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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

Laes advarsel og brugsanvisning
omhyggeligt igennem inden
installation og ibrugtagning og gem
til senere brug.
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Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspaending den er konstrueret til. Se
typeskiltet (U,) bag pd maskinen.

3x400V
[} @ 3x208-440V (boost)

D——@ 1x208-440V (boost)
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Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3), tilsluttes
en gasforsyning med en reduktionsventil (2-6 bar).

(Obs. Nogle typer reduktionsventiler kan kraeve hgjere
udgangstryk end 2 bar for at fungere optimalt).

En/to gasflasker kan fikseres bag pa vognen.

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejseslange tilsluttes
maskinen, er god elektrisk kontakt
nedvendig, for at undga at stik og kabler
gdelaegges.

Loft ikke maskinen i handtaget.
Treed ikke op pa handtaget.

Maskinen er ikke beregnet til loft
med kran.

Tilslutning af svejseslange

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

ADVARSEL

Nar der trykkes pa svejseslangens
kontakt/tast er der spaending pa

svejsetraden.

Anbefalede kabelstarrelser

Svejsestrom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Svejseproces Afstand til Total kabelleengde i
arbejdsemne svejsekredslob
(a) (a+b)

MIG - puls 10 m 20m

MIG - ingen puls 30m 60 m




Tilslutning og ibrugtagning

Automig Pulse single Nettilslutning
Teend - sluk knap on/off
Tilslutning beskyttelsesgas

Tilslutning - svejseslange

v W N =

Stelklemme

GAS _p./_

2-6 bar mmmp I
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Tilslutning og ibrugtagning

Justering af tradbremse Software opdatering _——
Bremsen justeres sa stramt, at tradrullen standser, inden svejsetraden e Indszet SD-kortet

‘ Ca
kerer ud over kanten pa rullen. Bremsekraften er afhaengig af veegten pa «  Teend maskinen )
tradrullen og tradhastigheden. Fabriksindstillet til: & ] a? en
15 kg (Automig Single/Duo) eller 5 kg (Automig Trio). * Ventindtil enheden %& £
indikerer, at

Justering: opdatering er
* Afmonter drejeknappen ved at stikke afsluttet
en tynd skruetraekker ind bagved
knappen og ryk derefter knappen
ud.

e Juster tradbremsen ved at spaende
eller lgsne lasemgtrikken pa trad-
navets aksel.

e Monter drejeknappen igen.

e Sluk maskinen og tag SD-kortet ud.

e Maskinen er nu klar til brug.

Stremkilde og alle tilkoblede enheder far den nye
software indlaest.

Softwaren kan downloades fra http:/migatronic.com

Licens SW

Ved tilkeb af MIGALOG software skal MigaLic.dat filerne
indleeses pa samme vis som SW-pakker. Husk at gemme
en sikkerhedskopi af filerne.

Justering:
e Juster tradbremsen ved at spaende
eller lgsne lasemgtrikken pa tradnavets

aksel. MigalLic.txt filen indeholder information om maskinens

licensnummer og de gemte licenser pa SD-kort.

Justering af tradbremse 5 kg

Montering af dele i tradfremfering

Bemeerk:

Anbring blgde trade sa hajt som muligt for at undga
forurening og nedfald af metalspaner; dvs. at trisser
med U-spor bgr placeres gverst og trisser med V-spor
nederst i Duo/Trio-modeller.

Vi anbefaler folgende reekkefalge:

1) Aluminium
2) CuSilCuAl (MIG-lodning)
3) Sort stal

Fingerskruens tryk indstilles, saledes at tradtrisserne
netop glider pa traden, nar denne bremses ved
kontaktdysen.




Specielle funktioner

Software /licenser

Braenderopseetning
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Specielle funktioner

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)
| | [l
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Fejlhandtering

Automig Pulse har et avanceret selvbeskyttelsessystem indbygget. Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilferslen, afbryder
svejsestrammen og stopper tradfremfgrelsen.

Udvalgte fejl:

Gasfejl (IGC)

Gasfejl kan skyldes for lavt eller for hgjt tryk pa gastilferslen.

Kontroller, at trykket pa gastilferslen er hgjere end 2 bar og mindre end 6 bar, svarende til 5 I/min og 27 I/min.

Gasfejl kan seettes ud af funktion ved at indstille manuelt gasflow til 27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et kort tryk pa \/-knappen.

0.8s
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Fejllog

Alle fejl gemmes i maskinens
fejllog under menuen Service.
Fejlloggen kan distribueres,
nar der indseettes et SD-kort
og trykkes pa felgende tast:
Fejlloggen er nu gemt pa SD-
kortet.

Fejlloggen kan nulstilles, nar
der trykkes pa tasten ud for
skraldespanden.




Tekniske data 1

STROMKILDE Automig Pulse 300 Single 300 Duo 300 Trio
Netspaending +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Faser 3 3 3
Minimum generatorstorrelse, kVA 16 16 16
DMinimum kortslutningseffekt, MVA 3,7 3,7 3,7
Sikring, A 10/16 10/16 10/16
Netstrom effektiv, A 8,5 85 8,5
Netstrom max., A 15,3 15,3 15,3
Effekt 100%, kVA 5,8 5,8 58
Effekt max., kVA 10,6 10,6 10,6
Effekt tomgang, W 30 35 40
Virkningsgrad 0,86 0,86 0,86
Powerfaktor 0,93 0,93 0,93
Stromomrade, A 15-300 15-300 15-300
Intermittens 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Intermittens max. 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Intermittens 100% 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Intermittens 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Intermittens max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Tomgangsspaending, V 50-60 50-60 50-60
2Anvendelsesklasse S/CE S/CE S/CE
3Beskyttelsesklasse 1P23S 1P23S 1P23S
Normer IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensioner (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Veegt, kg 49 63 67
Tradfremferingshastighed, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Braendertilslutning EURO EURO EURO
Traddimension, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Tradspolediameter, mm 300 2x300 3x200
Tradrulle, kg 5-18 2x5-18 3x5
Gastryk, max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
BETJENING PROCES VARDIOMRADE

Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4

Gasforstremning, sek. MIG/MAG 0-10

Krybestart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Synergisk -99-(+)99

Hotstart tid, sek. Synergisk 0-20

Stremsaenkningstid, sek. Synergisk 0-10

Stopstrem, % Synergisk 0-100

Stopstremtid, sek. Synergisk 0-10

Gasefterstremning, sek. MIG 0-20

Punktsvejsetid, sek. MIG 0-5,0

Stepsvejsetid, sek. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™ veerdi MIG 1-50

Elektronisk drossel MIG -5-(+)5

1) Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at nettets kortslutnings-effekt Ssc ved tilslutningsstedet er storre end eller lig med de opgivne data i ovenstdende
skema. Installateren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributeren, at udstyret er tilsluttet til en netforsyning med en kortslutnings-
effekt Ssc storre end eller lig med de opgivne data i ovenstdende skema.

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

3) Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse



Tekniske data 2

STROMKILDE Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Netspaending +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Faser 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimum generatorstorrelse, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
"Minimum kortslutningseffekt, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Sikring, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Netstrom effektiv, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Netstrom max., A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Effekt 100%, kVA 7,0 71 39 4,0 7,0 71 3,9 4,0 7,0 71 39 4,0
Effekt max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Effekt tomgang, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Virkningsgrad 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Powerfaktor 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Stromomrade, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
Intermittens 100% 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Intermittens 60% 40°C, A/V 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Intermittens max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tomgangsspaending, V 50-60 50-60 50-60

2Anvendelsesklasse S/CE S/CE S/CE

3Beskyttelsesklasse 1P23S 1P23S 1P23S

Normer IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensioner (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Veegt, kg 52 66 70

Tradfremferingshastighed, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Braendertilslutning EURO EURO EURO

Traddimension, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Tradspolediameter, mm 300 2x300 3x200

Tradrulle, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gastryk max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Stremkilder med et maksimum stremforbrug pa 10 A og 2,5 mm?2 forsyningskabel kan anvendes pa flere storrelser sikringer

BETJENING PROCES VARDIOMRADE
Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4
Gasforstremning, sek. MIG/MAG 0-10
Krybestart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisk -99-(+)99
Hotstart tid, sek. Synergisk 0-20
Stromsaenkningstid, sek. Synergisk 0-10
Stopstrem, % Synergisk 0-100
Stopstremtid, sek. Synergisk 0-10
Gasefterstremning, sek. MIG 0-20
Punktsvejsetid, sek. MIG 0-5,0
Stepsvejsetid, sek. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™ veerdi MIG 1-50
Elektronisk drossel MIG -5-(+)5

1) Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at nettets kortslutnings-effekt Ssc ved tilslutningsstedet er storre end eller lig med de opgivne data i ovenstdende
skema. Installateren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributeren, at udstyret er tilsluttet til en netforsyning med en kortslutnings-

effekt Ssc storre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema.
2) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foroget risiko for elektrisk chok
3) Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

erkleerer, at nedennaevnte maskine

Type: AUTOMIG Pulse

er i overensstemmelse med bestemmelserne

i direktiverne 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Europeeiske EN/IEC60974-1

standarder: EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
Udfeerdiget i Fjerritslev 10.09.2018
e
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Niels Jorn Jakobsen
CEO




Connection and start-up

Warning

Read warning notice and instruction
manual carefully prior to initial
operation and save the information
for later use.
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Permissible installation

Mains connection
Connect the machine to the correct mains supply. Please read
the type plate (U,) on the rear side of the machine.

3x400V
- @ 3x208-440V (boost)

yellow/green
brown
L

black
grey

yellow/green

brown

grey
black
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Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the back panel
of the welding machine (3), to a gas supply with pressure
regulator (2-6 bar). (Note: Some types of pressure regulators
require an output pressure of more than 2 bar to function
optimally). One/two gas cylinders can be mounted on the bottle
carrier on the back of the trolley.

Important!

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

Do not lift the machine by the handle.
Do not step on the handle.

The machine must not be lifted with
a crane.

Connection of welding hose

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

WARNING
When you activate the torch trigger,
there is voltage applied to the

welding wire.

Recommended cable dimensions

Welding current DC PULSE

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Welding process Distance to Total cable length
work piece in welding circuit
(a) (a+b)

MIG - pulse 10 m 20m

MIG - non pulse 30m 60 m




Connection and start-up

Automig Pulse single

2-6 bar ===

GAS _p./_

C
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Mains connection

Power switch on/off
Connection of shielding gas
Connection of welding hose

Connection of earth clamp



Connection and start-up

Adjustment of wire brake

The wire brake must be adjusted so as to stop the wire reel before the
welding wire runs over the edge of the reel. The brake force depends on
the weight of the wire reel and the wire feed speed. Factory setting is:
15 kg (Automig Single/Duo) or 5 kg (Automig Trio).

Adjustment:

e Dismount the control knob by placing a
thin screw driver behind the knob and
then pull it out.

e Adjust the wire brake by fastening or
loosening the self-locking nut on the
axle of the wire hub.

e Remount the control knob

Adjustment:

e Adjust the wire brake by fastening or
loosening the self-locking nut on the axle
of the wire hub.

J

Adjusting the 5 kg wire brake

Assembly of parts in wire feed unit

Software update
e Insert the SD-card

e Turn on the
machine

e Wait until the unit
indicates that the
update is complete

e Turn off the machine and remove the SD card

e The machine is now ready for use

New software will be loaded into power source and all
connected units.

The software can be downloaded from
http:/migatronic.com

Licence SW

If you purchase MIGALOG software, load the Migalic.dat
files like the software packages. Note! Create a backup
of the files.

The Migalic.txt file contains information about licence
number and licences saved on SD card.

Note:

Place soft wires as high as possible to avoid
contamination and dropping of metal chips; i.e. place
wire drive rolls with U-grove at the top and wire drive
rolls with V-grooves at the bottom in Duo/Trio models.
Recommended order:

1) Aluminium
2) CuSilCuAl (MIG brazing)
3) Mild steel

Adjust the pressure of the thumbscrew so that
the wire feed rolls run smoothly on the wire
when it is stopped at the contact tip



Special functions

Software / Licenses

Torch setup
|
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Special functions

Calibration of gas flow (not all models)
1 | ]
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Error handling

Automig Pulse has a sophisticated built-in self-protection system. The machine automatically stops the gas supply, interrupts the welding
current and stops the wire feeding in case of an error.

Selected errors:

Gas control error (IGC)

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

Check that the pressure of the gas flow is higher than 2 bar and lower than 6 bar, corresponding to 5 I/min and 27 I/min.
Correct the gas error by adjusting the manual gas flow to 27 I/min. Reset the the gas error by briefly pressing the \/-key.

0.8s
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Error log

All errors are saved in the
machine error log in the menu
Service.

The error log can be
distributed, when inserting

a SD-card and pressing the
following key:

The error log is now saved at
the SD-card.

The error log can be reset
when pressing the key pad
with the trash bin.




Technical data 1

Power source Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Mains voltage +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Phases 3 3 3
Minimum generator size, kVA 16 16 16
YMinimum short-circuit power, MVA 3.7 3.7 3.7
Fuse, A 10/16 10/16 10/16
Mains current effective, A 8.5 8.5 85
Mains current max., A 15.3 15.3 15.3
Power 100%, kVA 5.8 5.8 5.8
Power max., kVA 10.6 10.6 10.6
Power open circuit, W 30 35 40
Efficiency 0.86 0.86 0.86
Power factor 0.93 0.93 0.93
Current range, A 15-300 15-300 15-300
Duty cycle 100% 20°C, AV 250/26.5 250/26.5 250/26.5
Duty cycle max. 20°C, A/%/NV 300/60/29.0 300/60/29.0 300/60/29.0
Duty cycle 100% 40°C, AV 200/24.0 200/24.0 200/24.0
Duty cycle 60% 40°C, AV 230/25.5 230/25.5 230/25.5
Duty cycle max. 40°C, A/%/V 300/20/29.0 300/20/29.0 300/20/29.0
Open circuit voltage, V 50-60 50-60 50-60
2Sphere of application S/CE SICE SICE
3Protection class 1P23S 1P23S 1P23S
Standards IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-10 Cl. A
Dimensions (HxWxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Weight, kg 49 63 67

Wire feed speed, m/min 0.5-30.0 0.5-30.0 0.5-30
Torch connection EURO EURO EURO
Wire dimension, mm 0.6-1.6 0.6-1.6 0.6-1.6
Wire spool diameter, mm 300 2x300 3x200
Wire spool, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gas pressure, max., MPA (bar) 0.6 (6.0) 0.6 (6.0) 0.6 (6.0)
FUNCTION PROCESS VALUE RANGE

Selection of trigger mode, 2-times / 4-times MIG/MAG 2/4

Gas pre-flow, sec. MIG/MAG 0-10

Soft-start, m/min MIG/MAG 0.5-24.0

Hot-start, % Synergic -99-(+)99

Hot-start-time, sec. Synergic 0-20

Slope down time, sec. Synergic 0-10

Final current, % Synergic 0-100

Final current time, sec. Synergic 0-10

Gas post-flow, sec MIG 0-20

Spot welding time, sec. MIG 0-5.0

Step welding time, sec. MIG 0.1-5.0

DUO Plus™ value MIG 1-50

Electronic choke MIG -5-(+)5

1) This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided that the short-circuit power Ssc of the grid at the interface point is greater than or equal to the stated data in the
abovementioned table. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to the stated data in the abovementioned table.

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

3) Equipment marked IP23S is designed for indoor and outdoor applications.



Technical data 2

Power source Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Mains voltage +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Phases 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimum generator size, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
YMinimum short-circuit power, MVA 3.75 3.75 3.75

Fuse, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Mains current effective, A 10.6 19.5 10.6 19.3 10.6 19.5 10.6 19.3 10.6 19.5 10.6 19.3
Mains current max., A 16.2 31.6 16.0 29.1 16.2 31.6 16.0 29.1 16.2 31.6 16.0 29.1
Power 100%, kVA 7.0 7.1 3.9 4.0 7.0 7.1 3.9 4.0 7.0 7.1 3.9 4.0
Power max., kVA 10.6 11.0 6.0 6.1 10.6 11.0 6.0 6.1 10.6 11.0 6.0 6.1
Power open circuit, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Efficiency 0.85 0.82 0.81 0.80 0.85 0.82 0.81 0.80 0.85 0.82 0.81 0.80
Power factor 0.95 0.95 0.98 0.98 0.95 0.95 0.98 0.98 0.95 0.95 0.98 0.98
Current range, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200

Duty cycle 100% 40°C, A/V 200/24.0 150/21.5 200/24.0 150/21.5 200/24.0 150/21.5

Duty cycle 60% 40°C, A/V 210/24.5 160/22.0 210/24.5 160/22.0 210/24.5 160/22.0

Duty cycle max. 40°C, A/%/V 300/20/29.0 200/30/24.0 300/20/29.0 200/30/24.0 300/20/29.0 200/30/24.0
Open circuit voltage, V 50-60 50-60 50-60

2Sphere of application SICE SICE SICE

3Protection class 1P23S 1P23S 1P23S

Standards IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-10 CI. A
Dimensions (HxWxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Weight, kg 52 66 70

Wire feed speed, m/min 0.5-30.0 0.5-30.0 0.5-30

Torch connection EURO EURO EURO

Wire dimension, mm 0.6-1.6 0.6-1.6 0.6-1.6

Wire spool diameter, mm 300 2x300 3x200

Wire spool, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gas pressure, max., MPA (bar) 0.6(6.0) 0.6 (6.0) 0.6 (6.0)

* Power sources with a maximum power consumption of 10 A and 2.5 mm?2 supply cable can be used at more than one fuse size

FUNCTION PROCESS VALUE RANGE
Selection of trigger mode, 2-times / 4-times MIG/MAG 2/4

Gas pre-flow, sec. MIG/MAG 0-10
Soft-start, m/min MIG/MAG 0.5-24.0
Hot-start, % Synergic -99-(+)99
Hot-start-time, sec. Synergic 0-20
Slope down time, sec. Synergic 0-10
Final current, % Synergic 0-100
Final current time, sec. Synergic 0-10

Gas post-flow, sec MIG 0-20
Spot welding time, sec. MIG 0-5.0
Step welding time, sec. MIG 0.1-5.0
DUO Plus™ value MIG 1-50
Electronic choke MIG -5-(+)5

EC DECLARATION OF CONFORMITY

hereby declare that our machine as stated below
Type: AUTOMIG Pulse

conforms to directives: 2014/35/EU

European standards:

Issued in Fjerritslev 10.09.2018

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

2014/30/EU
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

o
Pl
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided that the short-circuit power Ssc of the grid at the interface point is greater than or equal to the stated data in the
abovementioned table. It is the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the
equipment is connected only to a supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to the stated data in the abovementioned table.

2) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks.
3) Equipment marked IP23S is designed for indoor and outdoor applications.




Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung

Lesen Sie die Warnhinweise und
Betriebsanleitung sorgfaltig vor der
Inbetriebnahme und speichern Sie
die Information fur den spateren
Gebrauch.

A\ [

Zulassige Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung angeschlossen
werden, die mit den Angaben auf dem Typenschild (U,)
Ubereinstimmt.

3x400V
e (@) \ 3x208-440V (boost)

gelb/griin

braun
schwarz
grau

gelb/griin
braun

grau
schwarz

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Rickseite der Maschine (3) an eine
Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieen.

(NB! Einige Druckreglertypen fordern einen hoheren
Ausgangsdruck als 2 bar um optimal zu funktionieren).
Eine Gasflasche/zwei Gasflaschen kénnen hinter die Wagen
fixiert werden.

Wichtig!

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

Die Maschine nicht am Handgriff
anheben.
Nicht auf den Handgriff treten

Die Maschine ist nicht fur das
Anheben mit einem Kran vorgesehen.

AnschluB der SchweiBschlauch

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

WARNUNG
Bei Betatigung des Brennertasters
liegt Spannung an dem SchweiB-

draht an.

Empfohlene KabelgroBen

SchweiB3strom DC PULS
200 A 35 mm? 35 mm?2
300 A 50 mm?2 70 mm?2

SchweiBprozess

Abstand zum

Gesamtkabelldnge

Werkstiick im SchweiBkreislauf
(a) (a+b)

MIG - Puls 10m 20 m

MIG - ohne Puls 30m 60 m




Anschluss und Inbetriebnahme

Automig Pulse single Netzanschluss
Ein- und Ausschalter
Schutzgasanschluss

AnschluB - SchweiBschlauch

v W N =

AnschluB fir Masseklemme

GAS _p./_

2-6 bar mmmp I

SR




Anschluss und Inbetriebnahme

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse so fest einstellen, dass die Drahtrolle stoppt, ehe der
SchweiBdraht Gber den Rand lauft. Die Bremsekraft ist vom Gewicht
der Drahtrolle und der Drahtfordergeschwindigkeit abhangig.
Werkseinstellung: 15 kg (Automig Single/Duo) oder 5 kg (Automig Trio).

Justierung:
e Der Drehknopf lasst sich mittels eines

dinnen Schraubendrehers ausziehen
und abmontieren.

¢ Die Drahtbremse durch Festspannen
bzw. Lockern der Gegenmutter auf der
Achse der Drahtnabe justieren.

e Den Drehknopf wieder montieren.

Justierung:

e Die Drahtbremse durch Festspannen bzw.
Lockern der Gegenmutter auf der Achse
der Drahtnabe justieren.

Justierung der Drahtbremse 5 kg

Montage der Teile in der Drahtvorschubeinheit

Software Einlesen S

e Die SD-Karte ein- ‘ oy

legen. .
e Die Maschine ein- %&

schalten. 4

e Warten bis die
Einheit zeigt an,
dass die Aktualisierung fertig ist.

¢ Die Maschine ausschalten und die SD-Karte
entfernen.

¢ Die Maschine ist nun einsatzbereit.

Neue Software wird in Stromquelle und allen
angekuppelten Einheiten eingelesen.

Softwaren kann auf http:/migatronic.com eingelest
werden.

Lizenz SW

Beim Kauf von MIGALOG Software mussen die
Migalic.dat-Dateien wie die Software-Pakete eingelesen
werden.

NB. Eine Sicherheitskopie der Dateien speichern.

Die Migalic.txt Datei enthalt Information Gber Lizenz-
nummer und die gespeicherten Lizenzen auf der SD-
Karte.

Hinweis:

Weiche Dréhte sollten so hoch wie méglich angebracht
werden um Verunreinigung und herabfallende
Metallspéne zu vermeiden; d.h. Drahtrollen mit U-Spur
oben und Drahtrollen mit V-Spur unten in Duo/Trio-
Modellen. Empfohlene Reihenfolge:

1) Aluminium
2) CuSi/CuAl (MIG-Léten)
3) Stahl

Mit Hilfe der Réndelschraube am Spannbolzen
wird der Andruck der Férderrollen so eingestellt,
daB eine gleichméssige Férderung des Drahtes
gewdhrleistet ist, ohne den Draht zu deformieren



Sonderfunktionen

Software/Lizenzen
1

SchweiBbrenneraufstellung
|




Sonderfunktionen

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)
1 | ]
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Fehlerhandhabung

Automig Pulse hat ein fortschrittliches Selbstschutz-system. Die Maschine stoppt automatisch die Gaszufuhr, unterbricht den
SchweiBstrom und stoppt die Drahtzuftuihrung, wenn ein Fehler entsteht.

Ausgewdhlte Fehler:

Gasfehler (IGC)

Ein Gasfehler kann darauf zurtickgefuhrt werden, das die Gasmenge zu gering oder zu grof ist.

Prufen, dass die Gasmenge groBer als 2 bar (5 I/min.) und geringer als 6 bar (27 I/min.) ist. Der Gasfehler lasst sich durch Einstellung des
manuellen Gasdurchflusses auf 27 I/min korrigieren. Die v Taste kurz betatigen um den Gasfehler zu l6schen.

Fehlerliste
| ]

0.8s
I T

1l v

Fehlerliste

Alle Fehler sind in der
Maschine im Menu Service
gespeichert.

Die Fehlerliste kann durch
Einsetzen einer SD-Karte und
Drucken der folgenden Taste
distribuiert werden:

Die Fehlerliste ist dann auf die
SD-Karte gespeichert.

Die Fehlerliste kann durch
Dricken der Taste mit dem
Mulleimer nullgesetzt werden.




Technische Daten 1

STROMQUELLE Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Netzspannung +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Phasen 3 3 3
MindestgroBe des Generators, kVA 16 16 16
YMinimum Kurzschlussleistung, MVA 3,7 3,7 3,7
Sicherung, A 10/16 10/16 10/16
Effektiver Netzstrom, A 8,5 8,5 8,5
Max. Netzstrom, A 15,3 15,3 15,3
Leistung 100%, kVA 58 58 58
Leistung max., kVA 10,6 10,6 10,6
Leistung Leerlauf, W 30 35 40
Wirkungsgrad 0,86 0,86 0,86
Leistungsfaktor 0,93 0,93 0,93
Strombereich, A 15-300 15-300 15-300
Zuléssige ED 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Zulassige ED max. 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Zulassige ED 100% 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Zulassige ED 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Zulassige ED max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Leerlaufspannung, V 50-60 50-60 50-60
2Anwendungsklasse SICE S/ICE S/ICE
3Schutzklasse 1P23S 1P23S 1P23S
Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
MaBe (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Gewicht, kg 49 63 67
Drahtférdergeschwindigkeit, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Brenneranschluss EURO EURO EURO
Drahtdurchmesser, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Drahtspulendurchmesser, mm 300 2x300 3x200
Drahtspule, kg 5-18 2x5-18 3x5
Gasdruck max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH

Schalterfunktion, 2-Takt/4-Takt MIG/MAG 2/4

Gasvorstromung, Sek. MIG/MAG 0-10

Einschleichen, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Synergisch -99-(+)99

Hotstartzeit, Sek. Synergisch 0-20

Stromabsenkzeit, Sek. Synergisch 0-10

Stopstrom, % Synergisch 0-100

Stopstromzeit, Sek. Synergisch 0-10

Gasnachstromung, Sek. MIG 0-20

PunktschweiBzeit, Sek. MIG 0-5,0

IntervallschweiBzeit, Sek. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™-Wert MIG 1-50

Elektronische Drossel MIG -5-(+)5

1) Dieses Gerat entspricht den IEC 61000-3-12, sofern die Kurzschlussleistung Ssc der Netzversorgung am Netzstecker gréBer als oder gleich die angegebenen Daten im
obenerwahnten Schema ist. Es ist die Verantwortung des Elektroinstallateurs oder der Anwender des Geréates zu gewahrleisten, eventuell durch Rucksprache mit dem
Netzbetreiber, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung mit Kurzschlussleistung Ssc groBer als oder gleich wie die angegebenen Daten im obenerwahnten Schema
angeschlossen ist.

2) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung

3) Gerate, die der Schutzklasse IP23S entsprechen, sind fur den Innen-und AuBeneinsatz ausgelegt



Technische Daten 2

STROMQUELLE Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Netzspannung +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Phasen 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
MindestgroBe des Generators, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
"Minimum Kurzschlussleistung, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Sicherung, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Effektiver Netzstrom, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Max. Netzstrom, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Leistung 100%, kVA 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0
Leistung max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Leistung Leerlauf, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Wirkungsgrad 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Leistungsfaktor 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Strombereich, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
Zulassige ED 100% 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Zulassige ED  60% 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Zulassige ED max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Leerlaufspannung, V 50-60 50-60 50-60

2Anwendungsklasse S/CE S/CE S/CE

3Schutzklasse 1P23S 1P23S 1P23S

Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
MaBe (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Gewicht, kg 52 66 70

Drahtférdergeschwindigkeit, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Brenneranschluss EURO EURO EURO

Drahtdurchmesser, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Drahtspulendurchmesser, mm 300 2x300 3x200

Drahtspule, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gasdruck max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Stromquellen mit einer maximalen Stromaufnahme von 10 A und 2,5 mm?2 Versorgungskabel kénnen an mehreren SicherungsgréBen verwendet werden

BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH
Schalterfunktion, 2-Takt/4-Takt MIG/MAG 2/4
Gasvorstromung, Sek. MIG/MAG 0-10
Einschleichen, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisch -99-(+)99
Hotstartzeit, Sek. Synergisch 0-20
Stromabsenkzeit, Sek. Synergisch 0-10
Stopstrom, % Synergisch 0-100
Stopstromzeit, Sek. Synergisch 0-10
Gasnachstrémung, Sek. MIG 0-20
PunktschweiBzeit, Sek. MIG 0-5,0
IntervallschweiBzeit, Sek. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™-Wert MIG 1-50
Elektronische Drossel MIG -5-(+)5

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

erklart, dass das unten erwéhnte Gerat
Typ: AUTOMIG Pulse

den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU  entspricht

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 (Class A)

Europaische
Normen:

Ausgestellt in Fjerritslev am 10.09.2018

ey =
Parze
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Dieses Gerat entspricht den IEC 61000-3-12, sofern die Kurzschlussleistung Ssc der Netzversorgung am Netzstecker gréBer als oder gleich die angegebenen Daten im
obenerwahnten Schema ist. Es ist die Verantwortung des Elektroinstallateurs oder der Anwender des Geréates zu gewahrleisten, eventuell durch Rucksprache mit dem
Netzbetreiber, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung mit Kurzschlussleistung Ssc groBer als oder gleich wie die angegebenen Daten im obenerwahnten Schema

angeschlossen ist.

2) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung
3) Gerate, die der Schutzklasse IP23S entsprechen, sind fur den Innen-und AuBeneinsatz ausgelegt




Branchement et fonctionnement

Attention

Lisez attentivement la fiche de mise
en garde/le mode d’emploi avant

la premiére utilisation et conservez
ces informations en vue de leur
utilisation ultérieure.

A\ [

Installation autorisée

Raccordement électrique
Branchez la machine a une prise secteur adaptée. Veuillez lire
la plague signalétique (U,) a I'arriére de la machine.

3x400V
jaunelvert :'D—-@ 3x208-440V (boost)
ET]
noir
gris

jaunelvert
ET]

gris
noir

3
A~®:®~

s
A

Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau arriere
de la machine (3) et le relier a une alimentation en gaz avec
régulateur de pression (2-6 bars). (Remarque : pour une
utilisation optimale, certains types de régulateurs de pression
nécessitent une pression de sortie supérieure a 2 bars).
Une/deux bouteilles de gaz peuvent étre installées a I'arriere du
chariot.

Important !

Afin d'éviter la destruction des prises

et cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement des cables de mise a la terre
et des torches de soudage a la machine.

&
?@A

Ne pas soulever la machine par la
poignée.

Ne pas marcher sur la poignée.
La machine ne doit pas étre
soulevée avec une grue.

Raccordement de la torche de soudage

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

Attention
L'activation de la gachette de la torche
génére une tension au niveau du fil de
soudage.

Dimensions de cable recommandées

Courant de soudage | Courant Continu Pulsé
200 A 35 mm? 35 mm?
300 A 50 mm? 70 mm?

Procédé de soudage

Distance par
rapport a la piece

Longueur totale du cable
dans le circuit de soudage

(a) (a+b)
MIG - pulse 10 m 20 m
MIG - non pulse 30 m 60 m




Branchement et fonctionnement

Automig Pulse single

GAZ
2-6 bars sy

GAZ

2-6 bars
-—)p /

—

<
F
F Alimentation
F

<+

F
. F Alimentation

P WwN =

. Raccordement électrique

Interrupteur d'alimentation
Raccordement au gaz de protection

Raccordement de la torche de
soudage

Raccordement de la pince de mise a
la terre



Branchement et fonctionnement

Réglage du frein du dévidoir Mise a jour du logiciel _———
Le frein du dévidoir ralentit la bobine en fonction de I'avancement du fil e Insérer la carte SD : T
de soudage. Le degré de freinage dépend du poids de la bobine et de la .

. s X e Démarrer la g
vitesse de dévidage. La valeur par défaut est de : machin
15 kg (Automig Single/Duo) ou 5 kg (Automig Trio). achine %Tf{ £
Réglage - e Patienter jusqu’a d

glage. ce que la machine B

e Démonter le bouton de réglage en
placant un petit tournevis derriére le
bouton, puis sortir ce dernier.

indique la fin de la
mise a jour
e Eteindre la machine et retirer la carte SD
e Régler le frein en serrant ou
desserrant |'écrou autobloquant au
niveau de |'axe du moyeu.

e La machine est désormais préte a I'emploi

Le nouveau logiciel est alors chargé dans le module

* Réinstaller le bouton. - - . d‘alimentation ainsi que dans tous les dispositifs raccordés
Réglage du frein du dévidoir N .
a la machine.

pour une bobine de 15 kg

Vous pouvez télécharger le logiciel a I’adresse suivante
http:/migatronic.com

Réglage :

e Régler le frein en serrant ou desserrant
I’écrou autobloquant au niveau de I'axe
du moyeu.

Licences logiciel

En cas d'achat le logiciel MIGALOG, les fichiers
Migalic.dat doivent étre chargés de la méme maniére
que les progiciels. Il est important de créer un fichier de
sauvegarde.

Le fichier MigalLic.txt contient les informations sur le
numéro de licence de la machine et sur les licences de la
carte SD.

Réglage du frein du dévidoir
pour une bobine de 5 kg

Assemblage des pieces dans le dévidoir

Remarque_:

Pour éviter la contamination et la chute de copeaux
métalliques installer le fil souple aussi haut que
possible, c’est-a-dire_: la bobine d’entrainement de
fil avec une rainure en U en haut et pour la bobine
d’entrainement de fil avec des rainures en V en bas
pour les modéles Duo / Trio.

Ordre recommandé :

1) aluminium
2) CuSi/ CuAl (brasage MIG)

3) acier doux

Le réglage de la pression sur le galet doit
permettre I'arrét du fil au niveau du tube de
contact.




Fonctions speciales

Logiciel/licences

Réglage de la torche
|




Fonctions speciales

Réglage du débit de gaz (sur certains modéles uniquement)
| I m
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Traitement des erreurs

Automig Pulse dispose d'un systéme d'autoprotection intégré sophistiqué. La machine coupe automatiquement I'alimentation en gaz, le
courant de soudage et le dévidage du fil en cas d’erreur.

Exemples d’erreurs :

Erreur de gaz (1GC)

L'erreur de gaz est due a un débit trop grand ou trop faible.

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

Journal des erreurs
| ]

0.8s
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Journal des erreurs

Toutes les erreurs sont
enregistrées dans un journal
accessible dans le menu
Service. Le journal des erreurs
peut étre diffusé en insérant
une carte SD et en appuyant
sur la touche suivante :

Le journal des erreurs est alors
enregistré sur la carte SD.

Le contenu du journal peut
étre effacé par une pression
sur la touche de suppression
(icobne représentant une
poubelle).




Caracteristiques techniques 1

MODULE d’ALIMENTATION Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Tension de secteur +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Phases 3 3 3

Taille minimale du générateur, kVA 16 16 16
DPuissance de court-circuit minimale Ssc, MVA | 3,7 3,7 3,7
Fusible, A 10/16 10/16 10/16
Courant secteur efficace, A 8,5 8,5 8,5
Courant secteur max., A 15,3 15,3 15,3
Puissance nominale, kVA 58 58 5,8
Puissance max., kVA 10,6 10,6 10,6
Puissance circuit ouvert, W 30 35 40
Rendement 0,86 0,86 0,86
Facteur de puissance 0,93 0,93 0,93
Plage du courant, A 15-300 15-300 15-300
Facteur de marche 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Facteur de marche max. 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Facteur de marche 100% 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Facteur de march, 60% 40°C, A/V 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Facteur de marche max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Tension a vide, V 50-60 50-60 50-60
2Classe d'utilisation S/CE S/CE S/CE
3Classe de protection 1P23S 1P23S 1P23S
Normes IEC60974-1, 1EC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensions (hxlaxlo), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Poids, kg 49 63 67
Vitesse de dévidage, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Raccord de la torche EURO EURO EURO
Diamétre de fil, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Diamétre bobine, mm 300 2x300 3x200
Bobine utilisable, kg 5-18 2x5-18 3x5
Pression du gaz, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS
Sélection du mode de déclenchement, 2-temps /4-temps | MIG/MAG 2/4

Pré-gaz, s MIG/MAG 0-10

Démarrage progressif, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Démarrage a chaud, % Synergique -99-(+)99

Temps de démarrage a chaud, s Synergique 0-20

Evanouissement, s Synergique 0-10

Courant de cratere, % Synergique 0-100

Temps de courant de fin, s Synergique 0-10

Post-gaz, s MIG 0-20

Tempo soudage, s MIG 0-5,0

Temps de soudage séquentiel, s MIG 0,1-5,0

Valeur DUO Plus™ MIG 1-50

Inductance de lissage MIG -5-(+)5

1) Cet équipement est conforme a la norme CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau au point de service soit supérieure ou égale aux données
figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a I'installateur ou a I'utilisateur de I'équipement de vérifier, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que la
puissance de court-circuit Ssc délivrée est supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus.

2) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique
3) Tout équipement portant la marque IP23S est congu pour un usage en intérieur et extérieur



Caracteristiques techniques 2

Module d’'alimentation Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Tension de secteur +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Phases 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Taille minimale du générateur, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
DPuissance de court-circuit minimale Ssc, MVA | 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Fusible, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Courant secteur efficace, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Courant secteur max., A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Puissance nominale, kVA 7,0 71 39 4,0 7,0 71 39 4,0 7.0 7.1 3,9 4,0
Puissance max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Puissance circuit ouvert, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Rendement 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Facteur de puissance 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Plage du courant, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200

Facteur de marche 100% 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Facteur de march, 60% 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Facteur de marche max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tension a vide, V 50-60 50-60 50-60

2Classe d'utilisation S/CE S/CE S/CE

3Classe de protection 1P23S 1P23S 1P23S

Normes IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensions (hxlaxlo), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Poids, kg 52 66 70

Vitesse de dévidage, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Raccord de la torche EURO EURO EURO

Diameétre de fil, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Diametre bobine, mm 300 2x300 3x200

Bobine utilisable, kg 5-18 2x5-18 3x5

Pression du gaz, MPa (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Les sources d'alimentation avec une consommation maximale de 10A et un cable d’'alimentation de 2,5 mm? peuvent étre utilisées avec plusieurs tailles de fusibles

FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS
Sélection du mode de déclenchement, 2-temps /4-temps | MIG/MAG 2/4
Pré-gaz, s MIG/MAG 0-10
Démarrage progressif, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Démarrage a chaud, % Synergique -99-(+)99
Temps de démarrage a chaud, s Synergique 0-20
Evanouissement, s Synergique 0-10
Courant de cratére, % Synergique 0-100
Temps de courant de fin, s Synergique 0-10
Post-gaz, s MIG 0-20
Tempo soudage, s MIG 0-5,0
Temps de soudage séquentiel, s MIG 0,1-5,0
Valeur DUO Plus™ MIG 1-50
Inductance de lissage MIG -5-(+)5

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

Type: AUTOMIG Pulse

respecte les directives :

Normes européennes :

Fait a Fjerritslev 10.09.2018

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

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

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

s
A
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Cet équipement est conforme a la norme CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau au point de service soit supérieure ou égale aux données
figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a I'installateur ou a I'utilisateur de I'équipement de vérifier, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que la
puissance de court-circuit Ssc délivrée est supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus.

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

3) Tout équipement portant la marque IP23S est congu pour un usage en intérieur et extérieur




Anslutning och igangsattning

Varning

Las varning och bruksanvisning
noggrant innan installation och
igangsattning och spara till senare
bruk.

A\ [

Installation

Natanslutning
Anslut maskinen till den natspanning den ar konstruerad till.
Se typskylt (U,) bak p& maskinen.

3x400V
[} @ 3x208-440V (boost)

D——@ 1x208-440V (boost)

3
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Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3), ansluts
till gasfoérsérjning med en reduceringsventil (2-6 bar).

(Obs. Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre
utgangstryck an 2 bar for att fungera optimalt).

En/tva gasflaskor kan fixeras bak pa vagnen.

Viktigt!

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

Lyft inte maskinen i handtaget.
Sta ej pa handtaget.

Maskinen ar ej avsedd till lyft med
kran.

Anslutning av slangpaket

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

VARNING
N&r man trycker pa slangpaketets

kontakt/avtryckare ar det spanning
pa svetstraden.

Rekommenderade kabelstorlekar

Svetsstrom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Svetsprocess Avstand till Total kabelldngd i
arbetsamnet svetskretsloppet
(a) (a+b)

MIG - puls 10 m 20m

MIG - ingen puls 30m 60 m




Anslutning och igangsattning

Automig Pulse single Natanslutning
P& — av knapp

Anslutning skyddsgas

Anslutning - slangpaket
Aterledarklamma (MIG)

v W N =

GAS _p./_

2-6 bar mmmp I

SR




Anslutning och igangsattning

Justering av tradbroms Software uppdatering

Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar innan svetstraden koér e SattiSD-kortet. —

ut 6ver kanten pa rullen. Bromskraften beror pa tradrullens vikt och den e Tand maskinen

tradhastigheten som anvands. Fabriksinstallt till: ) ) i
15 kg (Automig Single/Duo) eller 5 kg (Automig Trio). * Vanta tills enheten %& J

Justering: indikerar, att
9 uppdatering ar
e Avmontera vridknappen genom att avslutad.
sticka in en tunn skruvmejsel bakom
knappen och band darefter loss
knappen.

e Slack maskinen och ta ut SDkortet.
e Maskinen &r nu klar fér anvandning.
e Justera tradbromsen genom att

spanna eller lossa lasskruven pa
tradnavets axel.

Stromkalla och alla inkopplade enheter far den nya
software inlast.

Softwaren kan downloadas fran http:/migatronic.com

¢ Montera vridknappen igen. Justering av trédbroms 15 kg
Licens SW
. Vid tillkop av MIGALOG software skall Migalic.data
Justering: o filerna lasas in p4 samma satt som SW-packet. Kom ihag

e Justera trddbromsen genom att spanna att spara en sakerhetskopia av filerna.

eller lossa lasskruven pa tradnavets axel. Migalic.txt filen innehaller information om maskinens

0 licensnummer och de sparade licenserna pa SD-kort.

Justering av trddbroms 5 kg

Montering av delar i tradmatningen

Observera:

Placera mjuk trad sa hégt som méjligt for att undvika
férorening och nedfall av metallspan; dvs. att matarhjul
med U-spar bér placeras 6verst och matarhjul med
V-spar nederst i Duo/Trio-modeller.

Vi rekommenderar féljande ordning:

1) Aluminium
2) CuSilCuAl (MIG-16dning)
3) Svart stal

Fingerskruvens tryck stélls in, sa att matarhjulen precis
glider pa traden, ndr den bromsas vid kontaktdysan.




Speciella funktioner

Software / Licenser

Brannar setup
| ] [}




Speciella funktioner

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)
1 I 1]
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Felhantering

Automig Pulse har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid fel stanger maskinen automatisk for gastillforseln, avbryter svetsstrommen
och stoppar tradmatningen.

Utvalda fel:

Gasfel (IGC)

Gasfel kan bero pa for lagt eller for hogt tryck pa gastillforseln.

Kontrollera att trycket pa gastillférseln ar hogre an 2 bar och mindre én 6 bar, svarande till 5 I/min och 27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stalla in manuell gasflow pa 27 I/min. Gasfelen avanmals med ett kort tryck pa \/-knappen.

0.8s
I T

1l v

Fellog

Alla fel sparas i maskinens
fellog under menyn Service.
Felloggen kan distribueras, nar
man satter in ett SDkort och
trycker pa foljande knapp:
Felloggen ar nu sparad pa
SD-kortet.

Felloggen kan nollstéllas,
nar man trycker pa knappen
utanfor papperskorgen.




Teknisk data 1

STROMKALLA Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Natspanning +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Faser 3 3 3
Minimum generatorstorlek, kVA 16 16 16
YMinimum kortslutningseffekt Ssc, MVA | 3,7 3,7 3,7
Sakring, A 10/16 10/16 10/16
Natstrom effektiv, A 8,5 8,5 8,5
Natstrom max., A 15,3 15,3 15,3
Effekt 100%, kVA 58 5.8 5.8
Effekt max., kVA 10,6 10,6 10,6
Effekt tomgéng, W 30 35 40
Verkningsgrad 0,86 0,86 0,86
Powerfaktor 0,93 0,93 0,93
Stromomrade, A 15-300 15-300 15-300
Intermittens 100% 20°C, A/V 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Intermittens max. 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Intermittens 100% 40°C, A/V 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Intermittens 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Intermittens max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Tomgangsspanning, V 50-60 50-60 50-60
2Anvandarklass S/CE S/CE S/CE
3Skyddsklass 1P23S 1P23S 1P23S
Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Matt (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Vikt, kg 49 63 67
Tradmatningshastighet, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Brannaranslutning EURO EURO EURO
Traddiameter, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Tradspolediameter, mm 300 2x300 3x200
Tradrulle, kg 5-18 2x5-18 3x5
Gastryck max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
STYRNING PROCESS VARDEOMRADE

Val av avtryckarmetod, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4

Gasforstromning, sek. MIG/MAG 0-10

Krypstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Synergisk -99-(+)99

Hotstart tid, sek. Synergisk 0-20

Strémsankningstid, sek. Synergisk 0-10

Stoppstrém, % Synergisk 0-100

Stoppstrom-tid, sek. Synergisk 0-10

Gasefterstromning, sek. MIG 0-20

Punktsvetstid, sek. MIG 0-5,0

Stepsvetstid, sek. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™ varde MIG 1-50

Elektronisk drossel MIG -5-(+)5

1) Denna utrustning ar i 6verensstammelse med IEC 61000-3-12, forudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid anslutningsstéllet &r storre an eller lika med uppgivna data i
ovanstaende schema. Installatéren eller anvéndaren av utrustningen &r ansvarig for att sakra, evt. i samrad med forsérjningsdistributéren, att utrustningen &r anslutet till en
natférsérining med en kortslutningseffekt Ssc stérre an eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema.

2) S Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock
3) Anger att maskinen ar berdknad for saval innomhus som utomhus anvéndning



Teknisk data 2

STROMKALLA Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Natspanning £10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Faser 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimum generatorstorlek, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
YMinimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Sakring, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Natstrom effektiv, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Natstrom max., A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Effekt 100%, kVA 7.0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7.0 7.1 3,9 4,0
Effekt max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Effekt tomgang, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Verkningsgrad 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Powerfaktor 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Stromomrade, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
Intermittens 100% 40°C, A/V 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Intermittens 60% 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Intermittens max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tomgangsspanning, V 50-60 50-60 50-60

2Anvandarklass S/CE S/CE S/CE

3Skyddsklass 1P23S 1P23S 1P23S

Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Matt (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Vikt, kg 52 66 70

Tradmatningshastighet, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Brannaranslutning EURO EURO EURO

Traddiameter, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Tradspolediameter, mm 300 2x300 3x200

Tradrulle, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gastryck max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Stromkallor med en maximal strémférbrukning pa 10 A och 2,5 mm? férsérjningskabel kan anvandas pa flera sakringsstorlekar

STYRNING PROCESS VARDEOMRADE
Val av avtryckarmetod, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4
Gasforstromning, sek. MIG/MAG 0-10
Krypstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisk -99-(+)99
Hotstart tid, sek. Synergisk 0-20
Strémsankningstid, sek. Synergisk 0-10
Stoppstrom, % Synergisk 0-100
Stoppstrom-tid, sek. Synergisk 0-10
Gasefterstromning, sek. MIG 0-20
Punktsvetstid, sek. MIG 0-5,0
Stepsvetstid, sek. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™ varde MIG 1-50
Elektronisk drossel MIG -5-(+)5

Héarmed forsakrar vi att

Typ: AUTOMIG Pulse
overensstammer med

riktlinjerna i direktiven:

Europeiska standarder:

Utfardad i Fjerritslev 10

Az

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

Niels Jorn Jakobsen

vara maskiner enligt nedan

2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
.09.2018

o

CEO

1) Denna utrustning ar i 6verensstammelse med IEC 61000-3-12, forudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid anslutningsstéllet &r storre an eller lika med uppgivna data i
ovanstaende schema. Installatéren eller anvéndaren av utrustningen &r ansvarig for att sakra, evt. i samrad med forsérjningsdistributéren, att utrustningen &r anslutet till en
natférsérining med en kortslutningseffekt Ssc stérre an eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema.

2) S Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock

3) Anger att maskinen ar berdknad for saval innomhus som utomhus anvéndning




Collegamenti ed uso

Attenzione
Leggere attentamente le avvertenze
e il manuale prima della messa in

funzione e salvare le informazioni
per un uso futuro.

Installazione

Collegamento elettrico

Collegare la macchina alla corretta alimentazione elettrica.
Verificare il valore (U,) sulla targa dati situata sul retro della
macchina.

3x400V
yellow/green :,D__@ 3x208-440V (boost)
brown [ -1

black
grey

yellow/green
brown

grey
black

3
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Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore
della saldatrice (3), ad una alimentazione di gas con regolatore
di pressione (2-6 bar). (Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono
una pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare in
modo ottimale). Una/due bombole di gas possono essere
montato sul carrello portabombole.

Importante!

2
/ @5\ Per evitare danni alle prese e ai cavi &

importante verificare che ci sia un buon

%@ contatto elletrico quando si collegano | cavi

di saldatura.

Non sollevare la macchina per la
maniglia.

Non calpestare la maniglia.

La macchina non deve essere
sollevata con una gru.

Collegamento della torcia

Automig Single Automig Duo/Trio

-
W v
ATTENZIONE

Quando si schiaccia il pulsante torcia
c'eé presenza di tensione elettrica sul
filo di saldatura.

Sezione dei cavi consigliata

AMPERE DC PULSATO

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Processo di Distanza Lunghezza massima

saldatura dal pezzo dei cavi di saldatura
(a) (a+b)

MIG - pulsato 10 m 20 m

MIG - non pulsato |30 m 60 m




Collegamenti ed uso

Collegamento elettrico
Interruttore ON/OFF

Automig Pulse single

Collegamento del gas di protezione

Collegamento della torcia

v W N =

Collegamento cavo di massa

Q)
7
fl ©
=

2-6 bar ===

[Tl = =
HIIK




Collegamenti ed uso

Regolazione del freno del filo Aggiornamento
. . . - —

Il freno nell’aspo portabobina assicura che la bobina non continui a Software : —
srotolarsi alla fine della saldatura. La forza del freno dipende dal peso e Caricamento
della bobina di filo e dalla velocita del trainafilo. Il valore di fabbrica é: software !
15 kg (Automig Single/Duo) o 5 kg (Automig Trio). %&

g (Au 'g>ing uo) 9 (Au ig Trio) e Accendere la #
Regolazione freno: macchina i
e Smontate la manopola di blocco 1 o Attendere che

infilando un cacciavite sottile dietro la
manopola e tiratela fuori.

I"'unita indichi che

I'aggiornamento & completato

¢ Regolate il freno del filo stringendo
o allentando il dado sull’albero
dell’aspo.

e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD

e La macchina € ora pronta all’'uso

* Reinserire la manopola di blocco. Il nuovo software verra caricato nella saldatrice ed in

Regolazione del s
tutte le unita collegate.
freno bobina da 15 kg 9

Il software si puo scaricare da : http:/migatronic.com

°| Licenza SW

Se si acquistano MIGALOG software, caricare i file
Migalic.dat come i pacchetti software. Ricordarsi di
effettuare un backup.

Regolazione freno:
* Regolate il freno del filo stringendo o
allentando il dado sull’albero dell’aspo.

Il file MigalLic.txt contiene informazioni sul numero di
licenza e sulle licenze salvate sulla scheda SD.

Regolazione del
freno bobina 5 kg

Assemblaggio parti traina filo

Nota:

Posizionare le bobine dei fili morbidi piu in alto per
evitare la contaminazione e la caduta di schegge di
metallo; cioé posizionare i rulli guida filo con cava
U-Groove nella parte superiore e con cava a V nella
parte inferiore nei modelli Duo/Trio.

Ordine consigliato

1) Alluminio
2) CusilCuAL (brasatura MIG)
3) Ferro

La pressione della vite di regolazione deve
essere tale che i rulli slittino sul filo quando
questo viene bloccato




Funzioni speciali

Software / Licenze
1

Configurazione Torcia
| 1 1]




Funzioni speciali

Calibrazione del flusso di gas (non presente in tutti i modelli)
1 | ]
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Gestione errori

Automig Pulse ha un sofisticato sistema di autoprotezione. In caso di allarme la macchina interrompe automaticamente il gas il filo e la
corrente.

Esempi di errore :

Errore gas (IGC)

L'errore e dovuto a pressione del gas troppo bassa o troppo alta.

Assicurarsi che la pressione d’uscita del gas sia compresa tra 2 e 6 bar, corrispondenti a 5 e 27 I/min. L'allarme viene disinserito regolando
la portata a 27 I/min. L'allarme viene spento premendo brevemente il tasto V.

Registrazione erro
| |

=
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Registrazione errori

Tutti gli errori verificatisi sono
salvati in una memoria nel
Menu Service.

Tali errori possono anche
essere memorizzati su carta
SD inserendo la carta e
schiacciando il tasto seguente :
A questo punto gli errori sono
salvati sulla carta SD.
Schiacciando il tasto che indica
il cestino la memoria errori
viene svuotata.




Dati tecnici 1

GENERATORE Automig Pulse 300 Single 300 Duo 300 Trio
Tensione alimentazione +15% (50-60Hz), V | 400 400 400

Fasi 3 3 3
Dimensione minima generatore, kVA 16 16 16
DMinima Potenza Corto-circuito Ssc, MVA | 3,7 3,7 3,7
Fusibile, A 10/16 10/16 10/16
Corrente primaria effettiva, A 8,5 8,5 8,5
Corrente primaria max., A 15,3 15,3 15,3
Assorbimento 100%, kVA 5,8 58 58
Assorbimento max., kVA 10,6 10,6 10,6
Potenza circuito aperto, W 30 35 40
Rendimento 0,86 0,86 0,86
Fattore di potenza 0,93 0,93 0,93
Gamma di corrente, A 15-300 15-300 15-300
100% intermittenza 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Max. intermittenza 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
100% intermittenza 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
60% intermittenza 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Max. intermittenza 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Tensione a vuoto, V 50-60 50-60 50-60
2Classe di applicazione SICE SICE SICE
3Classe protezione 1P23S 1P23S 1P23S
Norme IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensioni (AxLxP), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Peso, kg 49 63 67
Velocita filo, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Attacco torcia EURO EURO EURO
Diametro filo, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Diametro bobina, mm 300 2x300 3x200
Bobina di filo, kg 5-18 2x5-18 3x5
Pressione gas max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
FUNZIONE PROCESSO VALORE

Pulsante torcia, 2/4 tempi MIG/MAG 2/4

Preflusso di gas, sec. MIG/MAG 0-10

Soft Start - Velocita filo all'innesco, m/min | MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Sinergico -99-(+)99

Tempo di Hotstart, sec. Sinergico 0-20

Rampa di discesa, sec. Sinergico 0-10

Corrente finale, % Sinergico 0-100

Tempo di corrente finale, sec. Sinergico 0-10

Postgas, sec. MIG 0-20

Tempo di puntatura, sec. MIG 0-5,0

Tempo di cucitura, sec MIG 0,1-5,0

Valore DUO Plus™ MIG 1-50

Reattanza MIG -5-(+)5

1) Questa macchina é conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che la potenza di corto-circuito della rete Ssc nel punto di alimentazione sia superiore o uguale al valore
indicato nella tabella. E’ responsabilita dell’utilizzatore o dell’installatore, eventualmente consultando il distributore di energia elettrica, che la macchina sia collegata solo ad
un‘alimentazione con una potenza di corto-circuiro Ssc uguale o superiore al valore indicato nella tabella.

2) S La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico
3) Le macchine marcate IP23S sono progettate per operare anche all’aperto



Dati tecnici 2

GENERATORE Automig Boost Pulse 300 Boost Single 300 Boost D 300 Boost Trio

Tensione alimentazione +10% (50-60Hz), V | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Fasi 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Dimensione minima generatore, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
DMinima Potenza Corto-circuito Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75

Fusibile, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Corrente primaria effettiva, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Corrente primaria max., A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Assorbimento 100%, kVA 7,0 71 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 71 3,9 4,0
Assorbimento max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Potenza circuito aperto, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Rendimento 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Fattore di potenza 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Gamma di corrente, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
100% intermittenza 40°C, A/V 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5

60% intermittenza 40°C, A/V 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Max. intermittenza 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tensione a vuoto, V 50-60 50-60 50-60
2Classe di applicazione SICE SICE SICE
3Classe protezione 1P23S 1P23S 1P23S

Norme IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Dimensioni (AxLxP), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Peso, kg 52 66 70

Velocita filo, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Attacco torcia EURO EURO EURO

Diametro filo, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Diametro bobina, mm 300 2x300 3x200

Bobina di filo, kg 5-18 2x5-18 3x5

Pressione gas max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* | generatori di potenza con un consumo massimo di 10 A ed un cavo di alimentazione da 2,5 mm?2 posso essere utilizzati fusibili con dimensioni diverse

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

C€

FUNZIONE PROCESSO

Pulsante torcia, 2/4 tempi MIG/MAG 2/4
Preflusso di gas, sec. MIG/MAG 0-10
Soft Start - Velocita filo all'innesco, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Sinergico -99-(+)99
Tempo di Hotstart, sec. Sinergico 0-20
Rampa di discesa, sec. Sinergico 0-10
Corrente finale, % Sinergico 0-100
Tempo di corrente finale, sec. Sinergico 0-10
Postgas, sec. MIG 0-20
Tempo di puntatura, sec. MIG 0-5,0
Tempo di cucitura, sec MIG 0,1-5,0
Valore DUO Plus™ MIG 1-50
Reattanza MIG -5-(+)5

Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo: AUTOMIG Pulse

conforme alle direttive : 2014/35/EU

Standard Europei :

Emesso in Fjerritslev 10.09.2018

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

2014/30/EU
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

e
ATl
Niels qurrl1 Jakobsen
CEO

1) Questa macchina é conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che la potenza di corto-circuito della rete Ssc nel punto di alimentazione sia superiore o uguale al valore
indicato nella tabella. E’ responsabilita dell’utilizzatore o dell’installatore, eventualmente consultando il distributore di energia elettrica, che la macchina sia collegata solo ad
un‘alimentazione con una potenza di corto-circuiro Ssc uguale o superiore al valore indicato nella tabella.

2) S La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico
3) Le macchine marcate IP23S sono progettate per operare anche all’aperto



Aansluiting en bediening

Waarschuwing

Lees de waarschuwingen en deze
gebruikershandleiding zorgvuldig
door voordat u de apparatuur
aansluit en in gebruik neemt en
bewaar de informatie eventueel voor
gebruik later.

A\ [

Toegestane installatie

Netaansluiting
Sluit de machine op de juiste netvoeding aan. Lees ook het
typeplaatje (U,) aan de achterkant van de machine.

3x400V
L e @)\ 3x208-440V (boost)

geel/groen
bruin
FAVEL

grijs

geel/groen
bruin

grijs
zwart

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van

de stroombron (3), en verbonden met de gasvoorziening

met een gasdruk van 2-6 bar. (Opmerking: sommige soorten
drukregelaars vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar
om optimaal te functioneren). Een/twee gascylinders kunnen
geplaatst worden op de flessendrager aan de achterkant van
het onderstel.

1 Belangrijk!

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

Til de machine niet op met de
handgreep.
Ga niet op de handgreep staan.

De machine mag niet worden
opgetild met een kraan.

Lastoorts aansl

uiten

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

WAARSCHUWING
Als de schakelaar van de lastoorts
wordt ingedrukt, komt de lasdraad
onder spanning te staan.

Aanbevolen kabeldiktes

Lasstroom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?

Lasproces Afstand tot Totale kabellengte
werkstuk van het lascircuit
(a) (a+b)

MIG - pulse 10 m 20m

MIG - non pulse 30m 60 m

=




Aansluiting en bediening

Automig Pulse single

Q)
7
fl ©
=

2-6 bar ===

[Tl = =
HIIK

v W N =

Netaansluiting

Hoofdschakelaar on/off
Aansluiting van het beschermgas
Aansluiting van de lastoorts

Aansluiting van de aardklem



Aansluiting en bediening

Afstellen van draadhaspelrem Software update

De draadrem moet ervoor zorgen dat de draadhaspel voldoende afremt e Schuif de SD-kaart
om te voorkomen dat de draad van de haspel afloopt. De remkracht in

is afhankelijk van het gewicht van de haspel en de draadsnelheid. De e Schakel de
fabrieksinstelling is: 15 kg (Automig Single/Duo) of 5 kg (Automig Trio). machine in

Afstellen:

e Wacht tot de unit
aangeeft dat de
update gereed is

e Verwijder de regelknop door een
dunne schroevendraaier achter de
knop te plaatsen en deze er vervolgens

Uit te duwen e Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart

o Stel de draadrem af door de e De machine is nu klaar voor gebruik

zelfborgende moer op de as van

de haspelhouder vaster of losser te Nieuwe software wordt geladen in de krachtbron en alle

aangesloten units.

draaien.
Afstellen van de De software kan worden gedownload via
* Drukde knop terug. draadrem van 15 kg http://migatronic.com
SW-licentie
Afstellen: 9 "
Als er MIGALOG software zijn gekocht, moeten de
* Stel de draadrem af door de Migalic.dat-bestanden door de machine op dezelfde
zelfborgende moer op de as van de manier worden gelezen als SW-pakketten. Denk eraan
haspelhouder vaster of losser te draaien. 0 een backup file op te slaan.
Het MigalLic.txt-bestand bevat informatie over het
licentienummer van de machine en de licenties op de

"I SD-kaart.

Afstellen van de
draadrem van 5 kg

Assembleren van onderdelen in de draadaanvoerunit

Notitie:

Plaats zachte draden zo hoog mogelijk om vervuiling
en vallen van metaalgruis te voorkomen; dat wil
zeggen plaats draadaandrijfrollen met U-groef aan de
bovenkant en draadaandrijfrollen met V-groef aan de
onderkant in Duo / Trio-modellen.

Aanbevolen volgorde:

1) Aluminium
2) CuSi/CuAl (MIG solderen)
3) Koolstofstaal

Met behulp van de kartelmoer op de spanbout
wordt de druk op de transportrollen dusdanig
ingesteld, dat een gelijkmatige draadaanvoer
wordt bewerkstelligt zonder vervorming van
de draad.




Speciale functies

Software / Licenties

Toortsinstelling
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Speciale functies

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)
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Omgaan met fouten

Automig Pulse heeft een ingebouwd geavanceerd zelfbeschermingssysteem. De machine stopt automatisch de gastoevoer, onderbreekt
de lasstroom en stop de draadaanvoer ingeval van een foutmelding.

Geselecteerde fouten:

Gasstoring (IGC)

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

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

Foutenlog
| 1l

0.8s
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Foutenlog

Alle fouten worden in de
foutenlog van de machine in
het menu Service opgeslagen.
De foutenlog kan worden
gedistribueerd door een SD-
kaart te plaatsen en op het
volgende keypad te drukken:
De foutenlog is nu op de SD-
kaart opgeslagen.

De foutenlog kan worden
gereset door op het keypad
met de vuilnisbak te drukken.




Technische gegevens 1

STROOMBRON Automig Pulse 300 Single 300 Trio

Aansluitspanning +15% (50-60Hz), V 400 400 400

Fasen 3 3 3

Minimale capaciteit aggregaat, kVA 16 16 16

“YMinimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 3,7 3,7 3,7

Netzekering, A 10/16 10/16 10/16

Netstroom effectief, A 8,5 8,5 8,5

Netstroom max., A 15,3 15,3 15,3

Opgenomen vermogen (100%), kVA 58 58 58

Opgenomen vermogen max., kVA 10,6 10,6 10,6

Vermogen open spanning, W 30 35 40

Rendement 0,86 0,86 0,86

Stroomfactor 0,93 0,93 0,93

Stroombereik, A 15-300 15-300 15-300

100% inschakelduur 20°C, A/V 250/26,5 250/26,5 250/26,5

Max. inschakelduur 20°C, A/%/N 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0

100% inschakelduur 40°C, A/V 200/24,0 200/24,0 200/24,0
60% inschakelduur 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5

Max. inschakelduur 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0

Open spanning, V 50-60 50-60 50-60

2Gebruikersklasse S/CE S/CE S/CE

3Beschermingsklasse 1P23S 1P23S 1P23S

Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A

Afmetingen (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Gewicht, kg 49 63 67

Draadtoevoersnelheid, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Toortsaansluiting EURO EURO EURO

Draaddiameter, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Diameter draadhaspel, mm 300 2x300 3x200

Draadhaspel, kg 5-18 2x5-18 3x5

Max. Gasdruk, MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
FUNCTIE PROCES WAARDE

Toortsfunctie, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4

Gasvoorstroomtijd, sec. MIG/MAG 0-10

Softstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Synergic -99-(+)99

Hotstarttijd, sec. Synergic 0-20

Downslopetijd, sec. Synergic 0-10

Eindstroom, % Synergic 0-100

Eindstroomtijd, sec. Synergic 0-10

Gasnastroom, sec. MIG 0-20

Puntlastijd, sec. MIG 0-5,0

Stap lastijd, sec. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™ -waarde MIG 1-50

Electronische smoorspoel MIG -5-(+)5

1) Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12 op voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc van de voeding bij het aansluitpunt groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in
bovenstaande tabel bevestigd is. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de installatie, om zich ervan te overtuigen, dat de apparatuur uitsluitend
aangesloten is op een voeding met een kortsluitvermogen Ssc groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Indien nodig kan eea worden
nagegaan bij de energieleverancier.

2) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken

3) Apparatuur gemerkt met IP23S is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen



Technische gegevens 2

STROOMBRON Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Aansluitspanning +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Fasen 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
“Minimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Netzekering, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Netstroom effectief, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Netstroom max., A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Opgenomen vermogen (100%), kVA 7,0 7.1 39 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 39 4,0
Opgenomen vermogen max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Vermogen open spanning, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Rendement 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Stroomfactor 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Stroombereik, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
100% inschakelduur 40°C, A/V 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5

60% inschakelduur 40°C, A/V 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Max. inschakelduur 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Open spanning, V 50-60 50-60 50-60
2Gebruikersklasse S/CE S/CE S/CE
3Beschermingsklasse 1P23S 1P23S 1P23S

Norm IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Afmetingen (HxBxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Gewicht, kg 52 66 70

Draadtoevoersnelheid, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Toortsaansluiting EURO EURO EURO

Draaddiameter, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Diameter draadhaspel, mm 300 2x300 3x200

Draadhaspel, kg 5-18 2x5-18 3x5

Max. Gasdruk, MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Stroombronnen met een maximaal stroomverbruik van 10 A en 2,5 mm?2 voedingskabel kunnen worden gebruikt met verschillende zekering waarden.

FUNCTIE PROCES WAARDE
Toortsfunctie, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4
Gasvoorstroomtijd, sec. MIG/MAG 0-10
Softstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergic -99-(+)99
Hotstarttijd, sec. Synergic 0-20
Downslopetijd, sec. Synergic 0-10
Eindstroom, % Synergic 0-100
Eindstroomtijd, sec. Synergic 0-10
Gasnastroom, sec. MIG 0-20
Puntlastijd, sec. MIG 0-5,0
Stap lastijd, sec. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™ -waarde MIG 1-50
Electronische smoorspoel MIG -5-(+)5

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

verklaart dat onderstaande machine
Type: AUTOMIG Pulse

voldoet aan richtlijn:

Europese standaarden:

Fjerritslev 10.09.2018

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

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

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

s
L
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12 op voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc van de voeding bij het aansluitpunt groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in
bovenstaande tabel bevestigd is. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de installatie, om zich ervan te overtuigen, dat de apparatuur uitsluitend
aangesloten is op een voeding met een kortsluitvermogen Ssc groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Indien nodig kan een worden

nagegaan bij de energieleverancier.

2) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken
3) Apparatuur gemerkt met IP23S is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen




Kytkenta ja kaytto

Varoitus

Lue huolellisesti ndma varoitukset
seka kayttéohje, ennen kuin otat
koneen kayttoon. Sailyta kayttoohje
mydhempaa kayttda varten.

A\ [

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoverkkoon
Tarkista koneen takaa arvokilvesta, mika on oikea
verkkojannite.

Hitsauspolttimen asennus

Automig Single

3x400V
L e @)\ 3x208-440V (boost)

keltalvihrea
ruskea
musta
harmaa

kelta/vihrea
ruskea
harmaa
musta

&

Automig Duo/Trio

VAROITUS
Hitsauslanka on jannitteellinen, kun
polttimen liipaisimesta painetaan.

Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku (3)
liitetdan kaasunlahteeseen paine laskettuna 2-6 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti).
Kaasupullo/kaasupullot pitaa asentaa koneen taakse
kaasupulloalustalle sidottuna siella olevilla liinoilla.

Tarkeaa!

Kiinnita huolellisesti maakaapeli ja
hitsauspoltin. Liittimet ja kaapeli voivat
muuten vaurioitua.

Ala nosta hitsauskonetta kadensijasta.
Ala astu kadensijan paalle.

Laitetta ei saa nostaa nosturilla.

Suositellut kaapeleiden mitat

Hitsausvirta DC PULSSI
200 A 35 mm? 35 mm?
300 A 50 mm? 70 mm?
Hitsausprosessi Etaisyys Kaapeleiden kokonaispituus

tyokappaleeseen

hitsauspiirissa

(a) (a+b)
MIG - pulssi 10m 20 m
MIG - ilman pulssia |30 m 60 m




Kytkenta ja kaytto

Automig Pulse single

GAS _p./_

2-6 bar ===

[Tl

E|
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Liitdnta sahkoéverkkoon
Paalle/pois -kytkin
Suojakaasun liitanta
Hitsauspolttimen liitin

Maakaapelin



Kytkenta ja kaytto

Lankajarrun saaté

Jarru pitaa saataa niin lujaa, etta lankakela pyséhtyy, ennen kuin lanka
tulee kelan yli ja sotkeutuu. Jarrun kireys riippuu lankakelan painosta ja

lankanopeudesta.

Tehdasasetus: 15 kg (Automig Single/Duo) tai 5 kg (Automig Trio).

S&aato:

e Irrota sdatéonuppi asettamalla ohut
ruuvimeisseli nupin taakse, minka
jalkeen voit vetaa sen pois.

e Saada jarru kiristamalla tai l1oysaamalla
lankakelan napa-akselin itselukitsevaa
mutteria.

¢ Nuppi pitaa jalleen asentaa
paikoilleen.

Saaté:

e Saada jarru kiristamalla tai 16ysaamalla
lankakelan napa-akselin itselukitsevaa
mutteria.

Osien asennus langansyéttolaitteeseen

Lankajarrun s&até
15 kg:n kelalle

Lankajarrun s&até
5 kg:n kelalle

Ohjelman paéivittaminen
e Aseta SD-kortti

e Kone
kaynnistetaan
taman jalkeen

e Odota, kunnes
yksikko ilmoittaa,
etta paivitys on
valmis

e Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja SD-kortti
poistaa

e Kone on kayttévalmis

Uusi ohjelmisto ladataan virtalahteeseen ja kaikkiin
liitettyihin laitteisiin.

Ohjelman voi ladata my6s http://migatronic.com

Lisenssi SW

Jos ostat MIGALOG-ohjelmiston, lataa
MigalLic.dat-tiedostotkuten ohjelmistopaketitkin.
Huomio! Luo tiedostoista varmuuskopio.

MigalLic.txt sisaltaa tietoja, koneen lisenssinumeron ja ne
on tallennettu SD-kortille.

Huomio:
Sijoita pehmeét langat niin yl6s kuin mahdollista,
vélttdédksesi pilaantumisen ja metallihiukkasten
putoamisen; toisin sanoen sijoita U-uraiset sy6ttépydrat
ylimmadisiksi ja V-uraiset alimmaisiksi Duo/Trio malleissa.
Suositeltu jérjestys:

1) Alumiini

2) CusSilCuAl (MIG juotto)

3) Seostamattomat terdkset

Sdadé syottépydrien paine siten, ettd se
juuri ja juuri liukuu langan péélla, kun tdmé
pysdytetddn kontaktisuuttimen kohdalla



Erikoistoiminnot

Ohjelmistot / Lisenssit
1

Polttimen asetus
|

|




Erikoistoiminnot

Kaasunvirtauksen kalibrointi (ei kaikissa malleissa)
1 | ]

L L
10min= 10
20L =20L
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Virheiden kasittely

Automig Pulse on pitkalle kehitetty sisdinen suojausjarjestelma. Vian ilmetessé kone keskeyttaa kaasun ja virran sy6ton seka pysayttaa
langansy6tén automaattisesti.

Havaittu vika:

Vika kaasunsyo6tossa (IGC)

Kaasunvirtaus on liian vahainen tai liian suuri.

Varmista, etta kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle 6 bar, vastaten arvoja 5 I/min ja 27 I/min. Kaasuvirhe saadaan pois toiminnasta
saatamalla kaasunvirtaus manuaalisesti arvoon 27 I/min. Kaasunvirhe poistuu lyhyelld painalluksella \/-néppéimesté.

Vikalista
| ]

0.8s
I T

1l v

Vikalista

Kaikki toimintahairiét on
tallennettu koneen Menu
Service —valikkoon.

Vikalistan voi tallentaa SD-
kortille painamalla allaolevaa
nappainta:

Vikaluettelo on nyt
tallennettu. Vikaluettelo
voidaan poistaa “roskakoriin”
asettamalla luku nollaan ja
painamallla nappainta.




Tekniset tiedot 1

VIRTALAHDE Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Verkkojannite +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Vaiheita 3 3 3
Minimi generaattorin koko, kVA 16 16 16
DYMinimi oikosulkuteho Ssc, MVA 3,7 3,7 3,7
Sulake, A 10/16 10/16 10/16
Verkkovirta tehollinen, A 8,5 8,5 8,5
Maksimiverkkovirta, A 15,3 15,3 15,3
Kulutus 100%, kVA 58 5.8 58
Kulutus max., kVA 10,6 10,6 10,6
Tyhjakayntikulutus, W 30 35 40
Hy6tysuhde 0,86 0,86 0,86
Tehokerroin 0,93 0,93 0,93
Virta-alue, tasavirta, A 15-300 15-300 15-300
Kuormitettavuus 100% 20°C, A/V 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Kuormitettavuus maksimi 20°C, A/%/NV 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Kuormitettavuus 100% 40°C, A/V 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Kuormitettavuus 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Kuormitettavuusmaksimi 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Tyhjakéyntijannite, V 50-60 50-60 50-60
2K ayttdluokka S/CE S/CE S/CE
3Suojausluokka 1P23S 1P23S 1P23S
Standardit IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Mitat (KxLxP), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Paino, kg 49 63 67
Langansy6ttonopeus, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Pistoolin liitanta EURO EURO EURO
Langan halkaisija, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Lankakelan lapimitta, mm 300 2x300 3x200
Lankakela, kg 5-18 2x5-18 3x5
Kaasun max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
TOIMINTO PROSESSI SAATOALUE

Liipaisintoiminnon valinta, 2-tahti/4-tahti | MIG/IMAG 2/4

Kaasun esivirtaus, sek. MIG/MAG 0-10

Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hot-start, % Synerginen -99-(+)99

Hot-start —aika, sek. Synerginen 0-20

Virranlasku, sek. Synerginen 0-10

Loppuvirta, % Synerginen 0-100

Lopetusvirran pituus, sek. Synerginen 0-10

Kaasun jalkivirtaus, sek. MIG 0-20

Pistehitsausaika, sek. MIG 0-5,0

Jaksohitsausaika, sek. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™ arvo MIG 1-50

Kaaren saato (elektr. kuristin) MIG -5-(+)5

1) Tama virtalahde tayttaa IEC 61000-3-12 standardin vaatimukset ehdolla, etta sahkdverkon oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin taulukossa mainituissa tiedoissa
sahkonsyoton ja julkisen sahkoverkon vélisessa liityntapisteessa. Sahkoasentajan ja kayttajan vastuulla on huolehtia tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, etta laite on kytketty
vain sellaiseen sahkonsyottoon, jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo.

2) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sdéhkéiskun vaara.
3) 1P23S —-merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttdoon



Tekniset tiedot 2

VIRTALAHDE Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Verkkojannite +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Vaiheita 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimi generaattorin koko, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
"Minimi oikosulkuteho Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Sulake, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Verkkovirta tehollinen, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Maksimiverkkovirta, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Kulutus 100%, kVA 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0
Kulutus max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Tyhjakayntikulutus, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55| o5 45
Hyotysuhde 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Tehokerroin 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Virta-alue, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
Kuormitettavuus 100% 40°C, A/V 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Kuormitettavuus 60% 40°C, A/V 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Kuormitettavuus maksimi 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tyhjakayntijannite, V 50-60 50-60 50-60

2Kayttoluokka S/CE S/CE S/CE

3Suojausluokka 1P23S 1P23S 1P23S

Standardit IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Mitat (KxLxP), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Paino, kg 52 66 70

Langansyotténopeus, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Pistoolin liitanta EURO EURO EURO

Langan halkaisija, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Lankakelan lapimitta, mm 300 2x300 3x200

Lankakela, kg 5-18 2x5-18 3x5

Kaasun max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Virtaldhteita, joiden suurin virrankulutus on 10 A ja on varustettu 2,5 mm? sy6ttokaapelilla, voidaan kayttaa useammalla kuin yhdella sulakekoolla.

standardit:

TOIMINTO PROSESSI SAATOALUE
Liipaisintoiminnon valinta, 2-tahti/4-tahti | MIG/MAG 2/4
Kaasun esivirtaus, sek. MIG/MAG 0-10
Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hot-start, % Synerginen -99-(+)99
Hot-start —aika, sek. Synerginen 0-20
Virranlasku, sek. Synerginen 0-10
Loppuvirta, % Synerginen 0-100
Lopetusvirran pituus, sek. Synerginen 0-10
Kaasun jalkivirtaus, sek. MIG 0-20
Pistehitsausaika, sek. MIG 0-5,0
Jaksohitsausaika, sek. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™ arvo MIG 1-50
Kaaren s3ato (elektr. kuristin) MIG -5-(+)5

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

vakuutamme téten, etta valmistamamme alla
mainittu kone

malli: AUTOMIG Pulse

tayttaa direktiivien

Eurooppalaiset

Fjerritslev 10.09.2018

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU vaatimukset.

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

i
hi
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Tama virtalahde tayttaa IEC 61000-3-12 standardin vaatimukset ehdolla, etta sahkdverkon oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin taulukossa mainituissa tiedoissa

sahkonsyoton ja julkisen sahkoverkon vélisessa liityntapisteessa. Sahkoasentajan ja kayttajan vastuulla on huolehtia tarvittaessa sahkonjakelijan avustuksella, etta laite on kytketty

vain sellaiseen sahkonsyottoon, jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo.
2) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltdessa alueilla, joilla on suuri sdéhkéiskun vaara.
3) 1P23S —-merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttdoon




Pripojeni a provoz

Upozornéni

Prectéte si upozornéni a tento navod
k obsluze pred instalaci zafizeni a
uloZte je pro jejich pozdéjsi pouziti.

A\ [

rd

Zprovoznéni
Pfipojeni k siti
Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete je na
typovém stitku (U,) na zadni strané stroje.

3x400V
L e @)\ 3x208-440V (boost)

Zluta/zelena
hnéda
cerna

ELLE]

Zzluta/zelena
hnéda

Seda
cerna

Pfipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (3) ke zdroji
plynu s redukénim ventilem (2-6 bard). Pozn. Nékteré redukéni
ventily vyzaduji vystupni tlak vyssi nez 2 bary pro optimalni
funkci. V drzéku v zadni ¢asti voziku lze upevnit jednu nebo
dvé lahve s plynem.

1 Dulezité!

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

Nezavésujte stroj za madlo.
Nestoupejte na madlo.

Stroj nesmi byt zdvihan jefabem.

Pripojeni svafovaci hadice

Automig Single

Automig Duo/Trio

JAN

UPOZORNENI
Po stisknuti spousté horaku je
napéti na svarovacim dratu.

Doporuéené prarezy kabell

Svarovaci proud DC Impulz
200 A 35 mm? 35 mm?
300 A 50 mm?2 70 mm?2

Svarovaci proces

Vzdalenost od

svarence ve svarfovacim obvodu
(a) (a+b)

MIG - impulz 10 m 20 m

MIG - neimpulzni 30 m 60 m

Celkova délka kabela




Pripojeni a provoz

Automig Pulse single Sitové pripojen

Hlavni vypina¢ on/off

Pripojeni plynu

Svarovaci hadice

v W N =

Pfipojeni zemnici svorky

C

GAS _p./_

2-6 bar mmmp I

SR




Pripojeni a provoz

Nastaveni brzdy podavace dratu Aktualizace software
Brzda dréatu zajistuje okamzité zastaveni civky dratu v okamziku zastaveni e Vlozte SD kartu ‘ —
posuvu dratu. Potfebna sila brzdy je dana hmotnosti civky dratu a . .
S . "y o e Zapnéte zdroj .
maximalni rychlosti posuvu. Tovarni nastaveni je: _
15 kg (Automig Single/Duo) nebo 5 kg (Automig Trio). * Poctkejte na %& :
, oznameni, e
Nastaveni: . . 1
Ze update je
e Demontujte ovladaci knoflik tim kompletni

zpUsobem, Ze za ného umistite tenky

Sroubovak a knoflik stahnete. * Vypnéte zdroj a vyndejte 5D kartu

¢ Nastavte brzdu podavace utazenim Zdroj je pripraveny k pouziti
nebo povolenim stfedové matice na ose

brzdy podavate. Novy software je nahrany do zdroje i do viech jeho

pripojenych soucasti.

* Namontujte ovlddaci knoflik zpét. Novy software lze snadno stahnout z

http:/migatronic.com

Nastaveni:

Licencni software

Pfi zakoupeni software MIGALOG, nahrajte soubor
Migalic.dat jako softwarovy bali¢ek. Nezapomerite ulozit
zélozni soubor.

¢ Nastavte brzdu podavace utazenim nebo
povolenim stfedové matice na ose brzdy
podavace.

Soubor Migalic.txt obsahuje informace o cisle licence pro
stroj a o licencich ulozenych na SD karté.

Serizeni brzdy 5 kg civky

Nastaveni dilG podavace

Upozornéni:

Mékké draty usazujte co nejvyse, abyste vyloucili
znecisténi a spadnuti kovovych spon dold, tzn. kladky s
U-draZzkou umistéte co nejvyse a kladky s V-drazkou co
nejniZze u modeld Duol/Trio.

Doporucujeme proto toto poradi:

1) Hlinik
2) CuSilCuAl (MIG péjeni)
3) Uhlikova ocel

Matice nastaveni pritlaku musi byt utaZzena
vzdy jen tolik, aby dovolila prokluz kladek na
dratu v pripadé zastaveni dratu v trysce




Specialni funkce

Software / Licence
1

Nastaveni horaku
|

|




Specialni funkce

Kalibrace prutoku plynu (jen nékteré modely)
| I m

L L
10min= 10
20L =20L
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Odstranovani poruch

Automig Pulse ma inteligentni ochranny systém. Stroj v pfipadé zdvady automaticky zastavi dodavku plynu, prerusi svafovaci proud a
zastavi podavani dratu.

Vybrané poruchy:

Porucha regulace plynu (IGC)

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

Zkontrolujte, zda tlak proudiciho plynu je vyssi nez 2 bary a nizsi nez 6 bar(, coz odpovida prdtoku 5 I/min, resp. 27 I/min.

Poruchu Ize odstranit ru¢nim nastavenim pratoku plynu na 27 I/min. Poruchu regulace plynu lze zrusit kratkym stisknutim klavesy v,

Vypis poruch
| |

0.8s
I T

1l v

Vypis poruch

V3sechny poruchy jsou ulozené
ve vypisu poruch stroje v
nabidce Service (Servis).

Vypis poruch lze distribuovat
po zasunuti SD karty a
stisknuti néasledujici klavesy:
Vypis poruch je nyni uloZzen na
SD kartu.

Vypis poruch lze vynulovat
stisknutim klavesy se
symbolem kose.




Technicka data 1

ZDROJ PROUDU Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Napajeci napéti +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Faze 3 3 3
Minimalini velikost generatoru, kVA 16 16 16
DMinimalni zkratovy pfikon Ssc, MVA 3,7 3,7 3,7
Pojistky, A 10/16 10/16 10/16
Efektivni proud, A 8,5 8,5 8,5
Max. proud, A 15,3 15,3 15,3
Piikon 100%, kVA 58 58 58
Prikon max., kVA 10,6 10,6 10,6
Pfikon naprazdno, W 30 35 40
U¢innost 0,86 0,86 0,86
Ucinik 0,93 0,93 0,93
Proudovy rozsah, A 15-300 15-300 15-300
Zatézovatel 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Zatézovatel max. 20°C, A/%/NV 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Zatézovatel 100% 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Zatézovatel 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Zatézovatel max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Napéti naprazdno, V 50-60 50-60 50-60
2Trida aplikace SICE S/ICE S/ICE
AKryti 1P23S 1P23S 1P23S
Norma IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Rozméry (vx3§xd), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Hmotnost, kg 49 63 67
Rychlost podavani dratu, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Pripojeni horaku EURO EURO EURO
Primér dratu, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Primér civky s dratem, mm 300 2x300 3x200
Civka dratu, kg 5-18 2x5-18 3x5
Tlak plynu max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
FUNKCE PROCES ROZSAH HODNOT

Volba rezimu spousté, 2-takt / 4-takt MIG/MAG 2/4

Predfuk plynu, s MIG/MAG 0-10

Smékky start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Horky start, % Synergicky -99-(+)99

Cas horkého startu, s Synergicky 0-20

Cas dobéhu, s Synergicky 0-10

Koncovy proud, % Synergicky 0-100

Zhasinani - ¢as, s Synergicky 0-10

Dofuk plynu, s MIG 0-20

Cas bodového svafovani, s MIG 0-5,0

Doba stehu, s MIG 0,1-5,0

DUO Plus™ hodnota MIG 1-50

Elektronicka tlumivka MIG -5-(+)5

1) Zafizeni ma v souladu s IEC 61000-3-12 minimalni zkratovy pfikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti toho, kdo je pfipojuje
k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s dodavatelem elektrické energie), Ze napajeci sit ma zkratovy pfikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostiedi zvyseného rizika elektrickym proudem
3) Kryti IP23S oznacuje zafizeni pro vnitini i venkovni pouziti



Technicka data 2

ZDROJ PROUDU Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Napéjeci napéti +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Faze 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimalini velikost generatoru, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
Minimalni zkratovy pfikon Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Pojistky, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Efektivni proud, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Max. proud, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Piikon 100%, kVA 7,0 71 39 4,0 7,0 71 3,9 4,0 7,0 71 39 4,0
Prikon max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Pfikon naprazdno, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Ucinnost 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Ucinik 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Proudovy rozsah, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
Zatézovatel 100% 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5
Zatézovatel 60% 40°C, A/V 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Zatézovatel max. 40°C, A/%/NV 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Napéti naprazdno, V 50-60 50-60 50-60

2Ttida aplikace S/CE S/CE S/CE

AKryti 1P23S 1P23S 1P23S

Norma IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Rozméry (v x3§xd), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Hmotnost, kg 52 66 70

Rychlost podavani dratu, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Pripojeni hordku EURO EURO EURO

Pramér dratu, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Pramér civky s dratem, mm 300 2x300 3x200

Civka dratu, kg 5-18 2x5-18 3x5

Tlak plynu max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Zdroj proudu s max. proudem napajeni 10 A a 2.5 mm? napajecim kabelem muze byt pfipojeny na rtzné pojistky.

FUNKCE PROCES ROZSAH HODNOT
Volba rezimu spousté, 2-takt / 4-takt MIG/MAG 2/4
Predfuk plynu, s MIG/MAG 0-10
Smékky start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Horky start, % Synergicky -99-(+)99
Cas horkého startu, s Synergicky 0-20

Cas dobéhu, s Synergicky 0-10
Koncovy proud, % Synergicky 0-100
Zhasinani - ¢as, s Synergicky 0-10
Dofuk plynu, s MIG 0-20

Cas bodového svafovani, s MIG 0-5,0
Doba stehu, s MIG 0,1-5,0
DUO Plus™ hodnota MIG 1-50
Elektronicka tlumivka MIG -5-(+)5

ES PROHLASENI O SHODE (preklad)

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dansko

timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
typ: AUTOMIG Pulse

se shoduje se smérnicemi: 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5

Evropské normy:

EN/IEC60974-10 (Class A)

Vystaveno ve Fjerritslev 10.09.2018

s
A
Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Zafizeni ma v souladu s IEC 61000-3-12 minimalni zkratovy pfikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti toho, kdo je pfipojuje
k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s dodavatelem elektrické energie), Ze napajeci sit ma zkratovy pfikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostiedi zvyseného rizika elektrickym proudem

3) Kryti IP23S oznacuje zafizeni pro vnitini i venkovni pouziti




Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie Podtaczanie weza spawalniczego
Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uwaznie przeczytaé wskazowki Pojedynczy system Automig Pulse Podwojny/potréjny system

ostrzegawcze i instrukcje oraz Automig Pulse
zapisa¢ wprowadzone dane do
pozniejszego wykorzystania.

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

Podtacz spawarke do odpowiedniego zasilania sieciowego.
Zapoznaj sig z tabliczkg znamionowa (U,) na tylnej stronie
urzadzenia.

3x400V
L e (@) \ 3X208-440V (boost)

206ity/zielony
brazowy

——
czarny

szary

OSTRZEZENIE
Drut spawalniczy jest pod napieciem,
gdy docisniety jest spust weza
26ltylzielony [—mm D)\ 1x208-440V (boost) spawalniczego

brazowy

szary
czarny

Zalecane wymiary przewodoéw

Prad spawania DC /prad staty PRAD PULSACYINY

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Proces spawania | Odlegtos¢ od taczna diugosc przewodu
spawanego przedmiotu | w obwodzie spawalniczym
(a) (a+b)

MIG - pulsacja 10 m 20m

MIG - bez pulsacji | 30 m 60 m

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytacze znajduje sie
na tylnym panelu spawarki (3) ze zrédtem gazu z regulatorem
cisnienia 2-6 barow. (Uwaga: dla optymalnego dziatania
niektorych rodzajéw regulatoréw cisnienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz 2 bary.)

Na stanowisku przeznaczonym na butle, umieszczonym z tytu
wozka mozna zainstalowac jedna lub dwie butle.

Wazne!

2
/ @5\ Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek

i przewodow, zapewnij dobry styk

%@ elektryczny podtaczajac przewody

uziemienia i weze spawalnicze do spawarki.

Nie podnosi¢ urzadzenia za uchwyt.
Nie stawac na uchwycie.

Nie podnosi¢ urzadzenia suwnica.




Podtaczenie i eksploatacja

Pojedynczy system Automig Pulse

: -

Podtaczenie do sieci
Wiacznik zasilania On/Off

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtaczenie weza spawalniczego

s N =

Podtaczenie zacisku do masy

L
: F
F zasilanie
F

XJ__

F

F zasilanie
F o




Podtaczenie i eksploatacja

Regulacja hamulca posuwu drutu Aktualizacje B

Hamulec posuwu drutu musi zapewnia¢ odpowiednio wczesne oprogramowania ‘ o
zahamowanie szpuli zanim drut spawalniczy wyjdzie poza krawedz szpuli. e Wiozy¢ karte SD.
Sita hamulca zalezy od wagi szpuli drutu oraz predkosci podawania drutu. %{

\

Wartos¢ ustawiona fabrycznie to: *  Wiaczy¢ spawarke.

15 kg (Automig Single/Duo) lub 5 kg (Automig Trio). * Zaczekac az
. wskazniki
Regulacja:

syganlizacyjne

* Zdemontowac pokretto regulacyjne wskaza stan zakonczenia aktualizacji.

uzywajac cienkiego srubokreta,
umieszczajac go za pokrettem
regulacyjnym i wypychajac pokretto.

e Wytaczyc spawarke i wyjac karte SD
e Spawarka jest teraz gotowa do dziatania.

e Wyregulowac site hamowania
przez dokrecenie lub odkrecenie
samoblokujacej sie nakretki na osi piasty.

Nowe oprogramowanie zostato zatadowane do Zrédta
zasilania i wszystkich podtaczonych zespotéw.

Oprogramowanie pobra¢ mozna ze strony

* Ponownie zamontowac pokretto Wyregulowac site httouimicatronic.com

regulacyjne. hamowania na 15 kg

Licencje SW
o Jesli zakupites oprogramowanie MIGALOG, zatadu;j pliki
Migalic.dat identycznie jak oprogramowanie pakietowe.
Pamiegtaj o zapisaniu zapasowej kopii pliku.

Reqgulacja:
¢ Wyregulowac site hamowania przez
dokrecenie lub odkrecenie samoblokujacej

sie nakretki na osi piasty. 5 Plik MigaLic.txt zawiera informacje o numerze licencji
spawarki oraz licencjach zawartych na karcie SD.
o
Wyregulowac site

hamowania na 5 kg
Montaz czesci w podajniku drutu

Uwaga:

Aby unikna¢ zanieczyszczenia i opadania widrow
metalu nalezy wprowadzi¢ miekki drut mozliwie
jak najwyzej, tj. ustawic rolki podawania drutu

z rowkiem w ksztafcie litery U na gorze a rolki

z rowkami w ksztafcie litery V na dole - dotyczy
modeli z podawaniem Duol/Trio.

Zalecana kolejnos¢:

1) Aluminium
2) CuSilCuAl (lutospawanie MIG)
3) Stal miekka

Docisk sruby radetkowanej (pokretta) jest

tak wyregulowany, aby rolka do podawania
drutu mogfa zostac przestawiona w stosunku
do drutu, gdy zostanie on zatrzymany na
koncéwce palnika




Funkcje specjalne

Oprogramowanie / Licencje

Nastawa palnika
|

|




Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)
| I m

L L
10min= 10

L L
2oﬁn= Zoﬁn \
. B

) e
i




Rozwigzywanie bledow

Automig Pulse posiada wbudowany zaawansowany system ochrony. Spawarka automatycznie zatrzymuje doptyw gazu, przerywa prad
spawania i zatrzymuje podawanie drutu w przypadku wystagpienia btedu.

Wybrane btedy:

Btad sterowania gazem (1GC)

Btad sterowania gazem pojawia sie w zwigzku ze zbyt niskim lub wysokim cisnieniem przeptywajacego gazu.

Upewnij sig, ze ci$nienie przeptywajacego gazu jest wyzsze niz 2 bary i nizsze niz 6 baréw, co odpowiada 5 I/min i 27 I/min.
Sygnat btedu wytaczamy recznie ustawiajac przeptyw gazu na 27 I/min. Btad ten kasujemy krétkim nacisnieciem przycisku V.

Rejestr btedéw
| |

0.8s
I T

1l v

Rejestr btedow

Wszystkie btedy
przechowywane sa w rejestrze
btedéw spawarki w menu
serwisowym.

Rejestr btedéw mozna
przenosi¢ poprzez wiozenie
karty SD i naci$niecie
nastepujacego przycisku:
Teraz rejestr btedow jest
zapisany na karcie SD.
Rejestr btedéw mozna
kasowac naciskajac przycisk z
pojemnikiem na smieci.




Dane techniczne 1

ZASILACZ Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Siec zasilajaca +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Fazy 3 3 3
Minimalna moc generatora, kVA 16 16 16
DYMinimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 3,7 3,7 3,7
Bezpiecznik, A 10/16 10/16 10/16
Rzeczywisty prad sieci, A 8,5 8,5 8,5
Maksymalny prad sieci, A 15,3 15,3 15,3
Moc 100 %, kVA 58 58 58

Moc maksymalna, kVA 10,6 10,6 10,6
Moc jatowa, W 30 35 40
Sprawnos¢ 0,86 0,86 0,86
Wspdtczynnik mocy 0,93 0,93 0,93
Zakres pradowy, A 15-300 15-300 15-300
100% cykl pracy przy 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Maks. cykl pracy przy 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
100% cykl pracy przy 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
60% cykl pracy przy 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Maks. cykl pracy przy 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Napiecie stanu jatowego, V 50-60 50-60 50-60
2Zakres zastosowania S/CE S/CE S/CE
3Klasa ochronnosci 1P23S 1P23S 1P23S
Normy IEC60974-1, 1EC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Ciezar, kg 49 63 67
Predkos¢ posuwu drutu, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Podtaczenie palnika EURO EURO EURO
Srednica drutu, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Srednica bebna z drutem, mm 300 2x300 3x200
Szpula drutu, kg 5-18 2x5-18 3x5
Maks. cisnienie gazu, MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI

Wybér trybu wyzwalania, 2-czasowy/4-czasowy | MIG/IMAG 2/4

Czas wyptywu gazu PRE-GAZ, s MIG/MAG 0-10

Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Rozruch w stanie nagrzanym, % Synergiczne -99-(+)99

Czas rozruchu w stanie nagrzanym, s Synergiczne 0-20

Czas obnizania obciazenia, s Synergiczne 0-10

Stop amp [wstrzymanie doptywu pradu], % Synergiczne 0-100

Czas stop amp, s Synergiczne 0-10

Czas wyptywu gazu POST-GAZ, s MIG 0-20

Czas zgrzewania punktowego, s MIG 0-5,0

Czas fazy spawania, sek. MIG 0,1-5,0

Warto$¢ DUO Plus™ MIG 1-50

Dtawik elektroniczny MIG -5-(+)5

1) To urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc sieci w punkcie sprzezenia jest wyzsza lub réwna wartosciom podanym w powyzszej
tabeli. Osoba dokonujaca instalacji badz uzytkownik urzadzenia sa odpowiedzialni za upewnienie sie — w razie koniecznosci konsultujac si¢ z operatorem sieci dystrybucyjnej — ze
urzadzenie podtaczone jest wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub réwnej wartosciom podanym w powyzszej tabeli.

2) S Taspawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem.
3) Sprzet oznaczony jako IP23S przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz



Dane techniczne 2

ZASILACZ Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost Duo

300 Boost Trio

Siec zasilajgca +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Fazy 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Minimalna moc generatora, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
YMinimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Bezpiecznik, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Rzeczywisty prad sieci, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Maksymalny prad sieci, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Moc 100%, kVA 7,0 71 39 4,0 7,0 71 3,9 4,0 7,0 71 39 4,0
Moc maksymalna, kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Moc jatowa, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Sprawnos¢ 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Wspétczynnik mocy 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Zakres pradowy, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
100% cykl pracy przy 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5

60% cykl pracy przy 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Maks. cykl pracy przy 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Napiecie stanu jatowego, V 50-60 50-60 50-60
2Zakres zastosowania S/CE S/CE S/CE
3Klasa ochronnosci 1P23S 1P23S 1P23S
Normy IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
Ciezar, kg 52 66 70
Predkos¢ posuwu drutu, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Torch connection EURO EURO EURO
Srednica drutu, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Srednica bebna z drutem, mm 300 2x300 3x200
Szpula drutu, kg 5-18 2x5-18 3x5
Maks. cisnienie gazu, MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Spawarki o maksymalnym poborze mocy 10 A, z przewodem zasilajacym 2,5 mm2, moga by¢ uzywane z bezpiecznikami o réznej wielkosci zabezpieczenia

FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI
Wybér trybu wyzwalania, 2-czasowy/4-czasowy | MIG/MAG 2/4

Czas wyptywu gazu PRE-GAZ, s MIG/MAG 0-10
Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Rozruch w stanie nagrzanym, % Synergiczne -99-(+)99
Czas rozruchu w stanie nagrzanym, s Synergiczne 0-20
Czas obnizania obcigzenia, s Synergiczne 0-10
Stop amp [wstrzymanie doptywu pradul, % Synergiczne 0-100
Czas stop amp, s Synergiczne 0-10
Czas wyptywu gazu POST-GAZ, s MIG 0-20
Czas zgrzewania punktowego, s MIG 0-5,0
Czas fazy spawania, sek. MIG 0,1-5,0
Wartos$¢ DUO Plus™ MIG 1-50
Dtawik elektroniczny MIG -5-(+)5

ponizej
Typ: AUTOMIG Pulse

Spetnia wymagania:
dyrektyw

Normy europejskie:

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona

Wydano w Fjerritslev w dniu 10.09.2018

M

Niels J(arrl1 Jakobsen

C€

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

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

CEO

1) To urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc sieci w punkcie sprzezenia jest wyzsza lub réwna wartosciom podanym w powyzszej

tabeli. Osoba dokonujaca instalacji badz uzytkownik urzadzenia sa odpowiedzialni za upewnienie sie — w razie koniecznosci konsultujac si¢ z operatorem sieci dystrybucyjnej — ze

urzadzenie podtaczone jest wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub réwnej wartosciom podanym w powyzszej tabeli.
2) S Taspawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem.
3) Sprzet oznaczony jako IP23S przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz




Conexidnes y uso

A\ [

Instalacion

Conexion eléctrica
Conecte la maquina a la tension de alimentacién correcta. Por

favor lea la placa de caracteristicas (U,) en la parte trasera de la
maquina.

Atencion

Leer la nota de advertencia

y el manual de instrucciones
cuidadosamente antes de la
operacion inicial y guardar la
informacioén para su su posterior.

Amarillo/verde
Marrén

Negro

Gris

Amarillo/verde
Marrén

Gris

Negro

3x400V
L e @)\ 3x208-440V (boost)

Conexion del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (3), a un suministro de
gas con regulador de presiéon (2-6 bar). (Nota: Algunos tipos
de reguladores de presion requieren una salida de presion de
mas de 2 bar para funcionar de forma éptima). En el carrito

portabombonas se pueden montar una o dos bombonas de gas.

No levante la maquina por el asa.
No pise sobre el asa.

La maquina no debe levantarse con

una grua.

ilIMPORTANTE!

Con el fin de evitar la destrucciéon de
conectores y cables, un buen contacto
eléctrico es necesario cuando conectamos
el cable de masa y las mangueras de
soldadura a la maquina.

Conexion de la antorcha de soldadura

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

Atencion

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

Dimensiones de cable recomendadas

Corriente de soldadura | DC PULSADO
200 A 35 mm? 35 mm?
300 A 50 mm?2 70 mm?

Proceso de soldadura

Distancia a la
pieza de trabajo

(a)

Longitud total de cable
en circuito de soldadura
(a+b)

MIG - pulse

10m

20 m

MIG - non pulse

30 m

60 m




Conexidnes y uso

Conexion eléctrica

Automig Pulse single

Interruptor de encendido on/off

1.

2.

3. Conexién del gas protector

4. Conexion de la antorcha de soldadura
5.

Conexion de la pinza de masa




Conexidnes y uso

Ajuste del freno del hilo

El freno del hilo debe ajustarse para detener la bobina antes de que el
hilo de soldadura sobrepase el borde de la bobina. La fuerza del frenado
depende del peso de la bobina de hilo y de la velocidad de alimentacién
del hilo. El ajuste de fabrica es:

15 kg (Automig Single/Duo) o 5 kg (Automig Trio).

Regulacién del freno:

e Desmonte el mando de control
introduciendo un destornillador fino
detras de la perilla y luego tire de ella.

¢ Adjuste el freno del hilo apretando o
aflojando la tuerca autoblocante en el
eje del centro del hilo.

¢ Vuelva a montar el mando de control.

Ajuste del freno de
la bobina de 15 Kg

Regulacién del freno:

e Adjuste el freno del hilo apretando o
aflojando la tuerca autoblocante en el eje
del centro del hilo.

Ajuste del freno de
la bobina de 5 Kg

Montaje de las piezas en la devanadora

Actualizacion
de Software

e Inserte la tarjeta
SD

e Encenderla
maquina

e Espere hasta que la
unidad indica que
la actualizacion esta completada

e Apagar la maquinay retirar la tarjeta SD

e La maquina esta lista para usar

El nuevo software sera cargado en la fuente de potencia
y en todas las unidades conectadas.

El software puede ser descargado desde
http:/migatronic.com

Licencia SW

Si compras el software MIGALOG, entonces los archivos
MigalLic.dat deben ser leidos por la maquina de la misma
forma que los paquetes de SW. Por favor no olvide
guardar una copia de seguridad.

El archivo MigaLic.txt contiene informaciéon sobre el
numero de licencia de maquinay licencias que incluyan a
la tarjeta SD.

Nota:

Coloque los hilos blandos lo mds alto posible para evitar
la contaminacion y la caida de virutas de metal; es decir,
coloque los rodillos de arrastre en U en la parte superior
y los rodillos de arrastre en V en la parte inferior en los
modelos Duo / Trio. Orden recomendada:

1) Aluminio
2) CuSi/ CuAl (soldadura MIG)

3) Acero carbono

La presion sobre el pomo de tornillo se ajusta
de forma que permita resbalar el hilo sobre
los rodillos cuando este es parado en la punta
de contacto



Funciones especiales

Software / Licencias

Configuracion de Antorcha
| 1 1]
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Funciones especiales

Calibracion del flujo de gas (no en todos los modelos)
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Manejo de errores

La maquina Automig Pulse esta dotada de un sofisticado sistema de autoproteccién. La maquina para automaticamente el suministro de
gas, interrumpe la corriente de soldadura y para la alimentacién de velocidad de hilo en caso de error.

Errores seleccionados:

Error de control de Gas (IGC)

El error se debe a que la presién del gas es demasiado baja o demasiado alta.

Asegurese de que la presién del flujo de gas es superior a 2 bar e inferior a 6 bar, correspondiente a 5 I/min y 27 I/min.

El error es eli‘?inado ajustando de forma manual el flujo de gas hasta 27 I/min. El error de gas se restablece mediante una presién corta
en el botéon v .

Registro de errores
| |

0.8s
I T

v

Registro de errores

Todos los errores se guardan
en el registro de errores de la
maquina en el menu Servicio.
El registro de errores puede ser
distribuido, cuando insertamos
la tarjeta SD y presionamos el
siguiente botén:

El registro de errores es ahora
guardado en la tarjeta SD.

El registro de errores se

puede restablecer cuando
presionamos el botén con el
cubo de basura.




Datos técnicos 1

GENERADOR Automig Pulse 300 Single 300 Trio

Tension de alimentacion +£15% (50-60Hz), V | 400 400 400

Fases 3 3 3

Tamaino minimo del generador, kVA 16 16 16

DPotencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 3,7 3,7 3,7

Fusible, A 10/16 10/16 10/16

Corriente absorbida efectiva, A 8,5 8,5 8,5

Max. corriente absorbida, A 15,3 15,3 15,3

Potencia 100%, kVA 5,8 58 58

Potencia max., kVA 10,6 10,6 10,6

Potencia circuito abierto, W 30 35 40

Rendimiento 0,86 0,86 0,86

Factor de potencia 0,93 0,93 0,93

Gama de corriente, A 15-300 15-300 15-300

100% intermitencia 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5

Max. intermitencia 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0

100% intermitencia 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
60% intermitencia 40°C, A/V 230/25,5 230/25,5 230/25,5

Max. intermitencia 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0

Tension en vacio, V 50-60 50-60 50-60

2Clase de aplicacion SICE SICE SICE

3Clase de proteccion 1P23S 1P23S 1P23S

Normas IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A

Dimensiones (AIXAnxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Peso, kg 49 63 67

Velocidad del hilo, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Conexion de antorcha EURO EURO EURO

Diametro de hilo, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Didmetro de carrete, mm 300 2x300 3x200

Bobina de hilo, kg 5-18 2x5-18 3x5

Max. presion de gas, MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

FUNCION PROCESO RANGO DE VALORES

Gatillo antorcha, 2/4 tiempos MIG/MAG 2/4

Pre-gas, seg. MIG/MAG 0-10

Inicio velocidad hilo, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Cebado caliente, % Sinergico -99-(+)99

Tiempo de cebado caliente, seg. Sinergico 0-20

Rampa descendente, seg. Sinergico 0-10

Amperios finales, % Sinergico 0-100

Tiempo de amperios finales, seg. Sinergico 0-10

Post-gas, seg. MIG 0-20

Tiempo de soldadura por puntos, seg. MIG 0-5,0

Tiempo de punto de soldadura, sec. MIG 0,1-5,0

Valor DUO Plus™ MIG 1-50

Autoinduccion electrénica MIG -5-(+)5

1) Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12 siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a los datos indicados en la tabla
mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion si es necesario, que el equipo
esta conectado sélo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
3) Los equipos con la marca IP23S estan disefados para funcionar en interiores y exteriores



Datos técnicos 2

GENERADOR Automig Boost Pulse 300 Boost Single 300 Boost 300 Boost Trio

Tension de alimentacion +10% (50-60Hz), V | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Fases 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1
Tamaino minimo del generador, kVA 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
"Potencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75

Fusible, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Corriente absorbida efectiva, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Max. corriente absorbid, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Potencia 100%, kVA 7,0 71 3,9 4,0 7,0 71 3,9 4,0 7,0 71 3,9 4,0
Potencia max., kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Potencia circuito abierto, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Rendimiento 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Factor de potencia 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Gama de corriente, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200
100% intermitencia 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5

60% intermitencia 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0
Méx. intermitencia 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Tension en vacio, V 50-60 50-60 50-60
2Clase de aplicacion SICE S/ICE SICE
3Clase de proteccion 1P23S 1P23S 1P23S

Normas IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 CI. A
Dimensiones (AIxAnxL), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

Peso, kg 52 66 70

Velocidad del hilo, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Conexion de antorcha EURO EURO EURO

Diametro de hilo, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Didmetro de carrete, mm 300 2x300 3x200

Bobina de hilo, kg 5-18 2x5-18 3x5

Max. presion de gas, MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Las fuentes de potencia con un consumo maximo de 10 Ay un cable de alimentacion de 2.5 mm?2 se pueden utilizar en mas de un tamafio de fusible

FUNCION PROCESO RANGO DE VALORES
Gatillo antorcha, 2/4 tiempos MIG/MAG 2/4
Pre-gas, seg. MIG/MAG 0-10
Inicio velocidad hilo, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Cebado caliente, % Sinergico -99-(+)99
Tiempo de cebado caliente, seg. Sinergico 0-20
Rampa descendente, seg. Sinergico 0-10
Amperios finales, % Sinergico 0-100
Tiempo de amperios finales, seg. Sinergico 0-10
Post-gas, seg. MIG 0-20
Tiempo de soldadura por puntos, seg. MIG 0-5,0
Tiempo de punto de soldadura, sec. MIG 0,1-5,0
Valor DUO Plus™ MIG 1-50
Autoinduccion electrénica MIG -5-(+)5

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

C€

por la presente declaramos nuestra maquina como
se indica a continuacion

Tipo: AUTOMIG Pulse

Conforme a las directivas: 2014/35/EU

Normas Europeas:

Dado en Fjerritslev 10.09.2018

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

2014/30/EU
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

e
fi:-—_"*—"

Niels Jorn Jakobsen
CEO

1) Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12 siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a los datos indicados en la tabla
mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion si es necesario, que el equipo
esta conectado sélo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
3) Los equipos con la marca IP23S estan disefados para funcionar en interiores y exteriores



Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem

A berendezés Gzembe helyezése
el6tt, kérjuk olvassa el alaposan a
figyelmeztetéseket és hasznalati
Utmutatot és tarolja az informaciokat
a késébbi hasznalathoz!

A\ [

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas
A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni, ami
megegyezik a hatuljan lévé adattablan (U,) szerepl&vel.

3x400V

zbld-sarga :'D—-@ 3x208-440V (boost)
barna 1
fekete

sziirke

z6ld-sarga
barna

sziirke
fekete

) $é$ $$$\

Védbgaz csatlakozas

A gép hatoldalan l1évé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsokkentével (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascsdkkenték az optimalis tzemeléshez
magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint 2 bar.
Egy/ketté gazpalackot lehet a kocsi végén roégziteni.

FONTOS!

Figyeljen a test és hegesztékabelek stabil
csatlakozasara.

MaskUlonben a csatlakozok és kabelek
sértlhetnek.

&
?@A

Ne emelje a gépet a fogantyunal!
Ne lépjen a fogantyura!

A gép nem alkalmas daruval torténd
emelésre.

A hegesztékabel csatlakoztatasa

Automig Single

&

Automig Duo/Trio

Figyelem

A hegesztéhuzalon feszultség van,
ha a hegeszt6pisztoly gombjat

megnyomjuk.

Ajanlott kabel méretek

Hegeszt6aram DC Impulzus

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

Hegesztési eljaras Tavolsag a Teljes kabelhossz
munkadarabtol hegesztési korben
(a) (a+b)

MIG - impulzus 10 m 20 m

MIG - imulzus nélkal |30 m 60 m




Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Automig Pulse single

)

2-6 bar m==p

Gaz ﬁf

\

[l

J

CHENEE
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Haloézati csatlakoztatas

Be és kikapcsold

Védbgaz csatlakozas
Csatlakozé - hegeszt6kabel

Csatlakozé a testfogdhoz



Csatlakoztatas és uzembehelyezés

A huzalfék beallitasa Szoftver frissités S
A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob megalljon, miel6tt  Dugja be az SD-

‘ Ca
a huzal a dob szélén atfutna. A féker6 fligg a huzaldob sulyatél és a kartyat. )
huzalsebességtdl. Gyari beéllitas: . K lia b
15 kg (Automig Single/Duo) vagy 5 kg (Automig Trio). gzggo Jabea %& p:
iy‘
) Vi

Beallitas: - .

e Varja meg, amig a
készulék jelzi, hogy
a frissités befejez6dott.

e A gombot leszerelhetjik, ha egy
csavarhuzét a gomb mégé dugunk.

Ezutan a gombot kihuzhatjuk. L ) . C
e Kapcsolja ki a gépet ésvegye ki a kartyat.
¢ A huzalfék a tengelyen levé ellenanya
meghuzasaval, vagy lazitasaval
allithato.

e A gép most hasznédlatra kész.

Uj szoftver lesz betéltve az &ramforrasba és az 6sszes
csatlakoztatott egységbe.

e A gombot ismét vissza kell szerelni.

A szoftver a http://migatronic.com oldalrél let6ltheté.

Beallitas: SW-licensz
MIGALOG Software vasarlasa esetén a Migalic.dat-
adatait és a Software-csomagot be kell olvasni.

Kérjuk mentsen el a szoftverrél egy biztonsagi masolatot.

e A huzalfék a tengelyen levé ellenanya
meghuzasaval, vagy lazitasaval allithato.

A Migalic.txt adat informacioét tartalmaz a gép licensz-
szamarél és az SD-kartyan tarolt licenszekrdl.

A huzalfék beéllitésa 5 kg

Az alkatrészek szerelése a huzaltoloban

Figyelem:

1Ldgy huzalokat lehetéleg fentre kell tenni a
szennyezGdés és fémforgacsok lehullasanak
elkertlése érdekében; ez azt jelenti, hogy lehetéleg
az ,U”-profilu gérgéket fentre, a ,, V”-profiluakat
lentre tegytk Duo/Trio-modelek esetén.

Javasolt sorrend:

1) Aluminium
2) CuSi/CuAl (MIG-forrasztas)
3) Acél

A feszit6 csap recézett fejii csavarjaval a
tolégérgbk nyomasat ugy kell beéllitani,
hogy a huzal egyenletes tovabbitasa a huzal
deformaldédésa nélkil biztositva legyen.




Egyedi funkcidk

Szoftver/licensz

Pisztoly beallitas
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Egyedi funkcidk

A gaz atfolyas kalibralasa (nem minden kivitel)
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Hibakeresés

A Automig Pulse fejlett 6nvédé rendszerrel rendelkezik. A gép automatikusan megallitja a gazt, megszakitja a hegeszté aramot és
megallitja a huzaladagolast, ha hiba lép fel.

Kivalasztott hiba:

Gaz hiba (1GC)

A gadzmennyiség tul alacsony, vagy tul magas. Ellendrizze, hogy a gaznyomas 2 barnal magasabb és 6 barnal alacsonyabb legyen, ami
annyit jelent, hogy 5 I/perc és 27 I/perc k6zott. A gazhiba nem mikodik, ha a kézi gdzmennyiség bedllitas 27 I/perc-re torténik.
Gazhiba a \/-gomb révid megnyomasaval torlédik.

Hibalista
| ]

0.8s
I T

1l v

Hibalista

A gép szerviz menujében
minden hiba tarolodik.

A hibalista egy SD-kartya
behelyezésével és az alabbi
gombok megnyomasaval
kiirhato:

A hibalista ezutan az
SDkartyan tarolédik.
Ezutan a hibalista a lomtar
gomb megnyomasaval
lenullazhato.




Miszaki adatok 1

ARAMFORRAS Automig Pulse 300 Single 300 Trio
Halozati feszultség +15% (50-60Hz), V 400 400 400
Fazis 3 3 3

A generator minimalis teljesitménye, kVA | 16 16 16
DMiin. rovidzarlati teljesitmény Ssc, MVA | 3,7 3,7 3,7
Biztositék, A 10/16 10/16 10/16
Effeltiv halozati aramfelvétel, A 8,5 8,5 8,5

Max. halozati aram, A 15,3 15,3 15,3
Csatlakozasi teljesitmény 100%, kVA 58 58 58
Max. teljesitmény, kVA 10,6 10,6 10,6
Uresjarasi teljesitmény, W 30 35 40
Hatasfok 0,86 0,86 0,86
Teljesitmény tényezé 0,93 0,93 0,93
Aramtartomény, A 15-300 15-300 15-300
Bi 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 250/26,5
Bi max. 20°C, A/%/V 300/60/29,0 300/60/29,0 300/60/29,0
Bi 100% 40°C, AV 200/24,0 200/24,0 200/24,0
Bi 60% 40°C, AV 230/25,5 230/25,5 230/25,5
Bi max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 300/20/29,0 300/20/29,0
Ures jarasi feszltség, V 50-60 50-60 50-60
2Hasznalati osztaly SICE SICE S/ICE
3Védettség 1P23S 1P23S 1P23S
Szabvany IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Méret (MxSzxH), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003
saly, kg 49 63 67
Huzalel6tolo sebesség, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30
Pisztolycsatlakozas EURO EURO EURO
Huzal 4tméré, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6
Huzaltekercs max. atmérs, mm 300 2x300 3x200
Huzal dob, kg 5-18 2x5-18 3x5
Gaznyomas max., MPA (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)
BEALLITAS ELJARAS ERTEK

Kapcsolasi funkcio, 2-Takt/4-Takt MIG/MAG 2/4

Géazeléaramlas, mp-ig MIG/MAG 0-10

Beflizés, m/min MIG/MAG 0,5-24,0

Hotstart, % Szinergikus -99-(+)99

Hotstart id6, mp-ig Szinergikus 0-20

aramlefutasi id6, mp-ig Szinergikus 0-10

Befejezé aram, % Szinergikus 0-100

Befejezd aram id6, mp-ig Szinergikus 0-10

Gaz-utanaramlas, mp-ig MIG 0-20

Ponthegesztési id6, mp-ig MIG 0-5,0

Intervallum hegesztési id6, mp. MIG 0,1-5,0

DUO Plus™-érték MIG 1-50

Elektromos folytd MIG -5-(+)5

1) Ez a készulék megfelel az IEC 61000-3-12-nek, amennyiben a halozati csatlakozénal a révidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti adattal. A szerel6 vagy a
készulék hasznalojanak feleléssége biztositani, esetleg a haldzat tzemeltetdjével t6rténé megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy aramellatasra van csatlakoztatva,
melynek a révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fent megadott adatnal.

2) S Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tdmasztott kdvetelményeknek
3) Készulékek, melyek az IP23S-nak megfelelnek, belsé és kulsé hasznalatra alkalmasak



Miszaki adatok 2

ARAMFORRAS Automig Boost Pulse

300 Boost Single

300 Boost

300 Boost Trio

Halozati feszultség +10% (50-60Hz), V 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380 | 380-440 | 208-380
Fazis 3 3 1 1 3 3 1 1 3 3 1 1

A generator minimalis teljesitménye, kVA | 16 16 10 9 16 16 10 9 16 16 10 9
DMiin. révidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75 3,75
Biztositék, A 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20 10/16/20* | 20
Effeltiv halozati aramfelvétel, A 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3 10,6 19,5 10,6 19,3
Max. halézati aram, A 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1 16,2 31,6 16,0 29,1
Csatlakozasi teljesitmény 100%, kVA 7,0 71 3,9 4,0 7,0 7.1 3,9 4,0 7,0 71 3,9 4,0
Max. teljesitmény, kVA 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1 10,6 11,0 6,0 6,1
Uresjarasi teljesitmény, W 45 45 45 45 50 50 50 45 55 55 55 45
Hatasfok 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80 0,85 0,82 0,81 0,80
Teljesitmény tényez6 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98 0,95 0,95 0,98 0,98
Aramtartomany, A 15-300 15-200 15-300 15-200 15-300 15-200

Bi 100% 40°C, AV 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5 200/24,0 150/21,5

Bi 60% 40°C, AV 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0 210/24,5 160/22,0

Bi max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0 300/20/29,0 200/30/24,0
Ures jarasi feszltség, V 50-60 50-60 50-60

2Hasznalati osztaly S/CE S/CE S/CE

3Védettség 1P23S 1P23S 1P23S

Szabvany IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A | IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Méret (MxSzxH), mm 838x443x1003 1104x597x1003 1104x597x1003

saly, kg 52 66 70

Huzalel6tolo sebesség, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30

Pisztolycsatlakozas EURO EURO EURO

Huzal 4tméré, mm 0,6-1,6 0,6-1,6 0,6-1,6

Huzaltekercs max. &tmér6, mm 300 2x300 3x200

Huzal dob, kg 5-18 2x5-18 3x5

Gaznyomas max., MPA (bar) 0,6(6,0) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

* Az aramforrasok 10 A és 2,5 mm2 kabeles maximalis aramfelvétellel tobb biztositék méret esetén is hasznalhatoak.

BEALLITAS ELJARAS ERTEK
Kapcsolasi funkcid, 2-Takt/4-Takt MIG/MAG 2/4
Gazeléaramlas, mp-ig MIG/MAG 0-10
Bef(izés, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Szinergikus -99-(+)99
Hotstart id6, mp-ig Szinergikus 0-20
aramlefutasi id6, mp-ig Szinergikus 0-10
Befejezd aram, % Szinergikus 0-100
Befejezd aram id6, mp-ig Szinergikus 0-10
Gaz-utanaramlas, mp-ig MIG 0-20
Ponthegesztési id6, mp-ig MIG 0-5,0
Intervallum hegesztési id6, mp. MIG 0,1-5,0
DUO Plus™-érték MIG 1-50
Elektromos folyto MIG -5-(+)5

1) Ez a készulék megfelel az IEC 61000-3-12-nek, amennyiben a halézati csatlakozoénal a rovidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti adattal. A szerel6 vagy a készulék
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hasznaloéjanak felel&ssége biztositani, esetleg a haldzat tizemeltet6jével torténé megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy aramellatasra van csatlakoztatva, melynek a
révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fent megadott adatnal.

2) S Megfelel a megnévelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kdvetelményeknek
3) Készulékek, melyek az IP23S-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak







DENMARK:

Main office

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux

FR-69530 Brignais, France

Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italy

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

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ as.

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

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét, Hungary
Tel. +36 76 505 969 www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING TECHNOLOGY CO. LTD
#4 FengHe Road, Industrial Park, CH-SuzZhou, China

Tel. +86 0512-87179800, www.migatronic.cn
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MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

Tel. +358 0102 176 500, www.migatronic.fi

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,S-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.
No.22 & 39/20H Sowri Street,
IN-Alandur, Chennai — 600 016, India
Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.in
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