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MASKINPROGRAM

P1 250/350/500 MMA er en trefaset svejsemaskine til
MMA-svejsning. Maskinen er luftkalet.

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

Svejseslanger og kabler

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

Transportvogn (ekstraudstyr)

Maskinerne kan leveres med transportvogn som
ekstraudstyr.

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

P1 250 MMA kan leveres med transportvogn med
indbygget veerktgjsbakke, braenderholder og
indbygget opbevaring af tilsatsmaterialer.

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en netforsyning og
beskyttelsesjord. Efter montering af netstikket (1) er
maskinen klar til brug. Netstikforbindelsen skal
foretages af autoriseret og kvalificeret personale.
Teend og sluk maskinen ved hjeelp af afbryderen (2).
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Konfigurering

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

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle
forsyninger, som afgiver sinusformet stram og
spaending, og som ikke overskrider de tilladte
spandingstolerancer, der er angivet i de tekniske
data.

Motoriserede generatorer, som overholder oven-
stdende, kan anvendes som forsyning. Sperg altid
generatorleverandgren til rads fgr du tilslutter din
svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator,
der har elektronisk regulator og som kan levere
mindst 1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA
forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa
grund af forkert eller darlig forsyning.

geeldende regler og forskrifter. Mere
information findes under Politikker pa
www.migatronic.com

Ef Bortskaf produktet i overensstemmelse med

Vigtigt! !

Nar stelkabel og elektrodeholder til- / @’\
sluttes maskinen, er god elektrisk

kontakt nadvendig, for at undga at

stik og kabler gdelaegges. A

Tilslutning af svejsekabler

Elektrodeholder og returstregmkabel tilsluttes plusudtag
(3) og minusudtag (4) pa forsiden af maskinen.
Polariteten veelges efter elektrodeleverandgrens
anvisning.
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Tilslutning af fjernkontrol (Pl 250)
Tilslutning af fiernkontrol sker via det 7-polede stik (5).

Tilslutning af fjernkontrol (Pl 350/500)

P1 350/500 maskiner, der er udstyret med et 8-polet
fiernkontrolstik (5) kan fjernreguleres via en fiern-
kontrol eller en svejseautomat. Fjernkontrolstikket har
terminaler for fglgende funktioner:

A: Input-signal for svejsestrem, O -

+10V indgangsimpedans: @ @ @
1Mohm
5. ® ®

: Signal-nul

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

D: NC

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

F: NC

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

H: Forsynings-nul

+15V

;;100 nF /_7|;100 nF

Brug af maskinen

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

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

Varigheden af disse afkalingsperioder athaenger 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 tilstraekkeligt afkelet, slukkes
den gule lampe, og maskinen er klar til brug igen.



BETJENINGSVEJLEDNING

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

Denne drejeknap er placeret i hgjre side af

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

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

pm Svejsestrom/Lysbuespanding
_ -] Nar denne tast aktiveres, vil man pa dreje-

#" knappen indstille svejsestreammen. Variabel fra
5A til 500A afhaengig af maskintype. Nar der ikke
svejses, vil den indstillede strem vises i displayet,
mens der under svejsning bliver vist den aktuelle
svejsestrgm.

Hold tasten inde i 3 sekunder for at fa vist
lysbuespeaendingen. Nar tasten aktiveres igen, vises
svejsestremmen.

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

Svejsespanding

Svejsespandingsindikatoren lyser af
sikkerhedshensyn, hvis der er spaending pa
elektroden eller breenderen.

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

Netfejl

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

L m

= = Teendingsmetode

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

indikatoren er oplyst.

LIFTIG-teending:

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

== == Hotstart
“ Hotstart er en funktion, som hjzelper med til at
etablere lysbuen ved elektrodesvejsningens
start. Dette geres ved at @ge svejsestremmen (nar
elektroden saettes mod emnet) i forhold til den ind-
stillede stream. Denne forhgjede startstream holdes i et
halvt sekund, hvorefter den falder til den indstillede
veerdi for svejsestrammen.

strgm
A

Indstillet i \

trom

Ekstra
strgmbidrag
fra hotstart-
funktionen

> tid

Svejsning
start

Hotstart-veerdien angiver den procentveerdi, som start-
stremmen for@ages med, og den kan indstilles mellem
0 og 100 % af den indstillede svejsestram.



— Arc-power
Arc-power-funktionen bruges til at stabilisere
lysbuen i elektrodesvejsning. Dette sker ved
at forage svejsestrammen under kortslutningerne.
Denne ekstra strem fijernes, nar der ikke laengere er
en Kkortslutning.

strgm
A

Indstillet

Ekstra strembidrag fra
arc power funktionen
svejsestrgm kort-

slutning tid
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Arc-power kan indstilles mellem 0 og 100% af den
indstillede svejsestram.

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

ekstra strambidrag blive 40A lig med 80A.

TEKNISKE DATA

= Intern/ekstern betjening
Der kan veelges mellem intern og ekstern

@ betjening. Nar lysdioden er teendt, er der valgt
ekstern betjening.

Anti-freeze

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

[PI350 MMA [ PI350 MMA CELL | PI 500 MMA

Netspzending (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Minimum generatorstgrrelse 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Netsikring 10A 25A 16A 32A
Netstrgm, effektiv 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Netstram,max. 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Effekt, (100%) 4,9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Effekt, max 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Effekt, tomgang 35W 40W 40W 40W
Virkningsgrad 0,87 0,79 0,79 0,90
Tilladelig belastning:
Intermittens 40° 100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Intermittens 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Intermittens 40° max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Intermittens 20° 100% 170A 330A - -
Intermittens 20° max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Tomgangsspaending 95V 95V 95V 95V
Stremomrade 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
'Anvendelsesklasse SICE SICE SICE SICE
’Beskyttelsesklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioner (hxbxl) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Veegt 20kg 31kg 31kg 33kg

Arc-power Elektrode 0-100%
Hot-start Elektrode 0-100%
Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv
TIG-teending TIG LIFTIG

1 El Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok

Maskinen ma anvendes udendgrs, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse IP23.
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MACHINE PROGRAMME

P1 250/350/500 MMA is a three-phased welding
machine for MMA welding. The machine is air-cooled.

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

Welding hoses

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

Trolley (option)

The machines can be delivered with transport trolley
as option.

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

P1 250 MMA can be delivered with a transport trolley
with built-in tools tray, torch holder and room for
welding consumables.

INITIAL OPERATION

Mains connection

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

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

Generator use

This welding machine can be used at all mains
supplies providing sine-shaped current and voltage
and not exceeding the approved voltage tolerances
stated in the technical data. Motorised generators
observing the above can be used as mains supply.
Consult your supplier of generator prior to connecting
your welding machine. MIGATRONIC recommends
use of a generator with electronic regulator and supply
of minimum 1.5 x the maximum kVA consumption of
the welding machine. The guarantee does not cover
damage caused by incorrect or poor mains supply.

Dispose of the product according to local

standards and regulations. More information
can be found under Policies at
www.migatronic.com

Important! 1
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.

Connection of welding cables

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

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



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

Connection of remote control (Pl 350/500)
P1 350/500 machines equipped with 8-pole control
interface (5) can be controlled via a remote control or
a welding robot. The remote control socket has
terminals for the following functions:
A: Input signal for welding current, O -

+10V input impedance: 1Mohm @ @ @

B: Signal ground @ @
© ©

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Supply ground

+15V

/_7|;100nF ;;100nF

G O ¢ |+
PTC70Q T
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.

24 VDC

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

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



CONTROL UNIT

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

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

A parameter can be selected by means of the relative
keypad in the relevant section. A bright indication light
indicates the parameter selected. The control knob is

then used for setting a new value.

P Welding current/Arc voltage

A The key pad can be used to display the
”welding current. Adjustable from 5A to 500A

depending on the model. After the welding process

has stopped, the adjusted current is shown on the

display. During welding, however, the actual welding

current is shown.

Press the key for 3 seconds to display the arc voltage.

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.

Overheating error indicator
\fm The overheating indicator is illuminated if
welding is interrupted due to overheating of the
machine.

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

= Ignition method
’_fé It is possible to weld in TIG by LIFTIG ignition.
The procediment LIFTIG is active when the
indicator is illuminated.

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

= 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
A
05s
Additional
current supply
from hot-start-
ISet welding function
current T
> 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%.



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

Amp
A

Additional current
supply from the arc
Set welding power function

current

time

»
>

short-
circuit

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

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

40A equals 80A when doing arc power.

TECHNICAL DATA

== == |nternal/external adjustment
|Z] It is possible to choose between internal and
e external adjustment. The external adjustment is

active when the indicator is illuminated.

Anti-freeze

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

Powersource: ________[PI250MMA ____|PI 350 MMA PI350 MMA CELL _| PI 500 MMA

Mains voltage (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Minimum generator size 13.5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Fuse 10A 25A 16A 32A
Mains current, effective 71A 18.0A 15.4A 22.5A
Mains current, max. 13.0A 23.1A 19.1A 33.7A
Power, (100%) 4.9kVA 10.7kVA 10.7kVA 15.5kVA
Power, max 9.0kVA 13.2kVA 13.2kVA 23.0kVA
Open circuit power 35W 40W 40W 40W
Efficiency 0.87 0.79 0.79 0.90
Permitted load:
Duty cycle 40° 100% 150A/26.0V 290A/31.6V 250A/30.0V 330A/33.2V
Duty cycle 40° 60% 190A/27.6V 340A/33.6V 275A/31.0V 400A/36.0V
Duty cycle 40° max. 250A/35%/30.0V 350A/40%/34.0V 300A/35%/32.0V 500A/35%/40V
Duty cycle 20° 100% 170A 330A - -
Duty cycle 20° max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Open circuit voltage 95V 95V 95V 95V
Current range 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
"Application class SICE SICE SICE SICE
2Protection class (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Standards EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxwxl) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Weight 20kg 31kg 31kg 33kg

Arc-power Electrode 0-100%
Hot-start Electrode 0-100%
Anti-freeze TIG/Electrode always on
TIG-ignition TIG LIFTIG

! El The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock

2

Equipment marked 1P23 is designed for indoor and outdoor applications
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PRODUKTUBERSICHT

P1 250/350/500 MMA ist eine dreiphasighe Schweil}-
maschine fir MMA Schweil3en. Die Maschine ist
luftgekuihlt.

P1 350 MMA CELL ist eine dreiphasighe Schweil3-
maschine fur MMA Schweif3en mit Cellulose
Elektroden. Die Maschine ist luftgekuhlt.

SchweiBschldauche
Die Maschinen kdnnen mit Elektrodenhaltern und
Rickstromkabeln vom MIGATRONIC Programm
ausgestattet werden.

Transportwagen (Option)

Ein Transportwagen kann als Zubehor bestellt
werden.

Ein einfaches Transportwagen mit 4-Radern oder ein
Transportwagen mit eingebauter Werkzeugbacke,
eingebautem Brennerhalter und Raum fur
Zusatzmaterialien kann fur Pl 350/500 MMA und

P1 350 MMA CELL bestellt werden.

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

1"

ANSCHLUR UND
INBETRIEBNAHME

NetzanschluB

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde
angeschlofen werden. Nach Anschluf des
Netzsteckers (1) ist die Anlage betriebsbereit. Der
Anschlul® darf nur von qualifiziertem Fachpersonal
vorgenommen werden. Der Ausschalter (2) ein- und
ausschaltet die Maschine.
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Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweil3-
maschine, dal’ die Schweillkabel und Schweil3-
brenner der technischen Spezifikation der Stromquelle
entsprechend ausgelegt sind. Fiir Schaden die durch
unterdimensionierte Schweiltkabel und Brenner
entstanden sind dbernimmt MIGATRONIC keine
Gewabhrleistung.

Generatorbetrieb

Diese Schweildmaschine kann auf alle Versorgungen
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinus-
formen abgeben und nicht die in den technischen
Daten angegebenen erlaubten Spannungstoleranzen
Uberschreiten. Motorisierte Generatoren, die das
obenerwahnte einhalten, kdnnen als Versorgung
angewendet werden. Wenden Sie sich an lhren
Generatorlieferanten vor Anschluss Ihrer
Schweilmaschine. MIGATRONIC empfiehlt
Anwendung eines Generators mit elektronischem
Regler und Versorgung von mindestens

1,5 x Hoéchstverbrauch (kVA) der Schweilimaschine.
Die Garantie erlischt, wenn Schaden wegen falscher
oder schlechter Versorgung entstanden sind.

X

Wichtig!

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

Entsorgen Sie das Produkt gemass den
ortlichen Standards. Weitere Information
finden Sie unter Geschaftsbedingungen auf
www.migatronic.com

AnschluBl von Elektrodenhalter fir MMA
Der Elektrodenhalter und Riickstromkabel sind zu
Plusbuchse (3) und Minusbuchse (4) anschlossen.
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Anwendung der Maschine

Beim Einsatz der Maschine tritt eine Erwarmung ihrer
Bauteile ein.

Es muR sichergestellt sein, dal} die Liftungschlitze
nicht verdeckt sind.

Diese fuhrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu einer
Uberlastung, da Kihlperioden nicht notwendig sind.
Wird die Maschine mit hdheren Schweil3strom-
einstellungen betrieben, ist es erforderlich, gewisse
Kuhlperioden einzulegen.

Die Dauer der Kiihlperioden ist vom eingestellten
Schweilistrom abhangig. Das Gerat sollte wahrend
der AbklUhlungsphase nicht abgeschaltet werden.
Wenn die Kihlperioden nicht lang genug sind,
unterbricht die Thermosicherung der Maschine
automatisch den Schweildvorgang, und die gelbe
Leuchtdiode leuchtet auf. Wenn die Maschine
ausreichend abgekuhlt ist, schaltet die gelbe
Leuchtdiode auf, und die Maschine kann wieder
eingesetzt werden.
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AnschluB der Fernreglerung (Pl 250)
Die Fernreglerung mufd auf den zirkularen 7-poligen
Stecker (5) angeschlof3en werden.

AnschluB der Fernreglerung (Pl 350/500 MMA)

PI 350/500 MMA Maschinen mit einem 8-poligen
Fernreglerstecker (5) kdbnnen Gber Fernregler oder
direkt vom Schweillautomaten gesteuert werden. Der
Fernbedienungsanschluf® hat folgende Funktionen:

A: Eingangssignal fiir Schweilistrom-
®%®

steuerung, 0 - +10V Eingangs-
® 0
© ©

widerstand: 1Mohm
B: Bezugspunkt fiir alle Signale

C: Ausgangssignal flir brennenden
Lichtbogen (max. 1A), vollig isoliert

D: Keine Belegung

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

F: Keine Belegung

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

H: Masse

+15V

A %

/_7|;100nF /_7‘;100nF
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cC O—
e
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PTC 70Q2 T 24 \VDC
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KONTROLLEINHEIT

Drehregler

Das Schweiligerat ist mit einem Drehregler
versehen, der zur Einstellung aller
stufenlosen Parameter verwendet wird.

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

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

= Schweilstrom/Lichtbogenspannung
A Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der

" Schweilistrom-Wert am Drehregler eingestellt
werden. Variabel ab 5A bis 500A abhangig von
Maschine.

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

Die Taste 3 Sekunden gedriickt halten zur Anzeige
der Lichtbogenspannung. Die Taste wieder aktivieren
zur Anzeige des Schweil3stroms.

Einheiten fiir Parameter
Einheiten flir den im Display gezeigten
Parameter.

Schweispannung

Der Schweill)spannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung
auf der Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

\f = Uberhitzungsfehler:

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn
der SchweiRbetrieb wegen einer Uberhitzung der
Anlage unterbrochen wurde.
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Netzfehler
fom Die Leuchtdiode fur Netzfehler leuchtet, wenn
die Netzspannung 15% zu niedrig ist.

= Ziundungsmethoden
t WIG Schweissen is moglich durch LIFTIG
Zinden. Die LIFTIG Zindungsmethode ist
aktiv wenn der Indikator leuchtet.

LIFTIG-Ziinden:

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

. e Hot start
Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei
Aufnahme des MMA-Schweilbetriebs zur
Erzeugung des Lichtbogens beitragen kann. Dies
erfolgt dadurch, daf® der Schweil3strom beim
Aufsetzen der Elektrode auf das Werkstlick im
Verhaltnis zum eingestellten Wert erhéht wird. Der
erhohte Anfangsstrom bleibt eine halbe Sekunde
erhalten, und fallt anschlief’end auf den eingestellten
Schweilistromwert ab.

Amp
A
05s
Zusétzlicher
Strom durch
Eingestellter Warr_nstart—
Schweil3strom | funktion
Schwei > Zeit
beginn

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



——— Arc-power
Die Arc-power-Funktion dient zur
Stabilisierung des Lichtbogens wahrend des
Elektroden-Schweilens. Dies erfolgt durch eine
voribergehende Erhéhung der Schweilistromstarke
wahrend der Kurzschlisse. Dieser Sonderstrom
verschwindet, nachdem der Kurzschlu® beendet ist.

Amp
A

Zusétzlicher Strom
durch Arc power-
funktion

Zeit

»
»

Eingestellter
Schweilstrom |

Kurz-
schiu®

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

Beispiel:

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

TECHNISCHE DATEN

= Brennerreglerung

Die Einstellung des Schweil3stroms erfolgt vom
- Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus

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

eingestellte Stromstarke.

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik. Die
Funktion reduziert den Strom, wenn die Elektrode
angeschweil3t ist. Die Elektrode kann dann
abgebrochen werden, und dann kann wieder normal
mit dem Schweil3betrieb begonnen werden.

[Stromquelle: [ PI250MMA [P35 MMA | PI350 MMACELL |PIS00MMA |
Netzspannung (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
MindestgrofRe des Generators 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Netzsicherung 10A 25A 16A 32A
Effektiver Netzstrom 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Max. Netzstrom 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Leistung, (100%) 4,9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Leistung, max 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Leistung, Leerlauf 35W 40W 40W 40W
Wirkungsgrad 0,87 0,79 0,79 0,90
Zulassige ED 40° 100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Zulassige ED 40°  60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Zulassige ED 40°  max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Zulassige ED 20° 100% 170A 330A - -
Zulassige ED 20°  max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Leerlaufspannung 95V 95V 95V 95V
Schweiflstrombereich 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
'Anwendungsklasse S/CE S/CE S/CE S/CE
2Schutzklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensionen (HxBxL) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Gewicht 20kg 31kg 31kg 33kg

Arc power Elektrode 0-100%
Hot-start Elektrode 0-100%
Anti-freeze WIG/Elektrode immer aktiv
WIG-Ziindung WIG LIFTIG

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

2 Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind flir Innen- und AufRengebrauch berechnet
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PROGRAMME DE LA MACHINE

La PI 250/350/500 MMA est une machine triphasée
pour le soudage MMA. La machine est refroidie par
air.

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

La machine est refroidie par air.

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

Chariot (option)

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

P1 350/500 MMA et P1 350 MMA CELL peuvent étre
livrée avec un chariot de transport simple a 4 roues ou
avec un chariot de transport équipé d’un plateau
porte-outils intégré, d’'un porte-torche et d’'un espace
réservé aux matériaux de soudage.

P1 250 MMA peut étre livrée avec un chariot de
transport équipé d’un plateau porte-outils intégré, d’'un
porte-torche et d’'un espace réservé aux matériaux de
soudage.
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MISE EN MARCHE INITIALE

Raccordement électrique

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

5
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Configuration

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

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes
les alimentations secteur qui délivrent un courant et
une tension de forme sinusoidale et qui n’excédent
pas les plages de tension autorisées, indiquées dans
les spécifications techniques.

Les générateurs motorisés conformes aux conditions
ci-dessus peuvent servir de source d’alimentation
principale.

Consultez votre fournisseur de générateur avant de
connecter votre machine de soudage.

Migatronic préconise l'utilisation d’'un générateur muni
d’un régulateur électronique et d’'une alimentation d’au
moins 1,5 x la consommation maximale en kVA de la
machine de soudage. La garantie ne couvre pas les
dommages provoqués par une alimentation secteur
inadaptée ou défectueuse.

Veillez a mettre le produit au rebut selon les
normes et réglementations locales. Vous
trouverez plus d'informations sur notre site
www.migatronic.com sur la page « policies »

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
retour et de la torche a la machine.




Branchement des cébles de soudage

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

Veuillez noter que la prise 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.

Pl 250 MMA

P1 350/500 MMA
Pl 350 MMA CELL

Utilisation de la machine

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

Si la machine est paramétrée pour des courants de
soudage supérieurs, il sera nécessaire de prévoir des
temps de refroidissement.
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La durée de ces pauses dépendra du paramétrage du
courant et la machine ne devra pas étre éteinte dans
l'intervalle. Si ces temps de refroidissement au cours
de l'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.

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

Connexion de commande a distance

(P1 350/500 MMA)

Les machines Pl 350/500 MMA équipées avec une
prise 8 broches (5) peuvent étre contrdlées a l'aide
d’'une commande a distance ou par une interface
robotique. Les broches de la prise ont les
branchements suivants :

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

. Masse signal

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

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

H: Masse alimentation

®°®
® ® @
® ©
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UNITE DE COMMANDE

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

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

Un paramétre 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.

P Courant de soudage/Tension d’arc

A Cette touche peut étre utilisée pour afficher le
" courant de soudage. Courant réglable de 5A a

500A en fonction du modéle de la machine. Une fois

le processus de soudage arrété, le courant ajusté est

indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le soudage, le

courant de soudage réel est affiché.

Appuyez sur la touche pendant 3 secondes pour

afficher la tension d'arc. Appuyez de nouveau sur

« A » pour afficher le courant de soudage.

Unités des paramétres
Unités de mesure du paramétre sélectionné.

Voyant de la tension de soudage

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

Voyant de surchauffe

pE . Le voyant de surchauffe s’allume si le soudage
est interrompu en raison d’'une surchauffe de la
machine.
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Voyant courant défaillant
Le voyant courant défaillant s'allume si la

I m
tension du secteur est inférieure a la tension nominale
de plus de 15 %.

= = Méthode d’amorgage

Il est possible de souder en TIG avec
l'amorgage LIFTIG. L’'amorgage LIFTIG est

activé lorsque le voyant est allumé.

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

m= == émarrage 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 piece a usiner) par rapport a la
valeur paramétrée. Cette augmentation de '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
A
05s Courant
< 5 supplémentaire
fourni par la
fonction de
démarrage a
Courant de chaud
soudage B
paramétré
» temps

Début
soudage

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



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

Amp
A

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

Courant de

soudage — court-

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

— Réglage local/externe
Il est possible de choisir entre un réglage

—
interne et un réglage externe. Le réglage

externe est activé lorsque le voyant est allumé.

Anti collage

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

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
[ Module d'alimentation : _____[PI250MMA ____|PI350MMA ____|PI350 MMACELL _[PI500MNMA |

Tension de secteur (50Hz-60Hz)  3x400V +15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Taille minimale du générateur 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Fusible 10A 25A 16A 32A
Courant du secteur, efficace 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Courant du secteur, max. 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Puissance, (100%) 4 9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Puissance, max. 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Puissance circuit ouvert 35W 40W 40W 40W
Rendement 0,87 0,79 0,79 0,90
Charge admissible :
Facteur de marche 40°100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Facteur de marche 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Facteur de marche 40° max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Facteur de marche 20° 100% 170A 330A - -
Facteur de marche 20° max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Tension circuit ouvert 95V 95V 95V 95V
Plage de courant 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
Catégorie d’application S/CE S/CE S/CE S/CE
2Classe de protection (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Normes EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxlaxlo) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Poids 20kg 31kg 31kg 33kg

Réglage de la puissance de 'arc ~ Electrode 0-100%
Démarrage a chaud Electrode 0-100%
Anti-collage TIG/Electrode Toujours activé
Amorcgage TIG TIG LIFTIG

1 El La machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.

2

Toute équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en intérieur et extérieur.
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GAMMA

P1 250/350/500 MMA €& un impianto trifase per
saldatura in MMA. La macchina é raffreddata ad aria.

P1 350 MMA CELL & una macchina trifase per
saldatura MMA con elettrodi cellulosici. La macchina &
raffreddata ad aria.

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

Carrello (opzionale)

Le machine possono essere dotate di carrello di
trasporto.

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

P1 250MMA pud essere fornita con un carrello dotato
di cassetto, supporto per torcia e vano per i materiali
di apporto.
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OPERAZIONI INIZIALI

Connessione alla rete

La macchina va collegata ad una alimentazione
elettrica con cavo di terra. Dopo aver collegato la
spina (1) alla rete, la macchina & pronta all’'uso. Tutti i
collegamenti elettrici vanno eseguiti da personale
qualificato ed autorizzato. La macchina viene accesa
e spenta tramite l'interruttore (2).

5
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Configurazione

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

Uso di motogeneratori

Questa macchina pud essere utilizzata su qualunque
rete di alimentazione che fornisca corrente e tensione
sinusoidali e che rientrino nelle tolleranze indicate nei
dati tecnici.

| motogeneratori che rientrino in queste specifiche
possono essere usati per I'alimentazione elettrica.
Consultare il fornitore del generatore prima di
collegare l'impianto.

Migatronic raccomanda l'uso di generatori con
controllo elettronico e di potenza almeno

50% superiore a quella massima (kVA) assorbita dal
generatore. La garanzia non copre danni derivanti da
un’alimentazione scorretta

)34

Importante! 1 ‘l
Per evitare danni ai connettori ed ai /@
cavi, assicurarsi che le spine del cavo

A fine vita il prodotto va rottamato secondo le
norme ed i regolamenti locali. Ulteriori
informazioni sono disponibili nella sezione
Politiche all'indirizzo www.migatronic.com

portaelettrodo e del cavo di massa
siano bene inserite e garantiscano un
buon contatto elettrico.

Collegamento dei cavi di saldatura

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

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



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

7 poli (5).

(P1350/500 MMA)

seguenti segnali :

B: terra ingresso

(max 1 Amp), isolato
D: libero

C: Arc detector — contatto di relay

Collegamento a comando a distanza

Le macchine PI 350/500 MMA dotate di connettore a
8 poli (5) possono essere controllate da comando a
distanza o da robot. Nel connettore sono presenti i

A: ingresso segnale corrente di salda- @
tura 0 - +10V impedenza 1 Mohm  /(®) ~ (®

® ® @
® ©

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

isolato
P1 350/500 MMA F: libero
PI 350 MMA CELL G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto
_ _ circuito tramite PTC (max 50mA)
/W / \ H: terra alimentazione
S +15V

Uso della macchina

;;100 nF

;100 nF

Durante la saldatura alcuni componenti interni della
macchina si riscaldano e si raffreddano G O ¢
successivamente durante i periodi di pausa. PTC 700

Assicurarsi che il flusso dell’'aria di ventilazione non sia

J_+ 24 VDC

ostruito o ostacolato.

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

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

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

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

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

Corrente di saldatura/Tensione d’arco
Schiacciare il tasto per visualizzare la corrente
di saldatura. Regolabile da 5 a 500 Amp.
Durante la saldatura il display visualizza la corrente
istantanea. Quando il processo ¢ interrotto, il display
visualizza la corrente impostata.

Schiacciare il tasto per 3 secondi per visualizzare la
tensione d’arco. Schiacciare ancora per tornare alla
corrente.

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

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

Indicatore di surriscaldamento
l; Questo LED si illumina quando la macchina &
surriscaldata ed interrompe la saldatura.
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| m Indicatore errore di alimentazione

Questo LED si illumina quando la tensione di
alimentazione scende al di sotto del valore ammesso
(tensione nominale meno 15%).

mm == Accensione LIFTIG

E’ possibile saldare in TIG con accensione
dell’arco in LIFTIG. Porre I'elettrodo di

tungsteno a contatto con il pezzo, premere il pulsante

della torcia TIG e staccare dolcemente I'elettrodo dal

pezzo.

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

Amp
A
05s
Corrente
aggiuntiva
fornita da
Corrente Hot Start
impostata
» Tempo
Inizio
saldatura

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



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

Amp
A

Corrente aggiuntiva
fornita da Arc Power
Corrente

impostata | corto
circuito

tempo

»

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

Esempio :

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

DATI TECNICI

= Regolazione internal/esterna

E’ possibile scegliere tra regolazione interna
@ (da pannello) ed esterna (da comando a

distanza). Il LED si accende in caso di regolazione

esterna.

Anti incollamento

La macchina é dotata di funzione anti incollamento.
Questa funzione riduce la corrente quando I'elettrodo
si incolla al pezzo durante la saldatura. Questa
riduzione di corrente facilita il distacco dell’elettrodo.

Modello : [PI250 MMA | PI 350 MMA PI 350 MMA CELL | PI 500 MMA

Alimentazione (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Dimensione minima generatore ~ 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Fusibile 10A 25A 16A 32A
Corrente primaria effettiva 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Corrente primaria, max. 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Assorbimento (100%) 4,9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Assorbimento, max 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Assorbimento a vuoto 35W 40W 40W 40W
Rendimento 0,87 0,79 0,79 0,90
Carico ammesso :
Intermittenza 40°  100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Intermittenza 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Intermittenza 40° max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Intermittenza 20°  100% 170A 330A - -
Intermittenza 20° max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Tensione a vuoto 95V 95V 95V 95V
Campo di regolazione 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
Classe di applicazione S/CE S/CE S/CE S/CE
2Classe di protezione IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensioni (axIxp) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Peso 20kg 31kg 31kg 33kg

| Funzione: ____________|Processo

Arc Power Electrode 0-100%

Hot Start Electrode 0-100%

Anti incollamento TIG/Electrode sempre attiva
Innesco TIG TIG LIFTIG

" La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la marcatura @

2 Le macchine, marcate IP 23, possono essere usate al chiuso ed all'aperto
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MASKINPROGRAM

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

PI 350 MMA CELL ar en trefas svetsmaskin for MMA-
svetsning med cellulosa elektroder. Maskinen ar
luftkyld.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt
produktprogram leverera elektrodhallare, returstrém-
kablar, slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)

Maskinerna kan levereras med transportvagn som
extrautrustning.

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

P1 250 MMA kan levereras med transportvagn med
indbyggd verktygsback, brannarhallare och inbyggd
forvaring av tillsatsmaterial.

23

IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas en natférsérjning och
skyddsjord. Efter montering av natkontakt (1) ar
maskinen klar for anvandning. Natkontaktférbindelsen
skall féretagas av auktoriserad och kvalificerad
personal. Tand och sldck maskinen med hjalp av

avbrytaren (2).
I\ 6

~&E D

li :

Konfigurering

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

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle
forsyninger, som afgiver sinusformet stream og
spanding, og som ikke overskrider de tilladte
spandingstolerancer, der er angivet i de tekniske
data.

Motoriserede generatorer, som overholder oven-
stdende, kan anvendes som forsyning. Sperg altid
generatorleverandgren til rads fgr du tilslutter din
svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator,
der har elektronisk regulator og som kan levere
mindst 1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA
forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa
grund af forkert eller darlig forsyning.

)4

Viktigt! 1 1
Nar aterledarkabel och / @‘X
elektrodhallare ansluts till

maskinen, ar god elektrisk kontakt

nédvandig, for att undga att &
kontakter och kablar 6delaggs.

Anslutning av svetskablar

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

Bortskaffa produkten i dverensstammelse
med gallande regler och foreskrifter. Mer
information finns under Om Migatronic pa
www.migatronic.se




P1 250 MMA Anslutning av fjarrkontroll (Pl 250)
Anslutning av fjarrkontroll sker via det 7-poliga
stick (5).

Anslutning av fjarrkontroll (Pl 350/500 MMA)

PI 350/500 MMA maskiner, som ar utrustade med en
8-poliga fjarrkontrolluttag (5) kan fjarregleras via en
fiarrkontroll eller en svetsautomat. Fjarrkontrolluttaget
har terminaler for f6ljande funktioner:

A: Input-signal for svetsstrom, O - @
+10V indgangsimpedans: 1Mohm @ @

B: Signal-noll ® ®
C: Output-signal for etablerad @ @
ljusbage (max. 1A), fullt isolerad

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

P1 350/500 MMA F- NC

Pl 350 MMA CELL :
G: Forsérjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat

/ 1 / :\ med PTC modstand (max. 50mA)
. , H: Forsorjnings-noll

+15V

A
737100 nF 777100 nF
Rt
C O———
o

0 o— )

E O—mF—F
Anvindning av maskinen F O—
Under svetsning sker en uppvarmning av olika delar i
maskinen, och dessa delar avkyls igen, nar man
pausar. Det ar viktigt, att luftstrdmningen ej reduceras G O ¢ J__,_
eller stoppas. PTC 70Q 24 VDC
Om maskinen stélls in pa hég svetsstrom, kommer det H O

att behdvas, da maskinen ska kylas av.

Varaktigheten av dessa avkylingsperioder beror pa
stréminstallningen, och man boér ej stanga av
maskinen under avkylingen. Om det vid anvandning
av maskinen, inte halls tillrackligt langa perioder for
avkylning, kommer maskinens termosakring
automatiskt avbryta svetsningen, och den gula lampan
pa fronten kommer att lysa. Nar maskinen ar tillrackligt
avkyld, slocknar den gula lampan, och maskinen ar
klar att anvandas igen.
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FUNKTIONSBESKRIVNING

Vridknapp
Maskinen ar férsedd med en vridknapp,
som anvands till installning av “parametrar”.

Denna vridknapp ar placerad pa hoger sida
av funktionspanelen. Den digitala displayen
visar varden av de valda parametern. Parametens
enhet visas till hoger pa displayen.

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

- Svetsstrom/Ljusbagespanning
. - ) Nardenna knapp aktiveras, kan man pa vrid-

" knappen stélla in svetsstrdmmen. Variabel fran
5A till 500A beroende pa maskintyp. Nar man ej
svetsar, kommer den instéllda strdmmen visas i
displayen, medan det under svetsning visar aktuell
svetsstrom.

Hall knappen intryckt i 3 sekunder for att kunna se
ljusbagespanningen. Nar knappen aktiveras igen,
visas svetsstrommen.

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

Svetsspanning

Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhets-
skal om det finns spanning pa elektroden eller
brannaren.

Overhettning
\fm Overhettningsindikatorn lyser, om svetsning
avbrots pa grund av éverupphettning av maskinen.
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Natfel
Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar
mer an 15% lagre an den beraknade spanning.

L m

- landmetod
’ié Det ar mojligt att TIG svetsa vid LIFTIG
tandning. LIFTIG-tandning ar aktiv, nar
indikatorn ar upplyst.

LIFTIG-tédndning:
Elektroden skall beréra svetsamnet for att tanda TIG
ljusbagen. Ljusbagen etableras, nar elektroden lyfts
fran svetsamnet.

== == Hotstart
“ Hotstart ar en funktion, som hjalper till att
etablera ljusbagen vid elektrodsvetsningens
start. Detta gors genom att 6ka svetsstrdommen (nar
elektroden satts mot amnet) i forhallande till den
installda strommen. Denna férhojda startstrom halls i
en halv sekund, varefter den faller till det instéllda
vardet for svetsstrommen.

strom
A
05s
Extra
strémbidrag
fran hotstart-
Installd i funktionen
svetsstrom
> tid
Svetsning
start

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



— Arc-power
Arc-power-funktionen anvands till att
stabilisera ljusbagen i elektrodsvetsning.
Detta sker genom att 6ka svetsstrommen under kort-
slutningarna. Denna extra strém avlagsnas, nar det
ej ar kortslutning langre.

strom
A

= Intern/extern betjaning

Man kan valja mellan intern och extern

@ betjaning. Nar ljusdioden ar tand, &r extern
betjaning vald.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion.
Anti-freeze-funktionen hjalper till att registrera och
sanka strommen, nar elektroder branner fast i amnet.
Funktionen underlattar losstagning av elektroden.
Svetsningen kan harefter aterupptas pa normalt vis.

Installd
svetsstrom kort-

slutning

Extra strémbidrag fran
arc power funktionen

tid

5
2

Arc-power kan stallas in mellan 0 och 100% av den

installda svetsstrom.

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

40A med 80A.

TEKNISK DATA

[PI350 MMA _ |PI350 MMACELL [PIS00MMA |
Natspanning (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Minimum generatorstorlek 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Natsakring 10A 25A 16A 32A
Natstrom, effektiv 7,1A 18,0A 15,4A 22,5A
Natstréom, max. 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Effekt, (100%) 4,9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Effekt, max 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Effekt, tomgang 35W 40W 40W 40W
Verkningsgrad 0,87 0,79 0,79 0,90
Tillaten belastning:
Intermittens 40° 100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Intermittens 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Intermittens 40° max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Intermittens 20° 100% 170A 330A - -
Intermittens 20° max. 210/60% 350A/90% 300A 500A
Tomgangsspanning 95V 95V 95V 95V
Stromomrade 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
1Anvandarklass SICE SICE SICE SICE
2Skyddsklass (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensioner (hxbxl) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Vikt 20kg 31kg 31kg 33kg

| Funktione:  [Proces |
Arc-power Elektrod 0-100%
Hot-start Elektrod 0-100%
Anti-freeze TIG/Elektrod alltid aktiv
TIG-tanding TIG LIFTIG

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

2

Maskinen far anvandas utomhus, da den uppfyller kraven i skydds-klass 1P23.
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MACHINE OVERZICHT

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

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

Lastoortsen

De machine kan worden voorzien van
elektrodenhouders en retourstroomkabels uit het
MIGATRONIC-programma.

Onderstel (optie)

De machines kunnen als optie worden geleverd met
een transportonderstel.

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

P1 250 MMA kan worden geleverd met een
transportonderstel met geintegreerde
gereedschapsbak, toortshouder en ruimte voor
lasverbruiksartikelen.
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AANSLUITING EN
INGEBRUIKNAME

Netaansluiting

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

schakelaar (2).
N\ o~

~&ED—

A
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Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele
verantwoordelijkheid voor beschadigde kabels en
andere beschadigingen voortgekomen uit het lassen
met te lichte toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de
toegestane belasting.

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden
gebruikt die een sinusvormige stroom en spanning
leveren en die de goedgekeurde spanningstoleranties
zoals aangegeven in de technische gegevens niet
overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde
voorwaarden voldoen, kunnen worden ingezet als
netvoeding. Raadpleeg uw leverancier van het
aggregaat alvorens de lasmachine aan te sluiten.
Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator
met elektronische regelaar en een toevoer van
minimaal 1,5 x het maximale kVA-verbruik van de
lasmachine. De garantie dekt geen schade als gevolg
van een onjuiste of slechte netvoeding.

Voer het product af volgens locale
standaards en regelingen. Meer informatie
kunt u vinden onder Beleid/Algemene
Voorwaarden op www.migatronic.com

Belangrijk! 1 ‘\"2
Om schade aan pluggen en kabels /@
te voorkomen, wanneer de aard-
kabel en de lastoorts op de machine

worden aangesloten, is een goed

elektrisch contact vereist. A




Aansluiting van laskabels

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

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

Pl 250 MMA

P1350/500 MMA
P1 350 MMA CELL

I [

— v
T
P
T

Gebruik van de machine

Tijdens het lassen, warmen verschillende onderdelen
van de machine op en gedurende pauses kunnen
deze onderdelen weer afkoelen. Er moet voor worden
gezorgd dat de doorstroming niet vermindert of stopt.

Wanneer de machine ingesteld is voor hogere
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 athankelijk 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 gele LED op het voorpaneel gaan
branden. De gele LED zal uitgaan wanneer de
machine voldoende is afgekoeld en weer klaar is om
te lassen.

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

Aansluiting van de afstandsbediening

(P1350/500 MMA)

P1 350/500 MMA machines uitgevoerd met een 8-
polige zitting (5) kunnen bestuurd worden door een
afstandsbediening of lasrobot. De aansluiting voor de
afstandsbediening heeft de volgende functies:

A: Ingangssignaal voor laspanning, 0 - +10V.

Ingangsweerstand: 1M-ohm
®°®

® ® @
® ©

B: Aardsignaal

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Aarde aansluiting

+15V

/_7';100 nF ;;100 nF

1+
PTC 700 24 VDC

e Z?




BESTURINGSUNIT

Besturingsknop
Alle parameters worden ingesteld door
middel van een besturingsknop.

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

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

P Lasstroom/Boogspanning
L ') De drukknop kan gebruikt worden om de las-

# stroom te tonen. Instelbaar van 5A tot 500A
afhankelijk van het machinemodel. Wanneer het
lasproces is gestopt, wordt in het display de ingestelde
lasstroom getoond. Echter, gedurende het lassen
wordt de actuele lasstroom getoond.

Om de boogspanning te tonen, druk de knop ca.
3 seconden in. Om de lasstroom te tonen, druk
opnieuw “A” in.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de
geselecteerde parameter.

Welding voltage indicator

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

Temperatuur-indicator

il De temperatuur-indicator licht op als het lassen
onderbroken wordt door oververhitting van de
machine.
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| - Voedingsfout-indicator
De voedingsfout-indicator licht op wanneer de
spanning meer dan 15% lager is dan de vereiste
spanning.

mm = Qntstekingsmethode

Het is mogelijk om in TIG te lassen met
LIFTIG-ontsteking. LIFTIG is actief als de

indicator brandt.

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

== 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.

Amp
05s
A
N 1 Extraverhoog de
lasstroomvan
Ingestelde hotstart-functie.
lasstroom
= tijd
Start lassen

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



== m= Arc-power

ﬂ_ 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
T Extra stroom van de
( arc power functie
Ingestelde
lasstroom | Kort-
sluiting tijd

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

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

Wanneer de arcpower ingesteld is op 100%, dan
is de toegenomen stroom 40A en de totaalstroom
dus 80A.

== |ntern/extern instellen
|Z] Er kan uit intern en extern instellen worden
e gekozen. De externe instelling is actief als de

indicator brandt.

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.

TECHNISCHE GEGEVENS
Stroombron: _____[PI250MMA ___ |PI350 MMA _ [PI350 MMACELL |PIS00MMA |
Aansluitspanning (50Hz-60Hz)  3x400V +15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Minimale capaciteit aggregaat 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA
Zekering 10A 25A 16A 32A
Netstroom, effectief 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Netstroom, max. 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
Vermogen, (100%) 4,9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Vermogen, max 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Nullast vermogen 35W 40W 40W 40W
Rendement 0,87 0,79 0,79 0,90
Toegestane belasting:

Inschakelduur 40°  100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Inschakelduur 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Inschakelduur 40°  max. 250A/35%/30,0V 350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V 500A/35%/40V
Inschakelduur 20° 100% 170A 330A - -
Inschakelduur 20°  max. 210/60% 350A/90% 300A 500A

Open spanning 95V 95V 95V 95V
Stroombereik 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
'Gebruikersklasse S/CE S/CE S/ICE S/CE
°Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23

Normen EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)

Afmetingen (hxbxl) 360x220x520mm 550x250x640mm 550x250x640mm 550x250x640mm
Gewicht 20kg 31kg 31kg 33kg
[Functiee  |Proces |

Arc-power Elektrode 0-100%

Hotstart Elektrode 0-100%

Anti-kleef TIG/Elektrode Altijd aan

TIG-ontsteking TIG LIFTIG

1 El De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.

2
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Apparatuur gemarkeerd met IP23 is ontworpen voor toepassingen binnen- en buitenshuis



TUOTEOHJELMA

P1 250/350/500 MMA on kolmivaiheinen puikko-
hitsauskone. Kone on kaasujaahdytteinen.

P1 350 MMA CELL on kolmivaiheinen puikko-
hitsauskone selluloosapuikoilla tapahtuvaan
hitsaukseen. Kone on kaasujaahdytteinen.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

Kone voidaan varustaa MIGATRONICin
tuoteohjelmaan kuuluvilla elektrodin pitimill, ja
paluuvirtakaapeleilla.

Karry (lisévaruste)

Koneeseen on saatavana kuljetuskarry
lisdvarusteena.

PI 350/500 MMA ja P1 350 CELL MMA voidaan
toimittaa yksinkertaisella 4-py0ora kuljetuskarrylla tai
kuljetuskarry, jossa on kiintea tydkalutaso,
hitsauspolttimen pidin ja tilaa mys hitsaustarvikkeille.
P1 250 MMA voidaan toimitta kuljetuskarrylla, jossa on
kiinted tydkalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa myos
hitsaustarvikkeille.
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ENNEN KAYTTOA

Liitanta sahkoverkkoon

Kone kytketaan sahkoéverkkoon ja maadoitetaan. Kun
verkkoliitin (1) on kytketty sahkdverkkoon, kone on
kayttdvalmis. Huomaa, etta ainoastaan valtuutettu ja
pateva henkild saa suorittaa koneen kaapelikytkennat.
Kone kytketdan paalle ja pois paalta koneen takana
olevalla katkaisijalla (2).
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Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista
kaapeleista, muista vahingoista tai valillisista
vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty
hitsauskoneen teknisiin tietoihin verrattuna
alimitoitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Generaattorikayttd

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin
virtaldhteisiin, jotka tuottavat sinimuotoista
virtaa/jannitettd, eika yliteta teknisissa tiedoissa
annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekayttéon
generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC suosittelee
generaattoria, jonka teho on 1,5 x hitsauskoneen
maksimiteho kVA. Takuu ei kata vaurioita, jotka
syntyvat viallisesta tai liilan pienesta generaattorista.

X

Tarkeaa! 1

Valttaaksesi pistokkeiden ja johtojen /‘ @‘X

vioittumista, varmista etta

Noudata paikallisia ohjeita ja maarayksia.
Lisatietoja on kohdassa Kaytannot ja
kayttoehdot osoitteessa www.migatronic.com

koneeseen kytkettyjen
maadoitusjohtojen ja valijohtojen
kytkenndissa on kunnon kosketus.

Hitsauskaapelien kytkenta

Elektrodin pidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan
plusliittimeen (3) ja miinusliittimeen (4). Napaisuutta
valitessasi noudata elektrodivalmistajan ohjeita.
Huomaa, etta pistoketta on kierrettava 45 astetta sen
jalkeen kun se on tyonnetty pistorasiaan, silla muuten
pistoke saattaa vahingoittua liiallisen
kosketusvastuksen takia.



Pl 250 MMA

PI1 350/500 MMA
Pl 350 MMA CELL

[

Kauko-ohjauksen kytkenta (Pl 250)
Kaukosaadin litetdan 7-napaiseen liittimeen. (5).
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Kauko-ohjauksen kytkenta (Pl 350/500)
8-napaisella litannalla (5) varustettuja Pl-koneita
voidaan ohjata kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla.
Kauko-ohjaimen pistorasiassa on liitannat seuraavia
toimintoja varten:
A: Hitsausvirran tulosignaali, O -
+10V tuloimpedanssi: TMohm @ @ @
B: Maadoitussignaali @
C: Kaaren ilmaisin — relekosketus @
(max 1Amp), téysin eristetty @ @
D: NC
E: Kaaren ilmaisin - relekosketus (max 1Amp), taysin
eristetty
F: NC
G: Virtalahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-
resistorilla (max 50mA).

H: Virtalahde, maadoitus

+15V

;;100nF /_7|;100nF

G O ¢ |+

PTC 70Q

H o )y

Koneen kuormitus

Hitsauksen ollessa kaynnissa tietyt koneen osat
[Ampenevat ja taas jadhtyvat kun konetta ei kayteta.
Huolehdi, ettd koneen ilmanotto- ja poistoaukot eivat
tukkeudu, silla muuten jaahtyminen ei paase
tapahtumaan kunnolla.

Kéaytettdessa konetta korkeammalla hitsausvirralla
tulee koneen antaa valilla jaahtya.

24 VDC

Jaahdytystaukojen pituus riippuu virta-asetuksista.
Konetta ei pida sammuttaa jaahdytyksen aikana, silla
silloin jaahdytystuuletin pysahtyy. Mikali konetta
kaytetaan korkealla virralla eika jaahdytystaukoja
pidetd, katkaisee ylikuumenemissuojus auto-
maattisesti tydskentelyn. Talldin keltainen merkkivalo
koneen etupaneelissa syttyy ilmoittaen
ylikuumenemisesta. Kun kone on palautunut
normaaliin tydskentelylampdétilaansa, sammuu
keltainen merkkivalo automaattisesti ja konetta voi
taas kayttaa normaalisti.



OHJAUSYKSIKKO

Saadin
Kaikkien parametrien asetukset tehdaan
vain yhta saadinta kayttamalla.

Saadin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla
puolella. Digitaalisessa naytdssa nakyy
kulloinkin asetettavana olevan parametrin arvo.
Parametrin mittayksikkd nakyy digitaalindytdn oikealla
puolella.

Haluttu parametri valitaan asianomaisessa osiossaan
sijaitsevalla nappaimella. Kirkas merkkivalo ilmoittaa,
kun jokin parametri on valittu, minka jalkeen saatimella
valitaan parametrille haluttu arvo.

P Hitsausvirta/Valokaaren jannite
A Nappaimella saadaan nakyviin hitsausvirta,

* mikali konetta ei ole asetettu ulkoiselle
saadolle. Saatémahdollisuus valilla 5A-500A riippuen
koneen mallista. Hitsausprosessin paatyttya naytolla
nakyy saadetty virta. Hitsauksen aikana on kuitenkin
nakyvissa todellinen hitsausvirta..

Painamalla nappainta 3 sekunnin ajan, nayttéon tulee
kaarijannite. Saadaksesi nayttdon hitsausvirran, paina
uudelleen “A”.

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

Hitsausjannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa
turvallisuussyista ja osoittaa kun liitannéissa jannite.

T Ylikuumenemisen merkkivalo

Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali
hitsaustyd on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen
takia.
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Verkkovirtavian merkkivalo
| = Syéttdvirran hairion merkkivalo palaa jos
sahkoéverkon jannite on yli 15% matalampi kuin
nimellisjannite.

.~ Sytytysmenetelmat

On mahdollista TIG-hitsata kayttamalla
LIFTIG-sytytysmenetelmaa. LIFTIG-sytytys on

valittuna merkkivalon palaessa.

LIFTIG-sytytyksessa TIG-kaaren sytytys tapahtuu
siten, etta volframielektrodi on kosketuksessa
tybkappaleeseen, liipaisinta painetaan ja kaari
sytytetaan nostamalla elektrodi irti tyOkappaleesta.

—— Hot start — sytytysvirran saato
Hot start —toiminto helpottaa kaaren syttymista
puikkohitsauksen alussa. Tama saavutetaan
nostamalla hitsausvirtaa (kun elektrodilla kosketaan
tydkappaletta) suhteessa asetettuun arvoon. Tama
korkeampi virta-arvo pidetaan puolen sekunnin ajan,
minka jalkeen virta alenee hitsausvirran asetettuun
arvoon.

Amp
A
05s

Lisavirtaa

Aseta hqts_tart- .

hitsausvirta toiminnolla
> aika

Hitsaus, aloitus

Hotstart-arvo on prosenttiosuus asetetusta
hitsausvirrasta ja jonka verran aloitusvirtaa siis
nostetaan. Arvo on saadettavissa valilla 0-100%.



—— Arc-power - kaariteho

1 Kaaritehotoiminnolla vakautetaan kaarta

# puikkohitsauksessa. Vakaus saavutetaan
nostamalla hitsausvirtaa oikosulkujen aikana. Lisavirta
loppuu heti kun oikosulku on ohi.

Amp
A

Lisavirtaa kaariteho-
toiminnosta

aika

Aseta
hitsausvirta

oiko-
sulku

== Sisainen/Ulkoinen saato
|Z]- On mahdollista valita sisainen tai ulkoinen
saato. Ulkoinen saatd on paalla merkkivalon

palaessa.

Anti-freeze I. kiinni palamisen esto

Kone on varustettu kiinnipalamisen eston ohjauksella.
Ohjaus laskee virtaa elektrodin tarttuessa kiinni
hitsattavaan kappaleeseen. TallGin elektrodi on
helpompi irrottaa ja hitsaus voi jatkua.

»

B

Kaaritehoarvoa voidaan saataa valilla 0-100%

asetetusta hitsausvirrasta.

Esim. Jos hitsausvirran asetusarvo on 40A ja
kaaritehoksi asetetaan 50%, lisdvirran maara
on 20A, jolloin kokonaisvirraksi tulee 60A

kaaritehon aikana. Mikali kaaritehon arvoksi

asetetaan 100%, lisavirta on 40A ja lopullinen
virta kaaritehon aikana nain ollen 80A.

TEKNISET TIEDOT
Virtaldhde: _|PI250MMA [ PI350 MMA _ [PI350 MMA CELL [PI500 MMA |
Verkkojannite (50Hz-60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Minimi generaattorin koko 13,5kVA 20kVA 20kVA 50kVA

Sulake 10A 25A 16A 32A
Verkkovirta, tehollinen 71A 18,0A 15,4A 22,5A
Maksimiverkkovirta 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A

Kulutus, 100% 4 9kVA 10,7kVA 10,7kVA 15,5kVA
Kulutus, max. 9,0kVA 13,2kVA 13,2kVA 23,0kVA
Tyhjakayntikulutus 35W 40W 40W 40W
Hy6tysuhde 0,87 0,79 0,79 0,90

Sallittu kuormitus:

Kuormitettavuus 40°100% 150A/26,0V 290A/31,6V 250A/30,0V 330A/33,2V
Kuormitettavuus 40° 60% 190A/27,6V 340A/33,6V 275A/31,0V 400A/36,0V
Kuormitettavuus 40°maksimi 250A/35%/30,0V  350A/40%/34,0V 300A/35%/32,0V  500A/35%/40V
Kuormitettavuus 20° 100% 170A 330A - -
Kuormitettavuus 20°maksimi 210/60% 350A/90% 300A 500A
Tyhjakayntijannite 95V 95V 95V 95V

Virta-alue, tasavirta 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
'Kaytt6luokka S/ICE S/ICE SICE S/ICE
2Suojausluokka IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Standardit EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)

Mitat KxLxP 360x220x520mm  550x250x640mm  550x250x640mm  550x250x640mm
Paino 20kg 31kg 31kg 33kg
[Toiminto: __[Prosessi |

Kaariteho (Arc-power) Elektrodi 0-100%

Aloitusvirran saato (Hot-start) Elektrodi 0-100%

Kiinni palamisen esto (Anti-freeze)  TIG/ Elektrodi Aina paalla

TIG-sytytys TIG LIFTIG

! @ Tama kone tayttda ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sédhkéiskun vaara.

2

IP23 —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.
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NMPOrPAMMA NOCTABKH

P1 250/350/500 MMA — aT0 TpexdasHbii annapat
ans ceapkm MMA ¢ BO3gyLLUHbIM OXAaXgeHneMm.

PI 350 MMA CELL — tpexdasHbin annapaT ans
ceapkn MMA npy nomMoLy Lenmtono3HbIX
3NEKTPOAOB C BO3OYLUHbIM OXITaXaeHNeM.

CBapoyHble LWnaHrum

AnnapaTt MOXeT KOMMNEKTOBAaTLCS AepXKaTensamm
3NEKTPOAOB U kabensammn obpaTHOro Toka 13
nporpammbl noctaskn MIGATRONIC.

Tenexka (0rnyuoHasibHo)

OnumoHaneHO annapaTbl MOMyT MOCTaBMASATLCS C
TPaHCNOPTUPOBOYHOW TENEXKON.

B komnnekTt noctaeku Pl 350/500 MMA n

Pl 350 MMA CELL moxeT BkntoyaTbcs 4-konecHasi
TPaHCMNOPTUPOBOYHAA TENEXKa UNnn
TPaHCNOPTUPOBOYHASA TeNexka CO BCTPOEHHbLIM
OTCEKOM AN UHCTPYMEHTOB, AepXXaTenem ropesikum
W OTAENEHNEM A1 PaCXOAHbIX MaTepuarsos.

B komnnekT noctasku Pl 250 MMA moxeTt
BKITHOYATbCA TPAHCMOPTUPOBOYHAS TENeXKa CO
BCTPOEHHbLIM OTCEKOM 1151 UHCTPYMEHTOB,
Jepxxarenem ropernku n otgeneHvem gns
pacxogHbIX MaTepuanos.

NEPBOHAYAJIbHOE
NMPUMEHEHUE

MoakntoveHne NCTOYHMKA NUTaHUA

AnnapaT HY>XHO MOAKMIOYNTL K CETU NUTaHWSA U
3alUMTHOMY 3a3emMneHuto. [Nocne nogkntoYeHms
ceTeBou BUIKM (1) K ceTn annapar roTos K paborTe.
Cnepyet 06paTuTb BHUMaHWE Ha TO, YTO MOAKIOYEHNE
K CeTV JOSMKEH BbIMONHATE KBanMdULMPOBaHHbLIN
nepcoHan. BknioyeHue v BbIKNOYeHWe annapaTa
Npon3BOANTCSA BblkntovaTenem (2), pacnonoxeHHbIM Ha
3agHen naHenu.
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KoHdumrypaums

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a
NOBpEXAEHHbIE Kabenu n apyron NPUYNHEHHBIN
yuiep6, cBA3aHHbIA CO CBAPKOW NMPU NCMOSb30BaHMK
HenpaBuITbHO NOAO0OPaHHbIX MO pa3mepy CBapOYHbIX
ropenok n kabenemn, ykasaHHbIX B CBApOYHOW
cneundmrkalmmn, Hanpuvep, B 3aBUCUMOCTM OT
OOMyCTUMON Harpysku.

MprumeHeHne reHepaTopa

[aHHbI cBapoYHbIN annapaT paboTaeT oTo Bcex
ceTen NUTaHusi ¢ CUHycouaarnbHbIM TOKOM U
HanpshKeHNeM, He BbIXOAALLMM 3a AOMYCTUMBIN
OnanasoH, yKasaHHbIN B TEXHUYECKMX
XapaKkTepucTnkax. Y4ntbiBasi BbllLe NpuBEAEHHbIE
TpeboBaHNs MOXXHO NPUMEHSATb B Ka4YecTBe
NCTOYHMKOB NMUTAHUSA reHepaTopbl C 3MEKTPONPUBOLOM.
[pOKOHCYNbTUPYNTECH C MOCTaBLUUKOM reHepaTtopa
nepea NOAKMYEHNEM €ro K CBapo4yHOMY annapary.
Komnanua MIGATRONIC pekomeHayeT npuMeHsTb
reHepaTop C 3NEKTPOHHbIM PEryriaTOPOM U
MUHUManNbHOW Nodayen NuTaHusa n3 pacyeTa:

1,5 X MakcmanbHoe noTpebneHne cBapoYHbIM
annapatoM B KBA. MapaHTusa He nokpbiBaeT yLiepb,
HaHECEeHHbIN NoABeAEHNEM HENPABUIIBHOMO WK
HeOCTaTOYHOro NUTaHMS.

YTunuanpymTte npoayKumo B COOTBETCTBUN C
MECTHbIMM CTaHAapTamu 1 npasunamu. [Ans
OOMONHUTENBHON UHOPMaLMK CM. pasgen
«Monuntnka» Ha cante www.migatronic.com

BaxHo!

Bo n3bexaHue noBpexaeHns
pa3bemMoB U kabenen TpebyeTcs
XOPOLUWI KOHTAKT MPW NOAKMHYEHUN
K cBapOYHOMY annaparty kabens
0obpaTHOro Toka 1 CBapOYHOM
ropernku.
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MoaknioyeHne cBapo4HbIX Kabenen

Hepxartenb anekTpoaoB 1 kabenb obpaTHOro Toka
NOAKITHYAKTCSA K NMONOXUTENBHOMY pasbemy (3) n
oTpuuatensHomy paswemy (4). MNMpu BbiGope
NOMsiPHOCTM cobnoganTe ykasaHusa nocTaBLUMKa
3MEeKTpOoaoB.

Heobxooumo BCTaBUTL LUTEKEP B pasbem n
NMOBEpPHYTb €ro Ha 45°, B MPOTMBHOM Clly4ae OH MOXeT
BbIVTU N3 CTPOS! BCNEACTBME BOMbLLOrO NEPEXOLHOr0
COMNPOTMBIEHUSI.

Pl 250 MMA

P1 350/500 MMA
Pl 350 MMA CELL

T
A
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Ucnonb3oBaHue annaparta

Mpu npoBegeHUn cBapoYHbIX paboT NpomcxoouTt
HarpeB HEeKOTOPbIX 3NIEMEHTOB annapaTta, KoTopble
oxnaxgaroTcsl BO Bpemsi nepepbiBoB. Heobxogmmo
UCKITIOYMTb YMEHbLLEHNE UIN MPEKpaLleHne pacxoia
XUOKOCTU.

Ecnu ncnonb3ytoTcs NOBbILLEHHbIE 3HAYEHUS
CBapO4HbIX TOKOB, HEO6XOAMMO NpeayCMOTPETb
nepvoabl OXNaXaeHus.

OnnTenbHOCTb NEPMOAOB OXNaXKOEeHNs 3aBUCUT OT
YCTaHOBIIEHHOIO TOKa, BO BPEMS OXITaXXAeHWS
annapar He crniegyeT BbikMoYaTb. Ecnn
npeaycMOTPeHHbIe Nepyoabl oxnaxaeHus byayT
He[oCTaToOYHO ANUTEnNbHbIMK, 3alumTa OT neperpesa
aBTOMAaTM4YECKN OCTaHOBUT NPOLLECC CBAaPKU, U
3aropuTCs XenTbl MHOUKaATOP Ha NepeaHen naHenu.
Mocne ToOro, kak annapaTt 4OCTaTOYHO OXNaguTCs,
XKeNTbIA HOMKATOP MoracHeT, Npu 3TOM annapar
Oynet rotoB K pabore.

MoakniovyeHne ANCTaHLUMOHHOIO ynpaBneHus
(P1 250)
JvcTaHuMoHHOe ynpaBneHve NoaKmtoYaeTcs K 7-
NnosncHOMY pasbemy (5).

MoakntoveHne AUCTaHUMOHHOrO ynpaBneHus
(P1 350/500)
C annapatamu PI 350/500, ocHalleHHbIMK 8-
MOMOCHBIM MHTEPAENCOM yNpaBneHus (5), MOXHO
paboTaTb C MOMOLLbIO ANCTAHUMOHHOIO yrpaBneHus
nnm ceapoyHoro pobota. Po3eTka Ans noakmnoveHms
AVCTaHUMOHHOIO YNpaBrieHusi OcHaLleHa NoncamMm
ANS BbINOMHEHWA creayowmx PyHKUMN:

A:

w

Toka: ot 0 go + 10 B, BxogHoe

BxogHom curHan ansa cBapoYHOro @

conpotusnexve: 1 MOm.
CwvrHanbHoe 3a3eMneHue.

: OnpeaeneHue Oyrn — KOHTaKT

® ® @
® ©

pene (MakcumyM 1 A), NONHOCTBLIO
N30MMPOBaHHbIN.

: He nogcoeanHeHHbIN.

OnpegeneHne oyrm — KOHTaKT pene (MakCMym
1 A), TONHOCTBIO N30NNPOBaHHbIN.

He nogcoeamnHeHHbIN.

: NMutanue +24 B nocTtosiHHOro Toka. 3awuTa ot

KOPOTKOro 3amMblkaHus ¢ nomoLubto MNTK-
TepmucTtopa (makcumym 50 MA).
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: 3azemMneHne UCTOYHMKA NUTaHWSI.

24 B nocrt. Toka



BJ1IOK YMNPABJEHUA

Pyuka ynpasneHus
Bce napameTpbl BeiCTaBnsAwTCA Npy
MOMOLLIM TOFBKO OAHOW PYYKM YNpaBneHus.

Pydka HaxoauTcsa Ha NnpaBoi CTOPOHe
naHenu ynpasneHus. Ha undgposom

umcnneeOTo6pamaeTcayCTaHaBnMBaeM0e3Haqume

EpunHnua namepenuns napameTtpa otobpaxaeTcs
crpaBa Ha UMdpoBOM AuCTIee.

Bbibop napameTpa Npon3BOaUTCSt HAXaTUEM
onpeaeneHHoOM KHOMKN B COOTBETCTBYIOLLEM pa3ferne.
['opeHune nHamkaTopa ykasbiBaeT Ha BblOpaHHbIN
napameTp. 3aTem C MOMOLLBIO PYYKM yNpaBneHns
BbICTaBNSETCA 3Ha4YEHNe napameTpa.

CBapouHbiv Tok/HanpsikeHue gyrn

A [aHHas kHoMka ncnonb3yeTes Ans
OTOOpaXkeHWsi 3Ha4YeHMs1 CBapOYHOro ToKa.

B 3aBMCMMOCTM OT MOAENM MOXHO HacTPOUTL TOK B

nmanasoHe ot 5 A go 500 A. Nocne ocTaHOBKM

CBapku Ha gucninee otobpaxkaeTcs yCTaHOBNEHHOE

3Ha4YeHne cBapoYHOro Toka. Bo BpeMsi cBapkm

oTobpaxaeTcs 3Ha4YeHne PakTUYEeCKOro CBapOYHOro

TOKa.

YaepxuBanTe KHOMKY B TedeHne 3 cekyHa, Ha

avcnnee otobpasnTcs 3Ha4YEeHNE HanpsPKEHUS Oyru.

[lns npocMoTpa 3Ha4YeHns1 CBapOYHOro Toka MOBTOPHO

HaXXMUTE «A».

EOvHMULI M3MepeHus napaMeTpoB
EANHULIBI 3MepeHnst BbIGPaHHOIo
napamertpa.

= MHaukaTop cBapoO4HOro HanpshkeHus!
CL) MHonkaTop cBapOYHOro HanpsKkeHust
3aropaeTcs B Lensix obecneyennss 6e30nacHOCTH u
ONs OTOBPaXKEHUs TOFO, YTO BbIXOAHbIE KPaHbI
HaxoQATCs NoA, HanpsiKEHNEM.

Vo MHaukaTop neperpeBa
MHankaTop neperpesa 3aropaeTtcsi npu
OCTaHOBKe CBapKu 13-3a neperpesa annapara.
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| MupgukaTtop cbos cetn

WHavkaTop cbosi ceTu 3aropaeTcs, ecnm
HOMWHArbHOE HanpsKeHWe NPEeBbILLAeT HanpsikeHne
cetn Ha 15% n bonee.

= Cnoco06 3axuraHus gyru
’ié MoxHo npoBoamnTb ceapky TIG c LIFTIG
(KOHTaKTHbIM) 3axxuraHnem gyru. Ecnv roput
NHOMKATOP, aKTUBHO KOHTaKTHOe 3axuraHue LIFTIG.

MNPy KOHTAKTHOM 3aXXWUraHUM Ayra MHULMMpYeTcs
rnocrie KOHTaKTa AeTanu ¢ BoSibd)pamMoBbIM
3MNeKTPOZAOM, NOCIe Yero akTUBUPYETCS TpUrrep
ropesikv, 1 ayra 3akuraeTcsi npu OTpbIBE 3NEKTPoAa
oT AeTanu.

- = lopsiunn 3anyck

M PyHKUMA «["OpauniA 3anyck» NOMoraeT 3axeudb

Oyry Bo BpeMmsi Hadana ceapkn MMA. 310

AOoCTUraeTcs NyTem yBenuyeH1st CBapo4HOro Toka
(Mpwn KacaHUM 3NEKTPOAOM AeTanun) OTHOCUTESTBHO
3aj@aHHOro 3HaveHus. Takon yBenMYEHHbIA TOK
3anycka nogaepXuBaeTcs NONCcekyHabl 1 3aTem
YMeHbLUaeTCsi 4O 334aHHOro 3Ha4YeHMs CBapO4HOro
TOKa.

Tok
A
0,5¢
[ononHutensHbIn
TOK, 3afaBaemblii
dYHKLMen
3agaHHoe «op a4t 3anyck»
3HayeHne
ToKa
> Bpems
3anyck
cBapku

3HayeHWe Toka Npu ropsiiemM 3anycke COOTBETCTBYET
3HayeHuto (B MpoLIEHTax), Ha KOTOPOE yBENNYMBAETCS
HayarnbHbIA TOK, Er0 MOXXHO PErynmpoBath B
aunanasoHe ot 0 oo 100%.



—— MowHoCTb Ayru
] OyHkums «MolHocTb oyruy npegHasHaveHa
& [Ona ctabvnmsauum gyrm npy ceapke MMA.
OT0 gocTuraeTcs NyTeM yBENTMYEHUS] CBAPOYHOIo
TOKa Npw KOPOTKNX 3aMblkaHusax. MNogava
[06aBoOYHOro TOKa NpekpaLLaeTcs Npm NCHE3HOBEHUN
KOPOTKOro 3aMblKaHusl.

Tok
A

[ ononHNTE NMbHbIA TOK,
3afaBaeMbln PyHKLMEN
«lopsunia 3anyck»

3apaHHoe
3HaveHe |~
Toka

3anyck
cBap

>

Bpems

5
B>

3HayeHne MOLLHOCTU Ayr MOXHO perynmposaTtb B
ananasoHe o1 0 o 100% 3agaHHOro CBapoOYHOro
TOKa.

Hanpumep: ecnu 3agaH cBapouHbin Tok 40 A, a
MOLLHOCTb Ayrn — 50%, LoOaBOYHbIN TOK
coctasut 20 A, 4Tto B cymme gact 60 A
npuv 3anycke gaHHon yHKuuKn. Ecnn
3agaHa moLHocTb ayrm 100%,

[006aBoyYHbIN TOK cocTaBuT 40 A, a
cymMMapHbIn Tok 80 A.

TEXHUWYECKUE OAHHBIE

Brnok nuTaHus:

m= m= BHyTpPEHHSAS/BHELLHSASA perynupoBkKa
|Z] Mo>kHO BbIOMPaTb BHELLHIOW UM BHYTPEHHIOK
= perynupoBky. Ecrnn roput nigukatop,
BblGpaHa BHELLHSIS perynpoBka.

MepbI npegoTBpaLleHnsa npununaHus

[daHHbIn annapat nMmeeTt yHKUMIO NpegoTBpaLleHnst
npununaHus. 91a PyHKUMSA yMeHbLIAeT TOK Npu
npunMnaHWn anekTpoaa K nsaenuio. 3to obneryaet
OTpbIB 3reKTpoaa OT U3Aenus N NPOAOIKEHNE
CBapKu.

[PI350 MMA [ PI1350 MMA CELL | PI 500 MMA

HanpsikeHne ceTu (50-60 My) 3x400B £15% 3x400B £15% 3x400B £15% 3x400B £15%
MuHVMManbHLI pasmep reHepaTtopa 13,5kBa 20 kBa 20 kBa 50 kBa
MpepoxpaxHutens 10A 25A 16A 32A

Tok ceTn, appeKTUBHBIN 71A 18,0A 15,4A 22,5A

Tok ceTn, MakcumanbHbIN 13,0A 23,1A 19,1A 33,7A
MolwuHocTb, 100 % 4,9xBA 10,7xBA 10,7kBA 15,5kBA
MolLHOCTb, MakcumMarbsHas 9,0kBA 13,2kBA 13,2kBA 23,0kBA
MolLLHOCTb XornocToro xoaa 35BT 40BT 40BT 40B1

O heKTUBHOCTL 0,87 0,79 0,79 0,90
Honycmumas Hagpy3ka:

Uukn Harpysku 40°  100% 150A/26,0B 290A/31,6B 250A/30,0B 330A/33,2B
Livkn Harpyskn 40°  60% 190A/27,6B 340A/33,6B 275A/31,0B 400A/36,0B
Linkn makcumanbHow Harpysku npu 40°  250A/35%/30,0B 350A/40%/34,0B 300A/35%/32,0B 500A/35%/40B
Liykn Harpysku 20°  100% 170A 330A - -

Linkn makcumanbHow Harpysku npu 20° 210/60% 350A/90% 300A 500A
HanpsixeHne xonocToro xoaa 95B 95B 95B 95B
[lnanasoH 3Ha4eHuin Toka 5-250A 5-350A 5-300A 5-500A
"TexHuueckuin knacc S/ICE S/CE S/ICE S/CE

*Knacc sawmthbl (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
CraHgapTsl EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Knacc A)

lraGaputsl (BxLLUxM) 360x220x520mMm 550x250x640Mm 550x250x640MMm 550x250x640Mm
Bec 20kr 31kr 31kr 33kr
[Oyman: " Tpowece

MoLHocTb ayru OnekTtpon 0-100%

lopsuni 3anyck OnekTpoa 0-100%

Bopbba ¢ npununaHvem
3axuraHue ayrv npu ceapke TIG

! |§| [aHHbIi annapaT oTBeyaeT TpeboBaHNAM, NpeAbABNsSEMbIM K annapatamM, paboTaloLMM B 30HaX NOBbILLIEHHOW OMAaCHOCTW NOPAXKEHUS ANEKTPUYECKUM

TOKOM.
2

TIG/anekTpogHas
TIG

Bceraa aktnBHa
LIFTIG

Ob6opyaoBaHue ¢ MapkupoBkoi IP23 paccuntaHo Ha akcnnyaTaumio BHYTPU 1 BHE NOMELLEHUIA
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange
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250 MMA
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Pos. No.

1 45050328
2a 45050316
2b 40840510
2c 41319023
3 76117045
3a 45050327
4 18503605
4 18521208
5 18110002
6 45050329
7 16160129
8.1 71617038
8.2 12220206
9 45050212
10 61113783
11 74233063
12 71617013
13 17250073
14 74471231
15 73523452
16 16160134
17 61113782
18 45050317
19 12260008
20 16170017
21 74471232
22 74420111
23 17150023
24 74471287

250

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluBklappe
Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

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

Vorderseite ohne Folie

Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228

Deckel fir den Knopf 228
Dinseb@sning

Dinsebuchse

Handtag

Handgriff

Spole, output

Spule, output

Snubber print

Snubberplatine

Udgangsdiode
Ausgangsdiode

Fod

Fuss

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5

Netfilter

Netzfilter

Omskifter, 3-polet

Schalter, 3-polig

Ventilatorkit

Lifterkit

Switchprint med transistorer
Switch Platine mit Transistoren
Trafo

Trafo

Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

Geelle

Liftungsslitz

Ensretter, 3-faset
Gleichrichter, 3phasig
Stremsensor

Stromsensor

Ledningssaet, 70°C termosikring, diodemodul
Leitungssatz, 70°C Thermosicherung, Diodeneinh.
70°C termosikring, transistormodul
70°C Thermosicherung, Transistormodul
90°C termosikring, trafo

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

MMA

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

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

Boitier de commande, Pl 250 MMA
Front without foil

Face avant sans feuille

Button 228

Bouton 228

Cover for button @28

Couvercle de bouton 228

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Handle

Poignée

Choke

Bobine, output

Snubber PCB

Carte circuit imprimé pour filtrage des sommets de courant
Output rectifier

Diode

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Mains supply cable 4x1.5

Cable d'alimentation 4x1,5

Mains filter

Filtre éliminateur

Switch, 3-pole

Commutateur 3-pdle

Fan kit

Jeu de ventilateur

Switch PCB with transistors

Carte de circuits imprimés switch avec transistors
Transformer

Transformateur

Side panel, right

Plaque latérale a droit

Gill

Profilé

Rectifier, 3-phase

Pont de diode 3-phasé

Current sensor

Detecteur de courant

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

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

Kit commande a distance (7 broches)
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Pos.

2a

2b

4a

4b

Pl 350 MMA / 350 MMA CELL / P1 500 MMA

25¢
25e

No.

45050315

18503605

18521208

76117066

45050345

70210663

61113531

17110015

18110002

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluRklappe
Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap

Deckel fir den Knopf
Elektronikboks
Elektronikbox

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

Folie fir Vorderseite
Afbryder, vandtaet
Schalter, wasserdicht
Dinsebgasning
Dinsebuchse
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25¢

25d

Description of goods
Désignation des piéeces

Front panel cover

Protection du panneau avant

Button 28

Bouton 228

Cover for button

Couvercle de bouton

Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille

Front plate (control box)

Plaque avant (boitier de commande)
Foil for front

Face avant de feuille

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a I'eau

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse




Pos.

9.1

9.2

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

26

No.

45050317

71613526

71613522

71613458

12220206

16170021

45050318

71617038

71617055

16113506

16113508

16113492

45050316

40840510

41319023

61112053

16413419

16413507

71617063

11613602

11613603

11613607

71613486

18480036

18480038

74234055

74234039

17300042

45050212

61111768

78857045

78857044

44610001

44210251

44210200

44220082

24611701

45050296

Pl 350 MMA / 350 MMA CELL / P1 500 MMA

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Geelle

Luftungsslitz

350A powermodul, komplet
350A Powermodule, komplett
500A powermodul, komplet
500A Powermodul, komplett
Snubber print
Snubberplatine
Udgangsdiode
Ausgangsdiode
Stremsensor

Stromsensor

Handtag

Handgriff

Snubber print
Snubberplatine

Dinseprint

Platine, Dinsebuchse
Trafo, Pl 350 MMA

Trafo, P 350 MMA

Trafo, Pl 350 MMA CELL
Trafo, Pl 350 MMA CELL
Trafo, PI 500 MMA

Trafo, Pl 500 MMA

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Skeermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5
Sideskeerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

P1 350 MMA drossel

P1 350 MMA Drossel

P1 500 MMA drossel

P1 500 MMA Drossel

Print

Platine

Programmeringsenhed (PLD) Pl 350 MMA
Programmierbarer Logikbaustein Pl 350 MMA

Programmeringsenhed (PLD) PI 350 MMA CELL

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

Netfilter print

Netzfilter Platine
Kabelforskruning
Kabelverschraubung

Matrik for kabelforskruning
Mutter fur Kabelverschraubung

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

Netkabel 4x4 Pl 500 MMA
Netzkabel 4x4 Pl 500 MMA
Ventilator med stik

Lufter mit Stecker

Fod

Fuss

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Vogn, 4 hjul

Wagen 4 Rader

Vogn, 2 hjul

Wagen 2 Rader

Navkapsel

Nabendeckel

Endenavshjul (vogn 2-hjul)
Nabenrad (Wagen 2 Rader)
Endenavshjul (vogn 4-hjul)
Nabenrad (Wagen 4 Réader)
Drejehjul (vogn 4-hjul)

Rad, drehbar (Wagen 4 Rader)
Veerktgjsbakke
Werkzeugablage

Venturi for keleprofil
Venturi fur Kahlprofil
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Description of goods
Désignation des pieces

Gill

Profilé

350A power module, complete

350A module de puissance, compléte

500A power module, complete

500A module de puissance, compléte

Snubber PCB

Carte circuit imprimé pour filtrage des sommets de courant
Output rectifier

Diode

Current sensor

Detecteur de courant

Handle

Poignée

Snubber PCB

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

Carte circuit imprimé de fiche dix

Transformer, Pl 350 MMA

Transformateur, PI 350 MMA

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

Transformateur, Pl 500 MMA

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache M5 (pour réparation du fil)

Side panel, right

Plaque latérale a droit

Pl 350 MMA choke

P1 350 MMA inducteur

PI1 500 MMA choke

P1 500 MMA inducteur

PCB

Carte circuit imprimé

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

Carte circuit imprimé, filtre éliminateur

Cable inlet

Manchon fileté de cable

Nut for cable inlet

Ecrou pour manchon fileté de cable

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

Cable d'alimentation 4x4 Pl 500 MMA

Fan with connector

Ventilateur avec prise

Foot

Pied

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Trolley, 4 wheels

Chariot, 4 roues

Trolley, 2 wheels

Chariot, 2 roues

Wheel cap

Couvre-moyeu

Wheel (trolley 2-wheels)

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

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

Roue pivotante (Chariot, 4 roues)

Tool tray

Plateau porte-outils

Venturi for cooling profile

Venturi pour profil de refroidissement
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Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

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

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

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

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC OY

PL105, 04301 Tuusula, Finland
Tel. (+358) 0102 176500

France:

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

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

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

India:

Migatronic India Private Ltd.

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

Telefax: (0091 44) 22300064

Italia:

MIGATRONIC s.1..

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

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

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

Telefax: (+31) 499 37 57 95

MiGAW3I0NiC

Norge:

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

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

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

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

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

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com
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