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Fabriksindstillin
9 Programskema &
Indstillingsmuligheder Omréde Trin Fabriksindstilling Enhed Nr. Trad Materiale Gas
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Primzere parametre P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
1 Svejsestrom Omradet er 1 Program- A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
program- afhaengigt
Tradhastighed afhaengigt 0.1 m/min P102 @ 1.0 mm Fe SG2 ER7056 €0, (100)
Wikiisiel s el 0.1 i P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 ArcCO, (82/18)
' ' ' ' .8 mm e r
2 | bysbuelzngde 99-+9.9 o1 0.0 v P111 2038 Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Sekundzere parametre P119 | ©09mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
1| ArcAdjust B0 #0 o1 00 - P12 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Gasforstromning 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 © 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Krybestart Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 9 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstarttid 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 2 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gasefterstremning 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 © 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Stopstrem 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Fjernkontrol 0 =intern 0
1 = breenderkontrol P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
2
Haeftesvejsning (manuel indstilling) _
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Indstillingsmuligheder Omrade Trin Anbefalet indstilling Enhed X -
P561 9 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCoO, (98/2)
2 Gasforstremning 0,0-10,0 0,1 0,2* s N "
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstarttid 0,0-10,0 0,1 0,0 s " ;
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Gasefterstremning 0,0-10,0 0,1 3,0* s
* kan reduceres for hurtigere haeftning med risiko for manglende gasdaekning
W - - ]
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BETJENINGSPANEL
I. Teend maskinen
Il. Veelg materialetype og traddiameter

Ill. Indstil én af felgende parametre;
svejsestrom, tradhastighed eller
materialetykkelse

IV. Trim evt. lysbuelaengden

o Valg af materialetype
Tryk pa knappen, indtil lysdioden
teendes ud for det gnskede materiale.

@) Vvalg af traddiameter

Tryk pa knappen indtil lysdioden teendes
ud for den onskede traddiameter.

Valg af AIMg/AlSi programmer:
1. Veelg materialetypen “Al”

2. Veelg tradtype 0,9 eller 1,0 mm

3. Hold materialeknappen inde i 5 sek.
indtil “Al” lysdioden slukker for at
indikere at maskinen gar i setup
mode.

Displayet viser

319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) eller
369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)
hvis 0,9 mm trad er valgt, eller

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) eller
372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

hvis 1,0 mm trad er valgt.

4. Drej drejeknap frem/tilbage indtil
det korrekte program vises.

5. Programmet veelges ved at trykke pa
materialeknappen igen, og maskinen
returnerer til normal betjening.

Reset funktion

Hold knappen inde i 5 sek.

Blink i lysdioden indikerer, at det
aktuelle program er fabriksindstillet.

€) Primzere parametre

Indstil efter eget valg én af felgende
primaere parametre; svejsestrom,
tradhastighed eller materialetykkelse.
Parametrene er taet forbundet i maski-

nen, men du veelger selv den parameter,
NH mest hensigrmasssia
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@ Lysbuelzengde

Lysbueleengden kan justeres efter behov.

Tryk pa knappen under symbolet og
drej pa drejeknappen, til den gnskede
lysbuelaengde opnas (-9,9 til +9,9).

9 Drejeknap
Pa drejeknappen justeres svejsestrgm,
tradhastighed, materialetykkelse
eller lysbueleengde. Nar der rangeres
kan rangerhastigheden justeres. Hvis
knappen for sekundzere parametre er
aktiv, vil sekundeere parametre kunne
trimmes.

DK

@ sekundzre parametre
Tryk pa knappen indtil den gnskede
parameter vises i displayet. Drej pa
drejeknappen indtil den gnskede veerdi
vises. Afslut med et kort tryk pa knapo

) svejsespaending
() Advarsel - Overophedning

T A Hotstart (t)

Krybestart
(m/min.)

Indstillet svejsestrem (A)

Gasforstremning (t)

Burnback Gasefter-

stmtmning t)

nArc Adjust (elektronisk drossel)
Fjernkontrol
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Factory setting

QUICKGUIDE AUTOMIG?

Programs &
Setting possibilities Area Step Factory setting Unit No. Wire Material Gas
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Primary parameters: P101 2 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
1 Welding current Area depends on 1 Depending on A P109 2 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
) program program )
Wire feed speed 0.1 m/min P102 © 1.0 mm Fe SG2 ER7056 €0, (100)
THIAGES @ (el 0.1 o P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 | Arclength 9:9-+99 01 0.0 M P111 © 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Secondary parameters: P119 ©0.9 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
! | Inductance B0 50 o1 00 - P12 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Gas pre flow 0.0-10.0 0.1 0.2 s
P311 2 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Soft start Off/1.5-18.0 0.1 2.0 m/min
P319 2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstart time 0.0-10.0 0.1 0.5 s
P312 2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Slope down 0.0-10.0 0.1 0.2 s
P359 © 0.9 mm AIlSi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 2 1.0 mm AIlSi5 ER4043 Ar (100)
7 Gas post flow 0.0-10.0 0.1 3 s
P369 2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Stop amp 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Remote control 0 = internal 0
1 = torch control P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Tack welding (manual setting) i
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Setting possibilities Area Step Recommended setting Unit " ;
P561 2 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
2 Gas pre flow 0.0-10.0 0.1 0.2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstart time 0.0-10.0 0.1 0.0 s " ;
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Slope down 0.0-10.0 0.1 0.0 s
7 Gas post flow 0.0-10.0 0.1 3.0* s
* reducable for faster tack welding (may result in lack of gas shielding)
M‘ m - c a_ o n - c
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CONTROL PANEL
I.  Switch on the machine

Il. Select type of material and
wire diameter

lll. Set one of the following parameters:
welding current, wire feed speed or
thickness of material

IV. Trim the arc length, if required

0 Selecting type of material
Press the key until the LED is lit at the
relevant material.

 _

9 Selecting wire diameter
Press the key until the LED is lit at the
relevant wire diameter.

Selection of AIMg/AISi programs:
1. Select material the material type
IIAIII

2. Select material type 0.9 or 1.0 mm

3. Keep the material key pressed for
5 sec until the “Al” LED is switched
off as indication of entrance to set-
up mode.

The display shows

319 (0.9 mm AlMg ER5356),

359 (0.9 mm AISi5 ER4043) or

369 (0.9 mm AIMg3Mn ER5554)

if 0.9 mm wire has been selected, or

312 (1.0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1.0 mm AISi5 ER4043) or

372 (1.0 mm AlSi12 ER4047)

if 1.0 mm wire has been selected.

4. Turn the control knob back and
forth until the correct program is
displayed.

5. The program is selected by one more
press on the material key knob, and
the machine will return to normal
mode.

Reset function

Press and hold the key for 5 seconds.
Flashing LED indicates that the relevant
program is reset to factory settings.

QUICKGUIDE AUTOMIG?

9 Primary parameters
Set one of the following primary
parameters at your own option and
according to relevance: welding current,
wire feed speed or thickness of material;
the parameters are closely connected in
the machine.

O Arclength
The arc length can be adjusted as
required. Press the key under the symbol
and turn the control knob until the
desired arc length is achieved (-9.9 to
+9.9).

UK

© control knob
Adjustment of welding current, wire
feed speed, thickness of material or
arc length. Inching speed is adjustable
during wire inching. If the key for
secondary parameters is active, it
is possible to trim the secondary
parameters.

6 Secondary parameters
Press the key until the desired
parameter is shown on the display. Turn
the control knob until the requested
value is displayed. Press key briefly
to finish.

) Welding voltage
e Warning - overheating

AA Hotstart (t)

Soft start
=8 (m/min.)

Set welding current (A)

i
s Gas pre flow (t)

Burnback

& Arc adjust (electronic choke)

il Remote control
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Werkseitige Einstellungen
9 9 Programme &
Einstellmoglichkeiten Bereich Abstufung Werkseitige Einstellung Einheit Nr. Draht Material Gas
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Priméarparameter P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 SchweiBstrom Abhéngig von 1 Je nach Programm A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Programm
Drahtférdergeschwindigkeit 0,1 m/min P102 2 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 co, (100)
Materialdicke o ) P116 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 ArCo, (82/18)
2 | tichtbogenlange 99-49,9 o1 0.0 v P111 © 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Sekundrparameter P119 | ©0.9mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
! | Drossel B0 +50 o1 00 . P12 | ©1.0mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 G tro 0,0-10,0 0,1 0,2
asvorstromung > P311 ©0.8mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Einschleichstart Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstart-Zeit 0,0-10,0 0,1 0,5 3
P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Stromabsenkung 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Drahtrickbrand 1-30 1 5 ms
P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gasnachstromung 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Stopstrom 0-100 1 50 % -
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Fernregelung 0 =intern 0 "
1 = Brennerregelung P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazmg AI’CO2 (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
HeftschweiBen (manuelle Einstellung) -
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Einstellmoglichkeiten Bereich Abstufung Empfohlene Einstellung Einheit " ;
P561 @2 0.8 mm CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)
2 Gasvorstromung 0,0-10,0 0,1 0,2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstart-Zeit 0,0-10,0 0,1 0,0 s " ;
P562 @2 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Stromabsenkung 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Gasnachstromung 0,0-10,0 0,1 3,0* s

* reduzierbar fir schnelleres HeftschweilBen; kann jedoch den Gasschutz beeintrachtigen
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BEDIENFELD
I Maschine einschalten

Il Materialart und Drahtdurchmesser
wahlen

lll Einen der folgenden Parameter ein-
stellen: SchweiBstrom, Drahtférder-
geschwindigkeit oder Materialdicke

IV Lichtbogenlange trimmen, falls
erforderlich

Wahl der Materialart
Die Taste drlcken, bis die LED neben
dem gewiinschten Material leuchtet.

9 Wahl des Drahtdurchmessers

Die Taste drlcken, bis die LED neben
dem gewdinschten Drahtdurchmesser
leuchtet.

Wahl der AIMg/AlSi Programme:
1. Materialtyp “Al"” wéhlen

2. Drahttyp 0,9 oder 1,0 mm wahlen

3. Die Material-Taste fur 5 Sekunden
festhalten, bis die “Al” Lichtdiode
erlischt, um anzuzeigen, dafB3 die
Maschine in Setup-Modus geht.

Das Display zeigt

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) oder

369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)
wenn 0,9 mm Draht gewahlt ist, oder

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) oder
372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

wenn 1,0 mm Draht gewahlt ist.

4. Der Drehknopf muss vorwarts/riick-
warts gedreht werden, bis das
korrekte Programm angezeigt wird.

5. Das Programm wird durch Wieder-
dricken an die Taste gewahlt, und
die Maschine kehrt in den Normal-
betrieb zurtck.

Reset-Funktion

Taste 5 Sekunden gedruckt

halten. Blinkende LED zeigt an,

dass das aktuelle Programm auf
Werkseinstellung zurtickgesetzt wird.

9 Primérparameter

Individuell kdnnen Sie Uber folgende
Primérparameter die Einstellung vor-

nehmen: SchweiBstrom, Drahtférder-
eschwindigkeit oder Materialdicke.
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O Lichtbogenlinge
Die Lichtbogenldange kann je nach
Bedarf eingestellt werden. Die Taste
unter dem Symbol driicken und den
Drehregler drehen, bis die gewlnschte
Lichtbogenlange erreicht ist (-9,9 bis
+9,9).

6 Drehregler
Einstellung des SchweiBstroms,
der Drahtgeschwindigkeit,
Materialdicke oder Lichtbogenlange
mittels des Drehreglers.
Drahtférdergeschwindigkeit ist wahrend
der Drahtférderung einstellbar. Wenn
die Taste fur Sekundarparameter aktiv
ist, kdbnnen die Sekundarparameter
eingestellt werden.

DE

@ sekundirparameter
Taste gedruckt halten, bis der
gewulnschte Parameter im Display
angezeigt wird. Den Drehregler drehen,
bis der gewlinschte Wert angezeigt
wird.
Untermen, Sekundarparameter:
Verlassen erfolgt durch kurzen Tasten-
druck auf

Q Schwei3spannung
() Warnung - Uberhitzung

AA Hotstart (t)

Einschleichstart
e (m/Min.)

Eingestellter SchweiBstrom (A)

Strom-
absenkung (t)

Stopstrom (%)

s
S

Gasvor-
strémung (t)

Drahtriickbrand

P&

7

Gasnachstrémung (t)

—>t

& Arc adjust (elektronische Drossel)

Fernregelung
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=

Valeur usine
Programmes €
Possibilités de réglage Plage de réglage Précision Valeur usine Unité No Fil Nuance Gaz
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Parameétres principaux : P101 2 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 Courant soudage Dépend du 1 Dépend du A P109 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
- - programme utilisé programme utilisé -
Vitesse fil 0.1 m/min P102 2 1.0 mm Fe SG2 ER7056 0, (100)
Epeiksauy it ol o P116 ©0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArcCO, (82/18)
2 | Hauteur d'Arc 9.9-+9.9 o1 00 v P111 © 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Paramétres secondaires : P119 | ©09mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
1| Réglage self (dureté d'ar) 0° +30 o1 00 - P12 | ©1.0mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Pré-Gaz 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Dévidage fil froid Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Surintensité Amorcage 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Evanouissement 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Post-Gaz 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Courant de cratere 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Commande a distance 0 = interne 0
1 =réglage a la torche P501 2 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Soudage de téle (réglage manuel) _
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Possibilités de réglage Plage de réglage Précision Paramétre recommandé Unité ; ;
P561 @ 0.8 mm CusSi3 Brazing ArCo, (98/2)
2 Pré-Gaz 0,0-10,0 0,1 0,2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Surintensité Amorcage 0,0-10,0 0,1 0,0 s ; -
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Evanouissement 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Post-Gaz 0,0-10,0 0,1 3,0* s

*Réductible pour un soudage plus rapide
(peut entrainer un manque de protection contre les gaz)

 ;
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Panneau de commande

I. Démarrer la machine

Il. Sélectionner le type de fil et le diamétre
utilisé

Ill. Régler un des paramétres suivants :

Courant de soudage, vitesse fil ou
épaisseur de tole a souder

IV. Ajuster la hauteur d'arc, si nécessaire

@ sélection du type de matériau
Appuyer sur ce bouton pour
sélectionner le type de matériau utilisé.

H

€) Sélection du diamétre de fil

Appuyer sur ce bouton pour
sélectionner le diamétre de fil utilisé.

Sélection des programmes AIMg/AlSi:
1. Sélectionner le type de matériau
« Al »

2. Sélectionner le diamétre de fil 0,9 ou
1,0 mm

3. Maintenir le bouton de sélection
du matériau enfoncé pendant
5 secondes, jusqu’a ce que la LED
« Al » s"éteigne ; la machine est alors
en mode configuration.
L'écran affiche

319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) ou
369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)
pour le fil de diameétre 0,9 mm ;

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) ou

372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

pour le fil de diamétre 1,0 mm.

4. Tourner |I'encodeur de réglage dans
les deux sens jusqu'a I'affichage du
programme recherché.

5. Exercer une pression supplémentaire
sur le bouton de sélection du
matériau pour sélectionner le
programme ; la machine repasse
alors en mode normal.

Fonction de réinitialisation
Appuyer sur la touche pendant

5 secondes. Le clignotement du signal
lumineux confirme la restauration des
parametres de programmation par

GUIDE RAPIDE AUTOMIG?

9 Paramétres principaux
Sélectionner un des parametres
principaux suivant votre préférence
de réglage: Courant de soudage (A),
Vitesse de fil (m/min) ou épaisseur de
téle (mm). Régler ce parametre a l'aide
de I'encodeur 5.

@ Hauteur d'Arc
La hauteur d'arc peut étre corrigée
suivant le choix du soudeur. Tourner
I’encodeur 5 pour régler la hauteur
d'arc entre -9.9 et +9.9. La valeur initiale
étant 0.0. En négatif (de -9.9 2 0.0), la
hauteur d’arc est diminuée par rapport
au réglage initial de la machine. En
positif (de 0.0 a +9.9), la hauteur d’arc
est augmentée par rapport au réglage
initial.

F

6 Encodeur de réglage
Cet encodeur permet de régler le
courant de soudage, la vitesse de fil,
I'épaisseur de la piéce a souder ou la
hauteur d’arc. Il est également possible
de régler la vitesse de dévidage du fil
a froid. L'activation de la touche des
parameétres secondaires vous permet de
régler les parameétres correspondants.

(@ Paramétres secondaires
Appuyez sur cette touche jusqu'a ce que
le paramétre souhaité s'affiche a I'écran.
Tourner le bouton pour afficher la
valeur souhaitée. Appuyez briévement
sur la touche pour terminer.

) Présence Arc
() Alerte surchauffe

Hotstart
AA

Dévidage fil
froid (m/min.)

(Surintensité amorgage) (t)

Courant de soudage (A)

Courant de
cratéere (%)

2
2
S

Pré-Gaz (t)

Burnback

n Réglage self (dureté de I'arc)

Ill Commande a distance
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Fabrieksinstellin
9 Programma’s &
Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Fabrieksinstelling Eenheid Nr. Draad Materiaal Gas
2T P106 @2 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Primaire parameters: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
1 Lasstroom Bereik hangt af 1 Hangt af van A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
van programma programma
Draadaanvoersnelheid 0,1 m/min P102 @ 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Materiaaldikte ot T P116 © 0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Booglengte 9.9-+9.8 o1 0.0 v P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArcCO, (82/18)
Secundaire parameters: P119 0.9 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
! | Smoorspoel 200 o1 00 - P12 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 ij -1 1 2
Gasvoorstroomtijd 00-10.0 o o s P311 © 0.8 mm AIMg5 ER5356 Ar (100)
3 Softstart Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstarttijd 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 ©1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
5 Downslopetijd 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Terugbrand 1-30 1 5 ms
P352 2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gasnastroomtijd 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Eindstroom 0-100 1 50 % -
P372 2 1.0 mm AISi12 ER4047 Ar (100)
r Afstandsbediening 0 =intern -
1 = toortsregeling 0 P501 @ 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Hechtlassen (handmatige instelling) i
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Aanbevolen instelling Eenheid " ;
P561 2 0.8 mm CusSi3 Brazing ArCoO, (98/2)
2 Gasvoorstroomtijd 0,0-10,0 0,1 0,2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstarttijd 0,0-10,0 0,1 0,0 s - -
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Downslopetijd 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Gasnastroomtijd 0,0-10,0 0,1 3,0* s
* reduceerbaar voor snellere hechtlassen
(Dit kan leiden tot een gebrek aan gasbescherming)
MiCATI0oM:C
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Besturingspaneel
I. Schakel de machine in

Il. Selecteer materiaalsoort en
draaddiameter

lll. Stel een van de volgende parameters in,

lasstroom, draadsnelheid of materiaal-
dikte

IV. Trim indien gewenst de booglengte

0 Selecteer materiaalsoort
Druk de knop net zolang in totdat de
LED oplicht bij het relevante materiaal.

 _

€) Selecteer draaddiameter

Druk de knop net zolang in totdat de
LED oplicht bij de relevante draad-
diameter.

Selectie AIMg/AISi programma’s:
1. Selecteer materiaal: type “Al”

2. Selecteer draadikte:0,9 of 1,0 mm

3. Hou de knop materiaal ca. 5 sec.
ingedrukt totdat het “Al” LED
uitgeschakeld is, ten teken dat de
instelling gekozen kan worden.
Het display toont

319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) of
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
wanneer 0,9 mm draad wordt
gekozen, of

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) of

372 (1,0 mm AISi12 ER4047)
wanneer 1,0 mm draad wordt
gekozen.

4. Draai de besturingsknop net zolang
totdat het juiste programma wordt
getoond.

5. Door nogmaals de materiaalknop in
te drukken wordt het programma
geselecteerd, en zal de machine
terugkeren naar de normale stand.

Reset functie

Houd de knop 5 seconden ingedrukt.
Een knipperende LED geeft aan dat
voor het betreffende programma de
fabrieksinstellingen zijn gereset.

QUICKGUIDE AUTOMIG?

9 Primaire parameters

Stel naar wens een van de volgende
parameters in, dit kan zijn: de
lasstroom, draadtransportsnelheid of
de materiaaldikte; deze parameters zijn
aan elkaar verbonden.

0 Booglengte

De booglengte kan op wens ingesteld
worden. Druk de knop onder het
symbool in en draai de besturingsknop
totdat de gewenste booglengte is
bereikt (-9,9 tot +9,9).

NL

6 Besturingsknop

Afstellen van de lasstroom,
draadtransportsnelheid, dikte van

het materiaal en de booglengte. De
invoersnelheid is instelbaar tijdens het
invoeren van draad. Als de toets voor
secundaire parameters actief is, is het
mogelijk de secundaire parameters te
trimmen.

@ secundaire parameters

Druk de knop net zolang in totdat de
gewenste parameter in het display
getoond wordt. Draai de regelknop tot
de gewenste waarde wordt getoond

in de display. Druk knop kort in om
terug te keren uit secundair menu.

) Lasstroom

e Waarschuwing - oververhitting

AA Hotstart (t)

olos )
e (m/min.)

Ingestelde lasstroom (A)

\RN

P&

S

Gasvoorstroomtijd (t)

) smoorspoelwerking
@ Afstandsbediening

MiCAT30MN:C
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Regolazioni di fabbrica .
Programmi &
Possibilita di regolazione Campo Incrementi Regolazioni di fabbrica Unita di No: Diametro Materiale Gas
misura
2 tempi P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Parametri principali : P101 2 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
1 Corrente di saldatura Dipende dal 1 Dipende dal programma A P109 2 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
— programma -
Velocita filo 0.1 m/min P102 © 1.0 mm Fe SG2 ER7056 €0, (100)
Sipeseie meEdEEl ol o P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Lunghezza arco -9.9-+49.9 0.1 0.0 v P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCo, (82/18)
Parametri secondari : P119 | ©09mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
1| Reattanza 207 50 o1 o0 - P12 | @1.0mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Pregas 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Soft Start Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Tempo di Hot Start 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 ©1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
5 Rampa di discesa 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 @ 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Postgas 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Corrente finale 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Controllo a distanza 0 = interno 0
1 = torcia P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Puntatura (Impostazione manuale)
— - - - — — P502 2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Possibilita di regolazione Campo Incrementi Impostazione consigliata Unita di
misura P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCoO, (98/2)
2 Pregas 0,0-10,0 0,1 0,2% s P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Tempo di Hot Start 0,0-10,0 0,1 0,0 s P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Rampa di discesa 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Postgas 0,0-10,0 0,1 3,0% s
* riducibile per una puntatura piu veloce (pud provocare mancanza di protezione gas)
M‘ m - c a_ o n - c
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Pannello di controllo

I.  Accendere la macchina

Il. Selezionare tipo di materiale e diametro
filo

lll. Regolare uno dei parametri seguenti :

corrente di saldatura, velocita filo o
spessore materiale

IV. Regolare la lunghezza arco, se necessario

@ selezione del tipo di materiale
Premere il tasto fino a quando il LED
relativo al materiale richiesto si accende.

€) Selezione del diametro del filo
Premere il tasto fino a quando il LED
relativo al diametro richiesto si accende.

Selezione dei programmi AIMg/AISi :
1. Selezionare il materiale del tipo “Al"”

2. Selezionare il diametro 0,9 0 1,0 mm

3. Tenere premuto il tasto del materiale
per 5 sec. fino allo spegnimento del
led “Al" che indica I'accesso al menu.
Il display mostra

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) o

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
stato selezionato il dia. 0,9, oppure

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) o

372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

se e stato selezionato il dia. 1,0.

4. Girare la manopola fino a
selezionare il programma desiderato.

5. Il programma viene caricato
schiacciando ancora una volta il tasto
del materiale e la macchina ritirnera
in condizioni di stand by.

Funzione Reset

Tenere premuto il tasto per 5 secondi.
Il LED lampeggiante indica che il
programma é stato ricaricato con le
impostazioni di fabbrica.

€) Parametri principali
Regolare a propria scelta uno dei
seguenti parametri : corrente di
saldatura, velocita filo o spessore
materiale; i parametri sono

Heme o

GUIDA RAPIDA AUTOMIG?

0 Lunghezza d’arco
Se necessario si puo regolare la
lunghezza d'arco. Premere il tasto e
girare la manopola fino ad ottenere la
lunghezza desiderata (da -9.9 a + 9.9).

© Manopola di regolazione
Permette di regolare corrente di
saldatura, velocita filo, spessore
materiale ed lunghezza d’arco. Durante
il cambio bobina, permette di regolare
la velocita di alimentazione manuale. Se
e selezionato un parametro secondario,
ne permette la regolazione.

IT

@ Parametri secondari
Premere il tasto fino a visualizzare sul
display il parametro desiderato. Ruotare
la manopola di controllo finché non
viene visualizzato il valore richiesto.
Premere brevemente per finire.

() Tensione di saldatura

() Allarme - surriscaldamento

AA Hotstart (t)

Soft start
(m/min.)

2

Corrente di saldatura (A)

Ll Rampa

R i discesa (1)

Corrente finale (%)

Za

gl Fregas (t)

Sl Postgas (t)

—>t

n Reattanza elettronica

Il Controllo a distanza

MiCAT30MN:C
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Fabriksinstdllnin
9 Programschema &
Instaliningsmajligheter Omréade Steg Fabriksinstélining Enhet Nr. Trad Materiale Gas
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 €O, (100)
Priméra parametrar: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 Svetsstrém Omradet ar 1 Programberoende A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
- - programberoende -
Tradhastighet 0,1 m/min P102 2 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Whisielijed sk 0.1 (G0 P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArcCo, (82/18)
2 | Husbagelingd 99-+9.9 o 0.0 v P11 ©0.8mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Sekundara parametrar: P119 | ©0.9mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
! [ !nduktans B0 +50 o o0 P12 | @10mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Gasforstromning 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Krypstart Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstarttid 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 @ 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gasefterstromning 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Stoppstrom 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Fjarrkontroll 0 = intern 0
1 = brannarkontroll P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Haftsvetsning (manuell instéllning) -
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Installningsmojligheter Omrade Steg Rekommenderad instéllning Enhet ; ;
P561 @ 0.8 mm CusSi3 Brazing ArCo, (98/2)
2 Gasforstromning 0,0-10,0 0,1 0,2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstarttid 0,0-10,0 0,1 0,0 s ; -
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Gasefterstromning 0,0-10,0 0,1 3,0* s

* kan reduceras fér snabbare héftning med risk for bristande skyddsgas

MiCAT30MN:C
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FUNKTIONSPANEL
I. Tand maskinen
Il. Valj materialtyp och traddiameter

Ill. Stall in en av foljande parametrar;
svetsstrom, tradhastighet eller material-
tjocklek

IV. Trimma ev. ljusbagelangden

@ Val av materialtyp
Tryck pa knappen tills ljusdioden tands
for det 6nskade materialet.

@) Vval av traddiameter
Tryck pa knappen tills ljusdioden tands
for den 6nskade traddiametern.

Val av AIMg/AISi program:
1. Valj materialtypen “Al"

2. Valj tradtyp 0,9 eller 1,0 mm

3. Hall inne materialknappen i 5 sek.
tills “Al" ljusdioden slocknar for att
indikera att maskinen gar i setup
mode.

Displayen visar

319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) eller
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
om ni valt 0,9 mm eller

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) eller
372 (1,0 mm AIlSi12 ER4047) om ni
valt 1,0 mm.

4. Vrid vridknapp fram/tillbaka tills det
ratta programmet visas.

5. Programmet valjs genom att trycka
pa materialknappen igen, och maski-
nen atervander till normal betjaning.

Reset funktion

Hall knappen inne i 5 sek. Blinkning i
ljusdioden indikerar att det aktuella
programmet ar fabriksinstallt.

€) Priméra parametrar

Stall in efter eget val en av féljande
primdra parametrar; svetsstrom,
tradhastighet eller materialtjocklek.
Parametrarna ligger néra varandra

men du valjer sjalv vilken som du finner
lampligast.

QUICKGUIDE AUTOMIG?

@ Ljusbagelangden
Ljusbagelangden kan justeras efter
behov. Tryck pa knappen under
symbolen och vrid pa vridknappen tills
den onskade ljusbagelangden uppnas
(-9,9 till +9,9).

9 Vridknapp
Med vridknappen justeras svetsstrom,

tradhastighet, materialtjocklek eller
ljusbagelangd. Nar man rangerar kan
rangerhastigheten justeras.

Om knappen for sekundara parametrar

SE

@ sekundira parametrar
Tryck pa knappen tills den dnskade
parametern visas i displayen. Vrid pa
vridknappen, tills det énskade vardet
visas. Avsluta med ett kort tryck pa
knappen

() Svetsspanning
() Varning - Overhettning

ar aktiv, kommer sekundéra parametrar

att kunna trimmas.

Hotstart (t)

A A

Krypstart
(m/min.)

Instélld svetsstrém (A)

Slope down (t)

L

Stoppstrém (%)

Gasférstrémning (t)

%‘2 Gasefter-

Burnback stri ('itmning ®

nArc Adjust (elektronisk drossel)

Fjarrkontroll

MiCAT30MN:C
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Tehdasasetukset .
Ohjelmat &
Asetus vaihtoehdot Alue Saatodaskel Tehdasasetus Yksikkd No Lanka Materiaali Kaasu
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Primaériset parametrit: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
1 Hitsausvirta Alue riippuu 1 Riippuu ohjelmasta A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
ohjelmasta -
Langansysttonopeus 0,1 m/min P102 @ 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Al ;i nn P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 ArcCO, (82/18)
2 | Kaaren pituus 99-+49.9 o1 0.0 v P111 © 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCo, (82/18)
Sekundaariset parametrit: P119 | ©09mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
! | Induktanssi 5.0- +30 o1 00 P112 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Kaasun etuvirtaus 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Soft start off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Hotstart aika 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 9 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Jalkipalo 1-30 1 5 ms
P352 @ 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Kaasun jalkivirtaus 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Loppuvirta 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Kaukosaato 0 = paneeli 0
1 = poltinsaatd P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Pistehitsaus (manuaaliasetus) i
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Asetus vaihtoehdot Alue Saatdaskel Suositeltu asetus Yksikkd " ;
P561 @ 0.8 mm CusSi3 Brazing ArCoO, (98/2)
2 Kaasun etuvirtaus 0,0-10,0 0,1 0,2* s
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Hotstart aika 0,0-10,0 0,1 0,0 s " ;
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Slope down 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Kaasun jalkivirtaus 0,0-10,0 0,1 3,0 s

* pelkastadn pistehitsaukseen (saattaa aiheuttaa puutteellisen kaasunsuojauksen)

MiCAT30MN:C
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Ohjauspaneeli
I Kaynnista kone

Il Valitse materiaalin tyyppi ja
hitsauslangan vahvuus

Ill Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta,
langansyotténopeus tai ainevahvuus

IV Saada kaaren pituutta, jos tarpeen

@ Materiaalityypin valinta
Paina painiketta, kunnes LED palaa
oikean materiaalin kohdalla.

@) Langan vahvuuden valinta
Paina painiketta, kunnes LED palaa
oikean langan vahvuuden kohdalla.

AlIMg/AlSi ohjelmien valinta:
1. Valitse materiaalityypiksi “Al"

2. Valitse langanvahvuus 0,9 tai 1,0 mm

3. Pida materiaalityypin valinta —
painike painettuna 5 sek, kunnes
“Al" merkkivalo sammuu merkiksi
paasysta asetustilaan.

Naytdssa on

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) tai
369 (0,9 mm AlIMg3Mn ER5554),
jos 0,9 mm lanka on valittuna, tai

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) tai

372 (1,0 mm AIlSi12 ER4047),

jos 1,0 mm lanka on valittuna.

4. Kaanna valintanuppia kunnes oikea
ohjelma on nakyvissa.

5. Ohjelma valitaan painamalla kerran
materiaalin valinta —painiketta,
jolloin kone palaa normaalitilaan.

Nollaustoiminto

Pida nappain 5 sekuntin ajan alas
painettuna. Vilkkuva LED valo nayttasa,
valittu ohjelma on palautunut
tehdasasetuksiin.

€) Primaériset parametrit
Saada yhta seuraavista primaarisista
parametreista oman valintasi ja

asianmukaisuuden mukaan: hitsausvirta,

langansyétténopeus tai ainevahvuus;

AUTOMIG? PIKAKAYTTOOHJE

O Kaaren pituus
Kaaren pituutta voidaan saataa tarpeen
mukaan.
Paina symbolin alla olevaa nappainta ja
kaanna valinta saadinta, kunnes haluttu
kaaren pituus on saavutettu (saatdéalue
-9,9 - +9,9).

© valintasiadin
Saato hitsausvirralle,
langansy6tténopeudelle,
materiaalivahvuudelle tai kaaren
pituudelle. Langansyétténopeus
saadetaan nuppia kiertamalla. Jos
sekundaaristen parametrien nappain
on aktivoitu, on mahdollista saataa sen
takana olevia parametreja.

Fl

G Sekundaariset parametrit
Paina nappainta kunnes haluttu
parametri on ndytdssa. Kadnna
valintanupista, kunnes haluttu arvo on
nadytdssa. Paina nappainta Othyesti
lopettaaksesi toiminnon.

@) Hitsaus jannite

() Varoitus - ylikuumentuminen

(Hotstart) korotettu

AA aloitusvirta (t)

Soft start)
pehmea aloitus
(m/min.)

Asetettu hitsausvirta (A)

a4
S

Kaasun
etuvirtaus (t)

B Kaaren saats (sahkoinen kuristin)

Kaukosaato

Hovat synergiset.
b e @
>b e @
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Tovarni nastaveni

Programy &
Tovarni nastaveni Rozsah Krok Tovarni nastaveni Jednotka Ozn. Drat Material Plyn
2T P106 2 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)

Primarni parametry: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)

1 Proud Podle programu 1 Podle programu A P109 @ 0.9mm Fe SG2 ER70S6 COZ (100)
Rychlost podavani 0.1 m/min P102 1.0 mm Fe SG2 ER7056 €0, (100)
ok meiEly o o P116 ©0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)

2 | Délka oblouku 99499 o1 00 v P111 ©0.8mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)

Sekundarni parametry: P19 | @0.9mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)

1| Indukdnost 207 50 o1 %0 P12 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)

2 Predfuk plynu 0,0-10,0 0,1 0,2 s

P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Mékky start Vypnuto /1,5 - 18,0 0,1 2,0 m/min
P319 2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Horky start 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Zaplnovani krateru 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
6 Vylet dratu 1-30 1 5 ms
P352 2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Dofuk plynu 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Zhasinaci proud 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Regulace 0 =2z panelu 0
1=z hoféaku P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)

Stehové svarovani (ru¢ni nastaveni) -

P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)

Tovarni nastaveni Rozsah Krok Doporucené nastaveni parametr(i | Jednotka " ;

P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

2 Predfuk plynu 0,0-10,0 0,1 0,2* s

P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)

4 Horky start 0,0-10,0 0,1 0,0 s " ;

P562 @2 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

5 Zaplhovani krateru 0,0-10,0 0,1 0,0 s

7 Dofuk plynu 0,0-10,0 0,1 3,0* s

* minimalizovany pro rychlejsi stehovani
(to mGzZe zpusobit horsi plynovou ochranu taveniny)

 ;
e e MiGATI0oNIC

N N ) 50113773 G WELDING VALUE




Ridici panel
| Zapnuti stroje
Il Vybér materialu a priméru dratu

lll Nastaveni podle jednoho z parametru:
svarovaci proud, rychlost podavani nebo
tloustka materialu

IV Doladéni napéti (délky oblouku), je-li
tfeba

@ Vybér materialu
Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u
pozadovaného materialu.

 _

@) Vybér praméru dratu
Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u
pozadovaného priiméru dratu.

Vybér programt AIMglAlSi:
1. Zvolte material “Al”

2. Zvolte pramér dratu 0,9 nebo 1,0 mm

3. Stisknéte na 5s klavesu material,
dokud LED “Al” nezhasne jako
indikace médu nastaveni.
Displej zobrazi program ¢
319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) nebo
369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)
prodrate 0,9 mm a

312 (1,0 mm AlIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) nebo
372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

pro drat 1,0 mm.

4. Otacenim knofliku vyberte
pozadovany program.

5. Stikem klavesy material potvrdte
vybrany program, stroj se tim vrati
do svarovaciho médu.

Navrat k tovarnimu nastaveni
Stisknéte a drzte tlacitko asi 5 s. Blikani
LED diody upozornuje, ze pfislusny
program je resetovan do tovarniho
nastaveni.

9 Primarni parametry
Nastavte jeden z nasledujicich
parametrd dle vlastniho uvazeni:
svarovaci proud, rychlost podavani nebo
tloustku materialu, LED dioda se rozsviti
u vybrané volby.

RYCHLY PRUVODCE AUTOMIG?

0 Doladéni napéti (délky oblouku)
Napéti maze byt upraveno, je-li treba.
Stisknéte tla¢itko pod symbolem a
potencio-metrem upravte na vhodnou
hodnotu (od -0.9 do +9.9).

6 Potenciometr pro nastaveni
Otocny potenciometr pro nastaveni
proudu, rychlosti podavani nebo
tloustky materidlu a pro doladéni
napéti. Rychlost zavadéni dratu lze
nastavit pri zavadéni dratu. Pokud
je aktivovano tlacitko sekundarnich
parametrl slouzi pro nastaveni
sekundarnich parametrd.

Ccz

@ sekundarni parametry
Tisknutim tlacitka vyberte &islo
pozadovaného parametru, jeho
hodnota bude zobrazena na displeji.
Otacenim knofliku nastavte na displeji
pozadovanou hodnotu.
Stiskem tlacitek ukoncite rezim
nastavo-vani sekundarnich parametrd.

Q Kontrolka napéti na oblouku
e Kontrolka prehrati

AA Horky start (s)

M Vékky start
janal (m)/min.)

Svarovaci proud (A)

Zaplriovani

\ krateru (s)

Zhasinaci proud (%)

) Predfuk
plynu (s)

Vylet drétu Sal Dofuk plynu (s)

—>t

) Tvrdost zdroje (elektronicka tlumivka)

Dalkovy regulator

MiCAT30MN:C
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GUIA RAPIDA AUTOMIG?

ES

WELDING VALUE

Ajustes de fabrica
Programas &
Posibilidades de ajuste Rango Paso Ajustes de fabrica Unidad No Hilo Material Gas
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Parametros primarios: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 Corriente de soldadura Rango depende del 1 Dependiente del A P109 @ 0.9mm Fe SG2 ER70S6 COZ (100)
programa programa
Velocidad de alimentacion de hilo 0,1 m/min P102 @ 1.0 mm Fe SG2 ER7056 €0, (100)
[Epser 6l reieEl Ol o P116 ©0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Longitud de arco 9.9-+99 0.1 0.0 v P111 © 0.8 mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Parémetros secundarios: P119 | ©09mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
! | Inductanda B0 50 ! %0 - P12 | ©1.0mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Pre flujo de gas 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Inicio suave Off/1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Tiempo arranque caliente 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Rampa de bajada 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Burnback 1-30 1 5 ms
P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Post flujo de gas 0,0-10,0 0,1 3,0 3
P369 @2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Intensidad de detencion 0-100 1 50 %
P372 @2 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Control Remoto 0 = interno (maquina) 0
1 = control antorcha P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Soldadura por puntos (ajuste manual)
— - - - P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Posibilidades de ajuste Rango Paso Ajuste recomendado Unidad
A P561 @2 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
2 Pre flujo de gas 0,0-10,0 0,1 0,2% s 2
- - P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Tiempo arranque caliente 0,0-10,0 0,1 0,0 s
s Rampa de bajada 0.0-100 o1 0.0 . P562 @2 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
7 Post flujo de gas 0,0-10,0 0,1 3,0* 3
* Se puede reducir para una soldadura mas rapida
(puede resultar en falta de gas de proteccion)
M‘ m - c a_ o n - c
]
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Panel de control
I.  Encender la maquina

Il. Seleccionar tipo de material y diametro
de hilo

lll. Ajustar uno de los siguientes parametros:
corriente de soldadura, velocidad de hilo
o espesor de material

IV. Recorte de la longitud de arco

@ Seleccion del tipo de material
Presionar la tecla hasta que el LED esté
encendido en el material deseado.

 _

€) Seleccion del diametro de hilo
Presionar la tecla hasta que el LED
esté encendido en el didmetro de hilo
deseado.

Seleccion de programas para AIMg/AISi:
1. Seleccione el tipo de material “Al”

2. Seleccione el tipo de didmetro 0,9 6
1,0 mm

3. Mantenga presionado el botén del
material durante 5 segundos hasta
que el LED “Al" esté apagado como
indicacién de entrada en modo
configuracién.

La pantalla muestra

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) 6

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554) si ha
sido seleccionado hilo de 0,9 mm o

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) 6

372 (1,0 mm AIlSi12 ER4047) si ha sido
seleccionado hilo de 1,0 mm.

4. Gire el botdn de control de un lado a
otro hasta que aparezca el programa
correcto.

5. El programa es seleccionado
presionando una vez mas el botén
del material, y la maquina volvera al
modo normal.

Funcion de restablecimiento
Presionar y mantener presionada

la tecla durante 5 segundos. El LED
parpadeando indica que el programa es
restablecido a los ajustes de fabrica.

GUIA RAPIDA AUTOMIG?

€) Parametros primarios
Ajuste uno de los siguientes parametros
primarios a su propia opcién y de
acuerdo con su relevancia: corriente
de soldadura, velocidad de hilo o
espesor de material; los parametros
estan estrechamente relacionados en la
maquina.

o Longitud de arco
La longitud de arco se puede ajustar
como necesitemos. Presione la tecla
bajo el simbolo y gire el botén de
control hasta alcanzar la longitud de
arco deseada (-9,9 hasta +9,9).

ES

© Boton de control
Ajuste de la corriente de soldadura,
velocidad de hilo, espesor de material
y longitud de arco. La velocidad de la
purga de hilo se puede ajustar durante
la purga de hilo. Si la tecla para los
parametros secundarios esta activa,
es posible ajustar los parametros
secundarios.

@ Parametros secundarios
Presionar la tecla hasta que el
parametro es mostrado en el display.
Gire el boton de control hasta que el
valor requerido es mostrado. Presionar
la tecla brevemente para finalizar.

O Voltaje de soldadura

9 Alarma - sobrecalentamiento

Arranque
AA caliente (t)

Inicio suave
(m/min)

Ajuste de la corriente
/ de soldadura (A)

Il Rampa de

AW bajada (1)

Intensidad de
detencion (%)

2
i
S

Pre flujo
de gas (t)

Burnback

Tt
B
%

2y Post flujo

de gas (t)
>t

—»

() Aiuste de arco (cebador electronico)

Il Control remoto

MiCAT30MN:C
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SKROCONA INSTRUKCJA

AUTOMIG?
PL

Ustawienie fabryczne
v Programy &
Mozliwosci ustawier Zakres Krok Ustawienie fabryczne | Jednostka Nr. Drut Materiat Gaz
2-takt P106 2 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 €O, (100)
Parametry gtéwne P101 2 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 Prad spawania Zakres zalezny od 1 Zalezne od programu A P109 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO2 (100)
programu
Predko$¢ podawania drutu 0,1 m/min P102 @ 1.0 mm Fe SG2 ER7056 0, (100)
Clrulia ety ol o P116 ©0.6 mm Fe SG2 ER7056 ArcCO, (82/18)
2 [ Dtugos¢iuku 99- 499 o 0.0 M P11 ©0.8mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Parametry drugorzedowe P119 | @0.9mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
1| ndukqyjnost 20 50 o %0 i P12 | @10mm Fe 5G2 ER7056 ArCO, (82/18)
2 Gaz przed spawaniem 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P311 2 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Miekki start Wyt. /1,5-18,0 0,1 2,0 m/min
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Czas goracego startu 0,0-10,0 0,1 0,5 s
P312 9 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Opadanie pradu 0,0-10,0 0,1 0,2 s
P359 2 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Upalenie elektrody 1-30 1 5 ms
P352 2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gaz po spawaniu 0,0-10,0 0,1 3,0 s
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Stop amp 0-100 1 50 %
P372 9 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Zdalne sterowanie 0 = wewnetrzne 0
1 = sterowanie palnikiem P501 2 0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Spoina sczepna (ustawienie reczne) -
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Mozliwosci ustawien Zakres Krok Zalecane ustawienia Jednostka ; ;
P561 2 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCo, (98/2)
2 Gaz przed spawaniem 0,0-10,0 0,1 0,2* s - "
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Czas goracego startu 0,0-10,0 0,1 0,0 s X X
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Opadanie pradu 0,0-10,0 0,1 0,0 s
7 Gaz po spawaniu 0,0-10,0 0,1 3,0* s
* skrécenie czasu dla przyspieszenia wykonania spoin sczepnych
(moze skutkowac brakiem przepfywu gazu ostonowego)
M‘ m - c a_ o n - c
]
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Panel sterowania

I. Wtacz spawarke
Il. Wybierz rodzaj materiatu i $red. drutu

Ill. Ustaw jeden z ponizszych parametréw:

prad spawania, predkos¢ drutu lub
grubos¢ materiatu

IV. Trymuj dtugosc tuku, jesli to konieczne

@ Wybor rodzaju materiatu
Nacisnij przetacznik, az dioda LED
zaswieci sie przy wiasciwym materiale.

 _

@) Wybor srednicy drutu
Nacisnij przetacznik, az dioda LED
zaswieci sie przy wtasciwej srednicy
drutu.
Wybdr programoéw AIMg/AlSi:
1. Wybierz rodzaj materiatu "Al”
2. Wybierz rodzaj materiatu 0,9 lub

1,0 mm

3. Przytrzymaj przycisk materiatu
wecisniety przez 5 s. az do zgasniecia
kontrolki LED “Al", co zasygnalizuje
wejscie w tryb konfiguracji.
Wyswietlacz pokazuje
319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) lub
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
jesli wybrano drut 0,9 mm, albo

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) lub

372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

jesli wybrano drut 1,0 mm.

4. Obracaj pokrettem sterowania
w przéd i w tyt, az wyswietli sie
poprawny program.

5. Program wybieramy poprzez kolejne
przyci$niecie pokretta materiatu,
po czym spawarka powréci do
normalnego trybu.

Funkcja reset

Nacisnij i przytrzymaj przetacznik przez
5 sekund. Btyskajaca LED sygnalizuje, iz
dany program z zostat przywrécony do
ust. fabrycznych.

9 Parametry gtéwne
Ustaw jeden z ponizszych parametrow
zgodnie z potrzeba: prad spawania,
predkos¢ drutu lub grubos¢ materiatu;
parametry te sa scisle ze soba
powigzane w spawarce.

@ Dtugosc tuku
Dtugos¢ tuku regulowac mozna zgodnie
z potrzeba. Naci$nij przetacznik pod tym
symbolem i obracaj gatka, az osiggniesz
pozadanga dtugos¢ tuku (od -9,9 do
+9,9).

SKROCONA INSTRUKCJA AUTOMIG?

PL

9 Pokretto regulacji
Regulacja natezenia pradu spawania,
predkosci podawania drutu, grubosci
materiatu oraz dtugosci tuku. Predkos¢
wyprowadzania drutu regulowana jest
w trakcie procesu wyprowadzania. Gdy
aktywny pozostaje przycisk parametrow
drugorzedowych, istnieje mozliwos¢
dostrajania tych parametrow.

@ Parametry drugorzedowe
Naciskaj przycisk, az do ukazania si¢ na
wyswietlaczu pozadanego parametru.
Aby ustali¢ wartos¢ wybranego
parametru obracaj pokrettem w prawo/
lewo. Krétko nacisnij przycisk e aby
zakonczyc.

) Napiecie spawania

e Ostrzezenie — przegrzanie

AA Goracy start (t)

olos )
F® (m/min.)

3

Ustawiony prad spaw. (A)

Ny pradu (1)

1
S

Gaz przed
spawaniem (t)

elektr.

Opadanie

—>t

n Regulacja tuku (dtawik elektroniczny)

Il Zdalne sterowanie

MiCAT30MN:C
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AUTOMIG?

GYORS HASZNALATI UTMUTATO
HU

Gyari beallitasok
y Programok &
Beallitasi lehetségek Tartomany Fokozat Gyari beallitas Egység No. Huzal Anyag Gaz
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
Els6dleges paraméterek: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 Hegeszt6aram Flgg a programtol 1 Program szerint A P109 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
* 2
zalebesso ot Ifpese P102 © 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 Co, (100)
Anyagvastagsag i mm P116 | ©0.6mm Fe SG2 ER7056 Arco, (82/18)
2 | vhosse 997499 o1 %0 v P111 ©0.8mm Fe SG2 ER7056 ArCO, (82/18)
Masodlagos paraméterek:
P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
1 Fojtas -5,0- +5,0 0,1 0,0 -
P112 @ 1.0 mm Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
2 Gaz el6aramlas 0,0-10,0 0,1 0,2 mp
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 Lagy inditas ki/1,5-18,0 0,1 2,0 m/perc
P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Forré inditas 0,0-10,0 0,1 0,5 mp
- P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Aramlefutas 0,0-10,0 0,1 0,2 mp
- — P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 Huzal vissza-égés 1-30 1 5 ms
— i P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 Gazutanaramlas 0,0-10,0 0,1 3,0 mp
. P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Befejez6 aram 0-100 1 50 %
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
r Tavszabalyzas 0 = belsé 0
1 = pisztoly P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Heftelés (manudlis beallitas) -
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Beallitasi lehet6ségek Tartomany Fokozat Javasolt beallitas Egység " ;
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
2 Gaz el6aramlas 0,0-10,0 0,1 0,2* mp
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 Forré inditas 0,0-10,0 0,1 0,0 mp " ;
P562 @2 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Aramlefutas 0,0-10,0 0,1 0,0 mp
7 Gazutanaramlas 0,0-10,0 0,1 3,0 mp
* cs6kkenthet6 a heftelés meggyorsitdsa érdekében,
de hatranyosan befolyasolhatja a gazvédelmet.
M‘ m - c a_ o n - c
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Kezel6panel

I Gépet bekapcsolni

Il Anyagféleséget és huzalatmérét
kivalasztani

Il Az aldbbi paraméterek egyikét bedllitani:

hegesztéaram, huzaltolé sebesség, vagy
anyagvastagsag
IV ivhosszat allitani, ha sziikséges

@ Anyagfajta kivalasztasa
A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant anyag melletti LED vilagit.

 _

AUTOMIG? GYORS HASZNALATI UTMUTATO

€) Huzaldtmérs kivalasztasa
A gombot addig nyomjuk, ameddig a

kivant huzaldtmér6 melletti LED vilagit.

AIMg/AISi programok vélasztdsa:
1. ,Al" anyagot valasztani

2. 0,9 vagy 1,0mm huzalt valasztani

3. Az anyag-gombot 5mp-ig nyomva
tartani, ameddig az ,Al” LED
elalszik, azt jelezve, hogy a gép
«Setup”-moédban van.

A kijelz6 az aldbbiakat mutatja

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) vagy

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)

ha 0.9 mm huzal van vélasztva, vagy

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) vagy
372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

ha 1.0 mm huzal van valasztva.

4. A forgato gombot elére/hatra
tekerjuk, ameddig a helyes program
kerdl kijelzésre.

5. A programot a gomb ismételt
megnyomasaval valasztjuk ki és a
gép visszatér a normal Gzembe.

Reset-funkcio

Gombot 5 mp-ig nyomva tartjuk, a
villogé LED mutatja, hogy az aktudlis
program a gyari bedllitasokra lett
visszadllitva.

e Els6dleges paraméterek
Egyénileg az alabbi elsédleges
paramétereket lehet bedllitani:
hegesztéaram, huzalel6tolé sebesség,
vagy anyagvastagsag.

@ ivhossz
Az ivhossz igény szerint allithaté. A
jel alatti gombot megnyomjuk és a
forgatégombot addig forgatjuk, amig a
kivant ivhosszat elérjuk (-9,9-t6l +9,9-ig)

9 Forgatogomb
A hegeszt6aram, huzalelStold
sebesség, anyagvastagsag és ivhossz
bedllitasa a forgatdgombbal torténik.
Ha a masodlagos paraméterek gomb
aktiv, akkor a tovabbiakban leirt
paramétereket allithatjuk.

HU

@ Masodlagos paraméterek
A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant paraméter a kijelz6n megjelenik.
A forgatégombot addig forgassuk, amig
a kivant érték megjelenik.
Almen(, masodlagos paraméterek:
kilépés a gomb rovid
megnyomasaval torténik.

) Hegesztsfesziiltség
" Figyelmeztetés - tulmelegedés

~Hotstart”
ap (forrdinditds)

nnnnn

bedllitott hegesztéaram

i :
{" gaz
eléaramlas

S
huzal vissza-égés .t

& . Arc adjust” (elektronikus fojtas)

Tévszabélyzé

MiCAT30MN:C
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KPATKOE PYKOBOACTBO

AUTOMIG?
RU

3aBoacKMe HACTPOUKM
A P Mporpammbl €
BapuaHTbl HacTpoek 3oHa Lar 3aBofckue HacTPOWKK EavHuua Ne: MpoBonoka Marepuan las
A P106 0.6 Mmm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
OCHOBHbIe NapameTpbl: P101 @ 0.8 Mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
1 CBapoYyHbIN TOK 30Ha 3aBUCUT OT MporpamMmmbl 1 B 3aBucumocTyn ot A P109 @ 0.9 Mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
nporpamMmbl 2
D R B p P102 1.0 Mm Fe SG2 ER70S6 CO, (100)
o ep e 0 M P116 | @0.6mm Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
2 | Arwwaaym 99-+99 il 00 B P111 0.8 MM Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
B :
TOPOCTENeNHIE MapameTpe! P119 0.9 MM Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
1 VHaykTop -5,0- +5,0 01 0,0 -
P112 1.0 Mmm Fe SG2 ER70S6 ArCO, (82/18)
2 MpepBapuTenbHasi nogaya rasa 0,0-10,0 0,1 0,2 c
P311 0.8 Mm AlMg5 ER5356 Ar (100)
3 MnaBHbIV 3anyck Bbikn. /1,5 - 18,0 0,1 2,0 M/MUH
P319 0.9 Mmm AlMg5 ER5356 Ar (100)
4 Bpewms ropsivero 3anycka 0,0-10,0 0,1 0,5 c
P312 1.0 Mmm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
5 Cnap 0,0-10,0 0,1 0,2 c
P359 0.9 Mmm AISi5 ER4043 Ar (100)
6 O6paTHoe ropexue 1-30 1 5 MC
P352 1.0 Mmm AISi5 ER4043 Ar (100)
7 BaknounTenbHas nogaya rasa 0,0-10,0 0,1 3,0 c
P369 0.9 Mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
9 Tok ocTaHOBKM 0-100 1 50 %
P372 1.0 Mm AlISi12 ER4047 Ar (100)
r [ncTaHUMOHHOE ynpaBneHue 0 = BHyTpeHHee 0
1 = ynpaBneHue ¢ ropernku P501 0.8 Mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 2 0.9 Mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
CBapka NPUXBaTO4HbIM LWBOM (Py4Has HacTpovika) P502 @ 1.0 MM CuAlI8 Brazing ArCOZ (98/2)
BapwuaHTbl HacTpoek 3oHa War PekomeHayemble HacTpOWKK EovHuua P561 0.8 MM CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
. 2
2 MpenpaputensHas noaaya rasa 0,0-10,0 0,1 0,2* c P569 0.9 Mm CuSi3 Brazing Ar (100)
4 | Brems ropsero sanyoka 00-100 o1 00 e P562 | @1.0Mm Cusi3 Brazing ArCO, (98/2)
5 Cnap 0,0-10,0 0,1 0,0 c
7 3aknounTensbHas nogava rasa 0,0-10,0 0,1 3,0* c

* ans 6bICTpOl7I CBapKu NpmMxsaTovHbIM LLIBOM 3Ha4YeHue HeobxoanMmo YMEHbLNTb
(MO)KeT NpMBECTU K CHUXXEHUIO Nogayun 3alnTHOro raaa)
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MaHenb ynpaBneHus

|.  BkniouuTe annapat

Il. BbibepuTe TMN matepuana u guameTtp
NPOBOSIOKN

I1l. YcTtaHOBUTE OOUH M3 creayoLmnx
napameTpoB: CBAPO4HbIV TOK, CKOPOCTb
nogayv NPoBOMOKM UIN TOMLLUHY
matepuana

IV. OTkoppeKTupyiTe ANUHY ayru, npu
HeobXxoauMocTun

o Bbi6op TMNa matepmana
HaxmuTe v yoepkueainte KHOMKY, noka He
3aropuTCs CBETOAMOL COOTBETCTBYIOLLMIA
TpeGyemomy mMatepuany.

e BbiGop AvameTpa NPOBOMOKU
Haxmute n y,qepx(leaVlTe KHOMKY, Noka He
3aropuTtca ceetogmoa COOTBeTCTBy}OLLl,I/IIZ
Tpe6yemomy AonameTpy npoBOJIOKN.

e

KPATKOE PYKOBOACTBO AUTOMIG?

Bbi6op npoepamm AIMg/AISi:

1. BbibepuTte maTepuan: Tun matepvana
«Aly

2. Bbibepute Tvn matepuana: 0,9 nnm
1,0 Mm

3. YoepxwvBaiTe KHOMKY BblGpaHHOro
maTtepuana B TedyeHue 5 cekyHg,
noka He noracHeT namnouka «Al».
OTO HOVKaTOp Nepexofa B peXxum
HaCTPOWKN.
Ha gncnnee otobpaxaertca

319 (0,9 mm AlIMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) nnu

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)

ecnu 6bina BeIbpaHa NpoBoOnoka
auametpom 0,9 MM, nnum

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) nnun

372 (1,0 mm AlSi12 ER4047),

ecnu 6bina BbibpaHa npoBoroka
auametpom 1,0 mm

4. MoBopauvBainTe perynaTop Hasapg,

1 Brepes, noka He oTobpasmnTes
COOTBETCTBYHOLLAs NporpaMma.

5. [ns BbiGopa nporpaMmMbl HAXXMUTE
ellle OAMH pa3 Ha KHOMKy maTtepuana.
3artem annapar BepHeTCs B pabounii
pEeXUM.

PyHKUUA «COpoc HacTpoek»
HaxmunTte n yaepxmsanTte KHOMKY B
TeueHune 5 cekyHa. Muratowwmmn ceetoamon,
03Ha4aeT, YTo ANA COOTBETCTBYIOLLEN
nporpamMmbl BOCCTAHOBIEHbI 3aBOACKME
HaCcTpOWKM.

9 OCHOBHbIe napameTpbl
YcTaHoBWTE OAVH U3 CNeayoLmx
OCHOBHbIX MapaMeTpOB Ha CBOW BbIGOp
COrMacHO CTEMEHN BaXXHOCTU: CBAPOYHbIN
TOK, CKOPOCTb Nogayv NpPOBOSIOKU UK
TOMNLLMHY MaTepuana; f4aHHble napaMeTpbl
annapaTa TEeCHO CBSI3aHbl.

0 OnuHa ayrn
OnvHy gyrv npu HeobxoanMOCTU MOXHO
perynuposatb. HaxxmuTte KHOMKY nog
CMMBOSIOM 1 MOBEPHUTE PYYKY YNpaBneHns
TakK, 4ToObl YCTaHOBUTb HEOOXOANMYIO
anvny gyrm (ot -9,9 go +9,9).

RU

e Pyuka ynpaBneHus
PerynupoBka cBapo4HOro Toka, CKOpocTu
noAayy NPoBOIIOKW, TOMLWMHBI MaTepuana
U OnuHbl Ayrn. CKOpoCTb TOMYKOBOWA
nofda4v NpoBOOKN PErynmpyeTcs B
npoLecce TONYKOBOM NModa4y NPOBOOKM.
Mpy aKTMBHOW KNaBwLLle AOMNONMHUTENbHBIX
napameTpoB MOXHO BbINOMHUTb UX
KOPPEKTUPOBKY.

e BtopocTeneHHble napameTpbl
Haxmunte 1 yaepxmBante KHOMKY, noka
HeobxoouMbI NapameTp He 0TobpasnTcs
Ha gucnnee.

MoBopauymBaWiTe pyyKy ynpasneHus o
Tex nop, noka He bynet otobpaxeHo
Tpebyemoe 3HayeHue. HaxmuTe ans
3aBepLUEHUs onepauuu.

() CsapouHoe HanpsixeHne

(® NpeaynpexnaeHue - neperpes

lopsayud
AA sanyck (f) YemaHoeseHHbIl

c8apoyHbIl mok (A)

Soft start
(m/min.)

-l | IpedsapumenbHas & S 3aknioyumensHas
nodava 2asa (t) O6pamHoe 2opeHue ﬂgﬁta”a 2asa (t)

n PerynupoBka oyru (3neKTpoHHbI Apoccenb)

[ncTaHumoHHoe ynpasneHue
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