijaghdytyksella, joka on lisévaruste.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

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

Karry (lisdvaruste)

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

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

Liséksi tarjolla on myos:
e  Poljinohjaus
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ENNEN KAYTTOA

Verkkoliitanta

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

katkaisijalla (3).
A ~pO—
<>

’ ~CE D—

| /4 L
1 2

Nosto-ohjeet

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

Téarkeaa!

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

Suojakaasun liitanta

Virtaldhteen takapaneelista lahtevé suojakaasuletku (2)
litetd&n kaasunldhteeseen paine laskettuna 2-6 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti). Kiinnita ja
varmista kaasuletku kaasuliitantéaan (6) koneen etupuolella.

Kaasun kulutus

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



Hitsauskaapelien kytkenta
Hitsauskaapelit kytketédan koneen etupuolelle.

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

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

TIG-polttimesta tulevat ohjaussignaalit siirtyvat koneeseen
pyorean 7-napaisen koskettimen kautta (7). Lukitse liitanta
viela myotapéaivaan kiertamalla. Kytke kaasuletku
pikaliittmeen.

HITSAUSPUIKOT: Elektrodien napaisuus on merkitty
pakkaukseen. Kytke elektrodin pidin em. merkinnan
mukaisesti koneen plus- tai miinusliittimeen.

| \/712
3
PI250 W PI200
+ <
F N

1

Vesijadhdytysyksikon kytkenta

Kiinnité yksikkd koneen alapuolelle kiinnityskorvakkeillaan
(10). Kytke 4-napainen pistoke (11) koneessa olevaan
vastaavaan liittimeen (12). Vesijadhdytteisen polttimen
tuloputki kytketdan sinisellda merkittyyn pikaliittimeen (13) ja
paluuletku punaisella merkittyyn pikaliitimeen (14).

Erillisen vesijaahdytysyksikon jaahdytysnesteen maéra tulee
tarkistaa saénndllisesti tarkistuslasista (8).
Jaéhdytysnestettd lisataan tayttdputken kautta (9).

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

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

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

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - +10V @

tuloimpedanssi: 1Mohm
®®

B: Maadoitussignaali

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

E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max LAmp), téysin
eristetty

F: NC

Virtalahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-resistorilla

(max 50mA).

H: Virtalahde, maadoitus

+15V

;;100 nF ;;100 nF

cCO—
R
E O——
F O—
G O ¢ s

PTC 700 24 VDC
H O 7

Koneen kuormitus

Hitsauksen ollessa kaynnissa tietyt koneen osat lAmpenevat
ja taas jaahtyvat kun konetta ei kaytetd. Huolehdi, etta
koneen ilmanotto- ja poistoaukot eivéat tukkeudu, silla
muuten jddhtyminen ei pdase tapahtumaan kunnolla.

Kéaytettdessa konetta korkeammalla hitsausvirralla tulee
koneen antaa valilla jaahtya.

Jadhdytystaukojen pituus riippuu virta-asetuksista. Konetta
ei pida sammuttaa jadhdytyksen aikana, silla silloin
jaahdytystuuletin pysahtyy. Mikéli konetta kaytetaan
korkealla virralla eiké jaadhdytystaukoja pideta, katkaisee
ylikuumenemissuojus automaattisesti tydskentelyn. Talldin
keltainen merkkivalo koneen etupaneelissa syttyy ilmoittaen
ylikuumenemisesta. Kun kone on palautunut normaaliin
tyoskentelylampdtilaansa, sammuu keltainen merkkivalo
automaattisesti ja konetta voi taas kayttda normaalisti.



OHJAUSYKSIKKO

®0- - o

TIG AC/DC

SAMAELS

., m

Saadin

Kaikkien parametrien asetukset tehdaan vain
yhté saadinta kayttamalla. Parametreja ovat mm.
virta, pulssiaika, virrannousuaika jne.

Séaadin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla
puolella. Digitaalisessa naytdssa nékyy kulloinkin
asetettavana olevan parametrin arvo. Parametrin
mittayksikkd néakyy digitaalindyton oikealla puolella.

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

Parametrien/ohjelmien tallennus

Tama toiminto mahdollistaa ohjelmien tallennuksen
(usein kaytetyt koneen asetukset) ja siirtymisen
kokonaisesta ohjelmasta toiseen. Nappaimen painamisen
jalkeen naytolla on "P" ja numero: "1", "2" jne. Jokainen
numero sisaltdéd yhdenohjelman, joka kasittda koneen kaikki
parametrit ja toiminnot. N&in on mahdollista tallentaa jokaista
yksittéista hitsaustyota varten oma ohjelmansa.

Jokaista hitsausprosessia (puikko DC, puikko AC/DC,
TIG DC ja TIG AC/DC) kohti voidaan tallentaa 10 asetusta,
yhteensa 40 asetusohjelmaa.

Ohjelman valinta:
1. Valitse puikko- tai TIG-hitsaus.
2. Valitse tasavirta (DC) tai vaihtovirta (AC).

3. Valitse ohjelman numero (P01...P10). Saatimella voit
siirtyé ohjelmasta toiseen kun pidat samalla nappaimen
painettuna alas.

Ohjelma-asetusten palautus (tehtaan oletusasetukset).
Pida saadinta painettuna alas: 3 sek kuluttua nayttéruutu
alkaa vilkkua merkkina siitg, ettd ohjelman tehdasasetukset
on palautettu.

Kussakin ohjelmaryhméassa (puikko DC, puikko AC, TIG DC
ja TIG AC) viimeiseksi kaytetty asetusohjelma tulee nékyviin
kun ohjelmanappéinté painetaan.
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Hitsausvirta/Valokaaren jannite

Nappaimelld saadaan nékyviin hitsausvirta, mikali
konetta ei ole asetettu ulkoiselle saadolle.
Saatdmahdollisuus valilla 5A-200A tai 250A riippuen koneen
mallista. Hitsausprosessin paatyttya naytolla nakyy saadetty
virta. Hitsauksen aikana on kuitenkin nakyvissé todellinen
hitsausvirta. Pulssihitsauksen aikana nékyy automaattisesti
keskimadrainen hitsausvirta kun siirtyminen hitsausvirran ja
perusvirran valilla on nopeampaa kuin on mahdollista nahda.
Painamalla nappéainta 3 sekunnin ajan, nayttéon tulee
kaarijannite (VAIN TIG DC ja MMA DC). Saadaksesi
nayttéon hitsausvirran, paina uudelleen “A”.

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

Hitsausjannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa

turvallisuussyista ja osoittaa kun litdnndissa jannite.

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

nimellisjannite.

Vika jadhdytyksessa

Téama vikailmoitus tulee nakyviin, mikali
koneeseen on kytketty vaaranlainen hitsauspoltin tai liitin.
Jos virtauksenvartija on kytketty jadhdytyslaitteessa, voi
jaéhdytyksen vikatunnus tulla esiin vedenkiertohdirion
johdosta.

Lukitus

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

TIG-hitsaus

TIG-hitsaus

Parametrit voidaan séataa saatimella kun ne ovat

<" tulleet nékyviin naytodlle. Valitse parametri
painamalla asianomaista nappdaint4, jolloin sitéa kuvaava valo

syttyy.

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



Aloitusvirta [A%)]

Valittdmasti kun kaari on muodostunut, kone
saataa hitsausvirran arvoksi tassa kohdassa

asetetun parametriarvon. Aloitusvirran tasoksi asetetaan

prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta, saatovali 1-200%.

Huomaa, ettéd 100%:n yli menevét arvot aiheuttavat sen, etté

aloitusvirta on korkeampi kuin hitsausvirta.

- Kun kaari on muodostunut, hitsausprosessi siirtyy
virrannousuvaiheeseen, jonka aikana hitsausvirta

nousee aloitusvirran arvosta asetettuun hitsausvirran

arvoon. Aika voidaan asettaa valille 0-20 sek, saatdtarkkuus
0,1 sek.

Slope-up - virran nousuaika [s]

Sekundé&arinen virta (lepovirta)
La) Arvoksi asetetaan 10-200% hitsausvirrasta.
Aktivoituu ainoastaan 4-tahtihitsauksessa lyhyesti
polttimen liipaisinta painamalla. Huomaa, ettd 100%:n yli
menevat arvot aiheuttavat sen, ettd sekundaarinen virta on
korkeampi kuin hitsausvirta.

Huomaa:
Sekundaarinen virta (lepovirta) deaktivoituu hitsausvirran

arvolla 100%.
-
JN Kun hitsaus on lopetettu liipaisinta painamalla,
kone siirtyy virranlaskuvaiheeseen. Taman aikana
virta laskee hitsausvirran arvosta lopetusvirran arvoon.
Tahan kuluva aika on virranlaskuaika, joka voidaan saataa

valille 0-20 sek, saatodtarkkuus 0,1 sek.
Virranlaskuvaihe paattyy kun virran taso laskee
lopetusvirralle asetettuun parametriarvoon. 4-
tahtihitsauksessa on mahdollista jatkaa lopetusvirtatilassa
kunnes liipaisin vapautetaan. Lopetusvirran arvoksi
asetetaan prosenttiosuus vaaditusta hitsausvirrasta,

saatovali 1-90%.
Jalkikaasu |. kaasun jalkivirtaus [s]
,@Zz Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu virtaa
u kaaren sammumisen jalkeen. Saatdvali on O-
20 sek.
E Pistehitsausaika on TIG-hitsauksessa ajanjakso
virran nousuvaiheen (slope up) ja virran
laskuvaiheen (slope down) valissé. Pistehitsausajan aikana

kone hitsaa séadetylld virralla. LED-valo vilkkuu toiminnon
ollessa aktivoituna.

Slope-down - virran laskuaika [s]

Lopetusvirta [A%]

Pistehitsausaika

Amp

pistehitsaus-
aika

slope-up slope-down

Aseta
hitsausvirta

aika

liip. alas (y) / ylos (ﬁ)

vy _*

Aseta ajastin ennen kaaren sytyttamista. Hitsauspolttimella
voidaan — riippuen valitusta polttimen tilasta — keskeyttaa
pistehitsausaika. Aika voidaan asettaa 0,01-20 sek.
portaittain 10 millisekunnista 0,5 sekuntiin ja portaat 0,1 sek
alkaen 0,5 sekuntiin. Toiminto on kytketty pois paélta, kun
aika-asetus on asetettu O sekuntiin. Ajan voi asettaa 0,01 ja
2,5 sek. vdliin silloitushitsauksessa (lue TIG-A-TAK kohta).
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e Virtatyyppi
O Nappainta painamalla valitaan joko vaihtovirta (AC)
tai tasavirta (DC). TIG-hitsausprosessissa
vaihtovirtaa kaytetdan alumiinin ja sen seosten
hitsaamiseen, tasavirtaa muiden materiaalien hitsaamiseen.
== Vaihtovirran balanssisaato
(AC-T-balanssi, aikaan perustuva)

Alumiinin ja sen seosten TIG-vaihtovirtahitsauksen
aikana tapahtuva puhdistustoiminnon saato. Toiminnolla
saadetaan positiivisen ja negatiivisen puolijakson pituuksien
suhdetta.

Toiminnossa séadetaan negatiivisen puolijakson pituutta
prosentteina (20-80%) positiivisen puolijakson pituudesta.
Saatoa jatketaan kunnes hitsisulan ymparilla on sopiva
puhdistusvydhyke. Kun balanssi on asetettu 100%, tulee
esilammitys ensin positiiviseen puolijaksoon ja sitten
negatiiviseen puolijaksoon.

= Vaihtovirran taajuus
TIG-hitsauksessa vaihtovirran taajuutta voidaan
saataa valilla 25-150 Hz. Matala taajuus TIG-
hitsauksessa aiheuttaa usein ison pallon muodostumisen
volframielektrodin pd&hén. Taajuuden nostaminen vahentaa
tata taipumusta. Puikkohitsauksessa tajuus voidaan asettaa
25 ja 100 Hz valiin. Jos toiminto on asetettu 0, napaisuus
puikossa (+/-) muuttuu.

150Hz

100Hz

50Hz

>
>

250A 450A

Amps

Hitsausvirran tehtava korkeimmalla AC taajuudella

— Elektrodin esilammitys

Esilammitysajan pituus riippuu seka elektrodin
halkaisijasta etté elektrodin karjen kulmasta samoin

kuin myos elektrodin pa&ssé olevan pallon koosta.

S&ato voidaan suorittaa valilla 1-15, jolloin 1 on lyhyin ja 15

pisin esilammitysaika. Ajan ollessa liian lyhyt pilottikaari

sammuu pian sytytyksen jélkeen. Elektrodin paassa olevan

pallon koko kasvaa, mikali esilammitysaika on liian pitka.

= Vaihtovirran balanssisaatt (AC-l-balanssi,
virranvoimakkuuteen perustuva)

Myos tdman toiminnon tarkoituksena on TIG-
vaihtovirtahitsauksen aikana tapahtuva
puhdistusvydhykkeen saato.
Tama saéatdtoiminto perustuu
kuitenkin positiivisen jakson
virranvoimakkuuden
suhteeseen negatiivisen
jakson virranvoimakkuuteen.
Positiivisen puhdistusvirran
laskeminen saattaa vaikuttaa
siten ettd volframielektrodin
kayttoika pitenee. Saat6 on
mahdollista valilla 30-170%.

100% 150% 50%



R Hidas pulssi
|—|_._| (TIG DC tai TIG AC)

Nappaimella valitaan hidas pulssi.
Pulssivirta on sama kuin asetettu virta.
Saatdmahdollisuudet:

|

Pulssiaika
Séadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja 0,1-
10 sek/vaihtovirta, sdatétarkkuus 0,01 sek.

=
L

i

Taukoaika
Saadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja 0,1-
10 sek/vaihtovirta, sdatétarkkuus 0,01 sek.

.

|

Perusvirta
S&atd: 10-90% pulssivirrasta.

L

a Nopea pulssi

ﬂ.ﬂ Nappaimella valitaan nopea
pulssitoiminto. Pulssivirta on sama

kuin asetettu virta. Sdatdmahdollisuudet:

$

= =
=
=

Pulssitaajuus
Saadettavissa ainoastaan tasavirtahitsauksessa.
Saatovali 25-523 Hz.

S Perusvirta
].”. S&ato: 10-90% pulssivirrasta.

Synergy PLUS ™ (vain TIG DC)

Koneet sadatavat automaattisesti ja dynaamisesti
kaikkia ylempi& pulssiparametrejé hitsauksen
ikana, kun huippuhitsausvirta on asetettu.

QO

= TG silloittaminen TIG-A-TACK™
Koneessa on itsendinen silloitusohjelma, jonka
avulla voidaan nopeasti vaihtaa hitsauksen ja
silloituksen valilla. TIG-tasavirta- (DC) ja vaihtovirta- (AC)
hitsauksessa on kaytdssa seuraavat ominaisuudet:

kaarensytytys HF (korkeataajuus) 2-tahti

ei virrannousua/virranlaskua

ei pulssia

- Etukaasul/jalkikaasu arvojen uudelleen kaytté nykyisesta
ohjelmasta

- Pistehitsausajan voi asettaa 0,01 ja 2,5 sek. valille, 0,01

sek. sdatbaskelin, jos "pistehitsausaika” on valittu.

kesken hitsauksen.

Puikkohitsaus (MMA)
Nappéaimell& valitaan puikkohitsaus.
Hitsausprosessia ei voi vaihtaa

e Hot start — sytytysvirran séat6

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

nostamalla hitsausvirtaa (kun elektrodilla kosketaan

tybkappaletta) suhteessa asetettuun arvoon. Tama

korkeampi virta-arvo pidetédan puolen sekunnin ajan, minka

jalkeen virta alenee hitsausvirran asetettuun arvoon.

Amp
05s

I

Lisavirtaa
hotstart-
toiminnolla

Aseta
hitsausvirta

aika
Hitsaus, aloitus

Hotstart-arvo on prosenttiosuus asetetusta hitsausvirrasta ja
jonka verran aloitusvirtaa siis nostetaan. Arvo on
saadettavissa valilla 0-100%.
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== m= Arc-power - kaariteho
Kaaritehotoiminnolla vakautetaan kaarta
puikkohitsauksessa. Vakaus saavutetaan nostamalla
hitsausvirtaa oikosulkujen aikana. Lisavirta loppuu heti kun
oikosulku on ohi.

Amp
A

Aseta
hitsausvirta

Lisavirtaa kaariteho-
toiminnosta

aika

-

oiko-
sulku

Kaaritehoarvoa voidaan saataa valilla 0-100% asetetusta
hitsausvirrasta.

Esim. Jos hitsausvirran asetusarvo on 40 A ja kaaritehoksi
asetetaan 50%, lisavirran maara on 20 A, jolloin
kokonaisvirraksi tulee 60 A kaaritehon aikana. Mikali
kaaritehon arvoksi asetetaan 100%, lisévirta on 40 A
ja lopullinen virta kaaritehon aikana néin ollen 80 A.

—— Saato hitsauspolttimella —
= 7 napainen pistoke
Hitsausvirran saato tapahtuu polttimen potentio-
metrilla (lisdvaruste). Korkein mahdollinen virran taso on
aiemmin etupaneelissa asetettu arvo. Minimi hitsausvirta on
5A.

= Kaukosaadin — 8 napainen pistoke
Talla valinnalla kone siirtyy automaattisesti
2-tahtihitsaukseen. Jalkapoljin ja kaukosaadin ovat
lisdvaruste. Poljinohjauksella voidaan sytyttéda kaari ja
séataa virtaa. Korkein mahdollinen virran taso on aiemmin
ohjauspaneelissa asetettu arvo. Lahtdvirtaa voidaan kayttaa
minimivirta-asetuksessa prosenttiosuutena maksimivirrasta.
Todellinen virta on nakyvissa naytolla.

e Sytytysmenetelmat

TIG-hitsauksessa voidaan valita kahdesta
sytytysmenetelmasta: korkeataajuus- (HF) ja

LIFTIG-sytytys. Sytytysmenetelm&a ei voi vaihtaa

hitsauksen aikana. LIFTIG-sytytys on valittuna merkkivalon

palaessa. Kun valo ei pala, valittuna on automaattisesti HF-

sytytys.

HF-sytytys

HF-TIG-sytytyksesséa TIG-kaari sytytetadn ilman kosketusta.

Korkeataajuusimpulssi sytyttaé kaaren kun polttimen

lipaisinta painetaan.

Sytytysta ei tapahdu ja kone pyséhtyy, mikali elektrodi
koskee tyokappaleeseen. Ota elektrodi irti tydkappaleesta ja
yrita sytytysté uudelleen.

LIFTIG-sytytys

LIFTIG-sytytyksessé TIG-kaaren sytytys tapahtuu siten, etta
volframielektrodi on kosketuksessa tyokappaleeseen,
lipaisinta painetaan ja kaari sytytetdan nostamalla elektrodi
irti tydbkappaleesta.



e |iipaisintoiminto

t s Liipaisintoiminnan valinta. Nelitahti liipaisintoiminto

on aktivoituna, kun LED-valo palaa, ja kaksitahti-

liipaisintoiminto aktivoituna kun LED-valo ei pala.
Liipaisintoimintoa ei voi vaihtaa hitsausprosessin aikana.
Kaksitahti
Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan. Hitsaus
jatkuu kunnes liipaisin vapautetaan, mika aiheuttaa
virranlaskuvaiheen alkamisen.
Nelitahti
Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan. Mikali
lipaisin vapautetaan virran nousuvaiheen aikana, hitsaus
jatkuu asetetulla hitsausvirralla. Hitsausprosessi lopetetaan
painamalla liipaisinta yli 0,5 sekunnin ajan, minka jalkeen
alkaa virrranlaskuvaihe. Virranlaskuvaiheen voi lopettaa
vapauttamalla liipaisin, minka jalkeen alkaa kaasun
jalkivirtaus.
Kone on mahdollista varustaa toimimaan neljalla eri tavalla
tdman toimintatavan ollessa valittuna.
Lisatietoja saat taméan kayttbohjeen kappaleesta
"Kayttajavalikko” kohdasta “4t.0.”

Anti-freeze |. kiinni palamisen esto

Kone on varustettu kiinnipalamisen eston ohjauksella.
Ohjaus laskee virtaa elektrodin tarttuessa kiinni hitsattavaan
kappaleeseen. Talldin elektrodi on helpompi irrottaa ja

hitsaus voi jatkua.
Koneeseen on mahdollista palauttaa kaikki

tehtaalla tehdyt vakioasetukset. Tallgin

kaikki koneen ohjelmien arvot palautuvat seuraaviksi:

e  Puikkohitsaus, virta 80A

e TIG, virta 80A

e TIG pistehitsaus, virta 80A

e Kaasun esivirtaus 0,2 sek

e Kaasun jalkivirtaus 6,0 sek

e  Eivirrannousualvirranlaskua

e Aloitusvirta 40%

e Lopetusvirta 20%

e  Sekundéérinen virtataso (lepovirta) 50%

e Perusvirta 40%

e Nopea pulssihitsaus, taajuus 49Hz

e Taukoaika = Pulssiaika = 0,1 sek

e Vaihtovirran balanssisaato (AC-T-Balance) 65%
e  Elektrodin esilammitys (vaihtovirta) 5

e Taajuus (vaihtovirta) 50%

e Vaihtovirran balanssisaat6 (AC-1-Balance) 100%

Tehdasasetusten palautus

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

Paina viereisia nappaimia samanaikaisesti:

Kéynnista kone ja pida em. ndppaimet painettuna alas
kunnes naytolla nakyy “X.XX". Vapauta nappaimet.

X.XX on ohjelmistoversio.
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KAYTTAJAVALIKKO
Téasta valikosta paastaan pidemmalle koneen
asetuksiin ja saatéihin.

Kayttajavalikkoon paastaan painamalla saadinta O

3 sekunnin ajan (kun koneella ei hitsata) - puikko- (MMA)
tai TIG. Kierra kooderia haluamasi vaihtoehdon kohdalle ja
aktivoi valinta painamalla “A”.

Parametriarvoja muutetaan painamalla saadintda MMA ja
kooderia kiertamalla. Tallenna tiedot painamalla “A”.

Seuraavassa kaaviossa esitellaan valikon kaikki parametrit
ja vaihtoehdot.

BERl Foistu KAYTTAJA-valikosta

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan
tyhjent&é hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio ja

paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A”.

Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka
tapauksessa.

Alavalikko siséaltda seuraavat vaihtoehdot:

Ohjelmien LUKITUS

[}
Suojaa ohjelmat P3-P10 ettei kukaan
tahattomasti pddse muuttamaan seuraavia
arvoja:

Poistu alavalikosta (palaa takaisin
paavalikkoon)

e hitsausvirta, virrannousu ja -lasku,
ajoitus

e liipaisinvalinta 2T/4T

e vertailuvirta ulk./sisdinen

e pulssi

Edelleenkin on mahdollista valita eri ohjelmia ja
hitsauksen asetuksia.

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

Painettaessa lukittuja n&ppaimia tai
kierrettdessa kooderi lukitun parametrin kohdalle
naytdlle ilmestyy vilkkuva “PG.L.” muistuttamaan
aktiivisena olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)
= |ukittu



Ohjauspaneelin LUKITUS
il Taydellinen lukitus. Kaikki ndppaimet

ja kooderi ovat toimintakyvyttomyystilassa.
Painettaessa lukittuja ndppaimia tai
kierrettdessa kooderia naytolle ilmestyy vilkkuva
“PA.L.” muistuttamaan aktiivisena olevasta
suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu

4-tahtitoiminto hitsauspolttimen
el |iipaisimella

Hitsauspolttimen liipaisimelle voidaan maaritella 6
eri sdatdtapaa kun 4-tahtitoiminto on valittuna (Lift
l. nosto tai HF-korkeataajuus). Kolmas
mahdollisuus on 4T-REPEAT, jolla voidaan
aktiivisen valokaaren jéalkeen vaihtaa sekvenssia.
Téssé tilassa ei voida saataa sekundaarista
virtaa. Alla olevissa kaavioissa tavat on kuvattu
yksityiskohtaisesti. Valitse haluamasi arvo valilta
0...5 (1= oletusarvo).

Stop when key is releasad

Kean
final cument

L1 ILJ -

Stop when key is released

Press ( Reease [

Swop when
slope compleded

D

Fress ( Release !—Ln_ﬂ_'—]_

Stop when
shape compieted

T @

Press (Relsaso [ | L1

Pross { Refease

Stap when key s released

_ Stop when
sope compleled

4]

Stop when ey is released

Keep
slar! aurrerd

Pruss / Refeaso | . f ..

Keap E

'
e Keep

start cumrent y final current

Pross | Refease | i

Huomaa: Aloitusvirta on poistettu kaytdsta
kohdissae,aja jos
virrannousuaika (Slope-up) on

asetettu 0.

Dynamic Oxide Control
(vaihtovirtahitsauksessa).
0 = ei kaytéssa

1 = kaytdssa (oletusasetus)

d.o.c.
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Poltinsaatd (Torch Remote Control)
el Koskee ohjelmistoversioita 1.10:sta
eteenpain

Poltinsdaadon kayttétavan valinta, kun polttimen

saatoyksikkod on kaytdssa ( ).

0 = Asetus hitsausvirran sdadolle
(oletusasetus).

1 = TIG-A-Tack on kaytosséa/ei ole kaytdssa
(TIG-A-Tack —né&ppéin ei ole kaytdssa).
Saatoyksikkoa kaytetdan seuraavasti:
Askeleet 1-3: TIG-A-Tack

on kaytossa
Askeleet 4-7: Liipaisin ei

ole kaytossa
Askeleet 8-10: TIG-A-Tack ei

ole kaytossa

2 = Ylds/Alas moduuli

Liipaisin Liipaisin

Paalle/Pois
TIG-A-Tack

* Pida painettuna saataaksesi
nopeasti enemman/vahemman

Lisatietoja TIG Ergo polttimista
http://migatronic.com

Edelld mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla


http://migatronic.com/

TEKNISET TIEDOT

Verkkojannite (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%
Minimi generaattorin koko 9,0 kVA 11,0 kVA
Sulake 16 A 10A
Verkkovirta tehollinen 18,6 A 7,3A
Maksimiverkkovirta 26,0 A 10,3 A
Kulutus, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA
Kulutus, maksimi 6,0 kVA 7,1 kKVA
Tyhjakayntikulutus 3BW 3BW
Hyétysuhde 0,80 % 0,81 %
Tehokerroin 0,93 0,94
Sallittu kuormitus: TIG MMA TIG MMA
Kuormitettavuus 40°:ssa 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V
Kuormitettavuus 40°:ssa 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V
Kuormitettavuus 40°:ssa max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V
Kuormitettavuus 20°:ssa 100% 160 A 170 A
Kuormitettavuus 20°:ssa 60% 200 A 200 A
Virta-alue 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Tyhjakayntijannite 95V 95V
IKayttoluokka S, CE S, CE
2Suojausluokka IP 23 IP 23
Standardit EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
Mitat (KxLxP) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Paino 24 kg 25 kg
Vesijaahdytys
Jaahdytyskapasiteetti 900 W
Séilion tilavuus 2,5 litraa
Virtaus 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min
Maksimipaine 3 bar
Standardit EN/IEC60974-2
Mitat (KxLxP) 270x220x520 mm
Paino 15 kg (sis. 2 | vettd)
Kaariteho (Arc-power) Elektrodi 1-100 %
Aloitusvirran saato (Hot-start) Elektrodi 1-100 %
Kiinni palamisen esto (Anti-freeze)  TIG/ Elektrodi Aina paalla
Aloitusvirta TIG 1-200 %
Lopetusvirta TIG 1-90 %
Virran nousu (Slope up) TIG 0-20 sek
Virran lasku (Slope down) TIG 0-20 sek
Esikaasu TIG 0-10 sek
Jalkikaasu TIG 0-20 sek
Pistehitsausaika TIG 0-20 sek
Pulssiaika TIG/puikko 0,01-10 sek
Taukoaika TIG/puikko 0,01-10 sek
Perusvirta TIG/puikko 10-90 %
Sekundaarinen virtataso (kaksitas.) TIG 10-200 %
Vaihtovirran balanssinséato (vain TIG AC) 20-80 %
Vaihtovirran balanssinsdatd, Amp  (vain TIG AC) 30-170 %
Vaihtovirran taajuus* (vain TIG AC) 25-150 HZ
TIG-sytytys TIG HF / LIFTIG
Liipaisintoiminto TIG 2/4-tahti

A 33 1250

Verkkojénnite +15% (50Hz-60Hz) 3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V
Liitantateho, tehollinen 31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
Liitantateho, max. 40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
2Suojausluokka IP23S

* Elektrodissa taajuus on 50 Hz

1 Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sahkdiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille.
2 Kone on suunniteltu sisa- ja ulkokayttoon suojausluokan IP23 / IP23S mukaisesti. IP23S: Kone voidaan varastoida, mutta sita ei ole tarkoitettu
kaytettéavaksi ulkona sateen aikana, ellei sita ole suojattu
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PROGRAMA DE LA MAQUINA

PI 200/250 AC/DC

Las maquinas de soldar Pl 200 AC/DC y PI 250 AC/DC son,
respectivamente, un aparato monofasico y un aparato
trifasico de soldadura MMA y TIG. Ambas se refrigeran por
aire, pero también se pueden suministrar con refrigeracién
por agua como equipamiento especial.

Tubos de soldadura

La maquina se puede equipar con los tubos de soldadura
TIG, portaelectrodos y cables de retorno de corriente
reflejada del programa de MIGATRONIC.

Carro (opcional)

Las maquinas se pueden suministrar con un carro
transportador con bandeja de herramientas incorporada,
portaantorcha y espacio para los consumibles de soldadura.

Modulo de refrigeracion de la antorcha (opcional)
Se puede suministrar un médulo de refrigeracion de la
antorcha aparte que permite el uso de las antorchas de
soldadura TIG refrigeradas por agua del programa de
MIGATRONIC.

Ademas, podemos ofrecerle:
e Pedal de control
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PUESTA EN MARCHA

Conexion a la red

La maquina se puede conectar a la red y a una proteccion
de tierra. Una vez enchufada a la red (1), la maquina esta
lista para ser utilizada. Téngase en cuenta que todas las
conexiones de cables las debe realizar personal autorizado
y cualificado. La maquina se apaga y se enciende con el
interruptor (3) situado en su parte posterior.

5
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Instrucciones de elevacion de la
maquina

El punto de elevacion se debe utilizar
como se muestra en el esquema
siguiente. La maquina no se debe levantar
cuando lleve instalada la botella de gas.

ilmportante!

Para evitar dafiar los enchufes y los
cables, es necesario un buen contacto al
conectar a la maquina el cable de retorno
y la antorcha de soldadura.

Conexioén del gas

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (2), a un suministro de
gas con regulador de presion (2-6 bar). (Nota: Algunos tipos
de reguladores de presion requieren una salida de presion
de més de 2 bar para funcionar de forma optima).
Introduzca y asegure el tubo de gas en la conexion (6)
correspondiente, situada en la parte frontal de la maquina.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas y el
disefio del corddn de soldadura, el consumo de gas variara
en rangos de 6-7 | / min a amperajes bajos (<25A) y hasta
27 1/ min a max. amperaje.



Conexion de los cables de soldadura
Los cables de soldadura y el cable de retorno de la corriente
reflejada se deben conectar a la parte frontal de la maquina.

Tras introducirlo en la caja, el enchufe se debe girar
45 grados; en caso contrario puede quedar dafiado por una
resistencia de contacto excesiva.

La conexion TIG siempre debe ir a parar a la caja
negativa (-) (4), y el cable de retorno de la corriente reflejada
debe enchufarse a la caja positiva (+) (5).

Las sefiales de control que la antorcha TIG envia a la
maquina se transforman mediante el enchufe circular de
siete polos (7), 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 conexién rapida.

ELECTRODOS REVESTIDOS: Los electrodos estan
marcados con una polaridad. El portaelectrodo se ha de
conectar de acuerdo con dicha marca a las cajas positiva 0
negativa de la maquina.
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Conexién del modulo de refrigeracion por agua

Sujete el médulo situado bajo la maquina en el lugar
adecuado (10). Conecte el enchufe tetrapolar (11) a la toma
correspondiente de la maquina (12). Enchufe el tubo de flujo
de la antorcha refrigerada por agua a la conexion rapida
marcada en azul (13) y el tubo de retorno a la conexion
rapida marcada en rojo (14).

Si la maquina se suministra con un moédulo de refrigeracion
por agua aparte, habra que examinar el nivel de liquido
refrigerante por medio del control de nivel (8). Cuando haga
falta més liquido refrigerante, se afiadira por la boca de
llenado (9).

Conexion del portaelectrodo para soldadura MMA

El portaelectrodo y el cable de retorno de corriente reflejada
se conectan a los enchufes positivo (5) y negativo (4). Al
seleccionar la polaridad siga las instrucciones del proveedor
del electrodo.

Conexion del pedal de control
El pedal de control se conecta al enchufe de 7 (7) o 8 (15)
polos segundo el tipo de pedal.

Conexion del control remoto

Las maquinas PI dotadas de una interfaz de control de 8
polos (15) se pueden controlar mediante un control remoto o
un robot de soldadura. La toma del control remoto posee

terminales para las siguientes funciones:

A: Sefial de entrada para corriente de
soldadura, impedancia de entrada O -
+10V : IMohm. ®
B: Retoma de tierra del circuito de sefial. @ @
C: Deteccion del arco — contacto de relé
(méx. 1 Amp), completamente aislado.
D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Retoma de tierra del circuito de sefial.

+15V

;;100nF ;;100 nF

PTC 700

Uso de la maquina

Al soldar se produce un calentamiento de diferentes
componentes de la maquina que se vuelven a enfriar
durante las interrupciones. Asegurese de que el flujo no se
reduce ni se detiene.

Si la maquina se utiliza para corrientes de soldadura
superiores, se hacen necesarios los periodos de
refrigeracion.

La duracion de estos periodos depende de las
caracteristicas de la corriente, y durante ese tiempo la
magquina no se debe apagar. Si los periodos de refrigeracion
durante el uso de la maquina no son suficientemente largos,
la proteccién contra calentamiento excesivo detendra
automaticamente el proceso de soldadura y se encendera el
piloto amarillo situado en el panel frontal. El piloto amarillo
se apagara cuando la maquina se haya enfriado
suficientemente y esté preparada para volver a soldar.



UNIDAD DE CONTROL

00— -

TIG AC/DC

Mando de control

Todos los parametros se establecen con un solo
mando de control. Los parametros incluyen la
corriente, el tiempo de pulsacion, el tempo de
subida, etc.

El mando de control esta situado en la parte derecha del
panel de control. La pantalla digital indica el valor del
parametro seleccionado. La unidad de medida del
parametro se muestra a la derecha de la pantalla digital.

Los parametros se pueden seleccionar pulsando la tecla
correspondiente de la seccion adecuada. Un indicador
luminoso muestra el parametro seleccionado. A
continuacion se regula el parametro con el mando de
control.

Memorizacion de los pardmetros - programas
Esta funcion permite memorizar programas
(parédmetros de la maquina que se usan con
frecuencia) y cambiar de un programa completo a otro. Si se
pulsa la tecla, en la pantalla aparece una «P» seguida de un
ndmero: «1», «2», etc. Cada nimero corresponde a un
programa con todos los parametros y funciones de la
magquina. De este modo se puede disponer de un programa
para cada una de las tareas de soldadura en las que se usa
la maquina.

En cada proceso de soldadura (MMA DC, MMA AC/DC,
TIG DCy TIG AC/DC) se pueden memorizar 10 pardmetros,
lo que supone un total de 40 parametros.

Para seleccionar un programa:
1. Elija MMA o TIG.
2. ElijaDC o AC.

3. Seleccione un nimero de programa (P01...P10).
Manteniendo pulsada la tecla, el mando de control se
puede usar para pasar de un programa a otro.

Reajuste de programas de corriente (Ajuste de los
parametros de fabrica). Mantener presionado el botén:
después de 3 segundos el display empezara a parpadear
para indicar que los programas de corriente han sido
restablecidos a los ajustes de Fabrica.

Cuando se seleccione la tecla del programa se mostrara el
ultimo parametro de programa utilizado en el grupo de
programas correspondiente (MMA DC, MMA AC, TIG DCy
TIG AC).
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=y Corriente de soldadura/Voltaje de arco
EﬁA El teclado se puede utilizar para mostrar la corriente
‘.

de soldadura.
La corriente se puede ajustar de 5 A a 200 A 0 250 A,
dependiendo del modelo de la maquina. Una vez detenido el
proceso de soldadura, la corriente ajustada se muestra en la
pantalla. En cambio, durante la soldadura se muestra la
corriente se soldadura real. Durante la soldadura con
corriente pulsante, cuando el cambio entre corriente de
soldadura y corriente de base es demasiado réapido para
gue sea posible la visualizacion, se muestra
automaticamente una corriente de soldadura media.
Presione el botdn durante 3 segundos para mostrar el
voltaje de arco (Solamente valido para TIG DC y MMA DC).
Presione de nuevo “A” para mostrar la corriente de
soldadura.

Unidades de los parametros
Unidades de medida del parametro seleccionado.

Indicador de la tensién de soldadura
El indicador de la tensién de soldadura se enciende

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

Indicador de error por recalentamiento

Cuando la soldadura se interrumpe por
recalentamiento de la maquina, el indicador de
recalentamiento se enciende.

| Indicador de error en la tensién de entrada
Cuando la tension de entrada es mas de un 15 %
inferior a la tension del régimen, se enciende el indicador

correspondiente.
- Fallo de desconexion

Si no hay antorcha o se conecta un tipo de
antorcha inadecuado, se muestra un fallo de refrigeracion.
Puede indicar tambien que hay problemas en la unidad de

refrigeracion.
- Bloqueo de panel

El texto se muestra, cuando se activa el bloqueo
de panel en el menu de usuario (ref. apartado “menu de
usuario).

Soldadura TIG

Soldadura TIG

Los parametros se pueden ajustar con el mando de
control cuando aparecen en la pantalla. Para
seleccionar un parametro, pulse la tecla oportuna. El piloto
correspondiente se encendera.




Pre-gas [s]
tl ,45 El pre-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
| |

desde que se pulsa el interruptor de la antorcha
hasta que se establece el arco de alta frecuencia, o hasta
gue la antorcha se separa de la pieza que se esta soldando
en el proceso de cebado por contacto (LIFTIG). Puede
variar entre 0 y 10 segundos.

Intensidad inicial [A%)]
/_L Inmediatamente después de establecerse el arco,
la maquina establece para la corriente de

soldadura el valor correspondiente a la intensidad inicial.
Este parametro es un porcentaje de la corriente de
soldadura necesaria, y puede variar entre el 1 % y el 200 %
de la corriente de soldadura. Téngase en cuenta que los
valores superiores al 100 % generan una intensidad inicial
mayor que la corriente de soldadura.

L Rampa ascendente [s]

- Una vez establecido el arco, el proceso de
soldadura inicia una fase ascendente durante la

cual la corriente de soldadura aumenta de modo lineal,

empezando en el valor establecido en el pardametro

intensidad inicial y hasta alcanzar la corriente de soldadura

necesaria. La duracion de esta rampa ascendente puede

variar entre 0 y 20 segundos, en pasos de 0,1 segundos.

Nivel de segunda corriente
-L-J Ajustable del 10 % al 200 % de la corriente de
soldadura. Sélo se activa en cuatro tiempos,
pulsando y soltando rapidamente el interruptor de la
antorcha. Téngase en cuenta que los valores superiores al
100 % generan una segunda corriente mayor que la
corriente de soldadura.

Por favor, tenga en cuenta:
La funcién de corriente secundaria se desactivara a un valor
fijado del 100%.

Nall Rampa descendente [s]
Cuando la soldadura se detiene pulsando el
interruptor, la maquina inicia una fase de rampa

descendente durante la cual la corriente se reduce desde la
corriente de soldadura hasta la intensidad final, a lo largo de
un periodo denominado tiempo de bajada que puede variar

entre 0 y 20 segundos, en pasos de 0,1 segundos.

Intensidad final [A%)]
J\ La fase descendente se completa cuando el nivel
de corriente cae hasta el valor indicado en el

parametro intensidad final. En cuatro tiempos, se puede
seguir en el modo intensidad final hasta que se suelta el
interruptor. La intensidad final es un porcentaje de la
corriente de soldadura necesaria, y puede variar entre el
1%y el 90 % de la corriente de soldadura.

Post-gas [s]
;éjtz El post-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
| | desde la extincion del arco y puede variar entre 0 y
20 segundos.

Tiempo de soldadura por puntos
En la soldadura TIG, el tiempo de soldadura por
u puntos es el que transcurre entre el final de la
rampa ascendente y el principio de la descendente. Por lo
tanto, durante el tiempo de soldadura por puntos la maquina
esta soldando con la corriente ajustada. Cuando la funcion
esta activa, el piloto parpadea.

Amp tiempo de solda-
dura por puntos
ascendente descendente
Corriente
establecida
tiempo
A soltar (y)/pulsar (4) gatillo

Ponga en marcha el contador antes de cebar el arco. Segun
cual sea el modo de antorcha seleccionado, el interruptor de
la antorcha puede interrumpir el tiempo de soldadura por
puntos. Puede variar entre 0,01-20sec:pasos del0msec
hasta 0,5sec.en pasos de 0,1msec. La funcion es
desconectada cuando la seleccién del tiempo es 0 sec.
Cuando usamos soldadura por puntos, el tiempo puede ser
ajustado desde 0.01sec hasta 2.5sec (Mirar TIG-A-TACK).

Tipo de corriente
O Se puede optar entre AC (corriente alterna) y DC
(corriente continua). En el proceso de soldadura

TIG, la corriente alterna (AC) se usa en la soldadura del
aluminio y sus aleaciones, mientras que la corriente
continua (DC) se usa en la soldadura de otros materiales.

e Equilibrio AC-t (basado en el tiempo)
Ajuste de la funcién de refinado durante la
soldadura TIG AC del aluminio y sus aleaciones. La
funcion es un equilibrio basado en el tiempo que transcurre
entre el semiperiodo positivo y el negativo. Se puede ajustar
entre el 20 % y el 80 % cuando la declaracion en porcentaje
se basa en la parte negativa del periodo. El ajuste contintia
hasta que se establece una zona de refinado adecuada en
torno a al bafo de fusion. Ajustar el balance al 100% la
maquina ejecutara un “precalentamiento” ancuando en
polaridad positiva siguiendo en soldadura continua negativa
estandar. Esta funcién es prevista para “limpiar” el material
al comienzo de cada soldadura.

= Frecuencia AC
En la soldadura TIG, la frecuencia AC se puede
ajustar entre 25 y 150 Hz. Una frecuencia baja
durante la soldadura TIG aumenta la tendencia a la
formacion de una bola grande al final del electrodo de
tungsteno. Esta tendencia se reduce aumentando la
frecuencia. La frecuencia para soldadura MMA puede ser
ajustada desde 25 hasta 100 Hz. Posicionando la frecuencia
a OHz en MMA invierte la polaridad del Electrodo(+/-),
evitando la necesidad de cambiar la pinza portaelectrodo y
el cable de masa.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Frecuencia de corriente alterna maxima como funcién de la
corriente de soldadura



== Precalentamiento del electrodo
La duracion del periodo de precalentamiento
depende tanto del diametro del electrodo como del
angulo de la punta del electrodo, asi como del tamafio de la
bola formada al final de éste.
Se puede ajustar entre 1y 15 (1 corresponde al periodo de
precalentamiento minimo y 15 corresponde al maximo). Si el
periodo es demasiado breve, el arco piloto se extinguira
enseguida tras el cebado. Si el periodo de precalentamiento
es demasiado largo, el tamafio de la bola que se forma al
final del electrodo aumentara.

= Equilibrio AC-1, basado en la intensidad de la
corriente
El objetivo de esta funcion también es el ajuste de la
zona de refinado durante la soldadura TIG AC.

1] nnno
N

100% 150% 50%

Sin embargo, este equilibrio depende de la intensidad de la
corriente del periodo positivo proporcional a la intensidad de
la corriente del periodo negativo. La reduccion de la
corriente de refinado positiva podria mejorar la duracién del
electrodo de tungsteno. Se puede ajustar entre el 30 % vy el
170 %.

SN Pulsacion lenta
|_|_._| (DC TIG y AC TIG)

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

3

= Tiempo de pulsacion

Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en DC y
de 0,1 a 10 segundos en AC, en pasos de

0,01 segundos.

=i
L

ssa Tiempo de pausa

Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en DC y
de 0,1 a 10 segundos en AC, en pasos de

0,01 segundos.

-

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

.

= Pulsacion rapida

J—U-L Se usa para seleccionar la pulsacién
rapida. La corriente de pulsacion es

igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

=—=am Frecuencia de pulsacion
ﬂ_ﬂ Esta funcion s6lo se puede ajustar en soldadura
DC. Puede variar entre 25y 523 Hz.

=== INtensidad de base
J‘U Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente de
pulsacion.

== Synergy PLUS ™ (sélo DC TIG)
Las maquinas ajustan automatica y dinamicamente
todos los parametros de pulsacion generales
durante la soldadura, cuando la corriente de soldadura de
pico se ha establecido con un codificador.

= Soldadura por puntos TIG TIG-A-TACK ™
La maquina ofrece una funcion de soldadura por
/ puntos en un programa individual que permite
cambiar rapidamente de soldadura a soldadura por puntos.
Las soldaduras DC y AC TIG presentan las siguientes
caracteristicas:

- Cebado del arco dos tiempos alta frecuencia

- Sin rampa ascendente/ descendente

- Sin pulsaciones

- Reuitiliza los valores de pre-gas/post-gas del programa
actual

- TIEMPO de Puntos desde 0,01 hasta 2,5 segundos en
pasos de 0,01 segundos. Ajuste del valor

seleccionando el parametro “tiempo de punto” .

Soldadura con electrodo (MMA)
Se usa para seleccionar la soldadura

con electrodo. Durante la soldadura
no se puede cambiar el proceso de soldadura.

= == Cebado en caliente
El cebado en caliente es una funcién que ayuda a
establecer el arco al principio de la soldadura MMA.
Ello se puede lograr aumentando la corriente de soldadura
(cuando el electrodo se aplica a la pieza) en relacién con el
valor establecido. Esta mayor intensidad inicial se mantiene
durante medio segundo, tras lo cual disminuye hasta el valor
establecido de la corriente de soldadura.

Amp
05s
}4‘% Corriente adicio-
Corriente nal suministrada
de solda- por la funcién de
dura cebado en
estable- caliente

cida

» tiempo

Inicio soldadura

El valor del cebado en caliente refleja el porcentaje en que
se aumenta la corriente inicial, y se puede establecer entre
el 0 %y el 100 %.

e Potencia del arco

E La funcion potencia del arco se utiliza para
estabilizar el arco en la soldadura MMA. Ello se

puede lograr aumentando la corriente de soldadura durante

los cortocircuitos. Cuando el cortocircuito desaparece, la

corriente adicional cesa.

Amp
A

Corriente adicional
suministrada por la
funcién potencia del
arco

Corriente de
soldadura
establecida

corto-
cir-
cuito tiempo

La potencia del arco se puede ajustar entre el 0 % y el
100 % de la corriente de soldadura establecida.

Ej: Sila corriente de soldadura se fija en 40 Ay la potencia
del arco en el 50 %, la corriente adicional es de 20 A, lo
gue supone un total de 60 A con la potencia del arco. Si
la potencia del arco se establece en el 100 %, la
corriente adicional es de 40 A, lo que supone un total de
80 A con la potencia del arco.



e Ajuste de la antorcha/ a distancia -
connector 7 poles

La corriente de soldadura se regula mediante el
potenciémetro de la antorcha (opcional). La corriente
maxima que se puede alcanzar corresponde al nivel
previamente seleccionado en el panel frontal. La corriente
minima es 5 A.

== Ajyste externo - connector 8 poles (opcional)

Se utiliza con el pedal o Qtro mandp a distancia con
conector 8 poles. La corriente maxima que se puede

alcanzar corresponde al nivel previamente seleccionado en

el panel frontal. La corriente real aparece en la pantalla. Se

puede usar la intensidad inicial para establecer el valor de la

corriente minima como porcentaje de la corriente maxima.

Nota : Si la maquina tiene un software ante la version 1.12 con esta
seleccion la maquina pasara automaticamente a dos tiempos.

= == Métodos de cebado
En la soldadura TIG se puede elegir entre dos
métodos de cebado diferentes: cebado de alta
frecuencia y cebado por contacto (LIFTIG). Durante la
soldadura no se puede cambiar el método de cebado.
El cebado LIFTIG est4 activo cuando el indicador esta
encendido. El cebado de alta frecuencia se activa
automaticamente cuando se apaga el piloto.

Cebado de alta frecuencia

En el cebado de alta frecuencia TIG, el arco se ceba sin
contacto. Un impulso de alta frecuencia inicia el arco cuando
el interruptor de la antorcha esta activado. Si el electrodo
esté en contacto con la pieza, no habra alta frecuencia y la
magquina se parara. En ese caso, separe el electrodo y
vuelva a empezar.

Cebado por contacto (LIFTIG)

En el cebado LIFTIG, el arco TIG se ceba después de que
la pieza entre en contacto con el electrodo de tungsteno,
tras lo cual se activa el interruptor y el arco se establece
separando el electrodo de la pieza.

== m= \lodo interruptor
t Seleccion del modo del gatillo. EI modo 4 tiempos
del gatillo esta activado cuando el LED esta
iluminado y el modo 2 tiempos del gatillo esta activado
cuando el LED esta apagado. No es posible cambiar el
modo del gatillo durante el proceso de soldadura.

Dos tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se pulsa el
interruptor de la antorcha. La soldadura sigue hasta que se
vuelve a soltar el interruptor, con lo que se inicia la rampa
descendente.

Cuatro tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se pulsa el
gatillo de la antorcha. Si soltamos el gatillo de la antorcha
durante el periodo de rampa de subida, la soldadura
continua con la corriente de soldadura ajustada. Para parar
el proceso de soldadura debemos presionar de nuevo el
gatillo por mas de 0,5 secs. después de los cuales empieza
la rampa descendente. El periodo de rampa descendente
puede ser interrumpido soltando el gatillo de la antorcha.
Después de esto comienza el post-gas.

Cuando este modo es seleccionado, esposible configurar la
magquina para trabajar de 4 maneras distintas. Para
informacion detallada leer la seccion “MENU DE USUARIO”
de este manual acerca de “4t.0.”

Anticongelacion

La maquina se suministra con un control anticongelacion.
Este control reduce la corriente cuando el electrodo se pega
a la pieza, lo que facilita su desprendimiento para seguir
soldando.
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Reinicio
Se pueden restablecer todos los parametros

esténdar. Los valores seran los siguientes:

MMA corriente 80 A

TIG corriente 80 A

TIG por puntos corriente 80 A

Pre-gas 0,2 segundos

Post-gas 6,0 segundos

Sin rampa ascendente / rampa descendente
Intensidad inicial 40 %

Intensidad final 20 %

Nivel de segunda corriente 50 %
Intensidad de base 40 %

Frecuencia de pulsacion rapida 49 Hz
Tiempo de pausa = tiempo de pulsacion =
0,1 segundos

Equilibrio AC-T (AC) 65 %
Precalentamiento del electrodo (AC) 5
Frecuencia (AC) 50 %

Equilibrio AC-I (AC) 100 %

El procedimiento de reiniciacién se realiza como sigue:
Apague la maquina y espere hasta que se apague la

pantalla.

Pulse simultineamente estas teclas: O
Encienda la maquina y mantenga pulsadas las teclas hasta
gue en la pantalla aparezca «X.XX». A continuacion suelte
las teclas.

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

" controles avanzados de la maquina.

Para acceder a este menu, mantener presionado la tecla

durante 3 segundos cuando la maquina no esta
soldando,en modo MMA o TIG. Girar el encoder al punto de
la opcién deseada y activar la seleccion presionando“A”.
Para cambiar los valores de los parametros presionar la
tecla MMA y girar el encoder. Presionar “A” para salvar los
datos.

El siguiente diagram muestra todos los pardmetros y
opciones del menu.




- Salida desde le Men( del Usuario

Abrir/Cerrar la valvula de gas para purgar la antorcha,
U comprobar el gas en la botella y la presion del

manorreductor de gas. Presionar “A para Abrir/Cerrar el gas. La

salida del Menu del Usuario cerrara el gas en cualquier manera.

Submenu contiene diferentes opciones:

_ Salida desde el submenu (vuelve al menu
principal)

PGl Programas CERRADOS
bl Proteccion de programas P3 a P10 para
todos los procedimientos contra cambios no
intencionados de:

Corrientes de soldadura, rampas, tiempos
Selecioén del gatillo 2T/4T

Corriente de referencia EXT/Internal
Pulsaciones

Todavia es posile seleccionar diferentes programas y
procedimientos de soldadura.

Programa P1y P2 son desblogueados, permitiendo un
control completo de los parametros relativos.

Cuando presionamos los botones de bloqueo o girando
el encoder para bloguear parametros el display
parpadeara “PG.L.” para recordar que la proteccién
esté activada.

0 = desbloqueado (ajuste por defecto)
1 = bloqueado

Panel Bloqueado
Sl Bloqueo completo de todo el panel. Todos

los botones y el encoder estan bloqueados.

Cuando presionamos las teclas bloqueadas o giramos
el encoder, el display parpadeara “PA.L.” para recordar
la proteccion activada.

0 = desbloqueado (ajuste por defecto)

1 = bloqueado.

Opcién de 4 tiempos

Ml para el gatillo de la antorcha
Permite definer 6 maneras diferentes del control del
gatillo de la antorcha cuando la maquina es ajustada
como modo 4 tiempos (Lift or HF). El modo 3 se llama
AT-REPEAT y permite mantener el arco encendido
también al final de la rampa de bajada para un reinicio
mas facil de la secuencia. En Modo 3 la funcién “Nivel de
corriente secundaria” esta desactivada. Para una
descripcion mas detallada de los diferentes comporta-
mientos mirar los siguientes diagramas. Seleccionar un
valor en el rango 0...5 (1=ajuste por defecto).

Stop when key is released

Keep
fnal current

Press | Release [ 1_ﬂ_li_l‘ R

Sop when key S réleased

o

Stop when
skope completed

Press | Relaaze | |— T

Keep :
start cuman{™—p o

Press | Rr:w..':_-,::" 1 [ 1 )

Slop when kéy 1s reased

Stop when
siope comphatad

(4]

Stop when key & released

Keop
stan curreni

Press/Ressef—__ | A1

Koop

Koep
Start Ourrent

fnal currert

Press / Reloase [ m—i 9

Nota: La corriente inicial se desactiva en 0 o y
9 si el tiempo se rampa de subida se fija en 0.

o

Control Dindmico del Oxido
do.c. (para soldadura AC).

0 = deshabilitado
1 = hailitado (ajuste por defecto)

L Mando a distancia en la antorcha
" ER"R Se aplica a las versiones de software a
partir de 1.10
Hace posible controlar como usar la unidad de mando a
distancia de la empufadura cuando el ajuste de
antorcha esta habilitado ( ).
0 = Ajuste de la corriente (ajuste de fabrica)
1 = Habilitar/deshabilitar TIG-A-Tack
(el boton TIG-A-Tack esta deshabilitado).
La unidad de control se maneja de la siguiente

manera:

Pasos 1-3: TIG-A-Tack esta
habilitado

Pasos 4-7: El gatillo esta

deshabilitado
Pasos 8-10: TIG-A-Tack esta
deshabilitado

2 = Mddulo Arriba/Abajo

Gatillo Gatillo

JI|T2AF L2A/*

Activacién/Desactivacion
TIG-A-Tack

* Mantenga presionado para un
aumento/disminicién constante

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

Todos estos ajustes no seran modificados via Reset.


http://migatronic.com/

DATOS TECNICOS

Fuente de energia P1 200 AC/DC PFC PI 250 AC/DC

Tension alimentacion (50 Hz-60 Hz)  1x230 V +15% 3x400 V £15%

Tamafio minimo del generador 9,0 kVA 11,0 kVA

Fusible 16 A 10A

Corriente de Red, efectiva 18,6 A 73A

Corriente de Red, max 26,0 A 10,3 A

Potencia, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Potencia méax. 6,0 kVA 7,1 kVA

Potencia circuito abierto 35 W 35W

Eficiencia 0,80 % 0,81 %

Factor de potencia 0,93 0,94

Carga permitida: TIG MMA TIG MMA

Factor de utilizacién 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Factor de utilizacién 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Factor de utilizacién 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V

Factor de utilizacion 20° 100% 160 A 170 A

Factor de utilizacion 20° 60% 200 A 200 A

Rango de corriente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Tension circuito abierto 95V 95V

IClase de aplicacion S, CE S, CE

2Clase de proteccion IP 23 IP 23

Normas EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensiones (P x L x A) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Peso 24 kg 25 kg

Capacidad de refrigeracion 900 W

Capacidad del dep6sito 2,5 litros

Flujo 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Presion méx. 3 bar

Normas EN/IEC60974-2

Dimensiones (P x L x A) 270x220x520 mm

Peso 15 kg (incl. 2 I agua)

Potencia del arco Electrodo 1-100 %

Cebado en caliente Electrodo 1-100 %

Anticongelacién TIG/Electrodo Siempre en marcha

Intensidad inicial TIG 1-200 %

Intensidad final TIG 1-90%

Rampa ascendente TIG 0 - 20 segundos

Rampa descendente TIG 0 - 20 segundos

Pre-gas TIG 0 - 10 segundos

Post-gas TIG 0 - 20 segundos

Tiempo de soldadura por puntos TIG 0 - 20 segundos

Tiempo de pulsacion TIG/IMMA 0,01-10 segundos

Tiempo de pausa TIG/IMMA 0,01-10 segundos

Intensidad de base TIG/IMMA 10-90 %

Segunda corriente (binivel) TIG 10-200 %

Equilibrio AC (s6lo TIG AC) 20-80 %

Equilibrio AC-balance, Amperio (s6lo TIG AC) 30-170 %

Frecuencia AC* (s6lo TIG AC) 25-150 HZ

Cebado TIG TIG HF / LIFTIG

Funcién interruptor TIG 2/4 tiempos

Autotransformador

Tension de red +15% (50Hz-60Hz)

Corriente de red, efectiva

Corriente de red, max

2Clase de proteccion

3x230 V
3x400 V

3x440 V

3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)

IP23S

MFA 403 (PI 250)

* En el electrodo la frecuencia es de 50 Hz.

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



MACHINE OVERZICHT

PI 200/250 AC-DC

PI 200 AC-DC is enkelfasige en de Pl 250 AC-DC is een
driefase lasmachine voor MMA en TIG lassen. Beide
machines zijn luchtgekoeld maar kunnen geleverd worden
als optie in de watergekoelde uitvoering.

Lastoortsen
De machine kan worden voorzien van TIG lastoortsen,
laskabels en aardkabels uit het MIGATRONIC programma.

Onderstel (optie)

De machines kunnen worden geleverd met een onderstel
voorzien van ingebouwde gereedschapsplateau,
toortshouder en ruimte voor lastoevoegmateriaal.

Koelunit (optie)

Er kan een losse koelunit worden geleverd, waarop een van
de watergekoelde MIGATRONIC TIG lastoortsen uit het
uitgebreide programma aangesloten kan worden.

Verder kunnen we u het volgende aanbieden:
e Voetbesturing
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AANSLUITING EN
INGEBRUIKNAME

Netaansluiting

De machine moet worden aangesloten op het net met aarde.
Nadat de aansluitstekker (1) op het net is aangesloten is de
machine klaar voor gebruik. Houdt in de gaten dat alle
kabelaansluitingen gemaakt moeten worden door
geautoriseerd en gekwalificeerd personeel. Schakel de
machine in door middel van de schakelaar (3) op de
achterzijde van de machine.
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Hefinstructies —~
Het hefpunt moet worden gebruikt zoals
aangegeven in de volgende tekening.
De machine mag niet worden opgetild
wanneer er een gasfles is aangesloten

Belangrijk!

Om schade aan pluggen en kabels te
voorkomen, wanneer de aardkabel en de
lastoorts op de machine worden
aangesloten, is een goed electrisch
contact vereist.

Gasaansluiting

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

Gasverbruik

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



Aansluiting van laskabels
Sluit de laskabels en de aardkabel aan op de voorkant van
de machine.

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

Sluit de TIG aansluiting altijd aan op de min (-) zitting (4) en
de aardkabel op de plus (+) zitting (5).

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

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

Maak de module aan de onderkant van de machine vast
mbv. de fitting (10). Sluit de 4-polige stekker (11) aan op de
corresponderende zitting op de machine (12). Sluit de
waterslang van de watergekoelde toorts aan op de blauw
gemarkeerde snelsluiting (13) en de retourslang op de rode
snelsluiting (14). Wanneer de machine is geleverd met een
aparte waterkoelunit, is het noodzakelijk om het
koelvloeistofniveau te controleren (8). Het vullen van
koelvloeistof vind plaats door middel van de vulopening (9).

Aansluiting elektrodehouder bij MMA

De laskabel en aardkabel zijn aangesloten op de plus +
aansluiting (5) en min —aansluiting (4). Raadpleeg de
instructies van de elektrodeleverancier, bij het selecteren
van de polariteit.

Aansluiting voetpedaal

Het voetpedaal wordt aangesloten op de 7-polige zitting op
de machine (7) of op de 8-polige zitting (15) (afhankelijk van
het type voetpedaal).
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Aansluiting van de afstandsbediening

PI machines uitgevoerd met een 8-polige aansluiting (15)
kunnen bestuurd worden door een afstandsbediening of
lasrobot. De aansluiting voor de afstandsbediening heeft de
volgende functies:

A: Ingangssignaal voor laspanning, O -
+10V. Ingangsweerstand: 1M-ohm

B: Aardsignaal
C: Boog signalering — relaiscontact (max.

® O
1Amp), volledig geisoleerd @ @
D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Aarde aansluiting

®9®

+15V

;;100 nF ;;100 nF

cC O—
I
E O———
F O—
G O ¢ s
PTC 700 24 VDC
H O 7

Gebruik van de machine

Tijdens het lassen, warmen verschillende onderdelen van de
machine op en gedurende pauses kunnen deze onderdelen
weer afkoelen. Er moet voor worden gezorgd dat de
doorstroom niet vermindert of stopt.

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

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



BESTURINGSUNIT

TIG AC/DC
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Besturingsknop

Alle parameters worden ingesteld door middel
van een besturingsknop. Deze parameters zijn
incl. stroom, pulstijd, slope-up tijd, etc. Deze
besturingsknop is geplaatst aan de rechterkant
van het besturingspaneel. Het digitale display toont de
waarde van de in te stellen parameter. Het symbool van de
parameter wordt aan de rechterkant van het digitale display
weergegeven. Een parameter kan worden geselecteerd door
middel van de bewuste drukknop in het relevante deel van
het paneel. Een helder indicatielampje geeft de
geselecteerde parameter aan. De besturingsknop wordt dan
gebruikt voor het instellen van een nieuwe waarde.

Opslag van programmaparameters
Deze functie maakt de opslag van programma’s
.’ mogelijk (vaak gebruikte machine-instellingen)
evenals het schakelen van een compleet programma, naar
een ander. Door het indrukken van de knop, toont het
display een “P” en een nummer: “1”, “2” etc. leder nummer
bevat een programma met alle parameters en functies van
de machine. Het is daarom mogelijk voor elke lasklus een
programma te hebben waarvoor de machine gebruikt wordt.
Het is mogelijk om 10 instellingen voor elk lasproces op te
slaan. (MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC en TIG AC/DC) = 40
programma instellingen.

leder programma kan gekozen worden door :
1. Kies tussen MMA of TIG.
2. Kies tussen DC of AC.

3. Selecteer programma nummer (P01...P10). De
besturingsknop kan gebruikt worden onze te kiezen
tussen de programma’s wanneer de knop ingedrukt
wordt.

Reset van huidig programma (Stand. fabrieks instell.)
Houd de programmaknop ingedrukt: na 3 sec. begint het
display te knipperen om aan te geven dat het huidige
programma aangepast is naar de fabrieksinstelling.

De laatst gebruikte programma-instelling in de relevante
programma groep (MMA DC, MMA AC, TIG DC en TIG AC)
zal getoond worden wanneer de programma drukknop
geselecteerd wordt.
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Lasstroom/Boogspanning

De drukknop kan gebruikt worden om de lasstroom
.’ tetonen.

Instelbaar van 5A tot 200A of 250A, afhankelijk van het
machinemodel. Wanneer het lasproces is gestopt, wordt in
het display de ingestelde lasstroom getoond. Echter,
gedurende het lassen wordt de actuele lasstroom getoond.
Wanneer tijdens het pulslassen gewisseld wordt tussen
lasstroom en basisstroom en dit wisselen gaat sneller dan
we kunnen waarnemen wordt automatisch de gemiddelde
waarde getoond.

Om de boogspanning te tonen, druk de knop ca. 3 seconden
in (alleen voor Tig DC en MMA DC). Om de lasstroom te
tonen, druk opnieuw “A” in.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de
geselecteerde parameter

Lasspanning-indicator
De lasspanning-indicator licht op uit

veiligheidsredenen op om aan te tonen dat er spanning over
de aansluitpluggen staat.

- Temperatuur-indicator

"f De temperatuur-indicator licht op als het lassen

onderbroken wordt door oververhitting van de machine.
Voedingfout-indicator

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

- Koelingsfout wordt getoond in geval van het
aansluiten van een verkeerd type lastoorts, of als de toorts

niet aangesloten is. Als een waterdoorstroomkit is
geselecteerd, zal de koelingsfout indicator aangeven dat er
problemen zijn met de koelunit.
- Paneelvergrendeling

Tekst wordt weergegeven wanneer paneel-

vergrendeling is geactiveerd in het gebruikersmenu (zie
sectie ‘gebruikersmenu’).

TIG lassen

TIG lassen

De parameters kunnen worden aangepast met de
besturingsknop, nadat deze op het display zijn
weergegeven. Druk de knop in om de parameter te
selecteren. De relevante LED zal oplichten.




Gasvoorstroom [s]
tl 45 Gasvoorstroomtijd is de tijdperiode waarin gas
| |

stroomt nadat de toortsschakelaar is ingedrukt en
voor de HF boog tot stand gekomen is, of tot de toorts van
het werkstuk gehaald wordt bij het LIFTIG proces. Variabel
0-10 sec.

Startstroom [A%]
/_L Meteen nadat de lasboog tot stand is gekomen,
stuurt de machine de lasstroom naar de waarde

ingesteld bij de startstroom parameter. Startstroom wordt
ingesteld als percentage van de vereiste lasstroom en is
variabel tussen 1-200% van de lasstroom. Let op dat de
waarde hoger dan 100% een startstroom hoger dan de
lasstroom kan geven.

o Upslope [s]
Wanneer de lasboog eenmaal ontstoken is, zal

het lasproces overgaan in het upslope stadium,
waarin de lasstroom lineair toeneemt van de waarde
ingesteld in startstroom tot de gewenste lasstroomwaarde.
De tijdsduur van deze up-slopetijd is variabel tussen O-
20 sec. in stappen van 0,1 sec.

Tweede stroom niveau
la/ Aan te passen van 10 tot 200% van de lasstroom.
Wordt geactiveerd in 4-takt stand enkel door de
toortsschakelaar kort in te drukken en snel los te laten. Let
op dat waardes hoger dan 100% een tweede stroomwaarde
hoger dan de lasstroom kan geven.

Houd er rekening mee dat:
De secundaire stroomfunctie wordt gedeactiveerd bij een
waarde van 100%.

Nall  Downslope [s]
JX Wanneer de lasboog eenmaal gestopt is door de
toortsschakelaar te activeren, gaat de machine

naar de downslopefase. Gedurende deze fase wordt de
lasstroom gereduceerd naar de eindstroom, deze
downslope-tijd is in te stellen van 0-20 seconden in stappen
van 0,1 sec.

Eindstroom [A%)]
JN De downslopefase is beéindigd wanneer het
stroomniveau gedaald is tot het niveau ingesteld

in de eindstroomwaarde. In 4-takt is het mogelijk om de
eindstroomfunctie aan te houden tot de schakelaar wordt
losgelaten. Eindstroom wordt ingesteld als percentage van
de gewenste lasstroom en is trappenloos in te stellen tussen
10-90% van de lasstroom.

Gasnastroom [s]
Ajtz Gasnastroomtijd is de tijdsperiode waarin het gas
H

stroomt nadat de lasboog gedoofd is en is
trappenloos instelbaar tussen 0-20 sec.

Puntlastijd
piledel De puntlastijd bij TIG is de tijd van het einde van
|

de upslopefase tot het begin van de downslope-
fase. Tijdens de puntlastijd wordt er gelast met de ingestelde
lasstroom. De LED zal knipperen wanneer deze functie
actief is

Amp

Punt-
lastijd

upslope downslope

Ingestelde
lasstroom

tiid

voA Sch oml. (¥) / omh(A)

Stel de timer in alvorens de lasboog te onsteken. De toorts-
schakelaar kan, afhankelijk van de geselecteerde toorts-
functie, de puntlastijd onderbreken. Regelbaar van 0,01-

20 sec.: tot 0,5 sec. in stappen van 10 msec., vanaf 0,5 sec.
in stappen van 0,1 sec. De functie wordt onderbroken
wanneer de tijd ingesteld is op 0 sec. Wanneer gebruikt
gedurende het hechtlassen, kan de tijd ingesteld worden van
0,01 sec. tot 2,5 sec. (Zie TIG-A-TACK).

o Stroomtype

O Het is mogelijk om voor AC (wisselstroom) of DC
(gelijkstroom) te kiezen. In het TIG-lasproces wordt

AC gebruikt voor het lassen van aluminium en haar

legeringen, terwijl DC wordt gebruikt voor het lassen van

andere materialen.

= AC-t-balans (tijd gebaseerd)
Aanpassing van de reinigingsfunctie gedurende het
AC TIG lassen van aluminium en zijn legeringen.
Deze functie is een tijdgebaseerde balans tussen de
positieve en negatieve halfperiode.
Aanpassing is mogelijk tussen 20 en 80 procent
weergegeven als percentage van het negatieve deel van de
periodetijd. De afstelling moet zodanig zijn dat er een
geschikte reinigingszone rond het smeltbad is ontstaan.
Wanneer de balans op 100% gezet wordt zal de machine
een “voorwarmactie” in positieve polariteit uitvoeren, gevolgd
door een standaard continue negatieve las. Deze functie is
bedoeld om het materiaal bij het begin van iedere las te
reinigen.

= AC-frequentie
De AC frequentie kan bij TIG lassen worden
aangepast van 25 tot 150 Hz. Een lage frequentie
tijldens het TIG lassen, verhoogt de kans op het vormen van
een grote bal aan het eind van de elektrode. Het verhogen
van de frequentie zal deze kans verlagen. De frequentie bij
het MMA-lassen kan afgesteld worden van 25 tot 100 Hz.
Indien de frequentie in MMA op 0 Hz gezet wordt, zal de
polariteit van de elektrode (+/-) omgekeerd worden, dit
voorkomt dat de lastang en aardkabel omgedraaid moeren
worden.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Maximale AC frequentie als functie van de lasstroom



m— Elektrode voorverwarming
De lengte van de voorverwarmingsperiode hangt af
van zowel de diameter van de elektrode als de hoek
van de elektrodepunt alsmede de grootte van de bal aan het
einde van de elektrode. Aanpassing is mogelijk van 1 tot 15,
met 1 als minimum en 15 als max. Wanneer de periode te
kort is, zal de lasboog kort na ontsteking doven. Bij een te
lange voorverwarmingsperiode zal de grootte van de bal aan
het einde van de elektrode toenemen.

e AC-l-balans, stroomintensiteit-gebaseerd
= Het doel van deze functie is ook de aanpassing van
de reinigingszone gedurende AC TIG lassen.

100% 150%  50%

Deze balans is echter gebaseerd op de stroomintensiteit van
de positieve periode in relatie met de stroomintensiteit van
de negatieve periode. Een vermindering van de positieve
reinigingsstroom kan het effect hebben dat de levensduur
van de Wolfram elektrode wordt verhoogd. Aanpassing is

mogelijk tussen 30 en 170%.

I Trage puls
|_|_._| (TIG DC enTIG AC)

Wordt gebruikt bij de selectie van een
trage puls. De pulsstroom is gelijk aan de ingestelde stroom.
Aanpassingen zijn mogelijk.

|

Pulstijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in AC van
0,1 tot 10 sec., in stappen van 0,01 s.

—
L

i

?

Pauzetijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in AC van
0,1 tot 10 sec. in stappen van 0,01 s.

Basisstroom
In te stellen van 10 tot 90% van de piekstroom.

n N

- Snelpuls

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

e ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

(o}

™ Pulsfrequentie
“ Voor TIG DC lassen het bereik is 25-523 Hz.

=

B8 Basisstroom
U]. Regelbaar van 10 tot 90% van de pulsstroom.

== Synergy PLUS ™ (alleen TIG DC)
De machine past gedurende het DC lassen
automatisch en dynamisch alle pulsparameters aan
wanneer de maximale lasstroom door middel van de
besturingsknop ingesteld is.

-
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=== TIG hechtlassen TIG-A-TACK ™
De machine biedt een hechtlasfunctie in het

# individueel programma om snel over te schakelen
van lassen naar hechtlassen. In TIG DC en AC zijn de
volgende functies mogelijk:

- Boog ontsteking HF en 2-takt

- Geen up- en downslope

- Geen puls

- Dezelfde instellingen van gas voor- en nastroom
waarden van het huidige programma blijven in
TIG-A-TACK™ gehandhaafd.

- Hechtlastijd van 0,01 tot 2,5 sec. in stappen van
0,01 sec. Stel de waarde in door de parameter

“hechtlastijd” te kiezen =1
Elektrode lassen (MMA)
Wordt gebruikt bij de selectie van

= i3
elektrodelassen. Het is niet mogelijk

om het lasproces gedurende het lassen te veranderen.

- HOtStart

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

,"t_

Amp
05s

i

Extra verhoog de
lasstroom van
hotstart-functie.

Ingestelde
lasstroom

> tijd

Start lassen

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

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

Amp
A
Extra stroom van de
arc power functie
Ingestelde | rKort- P
lasstroom sluiting tijd

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

Bijv. wanneer de lasstroom is ingesteld op 40A en de
arcpower op 50%, dan is de toegenomen stroom 20 A. Dus
de totaalstroom is 60A.

Wanneer de arcpower ingesteld is op 100%, dan is de
toegenomen stroom 40 A en de totaalstroom dus 80A.



== == Toortsregeling/
F afstandsbediening - 7-polige stekker
&Y De lasstroom kan ook worden geregeld door middel
van een toortspotentiometer (optie). De maximaal
bereikbare stroom is het niveau dat vooraf op het besturings-
paneel in ingesteld. De minimum stroom is 5A.

— Externe regeling - 8-polige stekker (optie)
Kan gebruikt worden voor een voetpedaal (optie) en
afstandsbedieningen (optie) die een 8-polige plug
hebben. De functie wordt gebruikt om de boog te starten en
de lasstroom te regelen. De maximaal bereikbare lasstroom
kan op het besturingspaneel worden ingesteld. De actuele
lasstroom wordt in het display weergegeven. De startstroom
kan worden ingesteld als percentage van de ingestelde las-
stroom.

Attentie: Wanneer de machine een softwareversie voor 1.12 heeft
zal de machine in deze fuctie automatisch starten in 2-takt.

- Ontstekingsmethoden

Het is mogelijk om tussen 2 verschillende
ontstekingsmethodes bij TIG lassen te kiezen:

Hoog-frequent (HF) en LIFTIG ontsteking. De ontstekings-

methode kan gedurende het lassen niet worden veranderd.

De LIFTIG ontsteking is actief wanneer de indicator oplicht.

De HF is automatisch actief wanneer de LED niet oplicht.

HF-ontsteking

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

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

LIFTIG-ontsteking

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

= Schakelfuncties

E Keuze schakelfunctie. Wanneer de LED oplicht is 4-
takt actief, indien de LED niet oplicht is twee-takt

geactiveerd. Het is niet mogelijk om de schakelfunctie tijdens

het lassen te veranderen.

Twee-takt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt. Het lassen gaat door tot de schakelaar wordt
losgelaten, waarna de downslope- fase van start gaat.

Vier-takt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt. Als de toortsschakelaar tijdens de upslope-
periode losgelaten wordt, gaat het lassen verder in de
ingestelde lasstroom. Om het lasproces te stoppen moet
men de schakelaar langer als 0,5s ingedrukt houden,
waarna de downslope-periode begint. Hierna start de gas-
nastroomfase.

Het is mogelijk wanneer deze functie gekozen is, de
machine zo in te stellen dat de functie op 4 verschillende
manieren gebruikt kan worden.

Voor gedetailleerde informatie zie de details bij
“SUPERGEBRUIKERSMENU” van deze handleiding over “4
t.o.”

Anti-kleef

Deze machine is voorzien van een anti-kleef besturing. De
anti-kleeffunctie verlaagt de stroom wanneer de elektrode
aan het werkstuk blijft plakken. Dit maakt het gemakkelijker
om de elektrode los te breken, waarna met het lassen verder
kan worden gegaan.
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Reset
Het is mogelijk om alle standaard fabrieks-

instellingen op te roepen. In dit geval zullen

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

e MMA stroom 80A

e TIG stroom 80A

e TIG puntlasstroom 80A

e  Gasvoorstroom 0,2 sec

e  Gasnastroom 6,0 sec

e  Geen upslope/downslope

e  Startstroom 40%

e  Eindstroom 20%

e  Tweede stroomniveau 50%

e  Basis stroom 40%

e Snelle puls frequentie 49Hz

e Pauze tijd = Pulstijd = 0,1 sec

e AC-T-Balans (AC) 65%

e  Elektrode voorverwarming (AC) 5
e  Frequentie (AC) 50%

e AC-I-Balans (AC) 100%

De reset procedure is als volgt:

Schakel de machine uit en wacht tot het display zich
uitschakelt.

Druk de volgende knoppen tegelijk in:

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

X.XXis de softwareversie.
SUPERGEBRUIKERSMENU
‘ Dit menu is bedoeld om toegang te krijgen tot de
geavanceerde instellingen en besturing van de
machine.
Om toegEril te krijgen tot het “supergebruikersmenu”, druk

de knop wanneer de machine niet in MMA of TIG last
zo’n 3 seconden in, draai de besturingsknop tot de
gewenste optie en activeer de keuze door “A”in te
drukken.

Om de waarde van de parameters te wijzigen druk de knop
MMA en verplaats de besturingsknop. Druk “A” om de data
op te slaan.

Het volgende diagram toont alle parameters en opties van
het menu.




Het SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten

Open/sluit de gasklep om de toorts door te blazen,

U controleer de gascylinder en het gasreduceer-toestel.
Druk “A” om de gasflow te openen/sluiten. Bij het verlaten van het
SUPER-GEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd stoppen.

Submenu geeft de verschillende opties:
_ Verlaten van het submenu (ga terug naar

het hoofdmenu)

el Programmaslot
bl Beschermen van programma’s P3 tot P10
bij alle procedures tegen onbedoelde wijziging van

lasstromen, up- en downslope- tiiden
Schakelfunctie 2T/4T

Stroom referentie EXT/Intern
Pulsinstellingen

Het is nog steeds mogelijk om verschillende
programma’s en las- procedures te kiezen.
Programma’s P1 en P2 zijn toegankelijk, en bieden
volledige besturing van de relatieve parameters.
Wanneer de geblokkeerde knoppen ingedrukt worden
of door de draaiknop op de geblokkeerde parameters te
plaatsen, zal in het display “PG.L.” gaan knipperen om
te herinneren aan de actieve blokkering.

0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)
1 = geblokkeerd

Blokkering besturingsunit

Bl Complete blokkering besturingsunit. Alle
drukknoppen en cursor zijn buiten werking gesteld.
Wanneer de geblokkeerde knoppen ingedrukt worden
of de draaiknop wordt verplaatst, zal in het display
“PA.L.” knipperen om te herinneren aan de actieve
blokkering.

0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)
1 = geblokkeerd

4-takt optie via toortsschakelaar
:

Geeft de mogelijkheid om wanneer de
machine in 4-takt (Lift of HF) staat op 6 verschillende
manieren de toortsschakelaar te bedienen. Modus 3
heet 4T-REPEAT en geeft de mogelijkheid om de boog
ook aan het einde van slope-down in stand te houden,
waardoor de sequentie eenvoudiger opnieuw kan
worden gestart. De functie “Second current level”
[“Tweede stroomniveau”] wordt in modus
3 uitgeschakeld. Voor gedetailleerde omschrijving van
de verschillende mogelijkheden zie de volgende
diagrammen. Maak een keuze uit de nummers 0...5
(1=huidige instelling).

Stop warnger da krop
sgedaten wordt

Eindstroom
aanhouden

Orukkenfloslaten™ L Free (N

Swop wannesr de knop
losgelaten wordt

Stoppen na
dowrsiope

Stoppen na
downslops

Drukkeniostaten]] nn 1

Houd start- T
stroom aan : Vi

Drukkery '»:nshlmf 1 [

1op wanneer de knop
osgelaten wordt
Stoppen na
downsiope

L'Jr.xl.b.en"xashlmi ] | il :

Stop wanneer de knop
losgelaten wordl

Houd starn-
stroonm aan

Houd starn- Eindstroom
stroam aan b acoler iy

sanhoudan

Orokkendoslatenl 1 MM I~ .1

Opmerking: De startstroom is uitgeschakeld in Q,Qen
indien de up-slope periode is ingesteld op
0.

Dynamic Oxide Control (voor AC lassen)
0 = uitgeschakeld
1 = ingeschakeld (huidige instelling)

do.c.

L Toorts afstandsbediening
"M Geldt voor softwareversies vanaf 1.10
Maakt het mogelijk te controleren welke regeling op de
toorts wordt gebruikt wanneer de toortsregeling is
ingeschakeld (@).
0 = Stroomregeling (fabrieksinstelling).
1 = In/uit schakeling TIG-A-Tack
(de TIG-A-Tack toets is uitgeschakeld).
De toorts-regeling is als volgt:
Stappen 1-3: TIG-A-Tack is
ingeschakeld
Stappen 4-7: De schakelaar is
uitgeschakeld
Stappen 8-10: TIG-A-Tack is
uitgeschakeld
2 = Up/Down module

Schakeling Schakeling

Inschakelen/Uitschakelen
TIG-A-Tack

* Houd ingedrukt voor constante verhoging/verlaging

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

Alle bovenstaande instellingen zullen niet gewijzigd worden door
een Reset.


http://migatronic.com/

TECHNISCHE GEGEVENS

P1 200 AC/DC PFC PI1 250 AC/DC

Netspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V £15%

Minimale capaciteit aggregaat 9,0 kVA 11,0 kVA

Zekering 16 A 10A

Netstroom, effectief 18,6 A 7,3A

Netstroom, max 26,0 A 10,3 A

Vermogen, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Vermogen, max 6,0 kVA 7,1 kKVA

Nullast vermogen 3BW 3BW

Rendement 0,80 % 0,81 %

Stroomfactor 0,93 0,94

Toegestane belasting: TIG MMA TIG MMA

Inschakelduur 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Inschakelduur 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Inschakelduur 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V 250A/30%/20,0V 250A/35%/28,0V

Inschakelduur 20° 100% 160 A 170 A

Inschakelduur 20° 60% 200 A 200 A

Stroombereik 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Open spanning 95V 95V

'Gebruikersklasse S, CE S, CE

2Beschermingsklasse IP 23 IP 23

Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Afmetingen (hxbxl) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Gewicht 24 kg 25 kg

Koelcapaciteit 900 W

Tankinhoud 2,5 liter

Waterdoorstroom 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Maximale druk 3 bar

Normen EN/IEC60974-2

Afmetingen (hxbxl) 270x220x520 mm

Gewicht 15 kg (incl. 2 | koelvloeistof)

Arc-power Elektrode 1-100 %

Hotstart Elektrode 1-100 %

Anti-kleef TIG/Elektrode Alltijd aan

Startstroom TIG 1-200 %

Eindstroom TIG 1-90 %

Upslope TIG 0-20 sec

Downslope TIG 0-20 sec

Gasvoorstroom TIG 0-10 sec

Gasnastroom TIG 0-20 sec

Puntlastijd TIG 0-20 sec

Pulstijd TIG/IMMA 0,01-10 sec

Pauzetijd TIG/MMA 0,01-10 sec

Basisstroom TIG/IMMA 10-90 %

Tweede stroom TIG 10-200 %

AC-balans (alleen TIG AC) 20-80 %

AC-balanse Ampere (alleen TIG AC) 30-170 %

AC-frequentie* (alleen TIG AC) 25-150 HZ

TIG-ontsteking TIG HF / LIFTIG

Schakelfunctie TIG 2/4-takt

A 33 1250

Aansluitspanning +15%
(50Hz-60Hz)

Netstroom, effectief

Netstroom, max.

2Beschermingsklasse

* In elektrode de frequentie is 50 Hz

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

11°] De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.
De machine is ontworpen voor gebruik binnen en buiten volgens beschermingsklasse 1P23/1P23S.
IP23S: De machine mag worden opgeslagen, maar is niet bedoeld om tijdens neerslag buiten te worden gebruikt, tenzij onder een beschutting
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PROGRAMA DA MAQUINA

P1 200/250 AC/DC

O PI1 200 AC/DC é uma maquina de soldadura monoféasica e
0 PI 250 AC/DC é trifasica para soldadura MMA e TIG.
Ambas as maquinas séo refrigeradas por ar, mas podem ser
fornecidas com refrigeragdo a agua, como equipamento
especial.

Tochas de soldadura

A maquina pode ser equipada com tochas de soldadura
TIG, porta-eléctrodo e cabos de corrente de retorno do
programa MIGATRONIC.

Carro (opgao)

As maquinas pode ser fornecidas com um carro de
transporte com bandeja de ferramentas incorporada, porta-
tocha e espaco para consumiveis de soldadura.

Unidade de refrigeracdo da tocha (opcéo)

Uma unidade de refrigeracdo da tocha separado pode ser
fornecido, o que permite o uso de tochas de soldadura TIG
refrigeradas a agua para o programa MIGATRONIC.

Além disso, podemos oferecer o seguinte:
e Pedal

7

FUNCIONAMENTO INICIAL

Ligacéo a rede

A maquina deve ser ligada a alimentacgao de rede e ligagdo
a terra de protecgdo. Apds a ficha de rede (1) ter sido ligada
a corrente de rede, a maquina esta pronta a usar. Por favor,
note que todas as ligacdes de cabo devem ser efectuadas
pelo pessoal autorizado e qualificado. Ligue e desligue a
maquina por meio do disjuntor (3) na parte de tras da

| 7
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Instrugdes de elevacédo

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

Importante!

De modo a evitar danos nas fichas e
cabos, é necessario um bom contacto
eléctrico quando ligar o cabo de retorno
do trabalho e a tocha & maquina.

Ligacdo de gas

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

Consumo de gas

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



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

Por favor, note que a ficha deve ser rodada 45 graus ap6s
insercéo na tomada — caso contrério, a ficha pode ser
danificada devido a uma resisténcia de contacto excessiva.
Ligue sempre a ligacédo TIG na tomada (4) negativa (-) e 0
cabo de retorno de corrente na tomada (5) positiva (+).

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

ELECTRODOS REVESTIDOS: Os eléctrodos est&o
marcados com uma polaridade na embalagem. Ligue o
porta-eléctrodos de acordo com esta marcagao as tomadas
positiva e negativa da maquina.
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Ligacdo de uma unidade de refrigeracédo de agua

Aperte 0 médulo sob a maquina com a conexao (10). Monte
a ficha de 4 pinos (11) na tomada correspondente na
maguina (12). Monte a mangueira de caudal na tocha
refrigerado a 4gua na conexao rapida marcada a azul (13) e
a mangueira de retorno na conexao rapida marcada a
vermelho (14).

Se a maquina for entregue com uma unidade de
refrigeracao de 4gua separada, serd necessario
inspeccionar o nivel do liquido refrigerante por meio do
controlo de nivel (8). O atesto do liquido de refrigeragao
realiza-se pelo bujao de enchimento (9).

Ligacéo do porta-electrédos para MMA

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

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

As maquinas Pl equipadas com interface de 8 pinos (15)

podem ser controladas por um controlo remoto ou um rob6

de soldadura. A tomada de controlo remoto tem terminais

para as seguintes funcées:

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

B: Terra de sinaliza¢éo
® 0

C: Deteccdo de arco — contacto de relé
(méx. 1 Amp), totalmente isolado. @ @

D: N.F.

E: Deteccao de arco — contacto de relé
(méx. 1 Amp), totalmente isolado.

F: N.F.

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

H: Terra de alimentacéo

+15V

A
;;100nF /_77r100nF
S
C O——
00—
E O——m+F
F O—
G O
PTC 70Q J‘+ 24 VDC
H o 7

A

Uso da maquina

Quando soldar, acontece 0 aquecimento de varios
componentes da maquina e, durante as pausas, estes
componentes arrefecerdo de novo. Deve ser garantido que
o caudal ndo é reduzido ou parado.

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

A duracao destes periodos depende da definicdo da
corrente e a maquina nédo deve, entretanto, ser desligada.

Se os periodos para arrefecimento durante o uso da
magquina néo forem suficientemente longos, a protecgéo de
sobreaquecimento parara de imediato 0 processo de
soldadura e o LED amarelo no painel frontal acender-se-a.
O LED amarelo apagar-se-a quando a maquina tiver
arrefecido suficientemente e estiver pronta para soldar.



UNIDADE DE COMANDO

TIG AC/DC

Botdo de comando

Todos os parametros séo definidos pelo uso de
apenas um botéo de comando. Estes parametros
incluem corrente, tempo de impulso, tempo de
subida de corrente, etc.

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

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

Armazenamento de parametros- programas
Esta funcéo permite o armazenamento dos
programas (definicdes da maquina frequentemente
utilizadas) e alternar de um programa completo para outro.
Ao carregar no teclado, o visor exibe um “P” € um nimero
“1”, “2”, etc. Cada numero inclui um programa com todos 0s
parametros e funcdes da maquina. Por conseguinte, é
possivel ter um programa para cada tarefa de soldadura
para que a maquina é utilizada.

E possivel guardar 10 definicbes em cada processo de
soldadura (MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC e TIG AC/DC) =
40 defini¢bes de programa.

Cada programa pode ser selecionado por:
1. Escolha entre MMA ou TIG.
2. Escolha entre DC ou AC

3. Selecionar o nimero de programa (P01...P10). O
botdo de comando pode ser utilizado para alternar
entre os programas, quando a tecla € mantida
pressionada.

Reset of current program (Factory default settings).

Keep pressed the knob: after 3 sec the display will start
flashing to indicate the current program has been restored to
Factory settings.

A definicéo do programa utilizado pela ultima vez no grupo
de programas relevantes (MMA DC, MMA AC/DC, TIGDC e
TIG AC/DC) sera mostrada quando a tecla de programa for
seleccionada.
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Corrente de Soldadura/Arc voltage

A tecla pode ser utilizada para exibir a corrente de
soldadura.

Ajustavel de 5A a 200A ou 250A, dependendo do modelo da
magquina. Apos ter sido parado o processo de soldadura, a
corrente ajustada € mostrada no visor. No entanto, durante
a soldadura, é mostrada a corrente de soldadura real.
Durante a soldadura por impulso é mostrada
automaticamente uma corrente de soldadura média, quando
a alternancia entre a corrente de soldadura ou a corrente de
base se torna mais rapida que a possivel visualizacéo.
Press the key for 3 seconds to display the arc voltage (valid
ONLY for TIG DC and MMA DC). Press again “A” to display
the welding current.

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

: Indicador de tensdo de soldadura
C bl O indicador de tens&o de soldadura é iluminado
por razdes de seguranca e de modo a mostrar se ha tensdo

nos terminais de saida.
1 f - Indicador de erro de sobreaquecimento
O indicador de sobreaquecimento esta iluminado se
a soldadura for interrompida devido ao sobreaguecimento
da méaquina.

L om Indicador de erro de alimentacao de rede
O indicador de erro de alimentacao de rede esta
iluminado se a tensao de rede for 15% superior a tensédo

nominal.
- Avaria de refrigeracdo

A avaria de refrigeracdo € mostrada em caso de
ligac&o do tipo errado da tocha se o kit estiver montado no
modulo de refrigeracéo, significa que tem problemas no
circuito de dgua ou no préprio modulo.

Panel lock

- Text is displayed, when panel lock is activated in
the user menu (ref. paragraph "user menu").

Soldadura TIG

Soldadura TIG

Os parametros podem ser ajustados com o botéo
de comando apds terem sido exibidos no visor.
Carregue na respectiva chave para seleccionar o parametro.
O LED respectivo iluminar-se-a.




Pré-fluxo [s]
tl 45 Pré-fluxo é o periodo de tempo em que o gas flui
| |

apés o comutador da tocha ser pressionado e antes
do arco AF estar estabelecido ou até a tocha ser afastada
da peca no processo de ELEVACAO. Variavel 0-10 s.

Start Amp [A%]
/_L Logo ap0s o arco ter sido estabelecido, a
magquina regula a corrente de soldadura para o

valor estabelecido no parametro Start Amp.

O Start Amp foi estabelecido como uma percentagem da
corrente de soldadura necessario e é variavel entre 1-200%
da corrente de soldadura. E favor notar que valores
superiores a 100% geram um Start Amp maior do que a
corrente de soldadura.

Subida de corrente [s]
- Uma vez estabelecido o arco, o processo de

soldadura entra numa fase de subida de corrente,
durante o qual a corrente de soldadura aumenta de um
modo linear do valor estabelecido no parametro Start Amp
para a corrente de soldadura exigida. A durag&o deste
tempo de subida de corrente é variavel 0-20 s em passos de
0,1s.

Nivel de corrente segunda
L Ajustavel de 10 a 200% da corrente de
soldadura. E activada em quatro tempo, apenas
por pressionar e libertar rapidamente o gatilho da tocha.

E favor notar que valores superiores a 100% geram uma
corrente segunda superior a corrente de soldadura.

Please note:
The secondary current function will be deactivated at a
current value of 100%.

Nall Descida de corrente [s]
JX Quando a soldadura for interrompida pela
activagdo do gatilho, a maquina entra numa fase

de descida de corrente. Durante esta fase, a corrente é
reduzida da corrente de soldadura para Final Amp num
periodo de tempo chamado tempo de descida de corrida e
variavel de 0-20 s em passos de 0,1 s.

Final Amp [A%)]
JN A fase de descida de corrente é concluida
quando o nivel de corrente tiver caido para o

valor estabelecido no parametro Final Amp.

Em 4 tempos, é possivel continuar em modo Final Amp até
o gatilho ser libertado. O Final Amp é estabelecido como
uma percentagem da corrente de soldadura necesséria e é
variavel entre 1-90% da corrente de soldadura.

Pos-fluxo [s]
Zll P6s-fluxo € o periodo de tempo em que o gas flui
| Bl apos o ar ter sido extinto e é variavel entre 0-20 s.

Spot time
O spot time em TIG é tempo que decorre entre 0

fim do tempo de subida ao inicio do tempo de
descida. Por conseguinte, durante o spot time a maquina
esta a soldar com a corrente ajustada. O LED fica
intermitente quando a fungado esta activa.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

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

Ajuste o temporizador antes de fazer a igni¢ao do arco. O
gatilho da tocha, dependendo do modo de tocha
seleccionado, interrompe o spot time de soldadura. Variavel
0,01-20sec: 10msec passos de até 0,5 seg, ao longo das
etapas de 0,1 seg. A funcao € desligada quando o tempo é
fixado em 0 seg. When used during tack welding, the timer
can be set from 0.01 sec to 2.5 secs (See TIG-A-TACK).

= 1ipO de corrente
O E possivel seleccionar quer AC (corrente alternada)
guer DC (corrente continua). No processo de

soldadura TIG, AC é utilizada para soldadura de aluminio e
suas ligas, enquanto DC é utilizada para a soldadura de
outros materiais.

— Equilibrio AC-t (com base no tempo)
Ajuste da funcao de refinamento durante a
soldadura TIG AC de aluminio e suas ligas. A

fungdo € um equilibrio com base no tempo entre 0 meio
periodo positivo e negativo. O ajuste é possivel entre 20 e
80 por cento, como exposicdo em percentagem € baseada
na parte negativa no periodo de tempo. O ajuste continua
até uma zona de refinamento ser estabelecida em redor do
banho de fuséo. Forgando o balango para 100% a maquina
executara um pré-aquecimento, em polaridade positiva que
de seguida voltara a onda normal, isto para melhorar o
arranque de soldadura.

== Frequéncia AC
A frequéncia AC pode ser ajustada de 25 a 150 Hz
para soldadura TIG. Uma frequéncia baixa durante
a soldadura TIG aumenta a tendéncia para formacgéo de
uma grande bola no fim do eléctrodo de tungsténio.
Aumentando a frequéncia, reduzir-se-a esta tendéncia. A
frequéncia para soldadura MMA pode ser ajustada de 25 a
100 Hz. Forgando a frequéncia a 0(zero) no electro
revestido, temos que verificar a polaridade do cabo porta
electrodo.

150Hz

100Hz

50Hz

>

250A 450A Amps

Maximum AC frequency as function of welding current



e Pré-aquecimento do eléctrodo

O comprimento do periodo de pré-aquecimento
depende tanto do didmetro do eléctrodo como do

angulo da ponta do eléctrodo, bem como do tamanho da

bola no fim do eléctrodo.

O ajuste € possivel de 1 a 15, com 1 a ser o periodo de

aquecimento minimo e 15 o maximo. Se o periodo é

demasiado curto, o arco piloto extinguir-se-a pouco apoés a

igni¢cdo. O tamanho da bola no fim do eléctrodo aumentara

se o periodo de pré-aquecimento for demasiado longo.

e Equilibrio AC-1, baseado na intensidade da
corrente
A finalidade da fungéo é também o ajuste da zona
de refinamento durante a soldadura TIG AC.

100% 150%  50%

No entanto, o equilibrio é baseado na intensidade da
corrente no periodo positivo proporcional & intensidade de
corrente do periodo negativo. Uma posi¢do da corrente de
refinamento positiva pode ter o efeito de melhorar a vida do
eléctrodo de tungsténio. Ajuste possivel entre 30 e 170%.

e |mpulso lento
|_|___I (TIG DC e TIG AC)

E utilizada para a selec¢ao de impulso
lento. A corrente de impulso é igual & corrente estabelecida.
E possivel ajustar:

p—pr—

Tempo de impulso
Ajustavel de 0,01 a10sem DCede0,1a1l0sem
AC, em passos de 0,01 s.

]

B Tempo de Pausa
Ajustavel de 0,01a10sem DCede0,1al1l0sem

AC, em passos de 0,01 s.

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

= Impulso rapido

J_U_I. E utilizado para selecco de impulso
rapido. A corrente de impulso é igual

corrente estabelecida. E possivel ajustar:

Q.

—a—

11

——

11

== Synergy PLUS ™ (s6 TIG DC)

As maquinas ajustam automética e dinamicamente
todos os parametros gerais de impulso durante a
soldadura, quando a corrente de pico de soldadura tiver sido

estabelecida por codificador.

Frequéncia de impulsos
Esta fungéo é apenas possivel ajustar em soldadura
DC. Variavel 25-523 Hz.

—_

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

—_
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== Soldadura descontinua TIG TIG-A-TACK ™
@ The machine offers one tack welding function in the

individual program to allow quick switch-over from
welding to tack welding. In TIG DC and AC the following
features will be available:

- Ignicéo de arco HF 2 tempos

- Sem subida/descida de corrente

- Sem impulsos

- Reuse of pre-gas/post-gas values from the current
program

- Spot TIME from 0,01 to 2,5 secs in steps of 0,01 sec.
Set the value by selecting the parameter “spot time”

°0- —

Soldadura por eléctrodos
E utilizado para selec¢éo de
soldadura por eléctrodos. N&o é possivel mudar de
processo de soldadura durante a soldadura.

== A\rrgngue quente
O arranque quente é uma fungdo que ajuda a
estabelecer o arco no inicio da soldadura MMA.. Isto
pode ser conseguido por aumento da corrente de soldadura
(quando o eléctrodo é aplicado na pecga a trabalhar) em
relac&o ao valor determinado. Esta Start Amp aumentada é
mantida durante meio segundo, ap6s o que diminui o valor
determinado na corrente de soldadura.

Amp
05s
Additional
current supply
) from hot-start-
Set welding function
current
> time
Welding
start

O valor de arranque quente reflecte o valor em percentagem
pelo qual a corrente inicial € aumentada e pode ser definido
entre 0 a 100%.

e Poténcia do arco

E A funcao poténcia do arco € utilizada para
estabelecer o arco em soldadura MMA.. Isto pode

ser conseguido pelo aumento da corrente de soldadura

durante os curto-circuitos. A corrente adicional cessa

qguando o curto-circuito deixar de estar presente.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
power function

short-
circuit

Set welding
current

time

L

A poténcia de arco pode ser ajustada entre 0 e 100% da
definicdo de corrente de soldadura.

P. ex.

Se a corrente de soldadura for definida em 40A e a poténcia
do arco em 50%, a corrente adicional & 20A, ela iguala 60A
guando faz a poténcia de arco. Se a poténcia do arco
estiver estabelecida em 100%, a corrente adicional é 40A,
ela iguala 80A guando faz a poténcia de arco.



— Ajuste / Controlo remoto
E da tocha — ficha de 7 pinos
A regulacéo da corrente de soldadura é feita por
meio do potenciémetro da tocha (opcional).
A corrente maxima atingivel é o nivel previamente ajustado
no painel frontal. A corrente minima é 5A.

= Ajuste externo — ficha de 8 pinos (opcional)
Pode ser utilizada para o pedal (opcional) e

unidades de controlo remoto (opcional) que usam
ficha de 8 pinos. A fungéo é utilizada para ignicdo do arco e
ajuste da corrente. A corrente maxima atingivel é o nivel
previamente ajustado no painel frontal. A corrente real é
exibida no visor. Start Amp pode ser utilizado como uma
definicdo de corrente minima como uma percentagem da
corrente maxima.

Por favor nota: a maquina iniciard automaticamente em dois tempos
nesta fungdo, quando a maquina usa uma versao de software
anterior a 1.12.

= Métodos de ignic¢éo

E possivel escolher entre 2 métodos diferentes de
ignicéo para soldadura TIG: Alta-frequéncia (HF) ou

LIFTIG. O método de igni¢do ndo pode ser mudado durante

a soldadura. O método LIFTIG est& activo quando o

indicador esta iluminado. O HF esté automaticamente activo

guando o LED estéa apagado.

Ignicéo HF

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

Ignicéo LIFTIG

Na ignicéo LIFTIG, a ignicéo é feita apos feito o contacto
entre a peca e o eléctrodo de tungsténio, apds o que o
gatilho é activado e o arco estabelecido pela elevacédo do
eléctrodo da pega.

= Modo gatilho
E Selection of trigger mode. Four-times trigger mode
is active when the LED is illuminated, and two-times

trigger mode is active when the LED is turned off. It is not
possible to change trigger method during the welding
process.

Dois tempos:

O processo de soldadura comega quando se carrega no
gatilho da tocha. A soldadura continua até o gatilho se
libertado de novo, que desencadeia o periodo de descida de
corrente.

Quatro tempos:

O processo de soldadura comega quando se carrega no
gatilho da tocha. Libertando o gatilho da tocha durante o
pré-fluxo do géas activa-se o periodo de subida de corrente.
Se o gatilho da tocha for libertado durante o periodo de
subida de corrente, a soldadura continua com a corrente de
soldadura ajustada. De modo a parar o processo de
soldadura, o gatilho deve ser carregado de novo por mais
de 0,5 s, apds o que comega o periodo de descida de
corrente. Este periodo pode ser interrompido pela libertagéo
do gatilho. A seguir, inicia-se o pos-fluxo.

E possivel configurar a maquina para trabalhar em

4 maneiras diferentes quando esta modalidade é
selecionada. Para obter informacdes detalhadas leia a
sec¢do "USER MENU" do presente manual sobre "4t.0."

Anticolagem

Esta maquina esta equipada com um comando anticolagem.
Este comando reduz a corrente quando o eléctrodo se pega
a peca. Isto facilita desprender o eléctrodo e a soldadura
pode continuar.

Restauro

E possivel recuperar todos os parametros
standards de fabrica. Neste caso, todos os

programas na maquina seréo restaurados para 0s seguintes

valores:

e Corrente MMA 80A

e Corrente TIG 80A

e Corrente Spot TIG 80A

e Pré-fluxo0,2s

e Pos-fluxo 6,0 s

e Sem tempo de subida/descida de corrente

e  Start Amp 40%

e  Stop Amp 20%

e Nivel de corrente segunda 50%

e Base Amp 40%

e  Frequéncia de impulsos rapida 49Hz

e Tempo de pausa = Tempo de impulso =0,1 s

e Equilibrio AC-T 65%

e  Pré-aquecimento do eléctrodo (AC) 5

e  Frequéncia (AC) 50%

e Equilibrio AC-l1 100%

O procedimento de restauro € o seguinte:
Desligue a maquina e espere até o visor se apagar.

Ligue a maquina e mantenha as teclas acima pressionadas
até o visor exibir: “X.XX”. A seguir, liberte as teclas.

X.XX é a versdo de software do programa.

MENU DE UTILIZADOR
o Este menu foi criado para permitir o controlo de
parametros avangados da maquina.

Carregue nas seguintes teclas
simultaneamente:

Para entrar neste menu, pressione o botdo por

3 segundos quando a maquina ndo estiver a soldar. Rodar o
poténciometro para selecionar o parametro desejado e
carregar no botéo “A” para activar a fungao. Para alterar os
valores pressione o botdo MMA e sem larger rode o
poténciometro. Para gravar pressione o botéo “A”.

O diagrama a seguir mostra todos os parametros e opc¢des
do menu.




- Sair do menu de utilizador

Abre/Fecha a vélvula de gés para purgar a tocha e
afinar o caudal do regulador que se encontra na garrafa.

Pressione “A” para abrir/fechar o gas. Saindo deste menu, fechara o
gés de qualquer modo.

Sub-menu contém diferentes opgdes:
_ Saida do sub-menu (voltar ao menu
principal)

Bloqueio de programas

el Proteger os programas P3 ao P10 em todas
as funcdes, de todas as alteragao intencionais:
Amperagem
Modo de funcionamento 2T/4T
Referéncia de corrente EXT/Interior
Pulsations

No entanto é possivel Selecionar diferentes programas
e procedimentos de soldadura.

Os programas P1 e P2 ficam desbloqueados,
permitindo controlo de todas as funcdes.

Quando pressionar um botéo que esteja bloqueado, o
visor ird mostrar “PG.L” para lhe lembrar que esta

blogueado.
0 = desbloquear (parametro de fabrica)
1 = bloquear

Bloqueio do Painel
il Todos os controlos da caixa estao

bloqueados. Todos os botdes e potenciometro estéo
bloqueados. Quando primir qualquer bot&o assim como
0 potenciometro, aparecera no visor “PA.L” para lhe
lembrar que que estéa bloqueado.

0 = desbloquear
1 = bloquear

Opcdes de disparo do arco para 4 tempos

Ht.o. (automatica)
Permite defenir 6 tipos diferentes de disparo do arco,
assim como a sua finaliza¢éo, quando a funcéo 4
tempos € activada (Lift or HF). Mode 3 is called 4T-
REPEAT and permits to keep the arc active also at the
end of slope down for an easier restart of sequence. In
Mode 3 the function “Second current level” is disabled.
Para informag&o mais detalhada veja os diagramas
seguintes. Seleccione um valor no intervalo 0...5
(1=parametro de fabrica).
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Note: The start current is disabled in 9 o and 9
if slope-up period is set at 0.

Pross { Release | | l |

Controlo dindmico da oxidagao
d.o.c. (para soldadura AC).
0 = desactivado
1 = activado (valor de fabrica)

| Torch remote control
["ER= Applies to software versions as of 1.10
Makes it possible to control how the control unit on the
handle is used when torch adjustment is enabled
(2 )
0 = Setting the current reference (factory default).
1 = Enabling/disabling TIG-A-Tack

(the TIG-A-Tack button is disabled).

The control unit is handled as follows:

Steps 1-3:  TIG-A-Tack is
enabled
Steps 4-7:  The trigger is
disabled
Steps 8-10: TIG-A-Tack is
disabled
2 = Up/Down module

Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

* Keep pressed for speed dialing
(constant increase/reduction)

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

Todas as configuragdes alteradas em cima néo seréo modificados
através de Reset.


http://migatronic.com/

DADOS TECNICOS

Tenséo de rede (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V £15%

Minimum generator size 9,0 kVA 11,0 kVA

Fusivel 16 A 10A

Corrente de rede, efectiva 18,6 A 7,3A

Corrente de rede, max. 26,0 A 10,3 A

Poténcia, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Poténcia, max. 6,0 kVA 7,1 kVA

Poténcia circuito aberto 3BW 3BW

Eficiéncia 0,80 % 0,81 %

Power factor 0,93 0,94

Carga permitida: TIG MMA TIG MMA

Ciclo de trabalho 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Ciclo de trabalho 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Ciclo de trabalho 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/30%/20,0V  250A/35%/28,0V

Ciclo de trabalho 20° 100% 160 A 170 A

Ciclo de trabalho 20° 60% 200 A 200 A

Gama de corrente 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Tens&o circuito aberto 95V 95V

IClasse de aplicagéo S, CE S, CE

2Classe de protecgéo IP 23 IP 23

Normas EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensdes (axIxc) (mm) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Peso 24 kg 25 kg

Capacidade de refrigeracéo 900 W

Capacidade do depdsito 2,5 litros

Fluxo 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

pressdo max. 3 bar

Normas EN/IEC60974-2

Dimensdes (axIxc) (mm) 270x220x520 mm

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

Poténcia do arco Eléctrodo 1-100 %

Arrangue a quente Eléctrodo 1-100 %

Anticongelacéo TIG/Eléctrodo Sempre ligado

Start AMP TIG 1-200 %

Stop AMP TIG 1-90 %

Subida de corrente TIG 0-20 s

Descida de corrente TIG 0-20 s

Pré-fluxo de gés TIG 0-10s

Pés-fluxo de gas TIG 0-20s

Spot time de soldadura TIG 0-20 s

Tempo de impulso TIG/IMMA 0,01-10 s

Tempo de pausa TIG/IMMA 0,01-10s

Base AMP TIG/IMMA 10-90 %

Corrente segunda (Nivel) TIG 10-200 %

Equilibrio AC (s6 TIG AC) 20-80 %

Equilibrio AC, Ampere (s6 TIG AC) 30-170 %

Frequéncia AC* (s6 TIG AC) 25-150 HZ

Ignicéo TIG TIG AF/ELEVACAO

Funcéo de gatilho TIG 2/4 tempos

Autotransformer

Tensé&o de rede +15%
(50Hz-60Hz)

Corrente de rede, efectiva

Corrente de rede, max.

2Classe de protecgao

* Em eléctrodo a frequéncia é 50 Hz

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

MFA 403 (PI 250)

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



TERMEKISMERTETO

P1200/250 AC/DC

Pl 200 AC/DC egy egyfazisu, Pl 250 AC/DC egy
haromfazisu hegesztégép MMA és AWI hegesztésre.
Mindkét gép l1éghitétt, de kilon tartozékként szallithatd
vizhitével is.

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

szallitokocsi (opcio)

Tartozékként egy beépitett szerszamtartéval, pisztolytartéval
és hozaganyag-taroloval rendelkezd szallitékocsi
rendelhetd.

pisztolyhiité egység (opcid)
Egy kilonallo pisztolyh(ité egység széllithatd, amivel a
MIGATRONIC vizh{téses AWI pisztolyai hasznalhatoak.

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

Halozati csatlakoztatas.

A gépet a halézatra és folder kell csatlakoztatni. A halozati
dugo (1) csatlakotatasa utan a berendezés tizemkész. A
csatlakoztatast csak szakképzett személy végezheti. A
halézati kapcsoldval (3) lehet a gépet be és kikapcsolni. A
halézati fesziiltségnek meg kell egyeznie a gépen feltlintetett
fesziltséggel. A védbévezet6(fold) zold/sarga.

4
AVOZO-
g

Emelési elbiras

Az alabbi abran lévé emelési pontokat
kell hasznalni. A gépet nem szabad
palackkal egyutt emelnil

FONTOS!

A j0 elektromos kontaktus szikséges
a test és munkakabe-lek
csatlakoztatasakor mert kilon-ben a
csatlakozok és kabelek sériilhetnek.

Védogaz csatlakozas

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

Figyelem! Egyes nyomascsodkkent8k az optimalis
Uizemeléshez magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint
2 bar. A gyorscsatlakozéval szerelt pisztolyt a gép elején
lévé gazcsatlakozdba dugjuk.

Gazfogyasztas

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



Hegesztokabelek csatlakoztatasa

A hegeszt6kabeleket a berendezés elejére kell
csatlakoztatni. Figyelni kell arra, hogy a csatlakozékat egy
negyed fordulattal el kell forditani azutan, hogy a kabelt az
aljzatba dugjuk. Maskiilénben a csatlakozé a magas atviteli
ellenallas miatt karosodhat.

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

Az AWI pisztoly vezérlGjelének atvitele a 7-polusu
csatlakozon (7) keresztil torténik. A csatlakozo6t bedugasa
utan a menetes gydrivel rogzitjik. Az AWI-pisztoly
gézcsatlakozodjat a gyorscsatlakozdba dugjuk.

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

PI 250 P1200

-
l_

Power

Pisztolyhiit6 egység csatlakoztatasa

A gépet a rogzitével (10) rogzitjik a hitéegységhez. A 4-
poélusu csatlakozot (11) a megfelel aljzatba (12) dugjuk. A
pisztoly vizcsatlakozéjat a kék gyorscsatlakozéba (13), a
visszatérd vizcsdvet a piros gyorscsatlakozéba (14) dugjuk.
A folyadékszintet a szintmérd (8) segitségével rendszeresen
ellenérizni kell. Hitéfolyadékot a bedntdnyilason (9)
keresztil tudunk utantdlteni.

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

Labszabalyz6 csatlakoztatasa
A labszabalyzot 7, vagy 8 -polusu csatlakozéval
csatlakoztatjuk.
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Tavszabalyz6 csatlakoztatasa

A tavszabalyzé csatlakozéval (15) szerelt Pl gépek
tavszabalyzéval, vagy automataval vezérelhetéek. A
tavszabalyz6 csatlak6zonak az alabbi funkciéi vannak:

A: Bemeneti jel hegeszt6aram @
®>~®

vezérléshez, 0+-10V
® ®

bemeneti ellenallas 1IMohm

B: mérépont minden jelhez

C: kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A) @ @
D: nincs bekotve

E: kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)

F: nincs bekotve

G: tapfesziiltség +24VDC PTC ellenallassal
(max. 50mA) rovidzarvédett.

H: test

+15V

A
;100nF /_ﬁr100nF
"
cCoO——
R
E O———
F O—
G O ¢ 1+
PTC 70Q 24 VDC
H O 7

A gép hasznalata

A gép hasznélatakor annak alkatrészei melegszenek. Normal
Uzemben ez nem vezet tulterheléshez, mivel hiitési
periédusok nem szikségesek. Amennyiben a gép magasabb
arambedllitassal Uzemel, akkor bizonyos hiitési periddusok
beiktatasa szikséges. A hiitési periédusok ideje fligg az
aramer@sség bedllitasatol. A késziiléket a hiitési peridodus
kdzben nem szabad a kikapcsolni. Amennyiben a hitési
periddus nem elég hosszu, a gép héfokvédelme a hegesztést
automatikusan megszakitja és a sarga LED Vvilagit.
Amennyiben a gép megfeleléen lehiilt, a LED elalszik és a
gép ismét hasznélhat6.
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Forgatbgomb

A hegesztégép egy forgatdgombbal van ellatva,
mely az 8sszes fokozatmentesen allithaté
paraméterek, mint pld. hegesztéaram,
impulzusid®, aramlefutasi id6 stb. allitasara
hasznalhaté.

A kijelz a beallitott paraméterek értékét mutatja, jobbbra a
paraméter-értékek lathatdak.

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

Paraméter-programtarolas

Ez a funkcié programok (a gép gyakran hasznalt
beallitasainak) tarolasat és egyuttal a komplett
beallitasok (programok) valtoztatasat teszi lehetévé. A gomb
megnyomasaval a kijelz6 egy "P" -t és egy szamot "1", "2"
sth. mutat. Minden szam az 8sszes paraméter és funkcio
beallithsa Ezért lehet minden feladathoz egy beallitAsnak
lenni

A funkcio 10 beallitas tarolasat teszi lehetévé minden
hegesztési eljarasban (MMA DC, MMA AC, AWI DC és AWI
AC).

Minden program vélaszthato:
1. MMA vagy AWI valasztas.
2. DC vagy AC valasztas.

3. Valassza ki a program szamat (P01 ... P10). A vezérl6
gomb hasznalhaté a programok kozotti valtasra, ha a
billenty(lizetet lenyomva tartjuk.

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

Ha a programgombot vélasztjuk, az utéljara hasznalt
programcsoporton (MMA DC, MMA AC, AWI DC és
AWI AC) belili programbeadllitas kerdl kijelzésre.

87

Hegesztéaram/ivfesziiltség

Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram értékét
allithatjuk a forgatbgombal. Allithatd 5A-t61 200, vagy
250A —ig géptdl fliggden. Ha nem hegesztiink, a beallitott
aram lathatd, még hegesztés kdzben az aktudlis
hegeszt6aram. Impulzushegesztés kdzben az atlagos
hegesztéaramot mutaja, amennyiben a hegesztéaram és
alaparam kozti valtas gyorsabb, mint érzékelhetd.

A gombot az ivfesziiltség kijelzésére 3 mp-ig tartsuk nyomva
(csak AVI DC és MMA DC-nél érvényes). A hegesztéaram
kijelzéséhez a gombot ismét aktivaljuk.

Paraméter-egységek
A kijelz6n mutatott paraméterek egységei.

Hegesztofesziiltség
A hegesztéfeszliltség-kijelzd biztonsagi okbal
vilagit, ha fesziiltség van az elektrodan, vagy

hegesztépisztolyon.
- Talmelegedési hiba:
L } A tiimelegedés-kijelz6 vilagit, ha a hegesztés a
berendezés tiimelegedése miatt megszakad.
Halbzati hiba:

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

- Nem megfelel6 pisztoly csatlakoztatasabdl, vagy
a pisztoly rossz csatlakoztatasabdl ered6 hiba. Ha
atfolyasméré van a hiitébe épitve, a hiitési hiba ettél az
egységtol is szarmazhat.
- Biztonsagi zar

Ez a felirat jelenik meg, ha a biztonsagi zarat
aktivaljuk (Iasd "felhasznaldi menu” fejezet).

(5w

AWI hegesztés

AWI hegesztés
Ha a paraméterek a kijelz6n megjelennek,
allithatéak. A gombot kell valasztani és a kijelzd

elalszik.
Géz-el6aramlas [s]:
Gazelbaramlasi id6 a pisztolygomb megnyomasatol

iy
a nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart. Az id6 O-

10 mp kézott allithato.



Indulé aram [A%]:

Kozvetlenul az iv kialakuldsa utan a berendezés a
megadott ,indulé-aram* —ra all. Allitsuk be az

indulé aramot a kivant hegesztéaram szazalékaban. Ez a

hegesztéaram 1-200%-a kozott allithatd. Kérjik figyelembe

venni, hogy 100% folétti indulé aram a hegesztéaramnal

nagyobbb aramot eredményez.

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

linearisan az indulé arambdl a megadott id6 alatt a

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

enként allithato.

Aramfelfutas [s]:

Koztes aram:

4-(tem hegesztésnél a koztes aram a
pisztolygomb rovid ideji megnyomaséaval
aktivalhatd. A koztes dram a beallitott hegesztéaram
szazalékaban allithatd be. Az érték 10 és 200%. kdzott
allithatd. Kérjuk figyelembe venni, hogy 100% folétti koztes
aram a hegesztéaramnal nagyobbb aramot eredményez.

A koztes dram-funkcid 100% aram értéknél nem aktiv.
i

Ha a hegesztés a pisztolygombbal befejezédik, a

berendezés az aramlefutasi szakaszba lép.

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

kodzétt, 0,1 mp.-enként allithato.

JX Az aramlefutas befejez6dik, ha az aramerdsség a
befejez6 aram értékét eléri. 4-Uutemben lehetséges

a befejezd arammal hegeszteni, amig a pisztolygombot nem

engedjlk el. Befejez6 aramként a beallitott hegesztéaram 1

€s 90% kozti értéke valaszthato.

[
Ponthegesztési id6 az aramfelfutas végetél az

E aramlefutas kezdetétdl tartd id6. A ponthegesztési
id6 ezért az az id6, ami alatt a beallitott arammal
hegesztiink. Az idé, amellyel a pisztolygomb nyomasa alatt
hegesztlink plusz az aramfelfutas és lefutas ideje.

Aramlefutas [s]:

Befejez6 aram [A%]:

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

Ponthegesztési id6:

Amp
Punkt-
schweilzeit
Strom- Strom-
anstieg senkung
Einc
Schweil3strom
Zeit
* % Taste driicken (#) [ loslassen (f)

Az iv inditasa el6tt kell a ponthegesztési id6t beallitani. A
ponthegesztési id6t meg lehet szakitani, ha a pisztolygombot
elengedjik. 0,01-20 mp. kdzétt, 10 msec-tdl 0,5 mp-ig és 0,1
mp-tél 0,5 mp-es fokozatokban allithatd. A funkcio ki van
kapcsolva, ha az idé 0 mp. Az id6 heftelésnél 0,01-mp-tél
2,5 mp-ig allithato (kérjuk a ,TIG-A-TACK“-ot elolvasni).
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= Aramtipus

O Ebben a funkciéban lehet AC (valtéaramu) és DC
(egyenaramu) hegesztés kozott valasztani.

AWI hegesztésnél a valtdaramot aluminiumotvozetek

hegesztésére hasznaljuk, mas anyagokat egyenarammal

hegesztiink.

== == AC-t-balansz (id6 alapjan)
Ennek a funkcionak az a acélja, hogy
aluminiumétvozetek valtdarami AWI hegesztésénél
az oxidfilmet eltavolitsa. A funkcié egy idén alapulé balansz
a pozitiv és negativ félhullamok kézott. A beallitasi érték 20
és 80% kozott van, ahol a %-os érték a periddus-id6é negativ
részén alapul. A balanszot ugy kell beallitani hogy megfeleld
tisztité zona alakuljon ki a hegesztéfurdénél. Amennyiben a
balanszot 100%-ra allitjuk, elészor egy elémelegités torténik
pozitiv polaritasban majd ezt kvetéen egy folyamatos
negativ periédusu hegesztés torténik.

= AC-Frekvencia
A valtdaram frekvencigja AWI hegesztésnél 25 és
150 Hz kozott allithatd. AWI hegesztésnél egy
alacsony frekvencia-beallitas a Wolframelektréda hegyén
nagyobb golyd képzddését eredményezi. Ez a tendencia a
frekvencia novelésével csokkenthetd. A frekvencia MMA-
hegesztéskor 25 és 100 Hz kdz6tt allithatd. Ha a funkcio O-
ra van allitva, az elektrdda polaritdsa (+/-) —ra valtozik.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A Amps

Maximum AC frekvencia mint a hegesztéaram funkcidja

allitani.

1 és 15 kozott allithatunk, 1 a minimalis, 15 a maximalis
elémelegités. Tul hosszu id6 a Wolframelektroda hegyén
Iévd goly6é nagyobbodasat eredményezi.

Elektroda-elémelegités
Az elémelegitést az elektroda atmérdje és az
elektroda végén Iévd golyd nagysaga szerint kell

== AC-l-balansz (aramerdsség alapjan)

Ennek a funkciénak is az a acélja, hogy valtdaramu
AWI hegesztésénél az oxidfilmet eltavolitsa.

] nnno
oouoot

100% 150% 50%

A funkcio balanszallitdsa azonban az aramerésség pozitiv
félhullamainak az aramerdsség negativ félhullamokhoz valo
viszonyéan alapul (%-ban megadva). A pozitiv tisztitbaram
csOkkentése a Wolframelektrdda élettartamanak novelését
eredményezheti. 30 és 170% kdzott allithato.



R Lassu impulzus

g (Awipceésac)

Lassu impulzus kivalasztasa. Az
impulzus aram azonos a beallitott arammal. Az alabbiakat
tudjuk allitani:

|

pulzus id6:
0,01-t61 10 mp-ig AC és DC tartomanyban 0,01
egységenként allithato.

—1
L

sziinet id6:
0,01-t61 10 mp-ig AC és DC tartomanyban 0,01
egységenként allithato.

i

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

a §

Gyors impulzus

J_U_l_ A gyors impulzus véalasztasara.
Impulzus aram azonos a bedllitott

rammal. Az alabbiakat lehet beallitani:

it

—_

[

B
+

[N

pulzusfrekvencia:
Ez a funkcié csak DC-ben allithat6 25-523 Hz koz6tt.

| S

alap aram:
A pulzuséram 10 - 90%-a koz6tt allithatd.

Synergy PLUS ™ (AWI DC)

A gép automatikusan és dinamikusan allitja az
0sszes impulzus paramétert, ha a max.
egesztéaramot allitjuk a forgatbgombon.

>0

== AW heft-hegesztés TIG-A-TACK ™

@ Lehet heft-hegesztési funkciot az aktualis
programban tarolni, mely lehetdvé teszi az atvaltast

hegesztés és heft-hegesztés kdzott. Ebben a funkcidban

AVI DC-ben és AC-ben az aldbbi paraméterek allnak

rendelkezésre:

gyujtas HF 2-item

nincs aram fel és lefutas.

nincs impulzus-hegesztés

A gaz el és utd aramlasi értékek felhasznalasa az
aktualis programbdl

ponthegesztési id6ét 0,01-t61 2,5 mp-ig 0,01 mp-enként

lehet allitani, ha a “pothegesztési |do”E paramétert
véalasztjuk.

Elektrodhegesztés (MMA)
elektréda-hegesztést valasztot-tunk.
Hegesztés kdzben a hegesztési

eljards nem véltoztahato.
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e, Hot start“ (forré inditas)
r._ Ez egy olyan funkcio, mely MMA-hegesztésnél,
inditaskor az iv kialakulasat segitheti. Ez Ugy
torténik, hogy a hegesztéaram az elektréda munkadarabra
térténd rahelyezésekor a beallitott hegesztdaramot a
beédllitott %-al megnoveli. A megnovelt indul6 aram fél mp-ig
tart, ezutan visszaall a bedllitott hegesztd aramra.

Amp
05s

Zusétzlicher
Strom durch

Ei Warmstart-

e funktion
Schweilstrom
Schweil3 beginn > Zeit

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

== Arc-power“ (iv-er)

E Az ivstabilizalasi funkei6 az v stabilizalaséra szolgal
elektrodahegesztésnél.

Ez a hegeszt6aram erésségének atmeneti novelésével

torténik rovidzarak alkalmaval. Ez a kilénaram megsziinik,

amint a révidzar megszUnik.

Amp
A

Eingestellter funktion

Schweif3strom

Zuséatzlicher Strom
durch Arc power-

Kurz-

schluf3 Zeit

»
>

Az ivstabilizalasi érték a beallitott hegesztéaram 0-100 %-a
kdzott allithato.

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

= Pisztolyszabalyzas / tAvszabalyzas—
}'- 7-p6lusu csatlakozo
A hegeszt6aram bedllitasa a pisztolymarkolaton
talalhaté potenciométerrel térténik (Opcid). Max.
aramerdsséget a vezérlésen allitjuk be.
A minimédlis aram 5 A.

= Tavszabdlyzo - 8-polusu csatlakozé (opcid)
Hasznalhato labszabalyz6hoz (opcid) és

tavszabalyzéhoz (opcid), ha egy 8-pdlusu
csatlakoz6t hasznalunk. A funkcid ivgyuijtast és
arambeallitast tesz lehetévé. A max. aramerdsséget a
vezeérlésen allitjuk be. Az aktudllis aramerésséget a kijelzd
mutatja. Az indulé aramot, mint a maximalis aram
szazalékos értékét, a minimalis aramerésség beallitasara
hasznaljuk.

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



e GYUjtasi modok

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

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

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

kapcsolva.

~HF“(nagyfrekvencias)- gyujtas:

HF-gyujtasnal az AWI iv begyujtasa éritésmentesen torténik;
ebben az esetben az iv egy nagyfrekvencias impulzus
segitségével a pisztolykapcsolé megnyomasaval torténik. A
HF nem m(kddik, ha az elektréda a munkadarabot érinti. Az
elektrédat eltavolitani és ismét ellendrizni.

LLIFTIG” (elemeléses)-gyUjtas:

LIFTIG gyujtasnal az AWI iv begyujtasa az elektréda
munkadarabhoz torténd éritésével torténik; ezutan a
pisztolykapcsol6t megnyomjuk és az iv az elektroda
munkadarabtdl torténd eltavolitasaval alakul ki.

e Szabalyzasi mod
Ty It lehet 2-és 4-litem( gyujtasi modot valasztani. A 4-
Utem{ maod aktiv, ha a LED vilagit és 2-item(, ha
kialszik. Ezen funkciok kozti atvaltas hegesztés kozben nem
lehetséges.

2-utem:

A hegesztés a pisztolygomb megnyomésaval elindul és
addig tart, amig az elengedésre keril. Ezutan torténik a
beallitott aramlefutas és a gazutanaramlas.

4-item

A pisztolygomb révid ideji megnyomasaval a hegesztés
elkezdddik. A gombot a gazeléaramlas kdzben
elengedhetjiik és a hegesztés folytatddik. A pisztolygomb
aramfelfutas kdzbeni elengedésével a hegesztés a bedllitott
hegesztdarammal folytatédik. A hegesztés befejezddik, és
az ramlefutas elindul, ha a gombot 0,5 mp-nél tovabb
nyomjuk. Az dramlefutds a gomb elengedésével
megszakad. Ezutan kezdddik a gaz-utdnaramlas. A 4-tutemi
eljarasnak 4 tipust lehetséges, melyeket a ,hasznalat
menUbenl® Iathatja.

»Anti-freeze“ (leragadasgatld) automatika

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

Ez a funkcié csdkkenti a hegesztéaramot, ha az elekiroda
hozzaragad az anyaghoz. Ezt kdvet6en a hegesztési flird®
megszilardul és az elektroda letérhetd. Ezutan ismét
normalisan elkezdhet6 a hegesztés.
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Nulla-allas
Az Osszes paramétert be lehet ,,0“ allitassal
allitani. A gép az alabbi paraméterekre van

nullara allitva:

e  MMA aram 80A

e AWI aram 80A

e  AWI ponthegeszt dram 80A
e gaz-eléaramlas 0,2 mp

e gaz-utanaramlas 6,0 mp

e nincs aram-fel/le-futas

e indulé aram 40%

o  befejez6 aram 20%

o  koztes aram 50%

e alaparam 40%

e gyors impulusfrekvencia 49Hz
e szinet-id6 = impulzus-idé = 0,1 mp
e AC-t-balansz (AC) 65%

e Elektréda-el6melegités 5

e AC Frekvencia 50%

e AC-l-balansz (AC) 100%

A nulla-beallitas az alabbbiakban mikddik:
A gépet bekapcsolni és varni amig a kijelzd vilagit.

mindkét gombot nyomni: O

A gépet bekapcsolni és a gombokat nyomni ameddig a
kijelz6n ,X.XX* I1atszik. Ezutan a gombot elengedni. X.XX a
Software verzio.

A meni megnyitdsahoz a O—gombot 3 mp-ig nyomva
tartjuk. A forgatbgombot addig tekerjik, amig a kivant
menivalasztas megjelenik és ezt az ,A“ gombbal aktivaljuk.
A paraméterek valtoztatasahoz az MMA-gombot nyomjuk és
a forgatbgombbal valtoztajuk. Az ,A“ gombot ismét
megnyomjuk és a valasztott adatok eltarolodnak.

FELHASZNALOI MENU
Ez a meni a sajat felhasznaldi bedllitasokat teszi
lehetbve.

Az aldbbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és
funkciovalasztast a felhasznaldi meniben.




- Kilépés a felhesznalsi mendbél

Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kiltitéséhez, a

u palack és nyomasszabalyzo ellenérzéséhez. A gaz
nyitdsahoz/zarasahoz ,A“-t nyomni. A gaz automatikusan
elzarasra kertil, ha kilépiink a felhasznaléi men(ibél.

Almeni, a kiildmb6zé alpontokat tartalmazza.
_ Kilépés az almen(ibél (vissza a fémenlibe)

Programzar
Bl A programok védelme P3 tél
P10-ig az alabbi paraméterek véletlen valtoztatastol:

hegesztéaram, fel/lefutas, id6k
Gzemmod 2T/4T

belsd/kiils6é szabalyzas
impulzus-vélasztasl|

A programokat és hegesztési médot még mindig
valtoztathatjuk. Program P1 és P2 nincs lezarva, igy
az 6sszes paramétert ellendrizni tudja.

Ha a programzar aktivalt, a kijelz6n “PG.L.” villog.

0 = nincs zarva (gyari beallitas)

1= zéarva

Vezérlés zar
el A vezérlés komplett lezarasa. Az 6sszes

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

0 = nincs zarva (gyari bedllitas)
1 =zéarva

- 4-item szabdlyzas
Ht.o Lehetévé tesz 6 kildmbozd visszagyujtasi

madot aramlefutas kdzben, ha a gép 4-litem m,6dban
van (Liftig vagy HF). 3. méd ,4T-REPEAT"-et (ismétlést)
jelent és aktiv ivet enged az aramlefutas végén
egyszerl szekvenciavaltasra. 3. modban a ,szekunder
aram” funkcié nem hasznalhaté. Az alabbi diagramok
mutatjak a kuléombo6z6 lehetéségeket.

Lehetséges 0...5 kozott valasztani

(1=Gyari bedllitas).

Stop when key is released

Kesp
final cumant

Fress ( Re

Press

Stop when

S0P corrgieted
Pross / Releaso i 1

Keen
= D»,,ﬁj‘\m 9

Pross (Resase [ [ 1__I

Stop when key is releasad

Ly S1op When
sope compleled

4]

Stap whery key & released

Kesn
star! ourrenl

Kasp

Keap
start currani

s current
Megjegyzés: Az indulé aram 9 o ése esetben

le van tiltva, ha az aktualis aramfelfutasi
id6 O-ra van dllitva.

,Dynamic Oxide Control“
(dinamikus oxid ellenérzés)
(AC hegesztéshez).
0 = nem aktivalt

1 = aktivalt (gy4ri beallitas)

Torch Remote Control

"IN (Pisztoly tavszabalyzasa)

Ervényes a 1.10-es szoftver-verziotol

Lehet6vé teszi a pisztoly markolaton 1évé szabalyzo

modul hasznalatanak ellenérzését, amennyiben a
pisztolymarkolaton |évé tavszabalyzé aktiv ( ).
0 = Az aram referencia bedllitasa (gyari beallitas).
1= TIG-A-Tack aktivalasa/kikapcsolasa
(TIG-A-Tack-gomb kikapcsolasa).
A szabalyz6 modult az alabbiak
szerint hasznaljuk:
1-3 fokozat:  TIG-A-Tack aktiv
4-7 fokozat:  pisztolygomb
inaktiv
8-10 fokozat: TIG-A-Tack inaktiv
2 = Fellle egység

Pross { Release | | l |

TIG-A-Tack aktiv/inaktiv

* A folyamatos noveléshez/csokkentéshez
a gombot nyomva tartani

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

Az ¢sszes fenntemlitett men(ivalasztast nem lehet ,Reset-tel a
gyari bedllitasra valtoztatn.


http://migatronic.com/

MUSZAKI ADATOK

Halézati fesziiltség (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 3x400 V +15%
A generator minimdlis teljesitménye 9,0 kVA 11,0 kVA
Biztositék 16 A - 10A
Effeltiv hal6zati aramfelvétel 18,6 A 73A
Max. halozati aram 26,0 A 10,3A
Csatlakozasi teljesitmény, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA
Max. teljesitmény 6,0 kVA 7,1 kVA
Uresjarasi teljesitmény 3BW 3B/5W
Hatéasfok 0,80 % 0,81 %
Teljesitmény tényezé 0,93 0,94

AWI AWI MMA
Bi 40° 100% 140A/15,6V 150A/16,0V 150A/26,0V
Bi 40° 60% 170A/16,8V 180A/17,2V 170A/26,8V
Bi 40° max. 200A/40%/18,0V  170A/40%/26,8V ~ 250A/30%/20,0V  250A/35%/28,0V
Bi 20° 100% 160 A 170 A
Bi 20° 60% 200 A 200 A
Aramtartoméany 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
Ures jarasi fesziiltség 95V 95V
'Hasznalati osztaly S, CE S, CE
2Védettség IP 23 IP 23
Szabvany EN/IEC60974-1

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

Méret (MxSzxH) 360x220x520 mm 360x220x520 mm
Sualy 24 kg 25 kg
hitési teljesitmény 900 W
tartély kapacitas 2,5 liter
Atfolyasi mennyiseg 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min
Max. nyomas 3 bar
Szabvany EN/IEC60974-2
Méret (MxSzxH) 270x220x520 mm
Sualy 15 kg (incl. 2 I hitéfolyadék)
Arc power (ivstabilizalas) Elektroda 1-100 %
Hot-start (forré start) Elektréda 1-100 %
Anti-freeze (leragadasgétlo) AWI/Elektroda mindig aktiv
Indulé aram AWI 1-200 %
Befejez6 aram AWI 1-90 %
Aramfelfutas AWI 0-20 mp
Aramlefutas AWI 0-20 mp
Géz-el6aramlas AWI 0-10 mp
Géaz-utanaramlas AWI 0-20 mp
Ponthegesztési id AWI 0-20 mp
Pulzus id6 AWI/MMA 0,01-10 mp
Szilinet id6 AWI/MMA 0,01-10 mp
Alaparam AWI/MMA 10-90 %
Koztes aram AWI 10-200 %
AC-balansz (csak AC) 20-80 %
AC-balansz, Ampere (csak AC) 30-170 %
AC-Frequenz * (csak AC) 25-150 HZ
AWI-gyijtas AWI HF / LIFTIG
Gomb-funkcié AWI 2/4-item
Hal6zati fesziltség +15% 3x230 V
(50Hz-60Hz) 3x400 V

3x440 V

3x500 V
Effeltiv hal6zati aram 31,0 A (230V)

17,0 A (400V)

16,2 A (440V)

14,3 A (500V)
Max. halézati aram 40,0 A (230V)

22,0 A (400V)

20,9 A (440V)

18,4 A (500V)
2 Védettség IP23S

* A frekvencia 50 Hz MMA-ban

1 Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kovetelményeknek.

2 Azon késziilékek, melyek az IP23 / IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.

IP238S: A készulék tarolhato kiilsé helyszinen, de hasznélata csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attél védve van
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OPIS SPAWARKI

PI 200/250 AC/DC

Pl 200 AC/DC to jednofazowa, a Pl 250 AC/DC tréjfazowa
spawarka do spawania w trybach MMA oraz TIG. Obie sg
chtodzone powietrzem, ale mogg by¢ dostarczane w wersji z
chtodzeniem wodg, jako wyposazeniem specjalnym.

Weze spawalnicze
Spawarke wyposazy¢ mozna w weze spawalnicze TIG,
uchwyty elektrod i przewody masy z oferty MIGATRONIC.

Wézek (opcja)

Spawarka dostepna jest tez w opcji z wozkiem
transportowym z wbudowanym korytkiem do narzedzi,
uchwytem i miejscem na materiaty zuzywalne.

Jednostka chlodzenia uchwytu (opcja)

Dostepna jest rowniez oddzielna jednostka chtodzenia
uchwytu, umozliwiajgca stosowanie chtodzonych wodg
uchwytéw TIG z oferty MIGATRONIC.

Nasza oferta obejmuje rowniez:
e  Sterowanie nozne
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WSTEPNA EKSPLOATACJA

Podtaczenie do sieci

Spawarke nalezy podtgczy¢ do zasilania sieciowego i
uziemienia ochronnego. Po podtgczeniu wtyczki sieciowej
(1) do sieci spawarka jest gotowa do pracy. Zauwaz, ze
wszystkie potgczenia przewodowe muszg by¢ wykonywane
przez upowaznionych i wykwalifikowanych pracownikéw.
Spawarke wtgczysz i wytgczysz wigcznikiem (3) z tytu

urzadzenia.
A ~DO~
<>

~&ED—

\! :

Podnoszenie

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

Wazne! 1
Aby unikngé¢ uszkodzenia wtyczek i
przewodéw, zapewnij dobry styk
elektryczny podtgczajgc przewdd masy
i uchwyt spawalniczy do spawarki.

Podtaczenie gazu

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytagcze znajduje
sie na tylnym panelu spawarki (2) ze zrédtem gazu z
regulatorem ci$nienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego
dziatania niektérych rodzajoéw regulatoréw cisnienia
wymagane jest cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz

2 bary.) Umie$¢ waz gazowy w zlgczu gazowym na przedzie
spawarki (6) i zabezpiecz go.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i typu
spoiny, zuzycie gazu bedzie sie waha¢ w zakresie od 6-

7 I/min przy niskim natgzeniu pradu (<25A) do 27 I/min przy
maksymalnym natezeniu pradu.



Podtaczanie przewodéw spawalniczych

Podtgcz przewody spawalnicze i przewdd masy z przodu
spawarki.

Zauwaz, ze po wiozeniu w gniazdo wtyczke nalezy obroci¢ o
45 stopni — w przeciwnym razie moze ona ulec uszkodzeniu
w wyniku nadmiernej rezystancji zestyku.

Potaczenie TIG zawsze podigczaj do gniazda ujemnego (-)
(4), a przewéd masy do gniazda dodatniego (+) (5).

Sygnalty sterowania z uchwytu TIG przesytane sg do
spawarki przez kolistg wtyczke 7-stykowa (7). Po wtozeniu
wtyczki, zabezpiecz jg poprzez obrocenie jej zgodnie z
kierunkiem wskazéwek zegara. Przewdd gazowy podtgcz do
szybkoztgcza.

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

|\ —12
3
1
PI250 § PI200
+ 4
F N

Podlaczenie jednostki chtodzenia woda

Przymocuj modut pod spawarkg za pomocg fgcznika (10).
W16z 4-stykowa wtyczke (11) do wlasciwego gniazda w
spawarce (12). Podigcz waz cieczy chtodzonego wodg
uchwytu do szybkoztgcza oznaczonego kolorem niebieskim
(13), a przewod powrotny do szybkozigcza oznaczonego
kolorem czerwonym (14).

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

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

Podiaczenie sterowania noznego

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

Spawarki Pl wyposazone w 8-stykowy interfejs sterowania
(15) obstugiwaé mozna za pomoca urzgdzenia zdalnego
sterowania lub robota spawalniczego. Gniazdo zdalnego

spawania, 0 - +10V impedancja
wejéciowa: 1Mohm @
(maks. TAmp), w petni otulony @ @

D: Niepodtgczony

F: Niepodfgczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona przed zwarciem za pomocg

sterowania posiada przytgcza dla nastepujacych funkgji:

A: Sygnat wejsciowy dla pragdu @

B: Masa sygnatu

C: Whykrycie tuku — styk przekaznika

E: Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks. 1Amp), w pei
otulony
pozystora (maks. 50mA).

H: Masa zasilania

+15V

;;100nF ;;100nF

C O——

R

E O——m

F O—

© O PTC¢)7OQ J‘+24VDC
H o )

Korzystanie ze spawarki

Podczas spawania rézne czesci urzadzenia ulegajg
nagrzaniu, a w czasie przerw ochtodzeniu. Nalezy upewni¢
sie, ze przeptyw nie zostaje ani ograniczony, ani
zatrzymany.

Gdy spawarka nastawiona jest na prace przy wyzszym
natezeniu pradu, konieczne bedzie stosowanie przerw, aby
urzgdzenie mogto ostygnac.

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

Jesli okresy przeznaczone na chtodzenie podczas uzywania
spawarki nie sg wystarczajgco dtugie, zabezpieczenie
przeciw przegrzewaniu automatycznie zatrzyma proces
spawania i zapali sie zétta lamka LED na przednim panelu.
Z6tta lampka LED gasnie w momencie dostatecznego
ostudzenia spawarki i osiggniecia gotowosci do pracy.



JEDNOSTKA STEROWANIA

TIG AC/DC

Gatka sterowania

Wszelkie parametry ustawia sie za pomoca
jednej gatki sterowania. Obejmujg one prad, czas
pulsu, czas opadania pradu, itd.

Gatka ta znajduje sie po prawej stronie panelu
sterowania. Cyfrowy wyswietlacz ukazuje warto$¢
ustawianego parametru. Jego jednostka miary ukazana jest
po prawej stronie wyswietlacza.

Parametr wybieramy za pomoca danego przycisku w
odpowiedniej sekcji. Zapalenie sie wskaznika sygnalizuje
wybrany parametr. Nastepnie gatkg sterowania ustawiamy
nowg wartosc.

Przechowywanie parametrow - programy
Ta funkcja umozliwia przechowywanie programow
/ (czesto uzywanych ustawien spawarki) i
przechodzenie pomiedzy kompletnymi programami. Po
nacisnieciu przycisku wyswietla sie ,P” oraz numer: 17, ,2”
itd. Kazdy numer oznacza program ze wszystkimi
parametrami i funkcjami spawarki. Dlatego mozliwe jest
ustawienie programu dla kazdego zadania spawalniczego,
do ktérego spawarka jest wykorzystywana.

Mozliwe jest przechowywanie 10 ustawienn w kazdym
procesie spawania (MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC oraz
TIG AC/DC) = 40 ustawien programowych.

Kazdy program wybra¢ mozna poprzez:
1. Wybér pomiedzy MMA a TIG.
2. Wybér pomiedzy DC a AC.

3. Wybdr numeru programu (P01...P10). Gatka sterowania
moze stuzy¢ do przeskakiwania pomiedzy programami,
gdy przycisk pozostaje wcisniety.

Reset biezgcego programu (domysine ustawienia
fabryczne).

Przytrzymaj gatke wcisnieta: po 3 sekundach wyswietlacz
zacznie btyska¢ wskazujgc, ze biezgcy program zostat
przywrécony do ustawien fabrycznych.

Ostatnio uzywane ustawienie programowe w odpowiedniej
grupie programéw (MMA DC, MMA AC, TIG DC oraz

TIG AC) ukaze sie po wyborze przycisku programu.
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- Prad spawania/Napiecie tuku
;ﬁA Przycisku uzywamy do wy$wietlenia prgdu
- spawania.
Zakres regulacji: od 5A do 200A lub 250A zaleznie od
modelu spawarki. Po zatrzymaniu procesu spawania, na
wyswietlaczu ukazany jest prad nastawiony, jednak w
trakcie spawania ukazany jest prad rzeczywisty. W trakcie
spawania z pulsem, sredni prad spawania ukazuje sie
automatycznie, gdy zmiany pomiedzy prgdem spawania a
pradem podstawowym sg zbyt szybkie do odczytania.
Przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy, w celu wyswietlenia
napiecia fuku (dotyczy TYLKO TIG DC oraz MMA DC).
Nacisnij ,A” po raz kolejny, aby wyswietli¢ prgd spawania.

Jednostki parametrow
Jednostki miary wybranych parametrow.

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

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

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

- Informacja o awarii chtodzenia wys$wietla sie w
przypadku podigczenia niewtasciwego rodzaju uchwytu, lub

niepodtgczenia uchwytu. Jesli wybrano zestaw sterowania
przeptywem, awaria chfodzenia oznacza¢ moze problemy z
jednostkg chtodzenia.

Blokada panelu

- Tekst wyswietlany po aktywacji blokady panelu w
menu uzytkownika (wiecej w paragrafie "menu
uzytkownika”).

Spawanie metoda TIG

Spawanie metoda TIG

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




!f? Wyptyw wstepny [s]
tl Wyptyw wstepny to okres podawania gazu po

[ B nacisnieciu spustu uchwytu do ustanowienia tuku
HF, lub do chwili uniesienia uchwytu nad materiat w procesie

LIFTIG. Zakres ustawien: 0-10 s.
Natychmiast po utworzeniu tuku spawarka
dostosowuije prad spawania do wartosci
okreslonej parametrem Start Amp. Start Amp ustawiamy
jako procent wymaganego pradu spawania w zakresie 1-
200% pradu spawania. Zauwaz, ze wartosci wyzsze od
100% oznaczajg, iz Start Amp jest wyzsze od pradu

spawania.

- Po ustanowieniu tuku proces spawania wchodzi w
etap wzrastania, w ktérym prad spawania wzrasta

liniowo od wartosci wyrazonej w Start Amp do oczekiwanej

wartosci prgdu spawania. Czas trwania tego okresu

wzrastania ustawiamy w zakresie 0-20 s. krokami po 0,1 s.

Start Amp [A%]

Wzrastanie pradu [s]

Tl

Poziom drugiego pradu

Ustawiany w zakresie od 10 do 200% pradu
spawania. Aktywowany tylko w 4-takcie poprzez
szybkie naciniecie i zwolnienie spustu uchwytu. Zauwaz, ze
wartosci wyzsze od 100% oznaczajg, iz warto$¢ drugiego
pradu jest wyzsza od pragdu spawania.

Prosimy zauwazyc¢:

Funkcja prgdu wtérnego zostanie wytaczona przy wartosci

100% pradu.
—
Po zatrzymaniu spawania poprzez nacisniecie
spustu, spawarka wchodzi w etap opadania
pradu. W tym etapie prad spada od wartosci pradu spawania
do Final Amp w czasie nazwanym czasem opadania pradu,
ustawianym w zakresie 0-20 s. w krokach po 0,1 s.
Etap opadania jest zakornczony, gdy poziom
pradu opadt do wartosci wyrazonej w Final Amp.
W 4-takcie mozliwe jest kontynuowanie trybu Final Amp do
chwili zwolnienia spustu. Final Amp wyrazony jest jako

procentowa warto$¢ oczekiwanego pradu spawania i
ustawiany w zakresie 1-90% pradu spawania.

Opadanie pradu [s]

Final Amp [A%)]

Wyptyw po spawaniu [s]
Wyptyw po spawaniu to okres podawania gazu po
wygaszeniu fuku. Zakres ustawien: 0-20 s.
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Czas spawania punktowego

E Czas spawania punktowego w trybie TIG to okres
od zakonczenia wzrastania pradu do poczatku

opadania prgdu. Stad, w czasie spawania punktowego

spawarka spawa prgdem o ustawionej wartosci. Lampka

LED zapala sie i gasnie, gdy funkcja ta jest aktywna.

Amp

Czas spaw.
punktowego

Wzrastanie Opadanie

Nastawiony prad
spawania

Czas

Spust w dot (b / w gbre (*)

voA

Ustaw zegar przed zajarzeniem tuku. Spust uchwytu,
zaleznie od wybranego trybu uchwytu, moze przerwaé¢ czas
spawania punktowego. Zakres ustawien: 0,01-20 s.: krokami
po 10ms do 0,5s, a powyzej: po 0,1 s. Funkcja ulega
roztgczeniu, gdy czas ustawiony jest na 0 s. Jesli jest
uzywana w trakcie sczepiania, zegar mozna ustawi¢ w
zakresie od 0,01 do 2,5 s (Patrz TIG-A-TACK).

= Rodzaj pradu
O Istnieje mozliwos¢ wyboru pomiedzy prgdem AC
(zmiennym), a DC (statym). W procesie TIG, AC
uzywany jest do spawania aluminium i jego stopéw, a DC do
spawania innych materiatow.
== ROWNoOwaga AC-t (zalezna od czasu)
LB Regulacja funkcji rozdrobnienia w spawaniu
aluminium i jego stopow w trybie AC TIG. Funkcja ta
dotyczy rownowagi pomiedzy czasem dodatniego i
ujemnego potokresu. Regulacja jest mozliwa w zakresie 20-
80 procent, a wartos¢ w procentach opisuje czas potokresu
ujemnego. Regulacja odbywa sie do czasu ustanowienia
witasciwej strefy rozdrobnienia wokot jeziorka. Przesuwajgc
rownowage do 100%, spawarka wykona jedng akcje
“nagrzewania wstepnego” prgdem o biegunie dodatnim, a
potem normalne spawanie ciggte pradem ujemnym.
Przeznaczeniem tej funkciji jest ,oczyszczenie” materiatu na
poczatku kazdego procesu spawania.

= Czestotliwos¢ AC

Czestotliwo$¢ AC regulowa¢ mozemy w zakresie od
25 do 150 Hz w metodzie TIG. Niska czestotliwosé w

czasie spawania TIG zwigksza tendencje do formowania sie

duzej kulki na koncu elektrody wolframowej. Zwigkszanie

czestotliwosci zmniejsza te tendencje. Czestotliwos¢ przy

metodzie MMA mozna regulowac¢ w zakresie od 25 do

100 Hz. Przesuniecie czestotliwosci do 0 Hz w MMA tylko

odwrdci biegunowos¢ elektrody (+/-), dzieki czemu

unikniemy zamiany zacisku elektrody i przewodu uziemienia.

150Hz

100Hz

50Hz

250A 450A  Amperow

Maksymalna czestotliwos$é AC jako funkcja pradu spawania



= WSstepne nagrzewanie elektrody

- Dtugos¢ okresu nagrzewania zalezy od srednicy
elektrody i kata zaostrzenia wierzchotka elektrody,

jak i od rozmiaru kulki na koncu elektrody.

Regulacja jest mozliwa w zakresie 1-15, gdzie 1 oznacza

minimalny, a 15 maksymalny okres nagrzewania. Jesli okres

jest zbyt krétki, tuk pomocniczy wygasnie wkrétce po

zajarzeniu. Rozmiar kulki na koncu elektrody wzrosnie, jesli

okres wstepnego nagrzewania bedzie zbyt dtugi.

= ROWNOwaga AC-l (zalezna od natezenia)
Funkcja ta jest rowniez przeznaczona do regulaciji

strefy rozdrobnienia w spawaniu AC TIG.
Niemniej, rownowaga ta
oparta jest na proporcji
natezenia prgdu okresu
dodatniego wzgledem
natezenia okresu ujemnego.
Zmniejszenie natezenia
rozdrabniajgcego pradu
dodatniego moze skutkowaé
wydtuzeniem okresu uzytecznosci elektrody wolframowe;j.
Zakres regulacji: od 30 do 170%.

100% 150% 50%

== Powolny puls (TIG DCi TIG AC)
Przyciskiem tym wybieramy powolny
puls. Prad pulsujgcy réwny jest

pradowi nastawionemu. Istnieje mozliwos¢ regulacii:

|

Czasu pulsu
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w DC i 0,1-10 s. w
AC, w krokach po 0,01 s.

=
L

Czasu przerwy
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. wDCi0,1-10s. w
AC, w krokach po 0,01 s.

NateZenia podstawowego
Regulacja w zakresie od 10 do 90% pradu
pulsacyjnego.

i =

a Szybki puls
ﬂ.ﬂ. Tu wybieramy szybki puls. Prad
pulsujgcy rowny jest prgdowi
nastawionemu. Istnieje mozliwos¢ regulaciji:

sl Czestotliwosci pulsu

JNRN Te funkcje regulowaé mozna tylko w spawaniu DC.
Zakres: 25-523 Hz.

= Natezenia podstawowego

J—L”_ Zakres regulacji: 10 - 90% pradu pulsujgcego.

e Synergy PLUS ™ (tylko TIG DC)
Spawarka automatycznie i dynamicznie reguluje
wszystkie ogo6lne parametry pulsu w czasie
spawania, jesli szczytowy prad spawania zostat ustawiony
za pomoca kodera.
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e Sczepianie TIG: TIG-A-TACK ™
Spawarka oferuje w indywidualnym programie jedng
funkcje spawania sczepnego pozwalajacg na
szybkie przetgczenie ze spawania do sczepiania. W trybie
TIG DC i AC, dostepne sg nastepujgce funkcje:

- Zajarzenie tuku HF w 2-takcie

- Brak wzrastania/opadania pradu

- Brakpulsu

- Ponowne wykorzystanie warto$ci nastawy dla
pre-gazu/post-gazu z biezgcego programu

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

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

-E Nie ma mozliwosci zmiany procesu

spawania w trakcie spawania.

= == Goracy start

Goracy start to funkcja pomagajgca ustanowi¢ tuk
na poczatku spawania MMA. Mozna to osiggngé

zwiekszajac prad spawania (gdy elektroda dotyka materiatu)

wzgledem nastawionej wartosci. To zwigkszone natgzenie

poczatkowe trwa przez pét sekundy, po czym zmniejsza sie

do nastawionej wartosci pradu spawania.

Amperéw
05s

Dodatkowe
zrédto pradu z
funkcji gorgcego
startu

Nastawiony
prad spawania

Poczatek Czas

spawania

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

—— Moc tuku

E Funkcja mocy tuku stuzy do ustabilizowania tuku w
spawaniu MMA. Mozna to osiggna¢ zwigkszajac

prad spawania w trakcie zwar¢. Dodatkowy prad ustaje wraz

z zanikiem spigcia.

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

Moc tuku regulujemy w zakresie 0 - 100% nastawionego
pradu spawania.

Przyktad:

Jesli prad spawania nastawiony jest na 40A, a moc tuku na
50%, to dodatkowy prad wynosi 20A dajgc warto$¢ 60 A w
chwili dziatania funkgiji. Jesli moc tuku nastawiona jest na
100%, to dodatkowy prad wynosi 40 A dajgc wartos¢ 80 A w
chwili dziatania funkgiji.



= Regulacja uchwytem/

Zdalne sterowanie — 7-stykowa wtyczka

Prad spawania regulujemy potencjometrem uchwytu
(w opcji). Maksymalng osiggalng wartoscig pradu jest
poziom uprzednio nastawiony na przednim panelu.
Minimalng wartoscig jest 5A.

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

Do uzycia z pedatem noznym (w opcji) oraz
jednostkg zdalnego sterowania (w opcji) korzystajgcymi z 8-
stykowej wtyczki. Funkcja ta stuzy do zajarzenia tuku i
regulacji prgdu. Maksymalng osiggalng wartoscig pradu jest
poziom uprzednio hastawiony na przednim panelu.
Rzeczywisty pragd spawania ukazany jest na wyswietlaczu.
Start amp (natezenie poczatkowe) uzy¢ mozna do
ustawienia pragdu poczatkowego, jako wartos¢ procentowej
pradu maksymalnego.

Uwaga: W tej funkcji, spawarka rozpocznie automatycznie prace w
dwutakcie, jesli zastosowano oprogramowanie w wersji
wczesniejszej niz 1.12

=== |\etody zajarzenia

t Mozna wybiera¢ pomiedzy 2 réznymi metodami

zajarzenia w spawaniu TIG: Zajarzenie Wysokg

Czestotliwoscig (HF) lub LIFTIG. Metody zajarzenia nie
mozna zmieni¢ w trakcie spawania. Zajarzenie LIFTIG jest
aktywne, gdy zapalony jest wskaznik. Zajarzenie z HF
zostaje automatycznie uaktywnione, gdy lampka LED jest
wytgczona.

Zajarzenie HF

Przy zajarzeniu HF-TIG, tuk powstaje bez kontaktu. Impuls o
wysokiej czestotliwosci (HF) inicjuje tuk w momencie
nacisniecia spustu uchwytu.

HF nie powstanie, a spawarka zaprzestanie pracy, jesli
elektroda stykac¢ sie bedzie z materiatem obrabianym.
Odejmij elektrode i zacznij ponownie.

Zajarzenie LIFTIG

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

=== == Tryb spustu
tt Wybor trybu spustu.
Gdy wigczony jest wskaznik LED, wybrany zostat 4-
takt, a gdy jest wytgczony, wybrany zostat 2-takt. Trybu
spustu nie mozna zmieni¢ w trakcie spawania.

2-takt:

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje
docisniety. Spawanie trwa do chwili ponownego zwolnienia
spustu, po czym nastepuje okres opadania pradu.

4-takt:

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje
docisniety. Jesli spust zostaje zwolniony w trakcie narastania
pradu, spawanie trwa nadal przy ustalonym pradzie
spawania. Aby przerwac proces spawania, nalezy ponownie
nacisna¢ spust na ponad 0,5 s., po czym nastepuje okres
opadania prgdu. Okres opadania prgdu mozna przerwac
zwalniajgc spust. Nastepnie rozpoczyna sie wyptyw gazu po
spawaniu.

Istnieje mozliwos¢ skonfigurowania spawarki do pracy na
cztery rézne sposoby przy wyborze tego trybu.
Szczegotowe informacje w rozdziale ,MENU
UZYTKOWNIKA”, w czesci dot. “4t.0.” — opcji 4-taktu.

Ochrona przed przywieraniem

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

Istnieje mozliwo$¢ przywrdcenia
parametrow fabrycznych. W tym przypadku,

wszystkie programy zachowane w spawarce zostang

przywrocone do nastepujgcych ustawien:

MMA Prad 80A

TIG Prad 80A

TIG Prad spawania punktowego 80A
Wyptyw wstepny gazu 0,2 s.

Wyptyw gazu po spawaniu 6,0 s.
Brak wzrastania/opadania prgdu
Start amp 40%

Stop amp 20%

Poziom drugiego pradu 50%
Natezenie podstawowe 40%
Czestotliwos¢ szybkiego pulsu 49Hz
Czas przerwy = Czas pulsu = 0,1 s.
Roéwnowaga AC-T (AC) 65%
Wstepne nagrzewanie elektrody (AC) 5
Czestotliwos¢ (AC) 50%
Roéwnowaga AC-I (AC) 100%

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

Nacisnij jednoczesnie

wskazane tu przyciski:

Wigcz spawarke i przytrzymaj powyzsze przyciski wcisnigte
do czasu ukazania sie “X.XX” na wysSwietlaczu. Nastepnie
je zwolnij.

X.XX to domy$ina wersja programu.

Aby wejs¢ do menu uzytkownika, przycisnij gatke na
3 sekundy, w czasie, gdy spawarka nie spawa w trybie
MMA lub TIG. Obréé¢ koder tak, aby wskaza¢ oczekiwang
opcje i aktywuj wyboér naciskajgc ,A”.

Aby zmieni¢ wartosci parametrow, przycisnij gatke MMA i
obroc¢ koder. Nacisnij ,A”, aby zapisac dane.

MENU UZYTKOWNIKA
To menu pozwala na wprowadzanie
zaawansowanych ustawien spawarki.

Ponizszy schemat ukazuje wszystkie parametry i opcje
zawarte w menu.




Zalrzymad, oy prrydsk
TostE Zwainony
Ulrzymad prag
ADnoowy

Opus¢ menu uzytkownika

Otworz/Zamknij zawor gazu celem oczyszczenia
palnika, sprawdz butle z gazem oraz reduktor ci$nienia. Nociena?

Nacisnij ,A”, aby Otworzy¢/Zamkng¢ gaz. Réwniez opuszczenie b TS s (N | | S v |

menu uzytkownika spowoduje zamkniecie przeptywu gazu.

Podmenu zawierajgce rézne opcje:

_ Opusé podmenu (wréé do menu gldéwnego)

BLOKADA programow
gl Ochrona programéw P3 do P10 we
wszystkich procesach przed niezamierzong zmiana:

e pradow spawania, wzrastania/opadania,
czasow

e trybu spustu 2T/4T

o referencyjnych zew./wew. zrodet pradu

e pulsacji

Nadal mozna wybiera¢ rézne programy i procesy
spawalnicze.

Programy P1 i P2 sg odblokowane, co pozwala na
petna kontrole wtasciwych parametréw.

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

0 = odblokowany (ustawienie domysine)
1 = zablokowany

BLOKADA panelu
Bl Petna blokada skrzynki. Unieruchomienie

wszystkich przyciskéw i kodera.

Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub obracamy
koderem, wyswietla sie “PA.L.” przypominajac o
aktywnej ochronie.

0 = odblokowany (ustawienie domysine)
1 = zablokowany

pcja pracy spustu w 4-takcie
Ustawienie trybu 4-taktu pozwala na
zdefiniowanie 6 ré6znych sposobdéw kontroli spustu (LIFT
lub HF). Tryb 3 nosi nazwe 4T-REPEAT | pozwala na
podtrzymanie aktywnosci tuku réwniez na koncu
opadania pradu, co utatwia restart sekwencji. W Trybie 3,
funkcja ,Poziom drugiego pradu” jest wytgczona.
Szczegotowy opis réznych dziatan zawarty jest w
ponizszych schematach. Wybierz warto$¢ z zakresu 0...5
(1=ustawienie domysine).

Zatrzymat, gdy prayesk
2astal zevony

H
H
quy
2
Nacsnae o

Zwelne___] N | | - =

Nacswg 9

Zwelni | I | | S ey (.

rzymad 2
e NN g

Nagsnac

7\’-\'4"11___!_-1 1 I

Zavrymas, gdy przycik

Nacsnat

Zwolnit o |

Zatrrymal. g
ostal zwoln

o o Urzymad prad
KONCoWY

Utrzymst
prad stay”

Naosnac

2wolne__ | .| | | v

Uwaga: Prad startu jest wytagczony w 9 o io
oraz w przypadku gdy czas narastania pradu
jest ustawiony na 0.

Dynamiczna Kontrola Tlenkow
(w spawaniu AC)

0 = wytgczona

1 = wigczona (ustawienie domysine)

Zdalne sterowanie palnikiem
"N Ma zastosowanie do wersji oprogramowania

od 1.10

Jesli funkcja regulacji palnika jest aktywowana to mozliwe

jest sterowanie palnikiem za pomoca modutu sterowania

znajdujacego sie na uchwycie palnika ( )

0 = Nastawa wartosci referencyjnej pradu (ustawienie
fabryczne).

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

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

Kroki 4-7:  Spust palnika jest
nieaktywny

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

2 = Zmiana wartosci zwiekszanie/obnizanie

do.c.

Funkcja TIG-A-Tack
wtgczona/wytgczona

* Przytrzymaj, aby stale
zwigkszac/zmniejszac¢ warto$é

Dowiedz sie wiecej na temat palnikéw TIG Ergo na
stronie http://migatronic.com

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowaé poprzez
reset.
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http://migatronic.com/

DANE TECHNICZNE

Zrédto mocy P1 200 AC/DC PFC PI1 250 AC/DC

Napiecie sieciowe (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%

Minimalna moc generatora 9,0 kVA 11,0 kVA

Bezpiecznik 16 A 10A

Prad sieciowy, skuteczny 18,6 A 73A

Prad sieciowy, maks 26,0 A 10,3 A

Moc, (100%) 4,3kVA 5,0 kVA

Moc, maks. 6,0 KVA 7,1 kVA

Moc jatowa 3/5W 35W

Sprawnosé 0,80 % 0,81 %

Wspdtczynnik mocy 0,93 0,94

Dopuszczalne obcigzenie: TIG MMA TIG MMA

Cykl pracy 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Cykl pracy 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Cykl pracy 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/30%/20,0V  250A/35%/28,0V

Cykl pracy 20° 100% 160 A 170 A

Cykl pracy 20° 60% 200 A 200 A

Zakres pradu 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Napigcie jatowe 95V 95V

!Klasa zastosowania S, CE S, CE

2Klasa ochronnosci IP 23 IP 23

Normy EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Wymiary (wys. x szer. x dt.) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Waga 24 kg 25 kg

Moc chtodnicza 900 W

Pojemnos¢ zbiornika 2,5 litry

Przeptyw 1,2 bar - 60C° 1,75 l/min

Maks. ci$nienie 3 bar

Norma EN/IEC60974-2

Wymiary (wys. x szer. x dt.) 270x220x520 mm

Waga 15 kg (w tym 2 | wody)

Moc tuku Elektroda 1-100 %

Gorgcy start Elektroda 1-100 %

Ochrona przed przywieraniem TIG/ Elektroda Zawsze wigczona

Start AMP TIG 1-200 %

Stop AMP TIG 1-90 %

Wzrastanie pradu TIG 0-20s.

Opadanie pradu TIG 0-20s.

Wstepny wyptyw gazu TIG 0-10 s.

Wyptyw gazu po spawaniu TIG 0-20s.

Czas spawania punktowego TIG 0-20s.

Czas pulsu TIG/IMMA 0,01-10 s.

Czas przerwy TIG/IMMA 0,01-10 s.

Natezenie podstawowe TIG/IMMA 10-90 %

Drugi prad (podwdjny poziom) TIG 10-200 %

Réwnowaga AC (tylkoTIG AC) 20-80 %

Roéwnowaga AC, natezenie (tylkoTIG AC) 30-170 %

Czestotliwos¢ AC* (tylkoTIG AC) 25-150 HZ

Zajarzenie TIG TIG HF/LIFTIG

Funkcja spustu TIG 2/4-takt

A 33 1250

Napiecie sieciowe +15%

(50Hz-60Hz)

Prad sieciowy, skuteczny

Prad sieciowy, maks.

?Klasa ochronnosci

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

* W elektrodzie czestotliwo$¢ wynosi 50 Hz

1 Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego
2 Urzadzenia oznaczone jako IP23 / IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen. IP23S: Urzadzenie moze byé
magazynowane na zewnatrz. Nie wolno uzywacé urzadzenia podczas opadéw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednig ostong
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NMPOrPAMMA NMOCTABKU

PI 200/250 AC/DC

PI1 200 AC/DC npepacTaBnsieT coboit ogHodasHbIn, a Pl
250 AC/DC TpexdasHbiii cCBapOYHbIN annapart ans
ceapkn MMA n TIG. O6a annapaTta oCcHaLLeHbl
BO3AYLLHBIM OXMaXaeHWeM, HO Mo 3aKka3y MoryT
NOCTaBNATLCS C BOASAHbLIM OXITaXOEHNEM.

CBapo4Hble LWaHrm

AnnapaT MOXeT KOMIMNEKTOBATLCS CBAPOYHbLIMM
wnaHramu TIG, aepxaTensmu aneKTpoaoB M kabensiMu
obpatHoro Toka u3 nporpaMmbl noctaekn MIGATRONIC.

Tenexka (onyuoHasnbHO)

B KOMMMEeKT NoCcTaBKkM MOXET BKMtoYaTbCS
TPaHCMOPTMPOBOYHAS TENEXKA CO BCTPOEHHbLIM
OTCEKOM At UHCTPYMEHTOB, AepXXaTenem ropernku n
oTAENEHNeM ANs pacxoaHbIX MaTepuaros.

Moaynb oxnaxaeHusi ropenku (onyuoHarsisbHO)

B koMnnekT noctaBkM MOXET ObiTb BKITHOYEH OTAENbHbLIN
MOZYIb OXNaXAEHWSA roperku, KOTOopbI NO3BONAET
ucnonb3oBaTb ropenku TIG ¢ BoAsHbIM OXNaXaeHueM us
nporpammbl noctaskn MIGATRONIC.

MbI Takke npeanaraem cregyolee o6opyaoBaHue:
e [epanbHoe YCTPOMCTBO ynpaBneHus

NEPBOHAYAJIbHOE
NMPUMEHEHUE

I'Iop,xmoqeuwe UCTOYHUKA NUTAHUA

AnnapaT HY>XHO NMOAKMOYUTL K CETU NUTAHNA U 3aLLUTHOMY
3a3emneHuio. locne noaknoyeHns ceteBomn BUNKK (1) kK ceTu
annapart roToB k pabote. CnegyeTt o6paTuTb BHUMaHWe Ha To,
YTO NOAKIIOYEHNE K CETW JOSMKEH BbINOMHATb
KBannVLMpOBaHHbIN NepcoHarn. BkroyeHre 1 BbikoYeHne
annapaTa Npon3BoAnTCS BbIkMoYaTenem (3),
pacnofioXeHHbIM Ha 3a,qul7| naHenn.

5
A»OZ(%

~G&ED—

]
li :

Yka3aHus no nogbemy

Mpw nogbeme annapat HeO6Xxo0AMMO KpenuTb
3a yKa3aHHble TOYKM (CM. PUCYHOK).
3anpelyaeTcs nogbem annapara ¢
YCTaHOBIEHHbIM ra3oBbiM 6annoHom!

BaxHo!

Bo usbexaHne nospexaeHns
pa3bemoB u kabenen TpebyeTcs
XOPOLLMWIA KOHTaKT NpY NOSKMHOYEHNM K
CBapO4HOMY annapary kabens
obpaTHOro Toka 1 CBapOYHON ropenku.

MopknioyeHue rasa

MopxnounTe ra3oBbIN LUAHT, KOTOPbIA HAXOOUTCS Ha 3aaHewn
naHenu CBapo4vHOro annapara (2), K UCTOYHMKY rasa c
perynsatopoM Aaenenus (2-6 6ap). (MpumevaHue: ans
HOPMarbHOro hyHKLMOHNPOBAHUSI HEKOTOPLIX PErYNATOPOB
haBneHus TpebyeTcs BbixogHoe AaBreHne 6onee 2 6ap).
BcTaBbTe 1 3akpenuTe ra3oBblN LWNAHT K COeAMHEHUIo rasa (6)
Ha nepegHen nNaHenu annapara.

Pacxop rasa

Pacxop rasa BapbupyeTcs B npegenax ot 6-7 n/MvH npu
Manbix Tokax (<25 A) oo 27 n/MvH Npu MakcumarnbHbIX TOKax B
3aBMCMMOCTM OT CBapPOYHOW 3afa4n, TUNa rasa v KOHCTPYKLUK
wea.
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Moaknio4vyeHne CBapoYvHbIX kabenewn
MopkntounTe cBapoyHble kabenu u kabenv obpaTHOro Toka K
pasbemaM Ha nepeaHen NaHenu annapara.

Heobxoavmo BCTaBUThL LUTEKEP B pasbeM U NMOBEPHYTL €ro Ha
45°, B NPOTMBHOM Criy4ae OH MOXET BbIATU U3 CTPOSi
BCneAcTBve BONbLLOro NEPEXOAHOro CONPOTUBMEHMS.
Coegunutens TIG cnegyeT nogknoyate K oTpuLaTensHOMY
(-) pasbemy (4), a kabenb obpaTHOro Toka — K
nonoxurtensHomy (+) (5).

Ynpaenstowme curHansl ¢ TIG ropenku nogatTcs Ha
annapar Yyepes Kpyribli 7-MonocHbIv pa3beM (7). MNocne
TOrO, Kak LUTeKep YyCTaHOBIEH B pa3beM, 3achmkcnpynTte ero,
NMOBEPHYB MO YacoBon cTperke. [NoaknounTe rasosbIn WNaHr
K BbICTPOPa3bLEMHOMY COEANHEHMIO.

ONEKTPObI C NOKPbLITUEM: Ha ynakoBke aneKkTpoaos
ykasaHa ux nonspHocTb. [lepxartens anekTpodos creayeT
NOAKMIoYaTh B COOTBETCTBUM C AaHHOW MapPKMPOBKOM K
oTpuLaTenbHOMY UK NONOXUTENBHOMY pasbemy annapara.

°

U Pl 250 P1 200
U i .
Mutanne 3 N
—) E F N

MoaknioyeHne Moaynsi BOAAHOIO OXNaXAeHus
3akpenute Moayrb OXNAXOEHUS C MOMOLLBIO KPEMEXHbIX
yanos (10) nog annapatom. [Nogkntounte 4-nNoOnOCHY0
poseTky (11) kK cooTBeTCTBYIOLWEMY pasbemMy annaparta (12).
MoakniounMTe BOOASHON LUMaHT Ha ropernke ¢ BOAAHbIM
oxnaxaeHneM K bbicTpopasbeMHOMy coeanHeHuto (13)
(cvHsst mapkupoBka), @ 0bpaTHbIN LWNaHr — K
ObicTpopa3beMHoOMy coeanHeHuio (14) (kpacHas
MapKupoBKa).

Mpu noctaBke annapara ¢ OTAENbHbIM MOAYNEM OXNaXOeHNS
ropenku Heo6xoANMO CreanTb 3a YPOBHEM OXnaxaatoLemn
XXNOKOCTW C MOMOLLBIO YKkasaTens yposHs (8). Jonveka
oXnaxKgartoLLen XnaKkocTh BbIMOSHAETCHA Yepes 3anuBHYHO
ropriosuHy (9).

MoaknioyeHne aepxatens anekTponos Ana ceapkn MMA
[epxaTenb anekTpoaoB 1 kabernb 06paTHOro Toka
NOAKIIOYAOTCSA K MOSNOXUTENBHOMY pasbemy (5) n
oTpuuaTensHoMy pasbemy (4). MNMpu BoIGOpe NONSpHOCTM
cobrniogarite ykasaHus NOCTaBLLUMKA SNEKTPOAOB.

MoaknoyeHne neganbHOro yCTPoOMCTBa ynpaBrieHus
MepanbHoe yCTPOWCTBO ynpaBneHus NoakovaeTcs npu
noMoLLM 7-NomnocHoM po3eTku (7) nmbo 8-NonocHON po3eTku
(15), B 3aBMCMMOCTU OT TUMNa YCTPOMCTBA.

MoaknoyeHne AUCTaHLUMOHHOrO ynpaBneHus

C annapatamu Pl, ocHalLleHHbIMU 8-MONOCHBLIM

uHTepdericom ynpasnenus (15), MoxHo paboTtaTtb ¢

NMOMOLLbI0 AUCTAHLMOHHOIO YNPaBneHns Ui CBapOYHOro

poboTa. PoseTka Anst NOAKMIOYEHUS AUCTAaHUMOHHOTO

ynpaBneHns ocHalleHa Noncamm Ans BbINOMHEHNS

cnefyroLmx yHKUMRA:

A: BxogHon curHan Ans CBapoyHOro Toka:
ot 0 go + 10 B, BxogHOEe
conpotuerienve: 1 MOm.

B: CwurHanbHoe 3a3emneHue.

C: OnpepgeneHuve oyrm — KOHTaKT pene
(makcumym 1 A), NOMHOCTBIO
N30NMPOBaHHbLIN.

D: He nogcoeanHeHHbIN.

®9®
® ® @
® ©

E: Onpepnenenne ayrn — KOHTakT pene (Makcumym 1 A),
MOJTHOCTbLIO N30NMPOBAHHbIN.

F: He nogcoeguHeHHbIN.

G: lMutaHne +24 B NOCTOSIHHOrO TOKa. 3aluuTa OT KOPOTKOro
3amMblkaHus ¢ nomouybto MTK-TepmucTopa (Makcumym 50
MA).

H: 3asemneHue UCTOYHMKA NUTaHUS.

+15V

;;100H<D ;;100 HO

C O———
0o o
E O—F—F—
F O—
G O /3 1+
MNTK70Q 24 B noCTOsSIHHOrO
TOKa
H O

Ucnonb3oBaHue annapara

Mpun npoBefAeHUM CBapOYHbIX PaBoT NPOUCXOAUT HarpeB
HEKOTOPbIX 3MIEMEHTOB annapaTa, KOTopble oxnaxgatTcs
BO BpeMsi NepepbiBoB B paboTe. HEo6Xx0aAMMO UCKMHOUNTb
YMEHbLLEHWE UM MPEKPAaLLEHNE PACXOAa XUAKOCTH.

Ecnu ncnonb3ytoTcsl NOBbILLEHHbIE 3HAYEHNST CBAPOUHbIX
TOKOB, HEOGXOAUMO NPEAYCMOTPETL NePUOLbl OXNAXKAEHUS.
[nnTenbHOCTb NePMOAOB OXNaXAEHNS 3aBUCUT OT
YCTaHOBIIEHHOTO TOKa, M BO BPEMS OXIaXKAEHWS annapaTt He
crnegyeT BblKno4YaTth. Ecnv npegycMoTpeHHbIe nepuoabl
oxnaxaeHusi byayT HeJoCTaTOYHO ANMTENbHbIMK, 3alumTa OT
neperpesa aBTOMaTU4YECKN OCTAHOBMT NPOLIECC CBapKU, U
3aropuTCs XenThlil MHAMKATOP Ha nepeaHel naHenu. Mocne
TOrO, KaK annapaT 4OCTaTOYHO OXI1aAUTCs, KENTbIN
WHOMKaTOpP MOracHeT, Npu 3ToM annapaT 6yaeT roToB K
paborte.
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BJ1OK YINPABJIEHUA

TIG AC/DC

Pyuyka ynpaBneHus

Bce napameTpbl BbICTaBMAATCA TONBKO OAHON
py4Kow ynpasneHus. B uncne aTux napameTpos
— TOK, NPOAOIMKUTENBHOCTb UMMYIBCOB, BPEMS
HapacTaHusi Toka 1 gp.

Pyyka ynpaBneHns HaxoguTcs Ha NpaBol CTOPOHE MaHenu
ynpaeneHus. Ha undposom gucnnee otobpaxaeTcs
BbICTaBnAemMas Befim4nHa. E,EI,VIHI/ILI,a n3mMepeHna napameTpa
oTobpaxxaeTcs cnpasa Ha LM poBoM aucniee.

Bbibop napameTpa Npou3BoaMTCS HaxaTueM
onpeaeneHHoN KHOMKM B COOTBETCTBYIOLLEM pa3gerne.
Apkuii cBeT nHaMKaTopa ykasbiBaeT Ha BbIOpaHHbIV
napameTp. 3aTeM C MOMOLLbIO PYYKW YNpaBreHus
BbICTaBMAETCA 3Ha4YeHne napameTpa.

3anomMuHaHue napameTpoB - NPorpaMm

OTa hyHKUMS NO3BOMSAET COXPaHATL NPOrpammbl
(Hanbonee YacTo Ucnosnb3yemble HAaCTPONKU
annapara) 1 nepekrno4aTbCsi C 04HOWN NporpaMmMbl Ha
apyryto. MNpw HaxaTnm KHOMKM Ha gucnnee otobpaxaeTcs
«P» n undpa — 1, 2 n np. Kaxxgas umdpa cootseTcTByeT
nporpamMmMe Co BCceMu napameTpamu 1 yHKLMSMU
annapata. Takum 06pa3om, CyLLecTByeT BO3MOXHOCTb
UMeTb OTAENbHYI0 NporpamMy Ans Kaxgoro Tmna
CBapOYHbIX Onepauumn annapara.

Ons kaxporo Tvna ceapkn (MMA DC (ceapka MMA
nocTosiHHbIM Tokom), MMA AC/DC (cBapka MMA
nepemMeHHbIM/MocTosiHHLIM TokoM), TIG DC (ceapka TIG
noctosiHHbIM TokoM) 1 TIG AC/DC (cBapka TIG
nepeMeHHbIM/MOCTOSAHHLIM TOKOM)) MOXHO 3anoMuHaTh A0
10 HacTpoek — Bcero 40 nporpaMMHbIX HACTPOEK.

[ns BeiGopa nporpammei:
1. Bbibepute cBapky MMA unu TIG.

2. BblbepuTe cBapKy NOCTOSIHHBIM UMW NEPEMEHHBLIM
TOKOM.

3. Buibepute Homep nporpammebl (P01...P10). Ans
nepeKnYeHns Mexay nporpaMmmamMm HaxkKMmMTe KHOMKY
C OOHOBPEMEHHbLIM NOBOPOTOM PYYKM YNPaBneHus.

C6poc TekyLLen nporpamMmmbl (BOCCTaHOBIEHME 3aBOOCKNX
HaCTpoeK).

HaxmunTe n yaepxuBaiiTe pykosiTky: Yepes 3 cekyHabl
avcnnen samuraeT — 3TO 03HaYaeT, YTO TekyLlasi
nporpamMma cbpoLleHa u BOCCTaHOBMNEHbI 3aBOACKNE
HaCTPOWKW.

Mpw BLIGOPE KHOMKOWM OTOOpaXkaeTcA NOCNeaHss
ucronb3yemas nporpamma B COOTBETCTBYHOLLEN rpynne
(MMA DC, MMA AC, TIGDC n TIG AC).
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CBapouHbIv Tok/HanpsikeHne ayrm

[laHHas KHonka mcnonb3yeTcs Ans otobpaxkeHus
7 3HayeHUs CBAPO4HOro TOKa.

Tok perynupyeTcs B ananasoHe oT 5 go 200 A, nmubo o
250 A - B 3aBMCUMOCTU OT MoZenu annapaTa. Nocne
OCTaHOBKWM CBapKWN Ha aucrnree oTobpaxaeTcsl 3HaueHne
HaCTPOEHHOro CBapOYHOro Toka. Bo Bpemsi cBapku
oTobpakaeTcs 3HayeHne hakTUYeCKoro CBapoOYHOro ToKa.
Mpy umnynbCHOM cBapke, koraa nepexnoYeHne Mexay
CBapoYyHbIM 1 6a30BbIM TOKOM MPONCXOAUT BbICTpee, Yem
3TO MOXHO 0TOOpPa3nTb, aBTOMATUYECKN OTOBpaxxaeTcst
cpegHee 3HayeHVe CBapOYHOro Toka.

YoepxvBanTe KHOMKy B Te4eHne 3 CeKyHz, Ha aucnnee
oTobpasnTca 3HayeHue Hanpshkernns gyrm (TONBKO ans
CBapKu HennaBALWmMMEs anekTpoaom TIG, NOCTOSAHHbBIN TOK U
PY4HOW CBapKu NOKpbITbIM anekTpogoM MMA, nocTosiHHLIN
ToK). [ins npocMoTpa 3HaYeHnsi CBapOYHOro Toka MOBTOPHO
HaXXMnTe «A».

EAvHULBI U3MepeHnsl napameTpoB
EAMHULBI N3MepeHus BbIGpaHHOIo NapameTpa.

WHaukaTop cBapoO4HOro HanpsikeHus
MHavkaTop cBapOYHOro HanpsihxeHUst 3aropaeTcs B

uensix obecneyeHns 6esonacHoOCTU 1 4NN 0T06pa)KeHI/IFI
TOro, YTO BbIXOAHbIE KPaHbl HAXOOATCA NOo4 Hanps>XXeHnem.

WupmkaTop neperpesa

VHovkaTop neperpeBa 3aropaeTcsi npy OCTaHOBKe
cBapKM 13-3a Neperpesa annapara.

WUHaukaTtop c6os ceTtn
VHankaTop c60si CeTU 3aropaeTcsi, echu
HOMMWHarnLHOe HanpshkeHue Ha 15% v Bonee npesbILIaeT

HanpsKeHne ceTu.
- C6oit oxnaxpaeHus

NHavkaTop c60si oxnaxaeHus roput npu
MOOKMHOYEHNM HECOOTBETCTBYIOLLEN rOPErkM NMbo npu
OTCYTCTBUM MOAKMIOYEHHOM ropenku. Ecnu BeibpaH
KOMMIEKT KOHTPOSA pacxoda, coomn oxnaxaeHns MoxeT
03Ha4aTb cbon paboTbl YCTPOWNCTBA OXNAXKOEHMS.

BnokupoBka naHenu

[aHHbIN TEKCT oTOOpaxaeTcs, ecnm
aKTuBMpoBaHa OrokMpoBKa NaHeny Yepes MeHIo
nonb3oBaTensi (CM. «MeHo nonb3oBaTens»).

Csapka TIG

Ceapka TIG

Mocne oTobpaxeHnsa napaMeTpoB Ha Aucnnee
BO3MOXHa NX perynupoBKa py4Kon ynpaBrneHusi.
[ns Bbibopa napameTpa HaXXMUTE COOTBETCTBYIOLLYHO
KHOMKy. 3aropuTcs COOTBETCTBYIOLLUA MHOMUKATOP.




MpeaBapuTenbHasa nopava rasa [c]
el 45 Bpewmsi, B Te4eHne KOTOpOro nogaeTcs ras rnocrne
| Il  HaxaTua nepekntoyaTens ropenku n go BY-
3aXuUraHnsa gyrm, nmbo Ao oTBEAEHNS FTOperkv OT N3Aenus B
xofe BbinonHeHust LIFTIG (KOHTakTHoe 3axuraHue).
Perynupyetca B npomexytke o1 0 o 10 c.
/_L Cpasy nocne 3axuraHus gyrv annapar
ycTaHaBnu1saeT napameTpbl CBapOYHOro ToKa,
yKa3aHHble B MyHKTe « ToK 3anycka». OHW BbICTaBMAOTCH B
NpoLieHTax oT 3ajaHHOro CBapOYHOro TOKa U PerynmpyoTcs

B AmanasoHe oT 1 0o 200%. Yutute, 4To Npm 3HaYEHNAX
cbiwe 100% Tok 3anycka 6yaeTt Gonblue CBapOYHOro TOKa.

Tok 3anycka [A%]

Bpemsa HapacTaHus Toka [c]

Mocne 3axwviraHns ayrn, HacTynaeTt Bpems

HapacTaHus Toka, 3TO nMepuog npoLecca CBapky,
B TEYEHVEe KOTOPOro CBapOYHbIV TOK HApacTaeT B FIMHEWHON
3aBMCUMOCTU OT TOKa 3anycka A0 HeobxoAMMOro 3HaveHNs
CBapo4HOro Toka. MNpogomKnTEeNbHOCTL 3TOMO Nepuoaa
perynupyetcs B npomexyTtke ot 0 o 20 cekyHA C warom
no 0,1 cekyHAbl.

e BTopoi ypoBeHb yCTaHOBKM TOKa

L.J PerynupyeTtcsa B npomexyTtke oT 10 go 200%
CBapOYHOro Toka. AKTMBMPYETCH NWLLb B 4-
TaKTHOM pexuMe, BbICTPbIM HaXaTueM 1 OTMyCKaHNeMm
Tpurrepa ropenku. Y4tute, 4To npy 3Ha4eHUsX CBbile
100% 3HauyeHne BTOPOro ypOBHsI yCTAHOBKM Toka byaeT
OonblUe CBapoO4HOro ToKa.

OGpaTtunTe BHUMaHMWe:
®yYHKLMA BTOPOrO YPOBHSA YCTAHOBKM TOKA OTKIHOYMaETCs Npur

3HayveHun Toka 100%.
—
J_\ Korga cBapoyHbIn Npouecc 3aBepLuaeTcs ¢
NMOMOLLbIO aKTUBaUMmn Tpurrepa, annapart
nepexoguT Ha aTan cnaga Toka. B TeveHwe atoro
BPEMEHWN TOK CHUXaeTCsl OT CBAPOYHOro A0 KOHEYHOro
Toka. [MpoJomKnTenbHOCTL 3TOTO Nepuoaa perynupyeTcs
B npomexyTke oT 0 go 20 cekyHA ¢ warom no 0,1 cekyHabl.
J\1 Mocne 3aBepLueHWsa neproaa cnaga Toka,
CBapOYHbIi TOK YMeHbLUAeTCa A0 3HaYeHus,
COOTBETCTBYIOLLIETO YCTaHOBIIEHHOMY NapameTpy
KOHEYHOro Toka OCTaHOBKMW. B 4-TakTHOM pexvime cBapka
MOXET NPOJ0IHKaTLCH NPY 9TOM 3HAYEHWUM TOoKa, Noka
Tpurrep ropenku He 6yaet oTkntodeH. OH BbiCTaBnseTcs B

NpoLieHTax OT 3ajaHHOro CBapOYHOro TOKa U perynmpyeTcs
B anana3soHe ot 1 1o 90%.

Cnap ToKa [c]

KoHeuHbI Tok [A%]

3aknunTenbHasa nogaya rasa [c]
3aknounTenbHas nogava rasa — 910 nepuos
BPEMEHW NMOoche BbIKNOYEHNS AYTW, B TEYEHNE
KOTOPOro NpofoskaeTcs nogava rasa. MpogomkuTenbHOCTb
3TOro nepuopa perynupyetcsi B npomexxyTtke ot 0 oo

20 cekyHA.
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Bpemsi ToyeuyHoW cBapku

Bpewmsi ToueuHon ceapku TIG — 310 nepuog

BPEMEHW OT OKOHYaHUSI HapacTaHWs Toka 4o
Havana cnaga Toka. B aTo Bpemsi npogomkaeTcs npouecc
CBapKu C 3afjaHHbIM 3Ha4YeHeM Toka. Ha naHenu muraet
WHAMKaTOP, NOKa akTUBHA AaHHasa YHKUUS.

Tok
BPEMS TOYEYHOWN
CBaDKK
| —|
HapacTaHue cnag
3agaHHoe
3HayeHMne Toka
Bpems
v A HaxaTb (y) / oTnyctuTb (A)

YcTaHoBWTe 3HaveHune Tanimepa Ao 3axuraHnsa gyru. B
3aBMICMMOCTU OT BbIBPAHHOTO TUNA ropesiky TPUrep ropeskn
no3BonseT NpepsBaTb TOYEYHyto cBapKy. PerynupyeTtcs B
npomexyTtke oT 0 go 20 cekyHa: ¢ warom ot 10 mc 0o 0,5 ¢
n 0,1 ¢ npm 6onbLMX 3Ha4YeHnsX. [Mpu BeICTaBneHUN
BPEMEHM Ha HOMb (OyHKUMSA oTkNovaeTcs. Mpu ceapke
MPVUXBaATOYHBIM LLUBOM MOXHO BbICTaBUTb 3HAa4YeHWe Tarimepa
o1 0,01 o 2,5 ¢ (cM. «TIG-A-TACK»).

= Popn TOKa
MoxxHo BbIGpaTh nepemeHHbIn (AC) unm
noctosHHbIN (DC) Tok. Mpu ceapke TIG
NepeMeHHbI TOK UCMONb3YeTCs Af1s CBapKV antoMUHUS U
€ro CnnaBoB, a NOCTOSIHHbIA — A151 CBAPKW OpYrux
maTtepvanos.

s BanaHc BpemeHu npu cBapke nepemMeHHbIM
TOKOM

PerynupoBka dyHKLuK ouncTky npu cBapke TIG
nepemMeHHbIM TOKOM antoMUHKS U ero CnnaeoB. JATa
dyHKLUMSt OCHOBaHa Ha GanaHce BpeMeHn Mexay
NONOXUTENbHBIM U OTpULATENBHBIM NONyNepruoaamu.
[onyckaeTcsa perynMpoBka AnUMTENbHOCTU OTPULATENBHOIO
nonynepvoga B npegenax ot 20 go 80%. Perynuposka
NpoJoImKaeTcs A0 AOCTWKEHUSI ONpeaeneHHON 30HbI
OYMLLIEHMS BOKPYT CBapOYHOM BaHHbI. [Npu dhopcrmpoBaHHOM
cosure B 100% annapat 6yaeT BbINONHATbL OAWH
«MpeABapuTenbHbIN HAarpeB» Mpu NONMOXMUTENbHON
NonsipHOCTK, a 3aTeM OObIYHYHO HENPEPbLIBHYK CBApKy nNpu
oTpuuaTenbHOM NONSAPHOCTM. JTa PyHKUMSA obecneymBaeT
«ounLLeHre» MaTepuana Bo BpeMsl Hayana CBapku.

. e YacToTa nepeMeHHOro Toka

Ons ceapkn TIG yacToTa nepeMeHHOro Toka

perynupyeTcs B guanasoHe ot 25 go 150 Iu.
Ceapka TIG Ha HM3KknX YacToTax yBennyunBaeT TEHAEHLMIO
yBENMYEHUS KOHLA BONb(hpamMoBOro areKkTpoaa,
ChOPMMPOBAHHOIO B BUAE LLApMKa. YBENMYEHNE YacToThl
CHWXKaeT Takyto TeHaeHumo. [na ceapkm MMA yactota
nepeMeHHOro Toka perynvmpyeTcsl B AuanasoHe o1 25 oo
100 IN'y. ®opcupoBaHHOE BbICTaBMEHWE YacTOTbl B HOMb Npwu
MMA cBapke nsmeHsieT NonsipHOCTb anekTpoaa (+/—), 4to
UCKI0HaeT He0OXOAMMOCTb CMEHbI 3aXXUMa arnekTpoga u
kabens 3a3eMneHus.

A
Haubonbwas yacmoma 150y
riepemeHHo20 moka 8
3asucumocmu om 100y
€8apoyHO20 MoKa
50ly,
250A  450A Tok




= [lpeaBapuTenbHbIM HarpeB 3neKkTpoaa
MpogomkMTensHOCTL Neproaa NpeaBapuTenbHOro
HarpeBa 3aBUCWT OT AMamMeTpa areKkTpoaa 1 yrna
HaKmnoHa 3NeKTPOAa, a Takke OT pa3mepa Luapyvka Ha KoHLe
anekTpoaa.
Perynupyetcsa B npomexyTtke oT 1 go 15, 1 cootBetcTBYyeET
MUHMMarnbHOMY BpeMeHu, 15 — MakcuMmanbHOMY BpeMeHU
npeaBapuTensHoro Harpeea. Ecnuv aToT nepmopg crnvikom
KOPOTKUIA, BCTIOMOraTenbHas yra noracHeT BCKOpe rnocrne
3axkuranus. Npu cnNMLWKOM ANMTENbHOM Nepuoae
yBENMMYUBAETCS KOHEL, BONbhPamMOBOro anekTpoaa,
CchopMMPOBAHHOTO B BMAE LUApVKa.

= BanaHc Toka npu cBapke nepeMeHHbLIM TOKOM,
Ha OCHOBe CUIbl TOKa

[aHHas dyHKUMA Takoke NpegHasHadeHa ansi
PEerynmpoBKY 30HbI O4MLLEHWS NMpK cBapke TIG nepeMeHHbIM
TOKOM.

[aHHbIN GanaHc OCHOBaH Ha
COOTHOLLIEHUW CUTbl TOKa B
MONOXNTENbHBIV Nepuos K cune
TOKa B OTpuULaTenbHbIN nepuoga.
YMeHbLUeHNe 3HaYeHns Toka
OYULLIEHUS B MONOXUTENbBHbIN
nepvog MOXeT yBenumunsatb
CpOoK cnyx0bl BonbpamoBoro

100% 150% 50%

anekTpoaa. Perynupyetcsi B npomexytke ot 30 go 170%.
RN MeaneHHbIM MMNYNbC
(TIGDC un TIG AC)

’ MpumeHseTca ans Beibopa
MeANeHHbIX UMNYNbCOB. VIMNYNbCHBIM TOK paBeH
yCTaHOBMNEHHOMY 3Ha4YeHuto Toka. [lonyckaeTcs
perynuposka:

-

=

Bpewms umnyrnbca

Perynupyetcsa B npomexyTtke oT 0,01 go 10 cekyHa
NPy NOCTOSSIHHOM U NEPEMEHHOM TOKE C LLarom
0,01c.

=

Ak

Bpewmsi naysbi

Perynupyetcsa B npomexyTtke oT 0,01 go 10 cekyHa
Npv NOCTOSIHHOM W NEePEMEHHOM TOKe C LLarom
0,01c.

ba3soenbiti mok
Perynupyetcs B npomexyTtke ot 10 go 90%
MMMYMbCHOTO TOKa.

= BbicTpbIN MNynbC

‘ J_U—I. MpumenseTcs ans Beibopa bbICTPbIX
MMNYNbCOB. VIMNYyMnbCHBIN TOK paBeH

BbICTaBMEHHOMY TOKY. [lonyckaeTcs perynmpoBka:

Yacmoma umnyrnbca

PerynvpoBka gonyckaeTcs TOMNbKO Npy CBapke
NOCTOSIHHBIM TOKOM. PerynupyeTcs B npomexyTke
ot 25 no 523 I'u.

=
=

BGa3soebiti mok
Perynupyetca B npomexyTtke oT 10 go 90%
MMMYMbCHOTO TOKa.

g a

m—wm Synergy PLUS™ (Tonbko TIG DC)

Bo Bpems cBapku annapaTt NOCTOSHHO
aBTOMaTM4ECKM perynupyeT Bce napameTpbl

UMMYNbCOB, ECNU KOAUPOBLLMK YCTaHOBWIT MUKOBbIN

CBapO4HbIN TOK.
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—— Cpapka TIG npuxBaTOYHbIM LUBOM
@ TIG-A-TACK™

B annapate npegycmoTpeHa otaenbHas nporpaMma
CBapKW MPMXBATOYHbIM LLBOM, KOTOpasi MO3BONSAET BbICTPO
nepekno4aTbCa Mexay OCHOBHOW CBapKOW U CBapKOn
NpUXBaToYHbIM LIBOM. [Npun cBapke TIG NOCTOSHHBLIM U
nepeMeHHbIM TOKOM AOCTYMHbI criegytolme yHKLUK:

- BY-3axuraHve gyru npu AByXTaKTHOW CBapKe

- OrtcyTcTBME NEPUOAOB HapacTaHWs M cnaga Toka

- OrtcyTtcTBUE MMMYNBCOB

- NoBToOpHOE ucnonb3oBaHWe B TEKYLLEN NporpamMmme
napaMeTpoB 3Ha4YeHWI ra3a Ha Bxoge/Bbixoae

- Bpems TodeyHon ceapku ot 0,01 go 2,5 ¢ ¢ warom
0,01 c. ng ycTtaHOBKM 3HAa4YeHUS BbiGepuTe napameTp

«Bpems ToyeyHow ceapkvy» IO
CBapka anektpogom (MMA)
e SIS MpumensieTca Ans BeiIGopa cBapky
anekTpoaoMm. Bo Bpems ceapku
U3MEHUTb PEXUM HEMb3S.

= OpsiuMM 3anyck
PyHKUMA «"OpsiumMin 3anyck» NOMoraeT 3axeudb ayry
BO BpeMsi Havana ceapkn MMA. 3To gocturaetcs
yBENMYEHNEM CBAPOYHOIO ToKa (Mpy KacaHuW 3NeKTPOAOM
JeTanu) oTHOCUTENbHO 3a4aHHOro 3HaYeHus. Takomn
yBENMYEHHbIN TOK 3anycka NoaaepKUBaeTCsl NONCEeKyHOb! 1
3aTeM yMeHbLUaeTcs 40 3a4aHHOro 3Ha4yeHns CBapOYHOro
TOKa.

Tok

05¢c

[lononHUTEnNbHBI
TOK, 3ajaBaemblii
DyHKLME
«lopsiunin 3anyck»

3agaHHoe
3Ha4yeHue
TOKa

Bpewms
3anyck

cBapku

3Ha4yeHune Toka npu ropa4em 3anycke cooTBeTCTByeT
3Ha4YeHuto (B I'lpOLI,EHTaX), Ha KOTOpoe yBennimBaeTca
Ha4anbHbIN TOK, €r0 MOXHO perynupoBaTtb B Ahana3oHe OT
0 no 100%.

e MoLHOCTb AyrU
PyHKUMA «MOLLHOCTB Oyrv» nNpegHasHayeHa ans
ctabunusauum gyrm npu ceapke MMA. 3To
[OCTUraeTcst yBENMYEHWEM CBAapOYHOrO TOKa NPY KOPOTKUX
3amblkaHusix. Mogava 4o6aBoOYHOro Toka NpekpallaeTcs
NPy NCYE3HOBEHMM KOPOTKOIO 3aMblKaHMS.

Tok
A
[lononHUTenbHbIA TOK,
3aaaBaemMbin OyHKUVEe N
3apaHHoe «MolHocTs ayrn»
aHavenne —t——yeporvoe
Toka samsikakme | Bpemst

3HayeHne MOLLHOCTU Ayr MOXHO PerynupoBath B
aunanasoHe ot 0 go 100% 3agaHHOro CBapoOYHOro ToKa.

Hanpuwmep:

€CInn 3agaH cBapoYHbIn Tok 40 A, a MowHOCTb ayrv — 50%,
nobasoyHbIN TOk coctaBut 20 A, 4To B cymme gact 60 A
npu 3anycke AaHHoW pyHkummn. Ecnv 3agaHa MOLLHOCTb
oy 100%, no6aBoyHbIN Tok cocTaBut 40 A, a CyMMapHbIi
Tok 80 A.



= PerynupoBka ropenku/anctaHLMoOHHOe
yrnpasrneHue — 7-NosiloCHbIA pa3beM
PerynvpoBka cBapo4YHOro TOKa BbINOMHSAETCS
NMOTEHUMOMETPOM ropesku (onumoHansHo). MakcumansHoe
3HaYeHMe Toka COOTBETCTBYET 3HAYEHUIO, NPeBaPUTENBHO
BbICTaBNEHHOMY Ha NepeaHen naHenu annapara.
MuvHumanbHoe 3HayeHue Toka coctaBnseT 5 A.

== == BHellHee perynupoBaHue —

8-nonCHbIN pa3beM (ONUMOHaNbHO)

MoxeT ncnonb3oBaTbCa AN NOAKOYEHNS
neganbHOro yCTPOMCTBA ynpaBreHus (onumuoHarnsHo), nnbo
YCTPONCTBA OUCTaHLMOHHOTO ynpaBneHns (OnuMoHansHo) ¢
8-nontocHbIM pasbemMoM. 3Ta PyHKLUMA obecneumBaeT
3axuraHve gyrum n perynupoBky Toka. MakcumansHoe
3HayeHne ToKka COOTBETCTBYET 3HAYEeHWI0, NpeaBapuTernbHO
BbICTaBNIEHHOMY Ha NepeaHen naHenu annapara. Ha
aucnnee otobpaxkaeTcs pakTUHeCKoe 3Ha4YeHne Toka.

Tok 3anycka MOXHO MPYHMMaTh 32 MUHUMarbHbBIN TOK (B
NpoLieHTax 0T MakCUMaribHOrO).

[MpumeyaHue: ¢ AaHHOM (byHKUMEen annapaTt aBToMaTU4eckn
HaunHaeT paboTy B ABYXTaKTHOM pPeXMMe Mpuv UCMOSb30BaHUN
nporpaMMHoro obecneyeHus sepcum oo 1.12.

- = Cnoco06bl 3aXXuraHus ayru
CywecTtByeT BbIOOp Mexay ABYMS pasfnyHbIMU
MeToAaMu 3axkuraHus gyrv npu ceapke TIG: BY
(BblcokoyacToTHbIM) U LIFTIG (koHTakTHBIM). BO Bpems
CBapKN MEHATb PEXMM 3aXuraHusa gyrm Henb3sa. Ecnv roput
WHAMKATOP, aKTUBHO KOHTakTHoe 3axuranve LIFTIG. BY-
3aXnraHve akTMBMpyeTCcsl aBTOMaTUYECKU, Koraa racHeT
WHAMKaTOP.

BY-3axuzaHue

Mpu BY-3axuranum npu ceapke TIG ayra nHnuumpyetcs 6e3
KOHTakTa. [Npu aKkTMBaumu Tpurrepa ropenku
BbICOKOYACTOTHbIN (BY) MMnynbec 3axuraeT ayry.
BY-3axuranune He npoucxoamt u paboTa annapata
npekpaLlaeTcs, ecnv aNekTpo KacaeTcs aetanu. B Takom
crnyyae oTBeduTe ANeKTpoa 1 NpoBeauTe npoueaypy
3aHOBO.

Konmakmmnoe 3axuezarue (LIFTIG)

Mpu KOHTAKTHOM 3aXkKMraHUM ayra MHUUMMPYETCS nocre
KOHTaKTa Mexay AeTarnbto 1 BONbpamMOBbIM 3M1EKTPOAOM,
rocrie Yero akTMBMPYeTCst TPUITEP FOpPesku, 1 ayra
3aXuraeTcs npu OTpbIBE 3r1eKTpoda oT AeTanw.

—— Pexum paboTbl TpUrrepa ropenku
Bbi6op pexuma Tpurrepa.

Ecnu roput nHamkaTop, akTMBEH 4-TakTHbIN PEXUM
TpUrrepa, a €Crnv He ropUT — aKTUBEH 2-TaKTHbIN pexum. Bo
BPEMS CBAPKU U3MEHUTb PEXUM paboThbl TpUrrepa Hemb3s.

JeyxmaxkmHbIli pexum

CBapka HauMHaeTCcsl Npy HaXXaTuu Ha Tpurrep ropenku. Mpu
OTMyCKaHMUK TPUITEPa CBapKa NpekpaLlaeTcs, 1 HaYnHaeTCst
nepuog crnaga Toka.

HembipexmakmHas ceapka

CBapka HauyMHaeTCs NpU HaXXaTuM Ha TPUITEP rOPErKK.
Ecnu kHonky oTnycTUTh B NEpUOL HapacTaHusi Toka, CBapka
NPOAOIMKUTCS OTPErYNIMPOBAHHLIM CBAPOYHBIM TOKOM.
YTtoObl NpekpaTuTb NPOLIECC CBapPKW, HEOBXOAMMO NOBTOPHO
HaXaTb Ha Tpurrep n yaepxmsatb 6onee 0,5 ¢, nocne yero
HauMHaeTcs nepuop cnaga Toka. [Nepuog cnaga Toka
MO>XHO OCT@HOBUTb, OTNYCTMB TpUrrep. 3aTeM HauyMHaeTcs
nepvop 3aknouMTENbHOM NoAaum rasa.

AnnapaT MOXHO HacTpPoOUTb Ha paboTy 4 pasnuYHbLIMM
crnocobamu B LAHHOM peXxume.

[ononHnTensHyto nHdopmaumio cM. B pasgene «MeHio
nonb3oBatensa» («4 t.0.»).
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Bopbb6a ¢ npununaHvem
[aHHbIn annapat umeeT OyHKUUIO NpegoTBpaLLeHns
npununanus. 3ta YHKUUS yMEHbLLAET TOK Npu
NpuUnNMnNaHMn anekTpoaa K nagenuio. 3to obneryaeT oTpbIB
anekTpoaa OT u3genus 1 NPO4OIHKEHNE CBapKU.

‘ . CyuiecTByeT BO3MOXHOCTb BOCCTAHOBUTb
BCE 3aBOACKME HACTPOMKN NapameTpoB.

Mpun aToM ByayT BOCCTAHOBIEHLI CrieAyoLmMe 3Ha4YeHus
nporpamm:

Tok ceapku MMA 80A

Tok cBapku TIG 80A

TOK To4YeyHowm ceapku TIG 80A

MpensapuTtensHasa nogaya rasa 0,2 ¢

3akntounTenbHas nogada rasa 6,0 ¢

OTcyTCcTBUE NEpMOJOB HAapacTaHUs U cnaja Toka

Tok 3anycka 40%

Tok octaHoBkU 20%

BTopon ypoBeHb ycTaHOBKM Toka 50%

BasoBbii Tok 40%

YacToTa 6bicTporo umnynsca 49 My

Bpems naysbl = Bpems umnynsca = 0,1 ¢

BanaHc BpemeHn npu cBapke NnepemMeHHbIM TOKOM

65%

e [penBapuTenbHbI HAarpeB anekTpoaa nNpu ceapke
nepemMeHHbIM TOKOM 5

e YacToTa npu cBapke nepemeHHbIM TokoM 50%

e BanaHc Toka npu cBapke nepemeHHbIM TokoM 100%

C6poc

C6poc BbINONHAETCS crneyLmm o6pa3om:
BblikntounTe annapar 1 OOXAUTECH BbIKIOYEHVS gucnres.

OJHOBPEMEHHO HaXMUTe crieayoLme ' '
KHOMKW Ha naHenu: 0 .
BkrounTe annapar, yaepXusas aTm

KHOMKM HaXaTbIMW, MOKa Ha AUCMIiee He BbICBETUTCS
«X.XX». 3aTeM OTMyCTUTE KHOMKM.

«X.XX» - BEpcus NporpaMMHOro obecreveHms!.

YT06bI BbI3BaTh MEHIO NOMb30BATENS, HAXMUTE PYYKY Q
1 yaepxusainTe B TedeHue 3 cekyHA, Korga annapar He
BbinonHseT ceapky (MMA vnu TIG). MNoeepHuTte
KOAMPOBLUUK, YKa3aB Ha HYXXHYI0 ONnuuio, 1 noaTeepaute
BbIGOp HaxxaTvem «Ax. [Ins nsMeHeHust 3Ha4eHus
napameTpoB Haxmute pykoatky « MMA» n nosepHute
KOOVMPOBLUMK. [N COXpaHeHWs AaHHbIX HaXMUTE «Ay.

Ha cxeme HmXe nokasaHbl BCe napaMeTpbl U ONUUN MEHIO.

MeHo nonb3oBaTens
[aHHoe MeHo obecneymBaeT BbINONHEHME
CINOXHbIX HACTPOEK 1 yrpaBneHue annapaTom.




- Bbixoa 13 MeHo nonb3oBaTens.

GAS OTkpoWTE/3aKpoWiTe ra3oBbIv knanax, YTobbl NpoayTh
U ropersky, NpoBepbTe ra3oBbli 6anmnoH n peaykTop. YTobbI

OTKPbITL/3aKPbITb ra3, HaxmuTe «Ax». [Npy BbIXOAE U3 MEHIO
nonb30BaTeNs ra3oBbIi knanaH B Nlobom clyvae 3aKkpoeTca.

MoaMeHto ¢ pa3nuYHbIMK ONUUAMN:

Bbixoa 13 nogmeHto (Bo3BpaT kK OCHOBHOMY
MEHI0)

- BrokupoBka nporpamm
PL.L 3awumra nporpamm P3-P10 ot
HenpeaHaMepeHHbIX U3MEHEHWIA:

e 3HauyeHui CBApOYHOro TOKa, HapacTaHus u
cnaga Toka, TaiiMepos;

e Bbibopa 2- unu 4-takTHON CBapku

e  3afaHHbIX 3HAa4YEeHWUI Toka
(BHeLWHee/BHYTPEHHee);

e Vmnynbcos.

Mpn aTOM coxpaHsieTcs BO3MOXHOCTb BbiGMpaTh
pasnuyHble Nporpammbl U napaMeTpbl CBapKu.
Mporpammel P1 1 P2 He 6OKMpYHOTCS, YTO NO3BOSSIET
NOMHOCTbLK KOHTPONMPOBAaTL COOTBETCTBYHOLLME
napameTpbl.

Mpu HaxaTum Ha 3a6NOKMPOBAHHbIE KHOMKWU UK
NOBOPOTE PYKOSTKN AN U3MEHEHNS 3a6110KMPOBaHHbIX
napameTpoB Ha gucnnee 6yaet muratb «PG.L.»
(«mporpamma 3abnokvpoBaHa») B kKa4ecTBe HaNMOMUHaHUS
O BKIMOYEHHON 3aLumTe.

0 = He 3a6nokMpoBaHoO (MO YMON4YaHuio)
1 = 3abnokvpoBaHoO

BITOKMPOBKA narenun
il [lonHas GriokupoBka naHenu. Bce kHomku n

pYKOsiTKa AeaKTUBUPOBaHbI.

Mpu HaxaTum Ha 3a6NOKMPOBAHHbIE KHOMKU UK
NoBOPOTE PYKOSTKM Ha aucnnee 6yaet murate «PA.L.»
(«naHenb 3abroknpoBaHa») B Ka4ecTBe HaNnoOMVUHaHWS O
BKITHOYEHHOW 3aLuTe.

0 = He 3a6nokMpoBaHoO (MO YMONYaHuWIo)
1 = 3abnokvupoBaHoO

4-TaKTHbI pexxuM paboTbl TpUrrepa ropenku.

Mo3BonseT 3agatb 6 pa3nuyHbIX cnocoba
paboTbl TpUrrepa ropernku Npu 4-TakTHOM pexunmMe
(koHTakTHOE Mnu BY-3axwvranue). Pexxum 3 Ha3bigaemcsi
AT-REPEAT, oH no3sonsiem noddepxusams dyay 0axe 8
KOHUe nepuoda criada moka, Ymobbi 6bi10 rpowye
80306H08UMB rocriedosamernisHocMb. B pexume 3
yHKUUS «Bmopol yposeHb ycmaHO8KU moka»
HeakmuegHa. Bornee noapo6Hoe onucaHne pasnuyHbIX
PEexXMMOB NokasaHo Ha cxemax Hike. Heobxoagnmo
BblOpaTh 3HayeHve B gnanasoHe ot 0 fo 5 (no
ymonyanuto=1).

QeTanoaca npn
OTMYCEHRA KraBwUn

CCTI00 NPA CRDMaaM
TPl CHa

HI9ET 0
ampene | !

JCTBHEE TP ONDH-EHIM
NEpNASE NANA

Ceranona rpu
FRafeowarme TSR SNIDHTN
b b CCTSH08 NPA CROHN I
roc hmin

H=2aTs . e

QITHETHIN [_I_Lﬂ_j e

MpumedaHre: Npu ycTaHoBKe Nepvoaa cnaaa Ha 0 B
pexumax &Y, v 0 MyCKOBOIA TOK
OTKITHOUEH.

[IMHamMn4eCcKnii KOHTPOSTb OKCUOHBIX BKITIOYEHNI
do.c. (ons cBapky NepeMeHHbIM TOKOM)
0 = oTKNo4eH
1 = BKITHOYEH (MO YMOMYaHUIO)

L Jll [vcTaHunoHHoe ynpasrieHve ropenkon
SRS /1775 eepcuu NpozpamMmmMHO20 06ecredeHus,
HavuHasi ¢ 1.10
MosBonseT KOHTPONMpoBaTh pexum paboTbl 6roka
yNpaBneHust Npuy BKIMHOYEHHOM ropernke ( ).
0 = PerynupoBaHue ycTaBku Toka (3aBofckue
HacTpoikm).
1= AkTtuBaumsi/ 6nokuposka aproHogyroeon ceapku TIG-
A-Tack (aeaktusaums kHonku TIG-A-Tack).
Ha nynbTe ynpaBneHus [oCTynHbI crieayowme
HaCTPOWKM:
Warn 1-3:  aproHogyroBasi cBapka
TIG-A-Tack BkntoyeHa
LWarn 4-7:  Tpurrep oTKNOYeH
LWarn 8-10: aproHogyroBasi cBapka
TIG-A-Tack BbikntoveHa
2 = Moaynb nepemeLleHusi BBEPX/BHU3

Tpuaeep Tpueeep

BanycklomknodyeHue
ceapku TIG
pux8amoyYHbIM WEOM

* Yoepxueatime Haxamoli Ons HerpepbIBHO20
ysenu4eHuslyMeHbWeHUs] 3Ha4eHUsI

HononHutensHas nHdopmaums o ropenkax TIG Ergo Ha
http://migatronic.com

Bce yka3aHHble HacTpoWky Npu cGpoce HE N3MEHSIIOTCS.


http://migatronic.com/

TEXHWUYECKWUE OAHHBIE

HanpsvkeHue cetu (50-60 Iy) 1x230 B £15% 3x400 B +15%
MuHVManbHbIN pasmep reHepaTtopa 9,0 kBA 11,0 kBA
[MNpepoxpaHuTtens 16 A 10A
Tok ceTu, 3 eKTUBHbIN 18,6 A 73A
Tok ceTn, MaKkcMmanbHbIN 26,0 A 10,3 A
MowHocTb, 100 % 4,3 kBA 5,0 kBA
MoLLHOCTb, MakcMmanbHas 6,0 kBA 7,1 kBA
MoLLHOCTb XOMNOCTOro Xo4a 35 BT 35BT
S heKkTBHOCTD 0,80 % 0,81 %
KoadhdpmumeHT moLHocTH 0,93 0,94
[Honycmumas Haepy3ka: TIG MMA TIG MMA
Linkn Harpysku 40° 100% 140A/15,6B 130A/25,2B 150A/16,0B 150A/26,0B
Linkn Harpysku 40° 60% 170A/16,8B 150A/26,0B 180A/17,2B 170A/26,8B
Linkn Harpysku 40° max. 200A/40%/18,0B 170A/40%/26,8B 250A/30%/20,0B 250A/35%/28,0B
Livkn Harpy3aku 20° 100% 160 A 170 A
Linkn Harpysku 20° 60% 200 A 200 A
[unana3oH 3Ha4YeHun Toka 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A
HanpsixeHue xonoctoro xoaa 95 B 95B
1 TexHuuyecknii knacc S, CE S, CE
2 Kriacc 3almTbl IP 23 IP 23
CraHgapTbl EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

[abaputbl (BxLLUxA)
Bec

360x220x520 Mm

24 kr

EN/IEC60974-10 (Knacc A)

360x220x520 MM

25 kr

P 2001250 ACIDC

OxnaxpgaroLasi cnocobHocTb 900 BT
BmectumocTb 6aka 25n

Pacxop 1,2 6ap - 60C° 1,75 I/min
MakcumanbsHoe faeneHve 3 6ap

Crangapt EN/IEC60974-2
[abaputbl (BxLUxM) 270x220x520 Mm
Bec 15 kr (BKr. 2 N BOABI)

Pl 2001250 ACIDC

MovuHocTb ayrv OnekTpogHas 1-100 %
[opsunin 3anyck OnekTpon 1-100 %
Bopbba ¢ npunvnaHvem TIG/anekTpoaHas Bcerpa aktmuBHa
Tok 3anycka TIG 1-200 %
Tok ocTaHOBKM TIG 1-90 %
HapactaHue Toka TIG 0-20 cex.
Cnapn Toka TIG 0-20 cex.
MpepBapuTenbHas nogaya rasa TIG 0-10 cek.
3aknounTenbHas nogava rasa TIG 0-20 cex.
Bpems ToueyHol cBapku TIG 0-20 cex.
Bpems umnynsca TIG/IMMA 0,01-10 cek.
Bpewms nayasbl TIG/IMMA 0,01-10 cek.
Ba3oBbIn TOk TIG/IMMA 10-90 %
BTOpWYHBI TOK (ABYXYPOBHEBBIN) TIG 10-200%
BanaHc Toka (Tonbko ans ceapku TIG AC) 20-80 %
BanaHc Toka, A (Tonbko ans ceapku TIG AC) 30-170 %
YacTtoTa nepemeHHoro Toka* (Tonbko ans ceapku TIG AC) 25-150 'y

3axuranue ayrv npu ceapke TIG

Pexum pabotbl Tpurrepa

TIG
TIG

BY / koHTakTHOE
2/4-TaKTHbBIN

ABTOTpaHcdopmaTop, ONUMOHaNbLHO: MFA 403 (PI 250)

HanpsikeHue cetn £15% (50Hz-60Hz)

Tok ceTu, 3¢peKTUBHBIN

Tok ceTu, MakCUMarbHbI

2Knacc 3awmTbl

3x230 B
3x400 B
3x440 B
3x500 B
31,0 A (230 B)
17,0 A (400 B)
16,2 A (440 B)
14,3 A (500 B)
40,0 A (230 B)
22,0 A (400 B)
20,9 A (440 B)
18,4 A (500 B)

IP23S

* MpW aNeKTpogHOWM cBapke YacTtoTa paeHa 50 .

L1o] panHbIn annapat oTBeyaeT TpeboBaHusAM, NpeabsBISEMbIM K annapaTtam, paboTatoLLmM B 30HaX NOBbILLIEHHON OMACHOCTW NOPaKEHWS ANEKTPUHECKUM TOKOM.
2 CBapoyHbI annapat npeaHasHaveH Ans MPUMEHEHUsT B MOMELLEHUSX U BHE MOMELLIeHUIA B COOTBETCTBUM C Knaccom 3awumTsl IP23 / IP23S.
IP23S: CBapoyHblii annapat MOXeT XPaHUTLCSt BHE MOMELLIEHWI, HO ANS NPUMEHEHS1 BO BPeMsi 0CaAKOB JOMKEH MCMOb30BaTLCS TONMBKO NOA HABECOM
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POPIS STROJE

P1 200/250 AC/DC

Stroje Pl 200 AC/DC (jednofazovy) a Pl 250 AC/DC
(tfifazovy) jsou svarovaci stroje uréené pro svarovani
metodami MMA a TIG. Oba stroje jsou chlazeny vzduchem,
mohou vSak byt vybaveny vodnim chlazenim jako zvlastnim
prislusenstvim.

Svarovaci horaky

Stroj mGze byt vybaveny TIG svafovacim hofakem,
elektrodovym a zemnicim kabelem ze sortimentu
MIGATRONIC.

Vozik (zvlastni pfislusenstvi)

Stroje mohou byt dodany vybavené prepravnim vozikem se
zabudovanym podnosem na nastroje, drzakem hofaku

a schrankou na svafovaci spotfebni material.

Jednotka chlazeni horaku (zvlastni pfislusenstvi)

MlZze byt dodana samostatna jednotka pro chlazeni hofaku,
coz umozriuje pouziti vodou chlazenych svafovacich hofaku
TIG z programu MIGATRONIC.

Dalsi vhodné prislusenstvi:
e Nozni regulator (pedal)
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UVEDENI DO PROVOZU

Sit'ové pripojeni

Stroj musi byt pfipojeny do sitové zasuvky s uzemnénim. Po
pfipojeni sitové zastréky (1) do zasuvky je stroj pfipraveny k
pouziti. Upozoriiujeme, Ze pfipojeni k siti musi byt
provedeno autorizovanym persondlem s pfislusnou
elektrotechnickou kvalifikaci.

Zapnuti a vypnuti stroje se provadi sitovym vypinacem (3)
na zadnim panelu stroje.

1
A@

~&ED—
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Pokyny pro zvedani

P¥i zvedani musi byt pouzit zavésny bod
podle obrazku. Stroj nesmi byt zvedan

s pfipevnénou plynovou lahvi.

Dulezité!

Abyste predesli poskozeni konektort a
kabell, musi byt zajistény jejich dobry
elektricky kontakt. Zajistéte proto fadné
konektory zemniciho kabelu a hofaku v
zasuvce stroje.

Pripojeni plynu

Pfipojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (2) ke zdroji
plynu s redukénim ventilem (2-6 baru).

Pozn. Nékteré redukéni ventily vyZaduji vystupni tlak vy3Si
nez 2 bary pro optimalni funkci. Dale pfipojte hadicovou
spojku hofaku do rychlospojky (6) na ¢elnim panelu stroje.

Spotieba plynu

Podle typu plynu a typu a velikosti svafovaného materialu je
spotfeba plynu proménliva od 6-7 I/min. pfi nizkém
svafovacim proudu (<25A) az po 27 I/min. pfi max. vykonu.



PFipojeni svarfovacich kabel

Zapojte svarovaci a zemnici kabely do zasuvek na ¢elnim
panelu stroje.

Zajistéte konektory po zasunuti pootoenim o 45° doprava,
jinak mohou byt po8kozeny vzniklymi pfechodovymi odpory.
VZdy pfipojte TIG hofék na minus (-) zasuvku (4) a zemnici
kabel na plus (+) zasuvku (5).

Rizeni z hotaku je zajisténo 7-pélovym konektorem na
hofaku a odpovidajici zasuvkou na €elnim panelu (7).
Konektor zajistéte zaSroubovanim prevlieéného krytu.
PFipojte plyn do rychlospojky.
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Pripojeni jednotky vodniho chlazeni

Upevnéte jednotku pod svarfovaci stroj pomoci drzaku (10).
Zapojte 4podlovy konektor (11) do odpovidajici zasuvky na
stroji (12). Pripojte pfivodni hadici vodou chlazeného hofaku
k rychlospojce ozna¢ené modrou barvou (13) a vratnou
hadici k rychlospojce oznagené Eervenou barvou (14).

Je-li stroj dodan se samostatnou jednotkou vodniho
chlazeni, bude nutné kontrolovat hladinu chladici kapaliny
pomoci stavoznaku (8). Chladici kapalina je doplfovana
plnicim hrdlem (9).

Pripojeni elektrodového kabelu pro MMA
Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji do zasuvek na stroji
plus (4) a minus (5) dle doporuceni vyrobce elektrod.

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

Pripojeni nozniho regulatoru

Nozni ovladaci pedal je pfipojeny 7pdlovym konektorem (7)
nebo 8podlovym konektorem (15) (v zavislosti na typu
pedalu).

Pripojeni dalkového ovladani

Stroje PI vybavené 8pdlovym fidicim rozhranim (15) Ize
ovladat dalkovym ovladacem nebo svafovacim robotem.
Zasuvka dalkového ovladani obsahuje vyvody pro dale
uvedené funkce:

A: Vstupni signal pro svafovaci proud 0
az +10 V, vstupni impedance: 1 MQ

B: Signalova zem
C: Detekce oblouku — reléovy kontakt

® O
(max. 1 A), pIné izolovany @ @
D: N.C.

E: Detekce oblouku — reléovy kontakt (max. 1 A), plné
izolovany

F: N.C.

G: Napdajeni +24 V DC. Ochrana proti zkratu PTC
termistorem (max. 50 mA).

H: Napajeci zem

®°®

+15V

;;100nF ;;100nF

G O ¢ |+

PTC 70Q

Pouziti stroje

PFi svafovani dochazi k ohfivani soucasti stroje a béhem
prestavek ve svarovani se tyto dily ochlazuji.

Proto musi byt zajisténo, aby chlazeni nebylo omezeno
nebo zastaveno (tj. nevypinat stroj).

24 VDC

PFi svafovani vysokymi parametry stroj potfebuje prestavky
pro ochlazeni, kdy nesmi byt vypnuty. Jejich délka zavisi na
pouzitych parametrech a prostfedi.

Pokud prestavky ve svafovani nestaci, dojde k prehfati
stroje a ten automaticky prerusi svafovani a za¢ne se
ochlazovat. Pfi tom se rozsviti Zlutd LED kontrolka na ¢elnim
panelu. Po jejim zhasnuti je stroj dostateéné ochlazeny a
pfipraveny pro dal$i svarovani.



TIG AC/DC

Ridici knoflik

VSechny parametry jsou nastaveny pomoci
jediného ovladaciho knofliku. Jedna se

0 parametry jako proud, ¢as pulzu, ¢as nabé&hu
apod.

Tento ovladaci knoflik se nachazi na pravé strané
ovladaciho panelu. Digitélni displej zobrazi hodnotu
nastavovaného parametru. Jednotka méfeni parametru je
zobrazena na pravé strané digitalniho displeje.

Parametr Ize zvolit prostfednictvim souvisejici klavesnice

v prislusné &asti. Svitici kontrolka oznacuje vybrany
parametr. Ovladaci knoflik se nasledné pouZije k nastaveni
nové hodnoty.

=m Ulozeni parametri do paméti — programy
| Tato funkce umozriuje uloZeni programi (Casto
<=’ pouzivana nastaveni stroje) do paméti a pfechod od
jednoho dokon&eného programu k druhému. Po stisknuti
klavesy displej zobrazi ,P* a €islo: ,,1%, ,2“ atd. Kazdé €islo

predstavuje program v¢etné vSech parametrll a funkci stroje.

Je proto mozné mit jeden program pro kazdou svarovaci
Ulohu, kterou stroj vykonava.

Do paméti Ize ulozit az 10 nastaveni pro kazdy postup
svafovani (MMA DC, MMA AC/DC, TIG DC a TIG AC/DC) =
40 programovych nastaveni.

Kazdy program Ize vybrat nasledovné:
1. Zvolte MMA nebo TIG.
2. Zvolte DC nebo AC.

3. Vyberte ¢&islo programu (P01 az P10). Chcete-li
prechazet mezi programy, stisknéte a pfidrzte klavesu
a pouzijte ovladaci knoflik.

Resetovani aktualniho programu (do vychoziho tovarniho

nastaveni).

Stisknéte a pfidrzte ovladaci knoflik. Po uplynuti 3 sekund

zacne displej blikat a signalizuje, ze bylo obnoveno tovarni
nastaveni aktualniho programu.

Jestlize stisknéte klavesu programu, bude zobrazeno
naposledy pouzité nastaveni programu v pfislu$né skupiné
programt (MMA DC, MMA AC, TIG DC a TIG AC).
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Svarovaci proud/Obloukové napéti

Stiskem tohoto tla¢itka je mozZné nastavit ovliadacim
=7 knoflikem hodnotu svafovaciho proudu v pfipadé,

Ze je zvolena interni regulace proudu.

Nastavitelné v rozmezi 5-200 A nebo 5-250 A v zavislosti

na modelu stroje. Po ukonéeni svafovani je zobrazena

hodnota nastaveného proudu, béhem svafovani je

zobrazena skute¢na hodnota proudu.

Béhem svafovani s pulsaci je zobrazena stfidavé hodnota

svarovaciho a bazového proudu do doby, kdy je displej

schopen tyto hodnoty zobrazit. Pokud je Sitka pulsu a

prodlevy pfili§ mala, displej zobrazuje hodnotu stfedniho

proudu.

Stiskem tlacitka na dobu 3 s se zobrazi napéti (plati

POUZE pro TIG DC a MMA DC). DalSim stiskem tlacitka

“A” se vrati zobrazeni svafovaciho proudu.

Jednotky nastaveni a méreni
Jednotka nastavované funkce je zobrazena
rozsvicenim diody u pfislusné veli€iny.

Svarovaci napéti
Z bezpecnostnich davodl se rozsviti, je-li

elektroda nebo TIG hofak pod napétim.

Prehrati
Rozsviti se pfi pfehfati, po ochlazeni zdroje

zhasne.
| m Porucha napajeni
Kontrolka poruchy sité sviti, je-li sitové napéti
0 vice nez 15 % vy3Si nez jmenovité napéti..
Porucha chlazeni

- Porucha chlazeni nastane v pfipadé pfipojeni
nespravného typu hofaku nebo neni-li pfipojeny Zadny
horak. Pokud byla pouzita souprava pro regulaci pritoku,
porucha chlazeni miize naznacovat problém s chladici

jednotkou.
- Uzamknuti panelu

Tento text se zobrazi, je-li v uZivatelské nabidce
aktivovano uzamknuti panelu (viz odstavec ,UZivatelska
nabidka®).

Svarovani metodou TIG

Svarovani metodou TIG

Parametry Ize nastavit otoénym knoflikem poté, co
jsou zobrazeny na displeji. Parametr vyberete
stisknutim pfislusné klavesy. Rozsviti se odpovidajici
diodové kontrolka.




Predfuk plynu [s]
ol g Predfuk je ¢as, kdy plyn proudi po stisknuti
| B spousté pred HF zapalenim oblouku nebo dokud
neni pfi LIFTIG zapalovani oddaleny hofak od svarence.

Rozsah 0-10s.
Ihned po vzniku oblouku stroj reguluje svafovaci
proud na hodnotu uvedenou v parametru
Poc&éatecni proud. Pogatecni proud je nastaveny jako
procento pozadovaného svarovaciho proudu v rozsahu 1-
200 % tohoto proudu. Uvédomte si, ze hodnoty vySSi nez
100 % vytvareji poCatecni proud vysSi nez svafovaci proud.
- Po vytvofeni oblouku svafovaci proces vstupuje
do faze nabéhu, b&hem které vzroste linearné
z hodnoty nastavené pro parametr Po¢ate¢ni proud na

pozadovany svafovaci proud. Cas nab&hu Ize ménit
v rozsahu 0-20 sekund v krocich po 0,1 sekundy.

Pocatecni proud (A%)

Nabéh proudu (s)

Sekundarni proud
L Sekundarni proud Ize nastavit v rozsahu 10-
200 % svarovaciho proudu. Je aktivovan ve
Ctyfech krocich stisknutim a rychlym uvolnénim spousté
hofaku. Uvédomte si, Ze hodnoty vy$si nez 100 % vytvareji
sekundarni proud vy$&i nez svafovaci proud.

Upozornéni:

Sekundarni proud se deaktivuje nastavenim hodnoty 100%.

Nall Dobéh proudu [s]

Po stisknuti spousté pro ukon€eni svafovani,
stroj pfejde do rezimu dobéhu proudu, kdy se

svarovaci proud snizuje na proud koncovy. Dobéh se

nastavuje v rozsahu 0-20s v krocich po 0,1s.

Faze dobé&hu kondi, jakmile proud klesne na
hodnotu uvedenou v parametru Koncovy proud.

P¥i 4taktnim reZimu spinani je mozné pokracovat v rezimu

koncového proudu do uvolnéni spousté. Koncovy proud je

nastaveny jako procento pozadovaného svarovaciho proudu
v rozsahu 1-90 % svarovaciho proudu.

.

Koncovy proud (A%)

Dofuk plynu [s]
Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku. Rozsah
0-20s.
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Cas bodového svarovani
Cas bodového svarovani metodou TIG mezi
koncem nabéhu a zacatkem dobéhu proudu. Proto
béhem ¢asu bodového svarovani stroj svafuje nastavenym
proudem. Je-li funkce aktivni, dioda blika.

Amp

spot
welding time

slope-up slope-down

Set welding
current

time

trig down (¥) / up C)

LA

Pfed zapalenim oblouku nastavte ¢asovy spinac.

V zavislosti na zvoleném rezimu horaku |ze pomoci spousté
hofaku priibéh bodového svafovani prerusit. Rozsah
nastaveni 0,01-20 sekund v krocich po 10 milisekundach az
do 0,5 sekundy, potom v krocich po 0,1 sekundy. Funkce je
vypnuta pfi nastaveni ¢asu 0 sekund. PFi stehovani Ize
¢asovy spina¢ nastavit v rozsahu 0,01-2,5 sekundy (viz
TIG-A-TACK).

= Typ svaiovani

O Volba AC (stfidavy) nebo DC (stejnosmérny) rezim.
TIG AC svarfovani se pouziva pro hlinik a jeho

slitiny, TIG DC svafovani je pro ostatni materialy.

- = AC-t-balance (€asova zavislost)

Pomér ¢asu mezi kladnou (€istici) a zapornou
(svafujici) pulvnou pfi AC svafovani. Rozsah 20-

80% zaporné pulvny. Tato funkce ¢isti material zejména pfi

zacCatku svarovani, kdy je jesté studeny.

Cistici ptivina zajistuje vytvoreni spravné taveniny bez

oxidu hliniku, ktery je izolantem, na jejim povrchu. P¥i

dosazeni balance 100 % stroj provede jeden pfedehrev pfi

kladné polarité nasledovany standardnim nepfetrZitym

svafovanim pfi zaporné polarité. Ugelem této funkce je

oCistit materiél na zacatku kazdého svafovani.

= AC frekvence
AC frekvenci Ize nastavit v rozsahu 25-150 Hz pro
svarovani metodou TIG. Nizka frekvence béhem
svarovani metodou TIG zvySuje sklon k tvorbé velké koule
na konci wolframové elektrody. Tento sklon klesa se
zvySovanim frekvence. Pro svafovani metodou MMA Ize
frekvenci nastavit v rozmezi 25-100 Hz. Snizeni frekvence
na 0 Hz pfi svafovani metodou MMA vede k obraceni
polarity elektrody (+/-), ¢imz odpada nutnost vymeény drzaku
elektrody a uzemrovaciho kabelu.

A
150Hz

100Hz

50Hz

>
-

250A 450A Amps

Maximaini AC frekvence jako funkce svarovaciho proudu



= Predehiev elektrody

Doba pfedehrevu elektrody zavisi na praméru
wolframové elektrody, thlu nabrouseni a na

velikosti kaloty na konci elektrody. Nastaveni je mozné

v rozsahu 1-15, kde 1 je minimdalni hodnota a 15 maximalni

hodnota. Pokud je doba pfedehfevu pfrilis kratka, projevuje

se to kratkym zapalovacim impulsem, ktery mize vést ke

zhasnuti oblouku. Pokud je doba predehfevu pfili§ dlouha,

je elektroda vyrazné tepelné zatézovana, coz se projevi

tvorbou kaloty ve tvaru koule na konci elektrody.

m==m AC-l-balance, zavislost na intenzité proudu
Funkce je uréena rovnéz k nastaveni zdny rafinace
bé&hem svafovani metodou AC TIG.
Tato zavislost v8ak vychazi
z intenzity proudu b&hem kladné
pulviny v porovnani s intenzitou
proudu béhem zaporné pulviny.
Snizeni kladného rafinaéniho
proudu muze prodlouzit
zivotnost wolframové elektrody.
Nastaveni je mozné v rozsahu
30-170 %.

a proud bazovy:

100% 150%  50%

Pomaly pulz
(TIG DC a TIG AC)
Pfi pulzaci se stfidaji proud svafovaci

s Sitka pulzu
M B Rozsah 0,01-10's (DC) a0,1-10 s (AC), v krocich

0,01s

Sitka prodlevy
Rozsah 0,01-10 s (DC) a 0,1-10 s (AC), v krocich
0,01s

Bézovy proud
Rozsah 10-90% svarovacich proudu.

Rychly pulz
PouZiva se k volbé rychlého pulzu.
Proud pulzu se rovna nastavenému

——

1

proudu. Lze nastavit:
== Frekvence pulzu

Tato funkce je k dispozici jen pro stejnosmérné (DC)

svafovani. Rozsah 25-523 Hz.

=

——

U1

Bazovy proud
Nastaveni v rozsahu 10-90 % proudu pulzu.

Synergy PLUS ™ (jen TIG DC)

Stroje automaticky a dynamicky nastavi vSechny
souhrnné parametry pulzu béhem svarovani, je-li
pi¢kovy svafovaci proud nastaven programatorem.

<

e TIG stehovani TIG-A-TACK™
Stroj nabizi jeden program stehovani v kazdém
svafovacim program pro rychly pfechod od
svarovani ke stehovani. Pro metody TIG DC a AC jsou
k dispozici nasledujici funkce:

- 2taktni vysokofrekvenéni zapéaleni oblouku,

- Zadny nabéh a dobéh proudu,

- Zadny pulz,

- predfuk/dofuk plynu podle svarfovaciho programu

- Cas bodového svarfovani 0,01-2,5 sekundy v krocich po
0,01 sekundy — nastavte hodnotu volbou parametru ,Cas

00— |

bodového svafovani* Irm.

113

Elektrodové svarovani (MMA)
Pro svarovani obalenou elektrodou.
TIG/MMA nelze prepinat pfi

svarovani.

== w= Horky start
Horky start je funkce podporuijici vytvofeni oblouku
na za€atku svafovani metodou MMA. Toho Ize
dosahnout zvySenim svafovaciho proudu (po pfiblizeni
elektrody ke svarfenci) vzhledem k nastavené hodnoté.
Tento zvySeny pocatecni proud je udrzovan po dobu pl
sekundy. Nasledné klesne na nastavenou hodnotu
svarovaciho proudu.

Amp

05s

Additional
current supply
from hot-start-
function

Set welding
current

time
Welding
start

Hodnota horkého startu pfedstavuje procento zvySeni
pocate¢niho proudu v rozsahu 0-100 %.

S V/ykon oblouku
Funkce vykonu oblouku slouzi ke stabilizaci oblouku
béhem svafovani metodou MMA. Toho Ize
dosahnout zvySenim svarovaciho proudu béhem zkratu.
Zvyseni proudu zanikne se zanikem zkratu.t.

Amp
A

Additional current
supply from the arc
power function

short-
circuit

Set welding
current

time

L

Vykon oblouku Ize nastavit v rozsahu 0-100 % nastaveni
svarovaciho proudu.

Priklad

Je-li nastaven svarovaci proud 40 A a vykon oblouku 50 %,
pfidavny proud je 20 A, coz pfedstavuje 60 A pfi hofeni
oblouku. Je-li nastaven vykon oblouku 100 %, pfidavny
proud je 40 A, coz predstavuje 80 A pfi hofeni oblouku.

=== Regulace z hofaku / Dalkovy regulator
(7-pol konektor)

Svarovaci proud mlze byt dalkové regulovan z
horaku nebo regulatoru. Maximalni hodnotou je hodnota
nastavena na Celnim panelu. Minimum je 5A.

= Dalkové nastaveni —
8polovy konektor (zvlastni pfislusenstvi)

Lze pouzit pro nozni pedal (zvlastni pfisluSenstvi)
a jednotky dalkového ovladani (zvlastni pfislusenstvi)
pouzivajici 8polovy konektor. Funkce se pouziva k zapaleni
oblouku a nastaveni proudu. Maximalni dosazitelny proud
odpovida hodnoté dfive nastavené na pfednim panelu.
Skutecny proud je zobrazeny na displeji.
Pocatecni proud Ize pouzit k nastaveni minimalniho proudu
jako procenta maximalniho proudu.

Upozornéni: V ramci této funkce bude stroj automaticky spustén



S Zplisob zapalovani

Lze volit mezi 2 zplsoby zapalovani:
Vysokofrekvenéni (HF) a dotykové (LIFTIG).

ZpUsoby zapalovani nelze pfepinat pfi svafovani.

LIFTIG je aktivovany, kdyz LED sviti. Pfi HF nesuviti.

HF-zapalovani

HF-TIG je bezkontaktni zapalovani oblouku. HF impuls

zapali oblouk po stisku tlaCitka na hofaku.

Je-li elektroda v kontaktu se svafencem HF oblouk nezapali
a stroj se zastavi. Po oddaleni elektrody a stisku tlacitka
dojde k HF zapaleni oblouku.

LIFTIG-zapalovani

PFi LIFTIG zapalovani se dotknéte elektrodou svarfence,
stisknéte tlaitko na hofaku a oddalte horak (elektrodu) od
svafence. Dojde k zapaleni oblouku v misté dotyku.

2-takt

Stiskem tlaCitka na hofaku za¢ne svafovani a probiha po
celou dobu, kdy je tla€itko stisknuto. Jeho uvolnénim se
zahaji dobéh proudu.

4-takt

Stiskem tlacitka na hofaku za¢ne svafovani a pokracuje i pfi
jeho uvolnéni. Pro ukonéeni je tfeba tlacitko na hofaku
znovu stisknout na cca 0.5s a tim se zahaji dobéh proudu
(tlacitko je stale stisknuto).

Pfi uvolnéni tlacitka dojde k pferuseni dobéhu proudu a ke
zhasnuti oblouku. Zaéne dofuk plynu.

Je-li tento rezim vybran, Ize stroj nakonfigurovat tak, aby
pracoval ¢étyfmi riznymi zpGsoby.

Podrobné informace najdete v nabidce

JUZIVATELSKA NABIDKA" v &asti ,4taktni“.”

Zpusob spinani
PFi rozsvicené LED diodé je aktivovany 4-takt, pfi
zhasnuté 2-takt. Nelze prepinat pfi svafovani.

Anti-freeze (proti pfilepeni obalené elektrody)

Tento stroj je vybaveny funkci anti-freeze, ktera pfi
“pFilepeni” obalené elektrody snizi napéti, aby bylo mozné
jeji snadné odtrZeni od svafence a pokracovani ve

svarovani.
Je mozné obnovit vSechny standardni

tovarni parametry. V tomto pfipadé budou ve

vSech programech obnoveny nasledujici hodnoty:

MMA proud 80A

TIG proud 80A

Proud bodového svarovani TIG 80 A
Predfuk 0.0 sek.

Dofuk 6.0 sek.

Bez nabéhu a dobé&hu proudu
Pocatecni proud 40 %

Koncovy proud 20 %

Sekundarni proud 50 %

Zakladni proud 40%

Frekvence rychlého pulzu 49 Hz
Cas prodlevy = Cas pulsu = 0.1 sek.
AC-T-Balance (AC) 65%

Predehrev elektrody (AC) 5
Frekvence (AC) 50 %

AC-I-Balance (AC) 100 %

Resetovani

P¥i resetovani postupujte nasledovné:
Vypnéte stroj a pockejte, az displej zhasne.

Stisknéte soudasné tyto klavesy:

Zapnéte stroj a drzte vySe uvedené klavesy stisknuté, dokud
se na displeji nezobrazi ,X.XX". Potom klavesy uvolnéte.
X.XX predstavuje verzi softwaru programu.
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UZIVATELSKA NASTAVENI
Toto nabidka funkci slouzi pro pokrocilé
nastaveni a fizeni stroje.

Pro pfistup do uzivatelské nabidky stisknéte tlacitko
na 3 s, kdyz stroj nesvafuje. Ota€enim Fidiciho knofliku
nastavte pozadovanou funkci a potvrdte ji stiskem
klavesy “A”. Pro zménu hodnoty parametru stisknéte
tlacitko MMA a otocte fidicim knoflikem. Stiskem klavesy
“A” ulozte hodnotu.

Nasledujici obrazek zobrazuje vSechny funkce a moznosti
uzivatelské nabidky

Vystup z uZivatelské nabidky
Otevfit/ZavFit plynovy ventil pro ¢isténi hadice horaku,

p
vyménu plynu nebo redukéniho ventilu. Stisk klavesy

“A” otevie/zavie plynovy ventil. Vystup z uzivatelské nabidky
vzdy zavie plynovy ventil, pokud je otevieny.

Podnabidka obsahuje nasledujici funkce:

UZAMKNUTI programi

.
Ochrana program@ P3 az P10 pro

vS§echny postupy pfed neimysinou zménou:

Vystup z podnabidky (zpét do hlavni
nabidky)

e svarovacich proudd, nabéhd/dobéhu
a ¢asovani,

e volby spousté 2taktni/4taktni,

o proudové reference externi/interni,

e pulzaci.

Stale je jesté mozné vybrat rizné programy

a svarovaci postupy.

Programy P1 a P2 jsou odemknuté, coz umozriuje
uplnou kontrolu nad pfisluSnymi parametry.

Pfi stisknuti uzamknutych klaves nebo otaceni
programatorem z divodu nastaveni uzamknutych
parametr(l zacne na displeji blikat ,PG.L."
signalizujici aktivni ochranu.

0 = odemknuto (vychozi nastaveni)

1 = uzamknuto
Zamek panelu

il Kompletni zamknuti panelu. V&echny
klavesy i knoflik jsou vypnuté.
Po stisku klavesy zamku nebo otaceni Fidicim
knoflikem za€ne na displeji blikat “PA.L.” jako
pfipominka zam¢eni.
0 = odem¢eno (vychozi nastaveni)
1 =zamceno



Volba 4taktniho rezimu spousté hofaku
YEt.o

Umoznuje definovat 6 rizné zplsoby
ovladani spousté hofaku, je-li pro stroj nastaven 4taktni
zdvih (Lift nebo HF). Rezim 3 ma nazev 4T-REPEAT
a umoznuje udrzet oblouk rovnéz na konci dobéhu
z davodu snazsiho opétného spusténi sekvence.

V rezimu 3 je funkce ,Sekundarni proud” neaktivni.
Podrobny popis rliznych rezimd najdete v nasledujicich
grafech. Zvolte hodnotu v rozsahu 0 az 5 (1 = vychozi
nastaveni).

Chaminé ukoneni

20 uvainénd Sadilka

UdrZan
oocoviho provdy

Stsk tiaditka

Okamate wkoncenl

‘po uvolnéni tacita
Zhasnutl otiouky
po zapinéni krataru

Sisk taditka
hofsku AR

Zhasnuli obkouky
PO Zapinénd kraten

Dr2eni
starovaciho \ / e
proudy A 3 6

Stsk taiitks
et i IR I N | I

Olaedité ukonden|

po uvoindni tlatika
Dr2eén| ’Flmxnuu otiouky
starfovaciho’ po zapinénl kriten

peoudu :
Stsk taditka : - 0

hofaku l._“__l |_.| |

Stsk taditka : :
motsky —JL_ (1 11T 1

croudu Koncového provdu

Stsk facitka : (B e

hot T | ML 071

Upozornéni. Startovaci proud neprobéhne pfi 9 o
a 9 je-li doba nabéhu nastavena na

Dynamicka regulace oxidu
il (pro AC svafovani)

0 = vypnuta
1 = zapnuta (vychozi nastaveni)
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Dalkova regulace z horaku

"M Pro zdroje s verzi software 1.10 a vy$si
Nastaveni funkci dalkové regulace z rukojeti hofaku,
je-li dalkova regulace zvolena ( ).

0 = Nastaveni proudu (vychozi tovarni nastaveni).

1 = Povoleni / nepovoleni TIG-A-Tack
(tlacitko TIG-A-Tack je neaktivni).

Dalkova regulace nastavuje:

Stupen 1-3:  TIG-A-Tack je
povolen

Stupeni 4-7:  Spoust horaku je
deaktivovana

Stupern 8-10: TIG-A-Tack je
nepovolen

2 = Up/Down regulace hofaku

Spinac¢

Zapnuti/Vypnuti
TIG-A-Tack

* Drzte stisknuté pro trvalé
zvySovani/snizovani po 2Ai

Vice o horacich TIG Ergo najdete na
http://migatronic.com

Vsechna uvedena nastaveni se resetem nezméni.


http://migatronic.com/

Zdroj proudu

TECHNICKA DATA

Napéjeci napéti (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 3x400 V +15%

Minimalni velikost generéatoru 9,0 kVA 11,0 kVA

Pojistky 16 A 10A

Jmenovity proud 18,6 A 7,3A

Sitovy proud, max. 26,0 A 10,3 A

Prikon, (100%) 4,3 kVA 5,0 kVA

Pfikon, max. 6,0 KVA 7,1 kVA

Ptikon naprazdno 3BW 3BW

Uginnost 0,80 % 0,81 %

Uginik 0,93 0,94

ZatéZovatelé: TIG MMA TIG MMA

Zatézovatel 40° 100% 140A/15,6V 130A/25,2V 150A/16,0V 150A/26,0V

Zatézovatel 40° 60% 170A/16,8V 150A/26,0V 180A/17,2V 170A/26,8V

Zatézovatel 40° max. 200A/40%/18,0V 170A/40%/26,8V  250A/30%/20,0V  250A/35%/28,0V

Zatézovatel 20° 100% 160 A 170 A

Zatézovatel 20° 60% 200 A 200 A

Proudovy rozsah 5-200 A 5-170 A 5-250 A 5-250 A

Napéti naprazdno 95V 95V

1Tfida aplikace S, CE S, CE

2Kryti IP 23 IP 23

Normy EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Rozméry (vx$xd) 360x220x520 mm 360x220x520 mm

Hmotnost 24 kg 25 kg

Vykon chlazeni 900 W

Objem nadrze 2,5 litry

Prutok 1,2 bar - 60C° 1,75 I/min

Tlak max. 3 bar

Norma EN/IEC60974-2

Rozmeéry (vx$xd) 270x220x520 mm

Hmotnost 15 kg (v€. 2 | vody)

Arc-power Elektroda 1-100 %

Hot-start Elektroda 1-100 %

Anti-freeze TIG/Elektroda Trvale zapnuty

Pocateéni proud TIG 1-200 %

Koncovy proud TIG 1-90 %

Nabéh proudu TIG 0-20 sek.

Dobéh proudu TIG 0-20 sek.

Predfuk plynu TIG 0-10 sek.

Dofuk plynu TIG 0-20 sek.

Cas bodového svarovani TIG 0-20 sek.

Doba pulsu TIG/IMMA 0,01-10 sek.

Doba prodlevy TIG/IMMA 0,01-10 sek.

Béazovy proud TIG/IMMA 10-90 %

Sekundarni proud (Bilevel) TIG 10-200 %

AC-balance (len TIG AC) 20-80 %

AC-balance, A (len TIG AC) 30-170 %

AC-frekvence* (len TIG AC) 25-150 HZ

TIG-zapalovani TIG HF / LIFTIG

Spinani TIG 2/4-taktni

Autotransformer

Napajeci napéti +15%
(50Hz-60Hz)

Efektivni proud

Max. Proud

2Kryti

3x230 V
3x400 V
3x440 V
3x500 V

31,0 A (230V)
17,0 A (400V)
16,2 A (440V)
14,3 A (500V)
40,0 A (230V)
22,0 A (400V)
20,9 A (440V)
18,4 A (500V)
IP23S

MFA 403 (PI 250)

*V elektrodé je frekvence 50 Hz.

t PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvySeného rizika urazu elektrickym proudem
2 Zafizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouZiti podle tFidy kryti IP23 / IP23S.
IP238S: Zafizeni mlze byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pred srazkami pfistfeSkem
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

P1 200/250 AC/DC,
Pl COOLING UNIT
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Pos. No

1 45050328
2a 45050316
2b 40840510
2c 41319023
3 76117037
3a 45050327
4 18503605
4 18521208
5 18110002
6 74471219
6 74471300
7 43120007
8 18110008

PI1 200/250 AC/DC

12
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7 5000000
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8 e 00000
6 & — 0000
17 i — |
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Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage

DeckelverschluRklappe

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Lang skeermclips M5 for gevind reparation
Langer Clip M5, (Fur Reparatur des Gewindes)
Elektronikboks

Elektronikbox

Front uden folie

Vorderseite ohne Folie

Knap 228

Knopf 28

Daeksel for knap 228

Deckel fir den Knopf 228

Dinsebgsning

Dinsebuchse

Ledningsseet med 7-polet stik, Pl MK |
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, Pl MK |
Ledningsseet med 7-polet stik, PI MK 11
Leitungssatz mit Stecker 7-polig, PI MK Il
Lynkobling for gas

Schnellkupplung, Gas

TIG-tilslutning, komplet

WIG Zentralanschlu3 komplett

118

00 00O - 10a
10b

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Long clip M5, (for repairment of thread)
Attache M5 (pour réparation du fil)
Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille

Button 228

Bouton 228

Cover for button 228

Couvercle de bouton 228

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Wire harness with 7-pole plug, PI MK |
Jeu de cables avec prise 7-pole, PI MK |
Wire harness with 7-pole plug, Pl MK Il
Jeu de cébles avec prise 7-pdle, PI MK 11
Quick release fitting, gas

Unité d’accouplement rapide gaz

TIG central adaptor complete

Raccord ZA TIG complet



Pos.

10a

10b

1la

11b

1lc

11d

12

13

14

15

15

16

17

17

18

No.

78857042

78857043

44210251

44610001

24611604

24611605

24611616

40840510

24570031

24611590

70613656

24611584

24611586

45050317

61113817

61113818

24510453

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Vogn komplet, vandkglet
Wagen komplett, wassergekuhlt
Vogn komplet, luftkalet
Wagen komplett, luftgekihlt
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel

Beslag under strgmkilde
Befestigungswinkel

Beslag over kaglemodul
Befestigung Uber die Kuhleinheit
Stabiliseringsbeslag
Stabilisierungsbeschlag

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Gummimatte

Gummimatte

Veerktgjsbakke
Werkzeugbacke
Breenderholder

Brennerhalter

Understgatning vogn, vandkglet
Unterstiitz Wagen, wassergekuhlt
Understgtning vogn, luftkalet
Unterstitz Wagen, luftgekihlt
Geelle

Luftungsslitz

Frontplade PI1 200

Frontplatte Pl 200

Frontplade Pl 250

Frontplatte Pl 250
Indsugningsplade (geeller)
Saugplatte (Kiemen)

PI1 200/250 AC/DC
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Description of goods
Désignation des piéces

Trolley complete, water-cooled
Chariot complet, refroidi par eau
Trolley complete, air-cooled
Chariot complet, refroidi par air
Wheel

Roue d'extrémité moyeu

Wheel cap

Couvre-moyeu

Fittings below the power source

Fittings above cooling unit
Stabilizing fittings

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Rubber mat

Natte caoutchouc

Tools tray

Plateau porte-outils

Welding torch holder

Support torche

Support trolley, water-cooled
Support chariot refroidi par eau
Support trolley, air-cooled
Support chariot refroidi par air
Gill

Profilé

Front panel P1 200

Piéce avant Pl 200

Front panel Pl 250

Piéce avant Pl 250

Intake plate (gills)



PI1 250 AC/DC

P1 250 AC/DC MK | P1 250 AC/DC MK I
(Geeldende far serienummer 0608xxxX) (Geeldende fra serienummer 0608xxxx)
(Valid before serial number 0608xxxx) (Valid from serial number 0608xxxXx)
(Gliltig bevor Seriennummer 0608xxxx) (Gliltig ab Seriennummer 0608xxxX)
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Pos. No.

1 45050329
2 16160129
3 71617037
4 71617011
5 71617005
6a 17230012
6b 43320021
7 45050212
8 61113783
9 74233063
10a 74120090
10b 43320031
11 71617013
12 17250073
13 74471231
1l4a 73543455
14b 73523452
15 16160133
16 16160127
17 61113782
18 73250026
19 78861416
20 74471217
21 74471216
22 17150023
23 12260008
24 74471251
25 16170017
26a 78861271
26b 71617048
27 71617047
28 71617048
28 71617006
29 17200176
30 17173020
31 17173025
32 12220209

PI1 250 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Handtag

Handgriff

Spole, output

Spule, output

Snubber print

Snubberplatine

HF-print

HF Platine

Styreprint, AC-modul
Steuerplatine, AC-Modul
Magnetventil

Magnetventil

Nippel 1/8"x5mm
Schlauchnippel 1/8"x5mm
Fod

Fuss

Sideskeerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5

Gasslange 2,5m

Gasschlauch 2,5m

Nippel g6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz g6x1/8" fur Gasanschlufl
Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 3-polet

Schalter, 3-polig

Ventilatorkit med ledningssaet
Lufterkit mit Leitungssatz
Switchmodul testet
Switchmodul getestet
Switchprint med transistorer
Switch Platine mit Transistoren
Trafo

Trafo

HF-trafo

Trafo HF

Sideskeerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

IGBT, AC-modul

IGBT, AC Modul

Ledningskit, kalemodul 3-faset
Leitungskit, Kihimodul dreiphasig

Ledningsseet, 80°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 80°C Thermosicherung, Diodeneinh.

Ledningssaet, jumper "1-4”
Leitungssatz, jumper "1-4”
90°C termosikring, trafo

90°C Thermosicherung, Trafo
Ensretter, 3-faset
Gleichrichter, 3phasig
Ledningsseet stramsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Strgmsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit PI MK 11
Fernreglerkit PI MK |1

HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine P1 MK Il
Dinseprint Pl MK Il

Platine, Dinsebuchse Pl MK I
HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine Pl MK 1l

HF filter print PI MK |

HF Filterplatine Pl MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring treeg, 2A 26,3x32mm
Sicherung trag, 2A 26,3x32mm
Sikring treeg, 2,5A 6,3x32mm
Sicherung trag, 2,5A 26,3x32mm
Udgangsdiode
Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Handle
Poignée
Choke

Bobine, output
Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant

HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Control PCB, AC module
Circuit imprimé de module CA
Solenoid valve

Solénoide

Hose nipple 1/8"x5mm
Raccord 1/8"x5mm

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale gauche

Mains supply cable 4x1.5
Céable d'alimentation 4x1,5
Gas hose 2.5m

Tuyau de gaz 2,5m
Connection piece for hose g6x1/8" for gas connection
Raccord d'extrémite g6x1/8"
Mains filter

Filtre réseau

Switch, 3-pole

Commutateur tripolaire

Fan kit with wire harness

Jeu de ventilateur avec jeu de cable
Switch module tested

Switch PCB with transistors

Carte de circuits imprimés switch, avec transistors
Transformer

transformateur

Transformer HF

transformateur HF

Side panel, right

Plaque latérale droite

IGBT, AC-module

IGBT, module CA

Wire harness kit, cooling unit three-phased
Filerie, module de refroidissement, triphasé
Wire harness, 80°C thermal fuse, diode module
Filerie, 80°C thermo relais, module diode
Wire harness, jumper "1-4”

Filerie

90°C thermal fuse, transformer

90°C termo-relais, transformateur
Rectifier, 3-phase

Pont de diode 3-phasé

Wire harness, current sensor

Filerie, detecteur de courant

Current sensor

Detecteur de courant

Remote control kit Pl MK 11

Kit commande a distance Pl MK Il

HF Filter PCB PI MK II

Circuit imprimé de filtre HF Pl MK |1
PCB, dinse coupling socket Pl MK I
Circuit imprimé de fiche dix Pl MK 11

HF Filter PCB Pl MK I

Circuit imprimé de filtre HF P1 MK I

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-pdles, 250mm

Fuse slow, 2A @6.3x32mm

Fusible lent, 2A @6,3x32mm

Fuse slow, 2.5A @6.3x32mm

Fusible lent, 2,5A @6,3x32mm

Output rectifier

Diode
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PI1 200 AC/DC

P1200 AC/DC MK | P1200 AC/DC MK I
(Geeldende far serienummer 0608xxxX) (Geeldende fra serienummer 0608xxxx)
(Valid before serial number 0608xxxx) (Valid from serial number 0608xxxXx)
(Gliltig bevor Seriennummer 0608xxxx) (Gliltig ab Seriennummer 0608xxxX)
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Pos. No.

1 45050329
2 16160128
3 71617037
4 71617011
5 71617005
6a 17230012
6b 43320021
7 45050212
8 61113783
9 74233062
10a 74120090
10b 43320031
11 71617008
12 17250072
13 17300043
1l4a 73543456
14b 73523453
15 16160130
16 16160127
17 16160129
18 61113782
19 73250026
20 78861417
21 74471217
22 74471216
23 74471290
24 74471251
25 16170017
26a 78861271
26b 71617048
27 71617047
28 71617048
28 71617006
29 17200176
30 17172010
31 17172016
32 12220209

PI1 200 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Handtag

Handgriff

Spole, PFC

Spule, PFC

Snubber print

Snubberplatine

HF-print

HF Platine

Styreprint, AC-modul
Steuerplatine, AC-Modul
Magnetventil

Magnetventil

Nippel 1/8"x5mm
Schlauchnippel 1/8"x5mm
Fod

Fuss

Sideskeerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 3x2,5

Netzkabel 3x2,5

Gasslange 2,5m
Gasschlauch 2,5m

Nippel 6x1/8" for gastilslutning
Schlauchstutz g6x1/8" fir Gasanschluf}
Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 2-polet

Schalter, 2-polig

Ventilator

Lifter

Switchmodul testet
Switchmodul getestet
Switchprint med transistorer
Switch Platine mit Transistoren
Trafo

Trafo

HF-trafo

Trafo HF

Spole, output

Spule, output

Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

IGBT, AC-modul

IGBT, AC Modul

Ledningskit, kalemodul 1-faset
Leitungskit, Kihimodul einphasig
Ledningssaet, 80°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 80°C Thermosicherung, Diodeneinh.
Ledningssaet, jumper "1-4”
Leitungssatz, jumper "1-4”
Ledningssaet, jumper "2-4”
Leitungssatz, jumper "2-4”
Ledningsseet stramsensor
Leitungssatz, Stromsensor
Stremsensor

Stromsensor

Fjernkontrolkit P1 MK Il
Fernreglerkit PI MK |1

HF filter print PI MK 1I

HF Filterplatine P1 MK I
Dinseprint P MK Il

Platine, Dinsebuchse Pl MK Il
HF filter print Pl MK 11

HF Filterplatine P1 MK 1|

HF filter print Pl MK |

HF Filterplatine PI MK |
Fladkabel 16pol, 250mm
Flachkabel 16 polig, 250mm
Sikring treeg, 1A g5x20mm
Sicherung trag, 1A g5x20mm
Sikring treeg, 1,6A g5x20mm
Sicherung trag, 1,6A g5x20mm
Udgangsdiode
Ausgangsdiode

Description of goods
Désignation des piéces

Handle
Poignée

Coil, PFC
Bobine PFC
Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant

HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Control PCB, AC module
Circuit imprimé de module CA
Solenoid valve

Solénoide

Hose nipple 1/8"x5mm
Raccord 1/8"x5mm

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale gauche

Mains supply cable 3x2.5
Cable d'alimentation 3x2,5
Gas hose 2.5m

Tuyau de gaz 2,5m

Connection piece for hose g6x1/8" for gas connection

Raccord d'extremite g6x1/8"
Mains filter

Filtre réseau

Switch, 2-pole
Commutateur bipolaire

Fan

Ventilateur

Switch module tested

Switch PCB with transistors

Carte de circuits imprimés switch, avec transistors
Transformer

transformateur

Transformer HF

transformateur HF

Coil, output

Bobine, output

Side panel, right

Plaque latérale droite

IGBT, AC-module

IGBT, module CA

Wire harness kit, cooling unit single-phased
Filerie, module de refroidissement, monophasé
Wire harness, 80°C thermal fuse, diode module
Filerie, 80°C thermo relais, module diode
Wire harness, jumper "1-4”

Filerie

Wire harness, jumper "2-4”

Filerie

Wire harness, current sensor

Filerie, detecteur de courant

Current sensor

Detecteur de courant PI MK Il

Remote control kit Pl MK 1l

Kit commande a distance Pl MK Il

HF Filter PCB PI MK II

Circuit imprimé de filtre HF P1 MK 1|
PCB, dinse coupling socket PI MK I
Circuit imprimé de fiche dix Pl MK 11

HF Filter PCB PI MK Il

Circuit imprimé de filtre HF PI MK |1

HF Filter PCB PI MK |

Circuit imprimé de filtre HF P1 MK |

Flat cable 16-pole, 250mm

Cable méplat, 16-pbles, 250mm

Fuse slow, 1A g5x20mm

Fusible lent, 1A g5x20mm

Fuse slow, 1.6A g5x20mm

Fusible lent, 1,6A g5x20mm

Output rectifier

Diode
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Pos.

21

2.1a

2.1b

2.2

7a

7b

10

12a

PI1 200/250 AC/DC

12 18 11

10

18

Sera

—il

No.

78812050

78812051

78812052

78812053

45050350

17310018

44550166

44510166

17310024

43350006

74120083

15480500

71240015

43129007

43129008

17130103

43620024

43350007

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kglemodul komplet, PI250 AC/DC
Kuhleinheit komplett, PI250 AC/DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, PI250 AC/DC

Kihleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI250 AC/DC

Kglemodul komplet, P1200 AC/DC
Kuhleinheit komplett, PI200 AC/DC

Kglemodul med flow kontrol komplet, PI200 AC/DC

Kuhleinheit mit Flowkontrolle komplett, PI200 AC/DC

Vandtank

Wassertank

Vandpumpe med ventilator 400V, PI250 AC/DC
Wasserpumpe mit Lufter 400V, PI1250 AC/DC
Vinge, (Umbra) (geeldende fra 01.10.2013)
Lufterflugel, (Umbra) (glltig ab 01.10.2013)
Vinge, (Speck) (geeldende for 01.10.2013)
Lufterflugel, (Speck) (gultig bevor 01.10.2013)
Vandpumpe med ventilator 230V, PI200 AC/DC
Wasserpumpe mit Lufter 230V, PI200 AC/DC
Vinkelslangenippel 812x1/4”, plast
Winkelschlauchnippel 12x1/4”, Plast
Sugeslange, 230mm

Saugschlauch, 230mm

Kondensator 5uF

Kondensator 5uF

Kaler

Kuhler

Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm
Anschlu3satz rot mit Ventil, 8mm
Lynkoblingsseet bla m/ventil, 8mm
Anschlu3satz blau mit Ventil, 8mm

Flow kontrol switch

DurchfluZkontrolle Knopf

Vinkel 4", messing

Winkel ¥4", Messing

Slangenippel lige, 28x1/4”, plast
Schlauchnippel gleich @8x1/4”, Plast

=

Description of goods
Désignation des pieces

Cooling unit complete, PI250 AC/DC

Module de refroidissement complet, PI250 AC/DC

Cooling unit with flow control complete, PI250 AC/DC

Module de refroidissement avec contrdle du débit complet, PI250 AC/DC
Cooling unit complete, PI200 AC/DC

Module de refroidissement complet, PI200 AC/DC

Cooling unit with flow control complete, PI200 AC/DC

Module de refroidissement avec contrdle du débit complet, PI200 AC/DC

Water tank

Réservoir a eau

Water pump with fan 400V, P1250 AC/DC

Pompe a eau avec ventilateur 400V, PI250 AC/DC
Fan balde, (Umbra) (valid from 01.10.2013)

Hélice de ventilateur (Umbra) (valable a partir de 01.10.2013)
Fan balde, (Speck) (valid before 01.10.2013)
Hélice de ventilateur (Speck) (valable avant de 01.10.2013)
Water pump with fan 230V, P1200 AC/DC

Pompe a eau avec ventilateur 230V, PI200 AC/DC
Angle hose nipple g12x1/4”, plastic

Raccord d’extrémité, angle 12x1/4”, plastic
Suction hose, 230mm

Tuyau de succion, 230mm

Condenser 5uF

Condenseur 5uF

Refrigerator

Refroidisseur

Quick adaptor set red with valve, 8mm

Jeu d’accouplement rapide rouge avec valve, 8mm
Quick adaptor set blue with valve, 8mm

Jeu d’accouplement rapide bleu avec valve, 8mm
Flow switch

Contrdle du debit

Angle V4", brass

Angle de laiton ¥4”

hose nipple straight @8x1/4”, plastic

Raccord d’extrémité @8x1/4” plastic
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Pos.

11

11.1

11.2

12

12a

13

14

15

16a

16b

16¢

17

18

No.

78861257

71613482

71613479

74234057

17210030

45050212

24433642

24433644

45050316

40840510

41319023

45050317

24611605

78861416

78861417

99290506

PI1 200/250 AC/DC

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kit vandkontrol

Kit fir Wasserkontrolle

Print uden flow kontrol

Platine ohne Flowkontrolle

Print til flow kontrol

Platine, Flowkontrolle

Netkabel

Netzkabel

4-polet stik

4-polig Stecker, mannlich

Fod

Fuss

Sideskeerm, hgjre

Seitenschirm, rechts

Sideskaerm, venstre

Seitenschirm, links

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm

Skeermclips M5 for gevindreparation
Schirmclips (lang)

Geelle

Luftungsslitz

Fastspaendingsbeslag, kalemodul top
Festspannbeschlag, Kuhleinheit Oberteil

Ledningskit, kalemodul 3-faset
Leitungskit, Kiihimodul dreiphasig
Ledningskit, kalemodul 1-faset
Leitungskit, Kihimodul einphasig

Migatronic gren kaleveeske, 5 liter
Migatronic grine Kuhlfllissigkeit, 5 Liter

Description of goods
Désignation des piéces

Kit for water control

Kit, controle d’eau

PCB without flow control

Circuit imprimé sans contréle du débit
PCB, flow control

Circuit imprimé, controle du débit
Mains supply cable

Cable d'alimentation

Plug 4-pole, male

Prise multibroche male, 4-pdles
Foot

Pied

Side panel, right

Plaque latérale droite

Side panel, left

Plaque latérale gauche

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5 (long)

Attache (long)

Gill

Profilé

Fittings for fixing, cooling unit top

Wire harness kit, cooling unit three-phased
Filerie, module de refroidissement, triphasé
Wire harness kit, cooling unit single-phased
Filerie, module de refroidissement, monophasé

Migatronic green coolant, 5 litres
Liguide de refroidissement vert Migatronic, 5 litres

125



126






Germany:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach
Tel. +49 0641/98284-0

www.migatronic.com

Czech Republic:

MIGATRONIC CZ a.s.

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

www.migatronic.com

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel: +45 96 96 27 00
www.migatronic-automation.dk

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Tel: +45 96 500 600

www.migatronic.com

Finland:

MIGATRONIC OY

PL105, FI-04301 Tuusula, Finland
Tel. +358 0102 176 500
www.migatronic.com

France:

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

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

Hungary:

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Futd utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest, Hungary
Tel. +36 70 630 0604

www.migatronic.com

India:

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

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

Italy:

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

www.migatronic.com

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840
www.migatronic.com

miCAL3I0NiC

Norway:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 6, N-3300 Hokksund
Tel. +47 32 25 69 00
www.migatronic.com

Sweden:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Né&as Fabriker, Box 5015, S-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45

www.migatronic.com

Great Britain:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain
Tel. +44 01509/267499
www.migatronic.com



