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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

Laes advarselsblad og
denne brugsanvisning
omhyggeligt igennem
inden installation og
ibrugtagning.

Gem til senere brug.
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Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspaending, den er
konstrueret til. Se typeskiltet (U1) bag pa maskinen.

3x400V
3x208-440V (boost)

gul/gren
brun
sort
gra

Stabiliseringskit

OMEGA? YARD er designet til en netspaendings-
variation pa +15%, men kan konfigureres med et
stabiliseringskit som beskyttelse mod sterre spaen-
dingsvariation, f.eks. ved generatorbrug, hvor maski-
nen er tilkoblet separat netforsyning.

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejseslange
tilsluttes maskinen, er god
elektrisk kontakt ngdvendig
for at undga, at stik og kabler
odeleegges.
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1. Nettilslutning
Teend/sluk- knap
Tilslutning beskyttelsesgas

> wonN

Tilslutning svejseslange (standard) og
elektrodeholder med MMA dinse (ekstraudstyr)

Tilslutning fjernkontrol (ekstraudstyr)
Stelklemme

Tilslutning - CAN (ekstraudstyr)

Bojle (ekstraudstyr)

Hjulkit (ekstraudstyr)
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Vogn (ekstraudstyr)

Lefteanvisning
OMEGA:3 YARD ma lgftes i handtaget
med kran.




Tilslutning og ibrugtagning

Montering af bgjle

Justering af tradbremse

Bremsen justeres sa stramt, at tradrullen standser,
inden svejsetraden karer ud over kanten pa rullen.
Bremsekraften er afhaengig af veegten pa tradrullen
og tradhastigheden.

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

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 gasflaske kan fikseres pa vogn.

Gasforbrug

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

Braenderregulering (Dialog-braender)

Hvis en svejseslange med Dialog-braender anvendes, kan
stromstyrke/tradhastighed justeres bade pa maskinen og
pa Dialog-braenderen. Breenderreguleringen er passiv uden
Dialog-breender.

Materialeforbrug

Materialeforbrug kan beregnes ved at lave beregningen:
svejsetid i minutter x tradhastighed (m/min) x veegt pr. meter
pa det aktuelle tilsatsmateriale.

Rangerfunktion

Funktionen bruges til at
rangere/fremfere trad, evt. efter
tradskift.

Manuel gasregulering
(ekstra udstyr)

Ventilen er aben ved maks. indstilling

Manuel gasregulering



Tilslutning og ibrugtagning

Valg af svejsepolaritet

For visse svejsetradstyper anbefales det, at man skifter

svejsepolaritet. Det geelder iseer for Innershield svejsetrad.

Kontroller den anbefalede polaritet pa svejsetradens
emballage.

Zndring af polaritet

1. Afbryd maskinen fra lysnettet

2. Afmonter boltene i tradrummet med en nggle
3. Andr ifelge skitser nedenfor

4. Monter boltene i tradrummet med en nggle

5. Slut maskinen til lysnettet

Andring af polaritet
Omega Yard

Andring af polaritet
Omega Yard Boost

Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram

Teend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

Veelg svejseprogram eller materiale/gas/tradtykkelse
(afhaengig af model).
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Indstil svejsestrom og
sekundaere parametre

OMEGA® YARD BASIC

Lees mere i Quickguiden
om indstilling af din
svejsemaskine

Maskinen er nu klar til brug

ADVARSEL

Nar der trykkes pa svejseslangens
kontakt/tast er der speending pa
svejsetraden og elektroden.

Softwareindlaesning

Indseet SD-kortet i
maskinens kortleeser som
vist pa tegningen.

Teend maskinen.

Displayet blinker kortvarigt
med tre streger, nar
opdateringen starter.

Vent indtil maskinens
display viser den indstillede
strom.

Sluk maskinen og tag SD-kortet ud
Maskinen er nu klar til brug.

Hvis kontrolboksen udskiftes, er det ngdvendigt at
leegge software ind i den nye boks ved hjzelp af et SD-
kort. Softwaren kan downloades fra
www.migatronic.com




Specielle funktioner

1. Abn brugermenu 2. Find menuvalg
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3. Veelg menupunkt

Forlad/Exit menu

Gas test

IGC - status og kalibrering
(ikke alle modeller)

Fjernregulering

Valg af maskinindstillinger
(ikke alle modeller)

4, Indstil parameter 5. Gem valgte data

6. Forlad/Exit menu

Parametre og menuvalg

Brugermenuen abnes med et langt tryk pa e-knappen. Drej
pa venstre drejeknap til det gnskede menuvalg vises. Hajre
drejeknap kan bruges til at eendre indstillinger, som vises i
hgjre display. Med et kort tryk pa e -knappen aktiveres
funktioner som fx gastest.

Folgende diagram viser alle funktioner og parametre i bruger-
menuen.

- Forlader menuen hvis der trykkes pa e-knappen.

CAS GAStest

— Gasventilen dbnes og lukkes med e- knappen. Gas-
gennemstremningen kan indstilles med hgjre drejeknap, hvis
IGC-kit er installeret.

m IGC-status og -kalibrering
Kun synlig nar IGC-kit er installeret.

IGC-kalibrering startes med @-knappen. Hgjre drejeknap kan
bruges til at skifte mellem manuel og synergisk gaskontrol,
hvis et synergisk MIG-program er valgt:

0: Manuel gaskontrol

1: Synergisk (IGC) gaskontrol

Indstilling af fjernregulering
Indstilling kan sendres med hgjre drejeknap.
Folgende indstillinger understottes (Basic panel kun 0-2):

0: Inaktiv

1: Dialog-braender (varenr. 80100402)

Analog fjernregulering (varenr. 78815029)
MIG-A-Twist V2 (november 2010) (varenr. 80100403)
MIG-A-Twist V1 (varenr. 80100403)

ERGO2 1 -7 sekvenser (varenr. 80100774)

ERGO XMA 1 - 3 sekvenser (varenr. 80100758)
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Valgmuligheder for maskinindstillinger.
(Geelder kun Pulse og Synergic panelet)

Tryk pa e-knappen forlader OPt-menu og
returnerer til hovedmenu.

Lang kabelkompensering - status og
19 k&
kalibrering

Kabelkalibrering startes med @ -knappen.

Lang kabelkompensering aktiveres/deaktiveres med
hgjre drejeknap:

0: Lang kabelkompensering er inaktiv

1: Lang kabelkompensering er aktiv




Specielle funktioner

Reduktion af justerbart omrade for

spaendingsindstilling (synergisk MIG/MAG).
Ikke synlig pa maskiner med Basic panel. Det
justerbare omrade for spaendingstrim kan reduceres
med 0-50% af den synergiske spaending. Funktionen
bruges, hvis maskinen er last i niveau 2. Funktionen er
inaktiv, nar “— — —" vises.

Konfiguration af fjernkontrol

Reduktion af justerbart omrade for strom-
indstilling (MMA og synergisk MIG/MAG)
eller tradhastighed (manuel MIG).

Ikke synlig pa maskiner med Basic panel.

Det justerbare omrade for stremindstilling kan
reduceres med 0-25% af den synergiske strem.
Funktionen bruges, hvis maskinen er last i niveau 2.
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Svejseemnets overflade skal veere ren for at

sikre god kontakt med braenderen.




Specielle funktioner

Lasefunktion @ /"u

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)

v

No.: 81010000
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Flowmeter
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Specielle funktioner

Visning af softwareversioner / Licensnr.
|

1. Licensnr. 3. Retur til SW-versioner

Eksempel pa licensnr.

12 3 4 5 6
00 00 C4 38 b5F 28

4, Vxlg SW 5. Forlad/Exit menu
Betjeningsboks -:
Svejseprogrampakke [P -1--

Svejsekontrol '




Fejlfinding og udbedring

Fejlkode | Arsag og udbedring
E20-00 Der er ingen software i kontrolboksen
E20-02 Download Omega software til SD-kortet,
E21-00 seet SD-kortet i boksen og teend maskinen.
E21-06 Udskift evt. SD-kortet.
E21-08
E20-01 SD kortet er ikke formateret
E21-01 Formater SD-kortet i en PC som FAT og
download Omega software til SD-kortet.
Udskift evt. SD-kortet.
E20-03 SD-kortet har flere filer med samme navn
E21-02 Slet SD-kortet og download software igen.
E20-04 Kontrolboksen har forsggt at indlaese flere
data end den kan have i hukommelsen
Indlaes SD-kortet igen eller udskift SD-
kortet. Tilkald MIGATRONIC Service, hvis
problemet ikke lgses.
E20-05 Software pa SD-kortet er last til en anden
E20-06 type kontrolboks
Anvend et SD-kort med software som
passer til din type kontrolboks.
E20-07 Den interne kopibeskyttelse tillader ikke
adgang til mikroprocessoren
Indlaes SD-kortet i maskinen igen eller
tilkald MIGATRONIC Service.
E20-08 Kontrolboksen er defekt
E20-09 Tilkald MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Den indlzeste fil er defekt
E21-07 Indlaes SD-kortet igen eller udskift SD-
kortet.
E21-03 Den indlzeste svejseprogrampakke passer
E21-04 ikke til kontrolboksen
Anvend et SD-kort med software som
passer til din type kontrolboks.
Err GAS Gasfejl
Kontroller gastilfarslen.
Gasfejl afmeldes med et kort tryk pa en
vilkarlig tast.
E02-04 CAN - kommunikationsfejl
Check mellemkabel/stik.
E11-20 Stremsensorfejl
1. Check streamsensor
2. Tilkald MIGATRONIC service

Fejlsymboler

Temperaturfejl

ﬂ Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen
er blevet afbrudt pa grund af overophedning af

maskinen.

Lad maskinen veere teendt, indtil den er afkolet af den ind-

byggede blaeser.

Udvalgte fejlkoder
) qa Overspandingsfejl
II Ikonet vises, nar netspaendingen er for hg;j.

Tilslut maskinen til 400V AC, +15% 50-60Hz.

C =aId Gasfejl (IGC)

II 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 saettes ud af funktion ved at indstille manuel
gasflow til 27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et kort tryk

pa e—knappen.

Tradfejl

' ] ) - (] O

lkonet vises ved overbelastet tradfremferingsmotor.
Tradmotor eller magnetventil kan vaere defekt.

Andre fejltyper

Hvis andre fejlkoder vises i display skal maskinen slukkes

og teendes for at fjerne meddelelsen. Vises fejlmeddelelsen
gentagne gange, er reparation af svejsemaskinen ngdvendig.
Kontakt din forhandler og oplys fejlkode.



Tekniske data

STROMKILDE OMEGA:? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Netspaending +15% (50-60Hz), V 3x400
Netspaending +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimum generatorstorrelse, kVA 16 16 17
" Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Netsikring, A 16 16 20
Netstrom, effektiv, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Netstream, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Effekt, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Effekt, max, kVA 10,7 10,8 11,4
Effekt, tomgang, W 8 25 30
Virkningsgrad, % 86 85 80
Effektfaktor 0,94 0,95 0,95
Stremomrade MIG, A 15-300 15-300 15-300
Stremomrade MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittens  100% v/20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Intermittens  max. v/20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Intermittens  100% v/40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Intermittens  60% v/40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Intermittens  max. v/40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tomgangsspaending, V 50-55 60
2 Anvendelsesklasse S/CE S/CE
3 Beskyttelsesklasse 1P23S 1P23S

Normer EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensioner (HxBxL), mm 455x222x638 455x222x638

Vaegt, kg 17 20

Tradfremfgringshastighed, m/min 0,5-18 0,5-18

Gastryk, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

erkleerer, at nedennavnte maskine
Type: OMEGA? 300 YARD

er i overensstemmelse med bestemmelserne i

e g TR

direktiverne:  2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Europaeiske EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Forordning: 2019/1784/EU

Udfeerdiget i Fjerritslev 10.02.2021

L e de.

Kristian M. Madsen
CEO

-

tilsluttet til en netforsyning med en kortslutningseffekt Ssc storre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema.

2

3) Maskinen er godkendt til indenders og udenders brug i henhold til beskyttelsesklasse IP23S. Maskinen kan opbevares men er ikke beregnet til at blive brugt

udendgrs under nedbgr, medmindre den er afskaermet.

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

Dette udstyr er i overensstemmelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), forudsat at nettets kortslutningseffekt Ssc ved tilslutningsstedet er storre end eller lig
med de opgivne data i ovenstaende skema. Installateren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributeren, at udstyret er
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Connection and start-up

Warning
Read warning notice
and instruction manual

carefully prior to initial
operation and save the

information for later use.

Permissible installation

Mains connection

Connect the machine to the mains supply that it is
designed for (see type plate (U1) on the back of the
machine).

3x400V
3x208-440V (boost)

yellow/green

brown
black
grey

Mains supply

2. Power switch
3. Connection of shielding gas
4. Connection of welding hose (standard) and
electrode holder with adapter for MMA (optional equipment)
5. Connection of remote control unit (optional)
6. Connection of earth clamp
Voltage stabilisation kit ) ) )
OMEGA® YARD is designed for £15% mains 7. CAN connection (optional equipment)
voltage variation but configurable with a voltage 8. Protective frame (optional equipment)
stabilisation kit as a safeguard against larger voltage 9. Wheel kit (optional equipment)

variations, e.g. in case of generator use where the

machine is connected to a separate power supply. 10. Trolley (optional equipment)

Important! Lifting instrl:ctions _ _
In order to avoid destruction The OMEGA: YARD can be lifted in the

1 2
/ -l of plugs and cables, good handle by a crane.
@ electric contact is required
W when connecting earth cable
& and welding hose to the

machine.




Connection and start-up

Mounting the protective frame

Adjusting the 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.

Adjustment:

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

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).

A gas cylinder can be mounted on a trolley.

Gas consumption

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

Material consumption

Material consumption can be estimated by calculating
welding time in minutes times wire feed speed (m/min) times
weight per meter of the welding consumables in use.

Torch adjustment (Dialog torch)

If a welding hose with Dialog torch is used, amperage/wire
feed speed is adjustable both at the welding machine and at
the Dialog torch. Torch adjustment is inactive without Dialog
torch.

Inching

This function is used for
inching/feeding the wire, e.g.
after change of wire.

Manual gas adjustment
(optional equipment)

Max. setting = the valve is open

Manual gas adjustment



Connection and start-up

Selecting welding polarity Switch on, press, weld

Polarity reversal is recommended for certain types of welding Setting the welding program

wire, in particular Innershield wire. For recommended  Switch on the welding machine on the main switch
polarity, please refer to the welding wire packaging. ).

. e Select welding program or material/gas/wire
Polarity reversal: . . .
dimension (depending on

1. Disconnect the machine from the mains supply model).
Dismount the bolts in the wire chamber with a wrench

Reverse the polarity (see illustrations below)

2
3
4. Mount the bolts in the wire chamber with a wrench
5

@)
Connect the machine to the mains supply © ©
/: /: e Adjust welding current and sy SUcrDE
secondary parameters. .
) D @@ @@ For more information
= (X : |
about setting the — 3
ND ;
XA parameters, please referto | E-=""" |
= the quick guide

e The machine is ready to
weld

WARNING

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

Polarity reversal
Omega Yard

Polarity reversal
Omega Yard Boost

Software reading

¢ Insert the SD card into the
machine’s card reader as
shown in the drawing.

e Turn on the machine.

e The display flashes briefly
with three lines when up-
date starts.

e Wait until the set current is
displayed.

e Turn off the machine and remove the SD card.

e The machine is ready for use.

In case of exchange of the control unit, software must
be loaded onto the new control unit by means of an SD
card. Software can be downloaded at
www.migatronic.com




Special functions

2. Find menu selection

1. Open menu

'- Exit menu

Gas test

IGC status and calibration
(not all models)

Remote control

e p———

Options menu for machine settings
(not all models)

3. Select menu point

4, Set parameter 5. Save selected data

6. Exit menu

Parameters and menu selection

Press and hold the @-key to open the user menu. Turn the
left control knob until the desired menu is displayed. Use

the right control knob to alter settings displayed in the right
display. Press the @-key briefly to activate functions, such as
gas test.

Functions and parameters in the user menu:

- Press the e-key to exit the menu

[AGE] CGAS test
Press the e -key to open and close the gas valve. If
an IGC kit is installed, it is possible to adjust the gas flow with
the right control knob.

= |GC status and calibration
Visible only if IGC kit is installed.
Press the @ -key to start IGC calibration.
Use the right control knob to switch between manual and
synergic gas control if a synergic MIG program is selected:

o

1 r
(")

0: Manual gas control

1: Synergic (IGC) gas control

Setting remote control
Use the right control knob to change the following
settings (Basic panel only 0-2):

Disabled

Dialog torch (item no. 80100402)

Analogue remote control (item no. 78815029)
MIG-A-Twist V2 (November 2010) (item no. 80100403)
MIG-A-Twist V1 (item no. 80100403)

ERGO2 1-7 sequences (item no. 80100774)

ERGO XMA 1-3 sequences (item no. 80100758)

r.co
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Options menu for machine settings
- (Applies only to the Pulse and Synergic panels)

Press the e-key to exit the OPt-menu and
return to the main menu.

Long Cable Compensation - status and
calibration
Press the @ -key to start cable calibration.
Use the right control knob to enable/disable Long
Cable Compensation:

0: Disabled
1: Enabled




Special functions

Reduction of the adjustable range for
voltage setting (synergic MIG/MAG).

Not visible on machines with Basic panel. The

adjustable range for voltage trim can be reduced by

0-50% of the synergic voltage. This feature is used if

the machine is locked in level 2 and disabled when

"— — —"is displayed.

Configuration of external control

Reduction of the adjustable range for

current setting (MMA and synergic MIG/MAG)
or wire feed speed (manual MIG)
Not visible on machines with Basic panel.
The adjustable range for current setting can be
reduced by 0-25% of the synergic current. This feature
is used if the machine is locked in level 2.

= OFF
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' The surface of the workpiece must be clean to
.+ ensure good contact with the torch




Special functions

Lock function @ /"u

v

No.: 81010000

105, =10
205 =20
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Flowmeter

Calibration of gas flow (not all models)

5 secs




Special functions

Display of software versions/licence number
|

1. Licence number 3. Return to SW versions

[
[

Uujw Mmoo
(=] jppl [=n] Py [ma]

Example of licence no.: !
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

4. Select SW 5. Exit menu

Control box m-

Welding program !

A
[
leccccdeee==
[l
[

Welding control [EEEEE-




Troubleshooting Guide

Error Cause and solution

code

E20-00 There is no software present in the control

E20-02 unit

E21-00 Download Omega software to the SD card,

E21-06 insert the SD card into the control unit and

E21-08 turn on the machine. Replace the SD card,
if necessary.

E20-01 The SD card is not formatted

E21-01 Format the SD card in a PC as FAT and
download Omega software to the SD card.
Replace the SD card, if necessary.

E20-03 The SD card has several files of the same

E21-02 name
Delete files on the SD card and reload
software.

E20-04 The control unit has tried to load more
data than there is room for in the memory
Reinsert the SD card or replace the SD card.
If this does not solve the problem, contact
Migatronic Service.

E20-05 Software on the SD card is locked for

E20-06 another type of control unit
Use an SD card with software that matches
your type of control unit.

E20-07 The internal copy protection does not
allow access to the micro-processor
Reinsert the SD card into the machine or
contact Migatronic Service.

E20-08 The control unit is defective

E20-09 Contact MIGATRONIC Service.

E21-05

E20-10 The loaded file is defective

E21-07 Reinsert the SD card or replace the SD card.

E21-03 The welding program package does not

E21-04 match this control unit
Use an SD card with software that matches
your type of control unit.

Err GAS Gas error
Check the gas supply.
Cancel the gas fault by briefly pressing any
key.

E02-04 CAN communication error
Check intermediary cable/plug.

E11-20 Current sensor error
1. Check the current sensor
2. Contact MIGATRONIC service

Fault symbols

Temperature fault
The indicator is switched on, when the power source
is overheated.
Leave the machine on until the built-in fan has cooled it
down.

Selected error codes

= =~ Mains supply fault
I' The indicator is displayed, when the mains
voltage is too high.
Connect the welding machine to 400V AC, +15% 50-60Hz.

|| E FI E' Gas control fault (1IGC)

=4 Gas fault exists due to a to low or high gas
flow. Make sure that the pressure on the gas flow is higher
than 2 bar and less than 6 bar, corresponding to 5 I/min and
27 I/min.
The fault is disconnected by adjusting the manual gas flow
to 27 I/min. The gas fault is reset by a short pressure on
the e—key pad.

Wire feed fault

[ W] - [

The indicator is displayed, if the wire feed motor is
overloaded. The wire feed motor or the magnet valve may be
defective.

Other types of faults

If other fault symbols are shown in the display, the machine
shall be switched off and then on to dispose of the symbol.

If the fault symbol is shown repeatedly, repair of the power
source is required.

Contact your distributor with information of the fault.



Technical data

POWER SOURCE

OMEGA? YARD 300

OMEGA? YARD 300 Boost

Mains voltage +15% (50-60Hz), V 3x400
Mains voltage #10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimum generator size, kVA 16 16 17
" Minimum short-circuit power Ssc, MVA 3.6 2.5 2.5
Fuse, A 16 16 20
Mains current, effective, A 11.0 10.8/9.8 17.5/15.8
Mains current, max., A 15.4 15.6/14.2 33.2/30.0
Power, (100%), kVA 9.0 7.7 6.2
Power, max., kVA 10.7 10.8 11.4
Power, open circuit, W 8 25 30
Efficiency, % 86 85 80
Power faktor 0.94 0.95 0.95
Current range MIG, A 15-300 15-300 15-300
Current range MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Duty cycle 100% at 20°C, AV 300/29.0 250/30.0 290/28.5 250/30.0 200/24.0 185/27.0
Duty cycle  max. at20°C, A/%/V 300/29.0 300/75/29.0 250/100/30.0 | 300/20/29.0 250/30/30.0
Duty cycle 100% at 40°C, AV 220/25.0 220/28.8 220/25.0 215/28.6 175/22.8 140/25.6
Duty cycle 60% at 40°C, AV 240/26.0 240/26.0 220/28.8 200/24.0 170/26.8
Duty cycle  max.  at40°C, A/%/V 300/25/29.0 250/40/30.0 300/20/29.0 250/35/30.0 300/20/29.0 250/22/30.0
Open circuit voltage, V 50-55 60
2 Sphere of application S/CE SICE
3 Protection class 1P23S 1P23S

Standards EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-5. EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-5. EN/IEC60974-10
Dimensions (HxWxL), mm 455x222x638 455x222x638

Weight, kg 17 20

Wire feed speed, m/min 0.5-18 0.5-18

Gas pressure, MPa (bar) 0.6 (6.0) 0.6 (6.0)

EC DECLARATION OF CONFORMITY

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Type: OMEGA? 300 YARD

conforms to directives: 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

European standards:
EN IEC60974-5:2019

Regulation: 2019/1784/EU

Issued in Fjerritslev 10.02.2021

it M My e

Kristian M. Madsen
CEO

hereby declare that our machine as stated below

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

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

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) The machine is designed for indoor and outdoor use according to protection class IP23S. The machine may be stored but is not intended to be used outside during

precipitation unless sheltered.
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
ILIIJJ Lesen Sie die Betriebsanleitung

und die Warnhinweise sorgfaltig
vor der Inbetriebnahme und
speichern Sie die Information fur
den spéateren Gebrauch.

Zulassige Installation

Netzanschluss

Die Maschine an die dafur vorgesehene Netz-
spannung anschlieBen (siehe Typenschild (U1) auf
der Ruckseite der Maschine).

3x400V
3x208-440V (boost)

gelb/griin
braun
schwarz
grau

Spannungsstabilisierungs-Kit

OMEGA:? YARD wurde fir eine Netzspannungs-
schwankung von +15% konzipiert, lasst sich aber
mit einem Spannungsstabilisierungs-Kit zum
Schutz gegen hoéhere Spannungsschwankungen
konfigurieren, z.B. beim Generatorbetrieb, wo
die Maschine an eine separate Stromversorgung
angeschlossen ist.

1 Wichtig!
/ 2| Achten Sie auf festen Sitz der
@il AnschlUsse von Massekabel
und SchweiBschlauch.
f@ Die Stecker und Kabel kénnen
& sonst beschadigt werden.

1. Netzanschluss
Ein/Aus-Schalter
Schutzgasanschluss

Anschluss SchweiBschlauch (Standard) und
Elektrodenhalter mit Adapter fiur MMA (optionale Ausstattung)

A WwN

Fernbedienungsanschluss (optionale Ausstattung)
Anschluss fur Masseklemme

CAN-Anschluss (optionale Ausstattung)
Schutzbugel (optionale Ausstattung)

w X N o wuv

Radsatz (optionale Ausstattung)

=
e

Wagen (optionale Ausstattung)

Hebeanweisung
Die OMEGA? YARD lasst sich mittels
eines Krans am Handgriff heben.




Anschluss und Inbetriebnahme

Montage des Schutzbiigels

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse so fest einstellen, dass die Drahtrolle
stoppt, ehe der SchweiBdraht Gber den Rand lauft.
Die Bremskraft hangt von dem Gewicht der
Drahtrolle und der Drahtférdergeschwindigkeit ab.

Justierung:

e Die Drahtbremse durch Festspannen oder Losen
der Gegenmutter auf der Achse der Drahtnabe
justieren.

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Ruckseite der Maschine (3) an

eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieBen.
(NB! Einige Druckreglertypen fordern einen hoheren
Ausgangsdruck als 2 bar um optimal zu funktionieren).

Eine Gasflasche lasst sich auf dem Wagen (optionale Ausstat-
tung) montieren.

Gasverbrauch

Abhangig von der SchweiBaufgabe, dem Gastyp und der
SchweiBnaht variiert der Gasverbrauch in Bereichen von 6 bis
7 I/min bei niedrigen Stromstarken (<25 A) bis zu 27 I/min bei
Maks. Strom.

Materialverbrauch

Materialverbrauch kann berechnet werden, wenn die
SchweiBzeit in Minuten mit der Drahtférdergeschwindigkeit
(m/min) und Gewicht pro Meter der aktuellen
Zusatzmaterialien multipliziert werden.

Brennerregelung (Dialog-Brenner)

Beim Einsatz eines SchweiBschlauchs mit Dialog-Brenner lasst
sich die Stromstarke/Drahtférdergeschwindigkeit sowohl von
der Maschine als auch vom Dialog-Brenner aus einstellen. Die
Brennerregelung ist ohne Dialog-Brenner inaktiv.

Stromloser Drahteinlauf
Funktion zum stromlosen
Einfadeln des Drahtes ins
Schlauchpaket, z.B. nach Wechsel
des Drahts.

Manuelle Gasregelung
(optionale Ausstattung)

Max. Reglereinstellung = das Ventil ist offen

Manuelle Gasregelung



Anschluss und Inbetriebnahme

Wahl der SchweiBpolaritat

Far einige SchweiBdrahttypen (z.B. Innershield-SchweiBdraht)
ist Polaritatswechsel zu empfehlen. Die empfohlene Polaritat

entnehmen Sie der SchweiBdrahtverpackung.

2.

Polaritatswechsel:
1.

Die Hauptstromversorgung ausschalten

Die Bolzen im Drahtférderraum mit einem Schlussel

abmontieren

Die Polaritat wechseln (siehe Skizzen unten)

Die Bolzen im Drahtférderraum mit einem Schltssel mon-

tieren

Die Hauptstromversorgung einschalten

Polaritatswechsel
Omega Yard

=T

N

Polaritatswechsel
Omega Yard Boost

Einschalten - driicken - schweif3en

Einstellung des SchweiBprogramms

Die SchweiBmaschine an dem Hauptschalter (2) ein-

schalten.

SchweiBprogramm oder Material/Gas/Drahtdicke
wahlen (modellabhéngig).

O

90 O

SchweiBstrom und
Sekundarparameter
einstellen.

Weitere Informationen zur
Einstellung der Parameter
entnehmen Sie der Kurz-
anleitung.

Die Maschine ist einsatzbereit

A

WARNUNG

Bei Betatigung des Brennertasters liegt
Spannung an dem SchweiBdraht und
der Elektrode an.

Softwareeingabe

Die SD-Karte in den
Kartenleser der Maschine
einschieben, wie aus der
Zeichnung ersichtlich.

Die Maschine einschalten.
Das Display blinkt kurz mit
3 Strichen, wenn Software
eingelesen wird.

Wenn das Display den ein-

gestellten Strom anzeigt, die Maschine ausschalten

und die SD-Karte entfernen.

Die Maschine ist einsatzbereit.

Wenn die Kontrolleinheit/E-Box ausgewechselt wird,
muss Software mittels der SD-Karte in die neue E-Box

eingelesen werden. Software kann auf

www.migatronic.com heruntergeladen werden.




Sonderfunktionen

1. Menii 6ffnen 2. Meniiwahl finden 3. Meniipunkt wahlen

'- Exit men(

] Gastest

)
au

C IGC-Status und -Kalibrierung
A3 (nicht alle Modelle)

Fernregelung

3
n
[m]

mininh Deiakeh bbbt bt
&

(o]

PE WahIméglichkeiten fir Maschinen-
=2 einstellungen (nicht alle Modelle)

4. Parameter einstellen 5. Gewahlte Daten speichern 6. Menii verlassen

Parameter und Meniiwahl

Langer Tastendruck auf die e-Taste 6ffnet das Benutzer- Emstellung_der Fernregelu.ng

menu. Den linken Drehregler drehen bis das gewlnschte Folgende E.mstellungen mittels des rechten Dreh-
MenU angezeigt wird. Mit dem rechten Drehregler lassen reglers andern (Basic-Panel nur 0-2):

sich Einstellungen andern, die im rechten Display angezeigt
werden. Kurze Betatigung der -Taste aktiviert Funktionen
wie z.B. Gastest.

Ausgeschaltet

Dialog-Brenner (Artikel-Nr. 80100402)

Analoge Fernregelung (Artikel-Nr. 78815029)
MIG-A-Twist V2 (November 2010) (Artikel-Nr. 80100403)
MIG-A-Twist V1 (Artikel-Nr. 80100403)

ERGO2 1-7 Sequenzen (Artikel-Nr. 80100774)

ERGO XMA 1-3 Sequenzen (Artikel-Nr. 80100758)

Parameter- und Funktionswahlen im Benutzermenu:

Nowuw kAN

Wahlmaoglichkeiten fir Maschineneinstellungen.
— " (Gelten nur die Pulse- und Synergic-Panele).

- Zum Verlassen des Menus die Q-Taste drucken.
- Betatigung der @-Taste verlasst das OPt-

G GAStest Men( und setzt auf Hauptmenu zuriick.

Betatigung der@-Taste offnet bzw. sperrt den
Gasmagnetventil. Wenn ein IGC-Kit installiert ist, 1asst sich der Kompensierung fir lange Kabel - Status und
Gasdurchfluss mittels des rechten Drehreglers einstellen. S Kalibrierung

Betatigung der e -Taste startet die Kabel-

E GC-status und -Kalibrierung kalibrierung.

Nur sichtbar wenn IGC-Kit installiert ist. Kompensierung fir lange Kabel mittels des rechten
Betatigung der @-Taste startet die IGC-Kalibrierung. Wurde Drehreglers ein-/ausschalten:

ein synergisches MIG-Programm gewahlt, kann mittels des
rechten Drehreglers zwischen manueller und synergischer Gas-
steuerung gewechselt werden:

0: Ausgeschaltet
1: Eingeschaltet

0: Manuelle Gassteuerung

1: Synergische (IGC) Gassteuerung




Sonderfunktionen

Reduktion des Spannungseinstellbereichs
(MIG/MAG synergisch)

Nicht sichtbar auf Maschinen mit Basic-Panel.

Der Spannungseinstellbereich ist um 0-50% der

synergischen Spannung reduzierbar. Die Funktion ist

anwendbar, wenn die Maschine in Niveau 2 gesperrt

ist, und inaktiv, wenn “— — —" angezeigt wird.

Reduktion des Einstellbereichs fir Strom
(MMA und MIG/MAG synergisch) bzw.
Drahtférdergeschwindigkeit (MIG manuell)

Nicht sichtbar auf Maschinen mit Basic-Panel. Der
Stromeinstellbereich ist um 0-25% des synergischen
Stroms reduzierbar. Die Funktion ist anwendbar, wenn
die Maschine in Niveau 2 gesperrt ist.

!
WL

e

[m]
.

Konfiguration des Fernreglers

5 secs

1->6

=
= option

1...7
= fm“ option

(>01.11.2010)

1...7

C = ;Cm"‘ . &
(< 01.11.2010) epten

Vi

' Die Oberflache des Werkstiicks muss rein sein

. zur Sicherstellung des guten Kontakts mit
dem Brenner.




Sonderfunktionen

Schlossfunktion g /"u

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)

1\

No.: 81010000

107 = 10
20.L =20
£
) E

Flowmeter

VI

5 secs




Sonderfunktionen

Weisung der Softwareversion/Lizenznummer
|

1. Lizenznummer 3. Zuriick an SW-Versionen

[
[

Uujw Mmoo
(=] jppl [=n] Py [ma]

Beispiel der Lizenz-Nr.: !
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

5. Menii verlassen

4. Wahl der SW

Bedienbox

Schweil3-
programmpaket

Schweil3-
steuerung

1]
1
1
1
f .
U 1
1
1
1
1
1

[
()
1




Fehlersuche und Ausbesserung

Fehlerkodes | Ursache und Ausbesserung

E20-00 Es gibt keine Software in der E-Box
E20-02 Omega-Software auf die SD-Karte herunterladen,
E21-00 die SD-Karte in die Kontrolleinheit einsetzen und
E21-06 die Maschine einschalten. Die SD-Karte eventuell
E21-08 austauschen.
E20-01 Die SD-Karte ist nicht formatiert
E21-01 Die SD-Karte in einem PC als FAT formatieren
und die Omega-Software auf die SD-Karte her-
unterladen. Die SD-Karte eventuell austauschen.
E20-03 Die SD-Karte hat mehrere Dateien mit
E21-02 demselben Namen
Die SD-Karte formatieren und die Software
wieder herunterladen.
E20-04 Die Kontrolleinheit hat versucht mehr Daten
einzulesen als gespeichert werden kénnen
Die SD-Karte wieder einlesen oder austauschen.
Migatronic-Kundendienst kontaktieren, wenn
das Problem weiterhin besteht.
E20-05 Die Software auf der SD-Karte ist fiir einen
E20-06 anderen Typ von E-Box zugelassen
Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu
lhrer E-Box passt.
E20-07 Der interne Kopierschutz erlaubt keinen Zugriff
auf den Mikroprozessor
Die SD-Karte wieder einlesen oder Migatronic-
Kundendienst kontaktieren.
E20-08 Die Kontrolleinheit ist fehlerhaft
E20-09 Migatronic-Kundendienst kontaktieren.
E21-05
E20-10 Die eingelesene Datei ist fehlerhaft
E21-07 Die SD-Karte wieder einlesen oder austauschen.
E21-03 Das eingelesene SchweiBprogrammpaket passt
E21-04 nicht zur Kontrolleinheit
Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu
lhrer Kontrolleinheit passt.
Err GAS Gasfehler
Gaszufuhr prufen.
Gasfehler abmelden durch kurzes Drucken einer
beliebigen Taste.
E02-04 CAN-Kommunikationsfehler
Zwischenschlauchpaket/Stecker prifen.
E11-20 Stromsensorfehler
1. Stromsensor prifen
2. Migatronic-Kundendienst kontaktieren

Fehlersymbole

Temperaturfejl
I] Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der

SchweiBvorgang wegen Uberhitzung der Maschine
unterbrochen wurde. Lassen Sie die Maschine eingeschaltet,
bis sie mittels des eingebauten Lufters abgekihlt ist.

Ausgewadhlite Fehlerkodes

C I i Uberspannungsfehler
!

Der Indikator wird angezeigt, wenn die
Netzspannung auBBerhalb der Toleranz liegt. SchlieBen Sie die
Maschine bitte an: 400V AC +15% 50-60 Hz.

| Gasfehler (IGC)

Die Gasmenge ist zu gering oder zu groB.
Kontrollieren Sie bitte, dass die Gaszufuhr héher als 2 bar
und weniger als 6 bar ist, d.h. zwischen 5 I/min und 27 I/min.
Gasfehler wird auBer Tatigkeit gesetzt, wenn der manuelle
GasfluB zu 27 I/min eingestellt wird. Der Gasfehler wird durch
kurzen Drucken auf die -Taste abgemeldet.

Drahtvorschubfehler

(] ] o (] I

Der Drahtvorschubmotor ist Gberlastet.
Der Drahtvorschubmotor oder das Magnetventil kénnen
defekt sein.

Andere fehlertypen

Wenn andere Fehlersymbole im Display angezeigt werden,
soll die Maschine aus- und eingeschalten werden, damit das
Symbol entfernt wird. Wenn das Fehlersymbol mehrmals
erscheint, ist eine Reparatur der Stromquelle notwendig.
Setzen Sie sich bitte mit Ihrem Handler in Verbindung, und
teilen Sie ihm das Fehlersymbol mit.



Technische Daten

STROMQUELLE OMEGA? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Netzspannung +15% (50-60Hz), V 3x400
Netzspannung +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
MindestgréBe des Generators, kVA 16 16 17
" Minimum Kurzschlussleistung Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Sicherung, A 16 16 20
Effektiver Netzstrom, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Max. Netzstrom, A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Leistung, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Leistung, max., kVA 10,7 10,8 1.4
Leistung, Leerlauf, W 8 25 30
Wirkungsgrad, % 86 85 80
Leistungsfaktor 0,94 0,95 0,95
Strombereich MIG, A 15-300 15-300 15-300
Strombereich MMA, A 15-250 15-250 15-250

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zulassige ED  100% bei 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Zulassige ED  max. bei 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Zulassige ED  100% bei 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Zulassige ED  60% bei 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Zulassige ED  max. bei 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Leerlaufspannung, V 50-55 60
2 Anwendungsklasse SICE S/CE
3 Schutzklasse 1P23S 1P23S

Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Masse (HxBxL), mm 455x222x638 455x222x638

Gewicht, kg 17 20

Drahtférdergeschwindigkeit, m/min 0,5-18 0,5-18

Gasdruck, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

erklart, dass das unten erwahnte Gerat
Typ: OMEGA:? 300 YARD
den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU entspricht

Européische EN IEC60974-1:2018/A1:2019

Normen: EN IEC60974-5:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Verordnung:  2019/1784/EU

Ausgestellt in Fjerritslev am 12.11.2020

bt A My dn

Kristian M. Madsen
CEO

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

Daten im obenerwahnten Schema angeschlossen ist.

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

3) Die Maschine ist fur den Innen- und AuBenbereich geméaB der Schutzklasse IP23S ausgelegt. Die Maschine kann gelagert werden, darf jedoch nicht wéahrend eines

Niederschlags im Freien verwendet werden. Es sei denn, sie wird dagegen geschutzt.
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Branchement et démarrage

Attention
ILIIJJ Lire attentivement la fiche
- de mise en garde/le mode

d’emploi avant la premiére
utilisation et conserver ces
informations en vue de leur
utilisation ultérieure.

Installation autorisée

Raccordement électrique

Branchez la machine a une prise secteur adaptée.
Veuillez lire la plaque signalétique (U,) a l'arriére de
la machine.

3x400V
3x208-440V (boost)

jaunelvert
marron
noir

gris

Electricité

Gaz
2-6 bar

Kit de stabilisation de la tension

L'OMEGA? YARD est congu pour une variation de la
tension secteur de =15 % ; |'utilisation d'un kit de
stabilisation de la tension prévient les variations de
tension au-dela de cette plage. Par exemple : en cas
d’utilisation du générateur et lorsque la machine est
branchée a une alimentation séparée.

Important !
Afin d'éviter la destruction

1
/ .f des prises et cables, s'assurer
@ que le contact électrique
W est bien établi lors du
& branchement des cables de

mise a la terre et des torches
de soudage a la machine.

1. Raccordement électrique
Interrupteur d’alimentation

Raccordement au gaz de protection

A WwN

Raccordement de la torche de soudage (standard) et
du porte-électrode avec adaptateur pour MMA (disponible en option)

Raccordement de la télécommande (disponible en option)
Raccordement de la pince de mise a la terre
Raccordement CAN (disponible en option)

Cadre de protection (disponible en option)

W X N o v

Roulettes (disponible en option)

=
©

Chariot (disponible en option)

Instructions de levage
L'OMEGA? YARD peut étre levé par la
poignée.




Branchement et démarrage

Montage du cadre de protection

Réglage du frein du dévidoir

Le frein du dévidoir ralentit la bobine en fonction de
I'avancement du fil de soudage.

Le degré de freinage dépend du poids de la bobine et
de la vitesse de dévidage.

Réglage :

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

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). (A noter : pour une
utilisation optimale certains types de régulateurs de pression
nécessitent une pression de sortie supérieur a 2 bars).

Une bouteille de gaz peut étre placée sur un chariot.

Consommation de gaz

Selon la tache de soudage, le type de gaz et la conception de
la soudure, la consommation de gaz varie entre 6 et 7 I/min a
faible ampérage (<25A) et jusqu’a 27 I/min au maximum.

Consommation de matériaux

La consommation de matériaux peut étre estimée en calculant
le temps de soudage en minutes multiplié par la vitesse
d'alimentation du fil (m/min) multiplié par le poids par metre
des consommables de soudure utilisés.

Réglage a la torche (Torche Dialog)

L'intensité du courant/la vitesse de dévidage peuvent toutes
deux étre réglées a partir de la machine et de la torche de
soudage en cas d'utilisation d'une torche Dialog. Sans cette
torche, la fonction de réglage a la torche est inactive.

Dévidage du fil a froid
(chargement de la torche)
Cette fonction est utilisée pour
le dévidage du fil a froid/le
chargement du fil, notamment
lors d'un changement de
bobine.

Réglage manuel
du débit gazeux
(disponible en option)

Max. parametre = la vanne est ouverte

Réglage manuel
du débit gazeux



Branchement et démarrage

Sélection de la polarité
de soudage

L'inversion de la polarité de soudage est recommandée pour
certains types de fils, notamment les fils fourrés sans gaz
(Innershield). Veuillez consulter I'emballage du fil pour plus
d’informations.

Changement de polarité :

1.
2.

Couper I'alimentation de la machine.

Dans le compartiment de la bobine, retirer les boulons a
I"aide d’une clé

Inverser la polarité (voir les illustrations ci-dessous)

Dans le compartiment de la bobine, replacer les boulons
a l'aide d’une clé.

Rebrancher la machine.

D

(<]
[
= =

. KA

Changement de polarité
Omega Yard

Changement de polarité
Omega Yard Boost

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage
e Démarrer la machine a I'aide de l'interrupteur (2)

e Sélectionner le programme de soudage ou le
matériau/le gaz/la taille du fil
(selon le modéle).

=y

i) I

a

e Régler le courant de
soudage et les paramétres
secondaires.

Quickay,
IDE
YARD Basic

OMEGa.

Consulter le guide rapide
pour plus d’'informations
sur le réglage des
paramétres.

e La machine est désormais préte pour le soudage.

ATTENTION

Lorsque vous activez la gachette de la
torche, une tension est appliquée au fil
de soudage et a I'électrode.

Lecture du logiciel

e Insérer la carte SD dans
le lecteur de la machine,
comme indiqué sur le
schéma.

e Démarrer la machine.

e Trois signes « — »
apparaissent a |'écran et
clignotent rapidement au
démarrage de la mise a
jour.

e Attendre I'affichage du courant de soudage.
e Eteindre la machine et retirer la carte SD.

e La machine est désormais préte a I'emploi.

En cas de changement d’'unité de commande, le logiciel
doit étre chargé dans la nouvelle unité au moyen d’'une
carte SD.

Vous pouvez télécharger le logiciel a I'adresse suivante :
www.migatronic.com




Fonctions speciales

1. Ouvrir le menu 2. Trouver la fonction recherchée 3. Sélectionner

'- Quitter le menu
Y Vérification de
c
I'alimentation en gaz

Etat et étalonnage de la fonction IGC
[n ) . 3 .
(sur certains modeles uniquement)

0
n
[u]

Réglage de la commande a distance

ey m——

Menu des options de réglage machine
(sur certains modeles uniquement)

[mn]
0
~

4, Régler les paramétres 5. Enregistrer les données sélectionnées 6. Quitter le menu

Paramétres et fonctions du menu

Appuyez longuement sur la touche e pour ouvrir le menu Ré.gllage de la commall*nde a dlstan.c? .
utilisateur. Tournez le bouton de réglage gauche jusqu’a . Utlllsezlle bouton droit pour modn‘le:r les paramétres
I"affichage du menu souhaité. Utilisez le bouton de réglage suivants (0-2 uniquement sur le panneau Basic) :
droit pour modifier les paramétres affichés dans I'écran 0: désactivé
droit. Appuyez brievement sur la touche e pour activer une 1 : torche Dialog (référence 80100402)
fonction, notamment pour vérifier I'alimentation en gaz. 2: télécommande analogique (référence 78815029)
Fonctions et paramétres du menu utilisateur : 4 : MIG-A-Twist V2 (novembre 2010) (référence 80100403)
5: MIG-A-Twist V1 (référence 80100403)
6 : ERGO2 ,1-7 séquences (référence 80100774)
7 : ERGO XMA, 1-3 séquences (référence 80100758)
0PE Menu des options de réglage machine
- (Ne concerne que les panneaux Pulse et Synergic)
- Appuyez sur la touche e pour quitter le menu.
o ] . - Appuyez sur la touche Q pour quitter le
Vérification de I'alimentation en gaz menu OPt et revenir au menu principal.

Appuyez sur la touche e pour ouvrir et fermer
I'arrivée de gaz. Si un kit IGC est installé, vous pouvez régler le Fonction de compensation pour les cables
débit gazeux a I'aide du bouton droit. longs - état et étalonnage

] Appuyez sur la touche e pour lancer |I'étalonnage
m E'Fa.t et éta'nlonnage dela fonctic.m IGC ' du cable.

Visible uniquement lorsqu’un kit IGC est installé. Utilisez le bouton de commande droit pour activer/
Appuyez sur la touche e pour procéder a |I'étalonnage de la désactiver la fonction de compensation pour les
fonction IGC. cables longs :

Utilisez le bouton droit pour sélectionner la commande . .
. . 0: désactivé
manuelle ou synergique (programme MIG synergique) :
. e 1: activé
0: réglage manuel du débit gazeux
1: réglage synergique du débit gazeux (IGC)




Fonctions speciales

Réduction de I'intervalle de réglage de la
tension (MIG/MAG synergique)
Non visible sur les machines équipées du panneau
Basic.
L'intervalle de réglage de I'amplitude peut étre réduit
de 0 a 50 % de la tension synergique. Cette fonction
est utile lorsque la machine est verrouillée au
niveau 2 et désactivée lorsque les signes « — — — »
apparaissent a I'écran.

o

Pl  Reduction de I'intervalle de réglage

— du courant (MMA et MIG/MAG synergique)
ou de la vitesse de dévidage (MIG manuel)
Non visible sur les machines équipées du panneau
Basic.
L'intervalle de réglage du courant peut étre réduit de
0 a 25 % du courant synergique. Cette fonction est
utile lorsque la machine est verrouillée au niveau 2.

Configuration de la commande externe
| Il

8- <

5 secs

S
1

I.il=

- opton

(>01.11.2010)

1

option ‘
(< 01.11.2010)
T —
E ftﬁ option Q‘q)

1...3
= f{m‘ option @

O

option /&,
5

Compensation de cable (étalonnage de la résistance dans la torche de soudage)

' La surface de la piéce a usiner doit étre propre
! afin de favoriser le contact avec la torche




Fonctions speciales

Fonction verrouillage g /"u

Réglage du débit de gaz (sur certains modeéles uniquement)

1\

No.: 81010000

10+
20L =20
3
) %

Débitmétre

VI

5 secs




Fonctions speciales

Affichage de la version du logiciel/du numéro de licence
|

1. Numéro de licence 3. Revenir aux versions du logiciel

LIS
.
B N

1...6

Seaast

PETSY
S

Vo
Pl 3

W e

0y

A s A

’

Exemple de n° de licence : @
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 O5F 28

4. Sélectionner la version du logiciel 5. Quitter le menu

1t 1) (9] e (=) (=)
ol n]o]cjofo

Boitier
de commande m'
programme n oM
de soudage

commande m_
de soudage




Recherche de pannes et solutions

Code Probléme et solution

E20-00 | Il n'y a pas de logiciel dans la machine
E20-02 | Télécharger le logiciel Omega sur la
E21-00 | carte SD. Insérer la carte SD dans I'unité
E21-06 | de commande et allumer la machine.
E21-08 | Remplacer la carte SD si nécessaire.
E20-01 La carte SD n’est pas formatée
E21-01 La carte doit étre formatée en tant que FAT
et le logiciel Omega doit étre téléchargé
sur la carte SD. Remplacer la carte SD si
nécessaire.
E20-03 La carte SD contient plusieurs fichiers du
E21-02 méme nom
Supprimer les fichiers de la carte SD et
recharger le logiciel.
E20-04 | L'espace disponible est insuffisant
Réinsérer ou remplacer la carte SD.
Contacter le SAV de MIGATRONIC si le
probléme persiste.
E20-05 Les logiciels de la carte SD ne correspondent
E20-06 pas a l'unité de commande utilisée
Utiliser une carte SD contenant des logiciels
compatibles avec I'unité de commande.
E20-07 La protection de copie interne ne permet
pas l'accés au microprocesseur
Réinsérer la carte SD ou contacter le SAV de
MIGATRONIC si le probléme persiste.
E20-08 L'unité de commande est défectueuse
E20-09 | Contacter le SAV de MIGATRONIC.
E21-05
E20-10 Le fichier chargé est défectueux
E21-07 | Réinsérer ou remplacer la carte SD.
E21-03 Les programmes de soudage ne
E21-04 | correspondent pas a l'unité de commande
utilisée
Utiliser une carte SD contenant des logiciels
compatibles avec I'unité de commande.
Err GAS | Erreur de gaz
Vérifier I'alimentation en gaz.
Annuler I'erreur en appuyant briévement
sur n'importe quelle touche.
E02-04 Erreur de communication CAN
Vérifier le cable/la prise intermédiaire.
E11-20 Erreur de I'ampéremetre
1. Vérifier 'ampéremétre.
2. Contacter le SAV de MIGATRONIC.

Symboles d’erreur

Défaut température
Le voyant de surchauffe s'allume si le soudage est
interrompu en raison d’une surchauffe de la machine.

Laisser la machine allumée jusqu’a ce que le ventilateur
intégré I'ait refroidie.

Codes erreurs
',5 Défaut secteur

a
o1 A S .
L'icbne sera affichée si la tension du

secteur est trop élevée. Reliez la machine a une alimentation
400V CA, +15% 50-60Hz.

|| Erreur de gaz (IGC)

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 @

Erreur amenée du fil

' [ ] . [

L'icone sera affichée en cas de surcharge du moteur
commandant I'arrivée du fil.
Le moteur ou I'électrovanne peut présenter un défaut.

Autres types d’erreur

Si d'autres symboles d’erreur sont affichés a I'écran, la
machine doit étre arrétée puis rallumée pour faire disparaitre
le symbole. Si le symbole d’erreur apparait de maniére
répétée, procédez a la réparation du module d'alimentation.
Contactez votre distributeur pour de plus amples
informations sur le défaut en question.



Caracteristiques techniques

MODULE D’ALIMENTATION OMEGA:? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Tension secteur +15% (50-60Hz), V 3x400
Tension secteur +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Taille minimale du générateur, kVA 16 16 17
' Puissance de court-circuit minimale Ssc, MVA | 3,6 2,5 2,5
Fusible, A 16 16 20
Courant secteur, efficace, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Courant secteur, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Puissance, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Puissance, max., kVA 10,7 10,8 11,4
Puissance circuit ouvert, W 8 25 30
Rendement, % 86 85 80
Facteur de puissance 0,94 0,95 0,95
Plage de courant MIG, A 15-300 15-300 15-300
Plage de courant MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Facteur de marche 100% 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Facteur de marche max. 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Facteur de marche 100% 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Facteur de marche 60% 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Facteur de marche max. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tension a vide, V 50-55 60
2 Classe d'utilisation S/CE S/CE
3 Classe de protection 1P23S 1P23S
Norme EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensions (hxIxL), mm 455x222x638 455x222x638
Poids, kg 17 20
Vitesse de dévidage du fil, m/min 0,5-18 0,5-18
Pression du gaz, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

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

Modéle : OMEGA? 300 YARD

respecte les directives : 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Normes EN IEC60974-1:2018/A1:2019
européennes : EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Réglementation : 2019/1784/EU

Fait a Fjerritslev 10.02.2021
bt Mo e de

Kristian M. Madsen
CEO

1) Cet équipement est conforme a la norme EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau au point de service soit
supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a 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) La machine est congue pour une utilisation intérieure et extérieure selon la classe de protection IP23S. La machine peut étre entreposée mais n'est pas destinée a étre
utilisée a I'extérieur pendant les précipitations a moins d'étre abritée.
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Anslutning och igangsattning

Varning
Las varning och bruks-
anvisning noggrant innan

installation och igadng-
sattning och spara till
senare bruk.

Installation

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

3x400V
3x208-440V (boost)

gul/gron
brun
svart
gra

Stabiliseringskit

OMEGA:3 YARD éar designad till en natspannings-
variation pa £15%, men kan konfigureras med ett
stabiliseringskit som skyddar mot stérre spannings-
variationer, t.ex. vid generatorbruk, dér maskinen ar
inkopplad till separat natfoérsorjning.

Viktigt!
Nar aterledarkabel och

1 2
/ @ ‘ slangpaket ansluts maskinen,

ar god elektrisk kontakt
nédvandig, for att undga
& att kontakter och kablar

6delaggs.

1. Natanslutning
Pa — av knapp
Anslutning skyddsgas

A WwN

Anslutning slangpaket (standard) och
elektrodhallar med MMA adapter (extra utrustning)

Anslutning fjarrkontroll (extra utrustning)
Aterledarklamma

Anslutning - CAN (extra utrustning)
Skyddsram (extra utrustning)

W X N o v

Hjulkit (extra utrustning)
10. Vagn (extra utrustning)

Lyftanvisning
OMEGA:? YARD far lyftas i handtaget
med kran.




Anslutning och igangsattning

Montering av skyddsram

Justering av tradbroms

Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar
innan svetstraden kor ut 6ver kanten pa rullen.
Bromskraften beror pa tradrullens vikt och den trad-
hastigheten som anvands.

Justering:

e Justera trddbromsen genom att spanna eller lossa
lasskruven pa tradnavets axel.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3),
ansluts till gasférsérjning med en reduceringsventil (2-6 bar).
(Obs. Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre
utgangstryck an 2 bar for att fungera optimalt).

En gasflaska kan fixeras pa vagn.

Gasforbrukning

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

Materialférbrukning

Materialférbrukning kan beréknas genom att géra
berakningen: svetstid i minuter x tradhastighet (m/min) x
vikt per meter pa det aktuella tillsatsmaterialet.

Brannarreglering (Dialog brannare)

Om ett slangpaket med Dialog brannare anvands, kan
stromstyrkan/tradhastighet justeras bade pa maskinen och pa
dialog brénnaren. Brannarregleringen ar passiv utan Dialog
brénnare.

Rangerfunktion

Funktionen anvands till att
rangera/framfoéra trad ev. efter
tradskifte.

Manuell gasreglering
(extra utrustning)

Ventilen ar 6ppen vid max installning

Manuell gasreglering



Anslutning och igangsattning

Val av svetspolaritet Tand, tryck, svetsa
For vissa svetstradstyper rekommenderas att man skiftar Instéllning av svetsprogram

svetspolaritet. Det galler sarskilt for Innershield svetstrad.

Kontrollera den rekommenderade polariteten pa - . .
. e Valj svetsprogram eller material/gas/tradtjocklek.
svetstradens emballage. (Beroende pa modell)

e Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)

Andring av polaritet:

1. Koppla bort maskinen fran natet

Avmontera bultarna i tradrummet med en nyckel

kY
B

2

3. Andra enligt skisser nedan

4. Montera bultarna i trddrummet med en nyckel
5

Anslut maskinen till natet

e Stall in svetsstrom och
S— - sc-.:‘.kunda'ra p.aramc.etrar.
_— + Las mer i Quickguiden A
\ @@ (e om instéllningar av din
@é svetsmaskin.
Q©
L RA e Maskinen ar nu klar for
— anvandning.
[T=d
O,
@ VARNING
Nar man trycker pa slangpaketets
. . kontakt/avtryckare ar det spanning
Andring av polaritet . .
Omega Yard pa svetstraden och elektroden.

Andring av polaritet T
Omega Yard Boost Software inlasning

e Satt i SD-kortet i maskinens
kortlasare som visas pa
teckningen.

e Tand maskinen.

e Displayen blinkar kortvarigt
med tre streck, nar
uppdateringen startar.

e Vanta tills maskinens

display visar den installda
stréommen.

e Slack maskinen och ta ut SD-kortet.

e Maskinen ar nu klar fér anvandning.

Om kontrollboxen byts ut ar det nédvandigt att lagga in
software i den nya boxen igen, med hjalp av ett SD kort.
Softwaren kan downloadas fran www.migatronic.com




Speciella funktioner

1. Oppna anviandarmeny 2. Hitta menyval

r-1--1-hr--'

Iy [y
[sn] pun]
N
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0
m

o

3. Vélj menypunkt

Lamna/Exit meny

GAStest

IGC-status och -kalibrering
(ej alla modeller)

Fjarrreglering

Val av maskininstallningar
(ej alla modeller)

4, Stéll in parametrar 5. Spara vald data

6. Laimna/Exit meny

Parametrar och menyval

Anvandarmenyn 6ppnas med ett langt tryck pa e-knappen.
Vrid pa vanster vridknapp till det 6nskade menyvalet visas.
Hoger vridknapp kan anvéandas till att andra_installningar, som
visas i hoger display. Med ett kort tryck pa -knappen akti-
veras funktioner som t.ex gastest.

Foljande diagram visar alla funktioner och parametrar i
anvandarmenyn.

- Lamnar menyn om man trycker pa @-knappen.

GAStest

Gasventilen 6ppnas och stangs e-knappen. Gas-
genomstréomningen kan stéllas in med héger vridknapp, om
IGC-kit ar installerat.

LARS

m IGC-status och -kalibrering

Endast synlig nar IGC-kit &r installerat.
IGC-kalibrering startas med e-knappen. Hoger vridknapp
kan anvandas till att skifta mellan manuell och synergisk gas-
kontroll, om ett synergisk MIG-program &r valt:

0: Manuell gaskontroll

1: Synergisk (IGC) gaskontroll

Instéllining av fjarrreglering
Installning kan é@ndras med hoger vridknapp. Féljande
installningar understéttas (Basic panel endast 0-2):

r.co

Inaktiv

Dialog-brénnare (varunummer 80100402)

Analog fjarreglering (varunummer 78815029)
MIG-A-Twist V2 (november 2010) (varunummer 80100403)
MIG-A-Twist V1 (varunummer 80100403)

ERGO2 1 -7 sekvenser (varunummer 80100774)

ERGO XMA 1 - 3 sekvenser (varunummer 80100758)

Nowuw kAN

Valmojligheter for maskininstallningar.
(Galler endast Pulse og Synergic panelen)

o

Tryck pa e-knappen lamnar OPt-meny och
returnerar till huvudmenyn.

Lang kabelkompensering - status och
kalibrering

Kabelkalibrering startas med e -knappen.
Lang kabelkompensering aktiveras/deaktiveras med
hoger vridknapp:

0: Lang kabelkompensering ar inaktiv

1: Lang kabelkompensering ar aktiv



Speciella funktioner

Reduktion av justerbart omrade for

spanningsinstallning (synergisk MIG/MAG).
Ej synlig pa maskiner med Basic panel. Det justerbara
omrade for spanningstrim kan reduceras med 0-50%
av den synergiska spanningen. Funktionen anvands,
om maskinen ar last i niva 2. Funktionen &r inaktiv,
nar “— — —" visas.

Konfiguration av fjarrkontroll

5 secs

Feemmm e ————

Reduktion av justerbart omrade for strom-
installning (MMA och synergisk MIG/MAG)
eller tradhastighet (manuell MIG).

Ej synlig pa maskiner med Basic panel.

Det justerbara omradet for strominstallning kan
reduceras med 0-25% av den synergiska strommen.
Funktionen anvands, om maskinen &r last i niva 2.

o

L
1.C.L

1...7
- fm‘ option
1..
= ff::‘y i &
- (< 01.11.2010) eption

= OFF
1->6

L

(>01.11.2010)

7

Kabelkompensation (kalibrering av modstand i slangpaketet)

' Svetsamnets ytskikt skall vara rent for
+ att sdkra god kontakt med bréannaren




Speciella funktioner

Lasfunktion g /"u

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)

1\

No.: 81010000

107 = 10
20.L =20
£
) E

Flowmeter

VI

5 secs




Speciella funktioner

Visning av softwareversioner/licensnr.
|

1. Licensnr. 3. Retur till SW-versioner

[p¥] [Np) INW] [an] [eu]) [w)
[mn] fpad [=n] oy [s=] [eu)

Exempel pa licensnr.:

12 3 4 5 6
00 00 C4 38 b5F 28

4, Vilj SW 5. Lamna/Exit meny

Betjaningsbox

Svetsprogrampaket -

0

(¥]

leccccdee ==

Svetskontroll Jg




Felsokning och atgard

Felkod Orsak och atgard

E20-00 Det finns ingen software i kontrollboxen
E20-02 Download Omega software till SD kortet,
E21-00 satt SD kortet i boxen och tand maskinen.
E21-06 Byt evt. ut SD kortet.
E21-08
E20-01 SD kortet ar ej formaterat
E21-01 Formatera SD kortet i en PC, som FAT och
download Omega software till SD kortet.
Byt evt. ut SD kortet.
E20-03 SD kortet har flera filer med samme namn
E21-02 Ta bort SD kortet och download software
igen.
E20-04 Kontroll boxen har férsokt lasa in mer data
an den kan ha i minnet
Las in SD kortet igen eller Byt ut SD
kortet. Tillkalla MIGATRONIC Service, om
problemet ej kan l6sas.
E20-05 Software pa SD kortet &r last till en annan
E20-06 typ av kontrollbox
Anvand ett SD kort med software som
passar till din typ av kontrollbox.
E20-07 Det interna kopieringsskyddet tillater ej
atgang till mikroprocessorn
Las in SD kortet i maskinen igen eller
tillkalla MIGATRONIC Service.
E20-08 Kontrollboxen ar defekt
E20-09 Tillkalla MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Den inlasta filen ar felaktig
E21-07 Las in SD kortet igen eller byt ut SD kortet.
E21-03 Det svetsprogrampaket du férsoker att lasa
E21-04 in passar ej till denna kontrollbox
Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.
Err GAS Gasfel
Kontrollera gastillforseln
Gasfel avregistreras med ett kort tryck pa
en valfri knapp.
E02-04 CAN - kommunikationsfel
Kontrollera mellankabel/kontakt.
E11-20 Stromsensorfel
1. Kontrollera stromsensor
2. Tillkalla MIGATRONIC Service

Felsymboler

Temperaturfel
Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir

avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.
Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av den inbyggda
flakten.

Utvalda felkoder
| Overspénningsfel

lkonet visas, nar natspanningen ar for hog.
Anslut maskinen till 400V AC, +15% 50-60Hz.

|I l'_:l F’ C, Gasfel (IGC)

Gasfel kan bero pa for lagt eller for hogt
tryck pa gastillférseln. Kontrollera att trycket pa gastillforseln
ar hogre an 2 bar och mindre &n 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.

Tradfel

' ] ] - (] O

lkonet ténds vid 6verbelastad tradmatningsmotor.
Tradmotorn eller magnetventilen kan vara defekt.

Andra feltyper

Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen stéangas av
och téndas for att avlagsna meddelandet.

Om felmeddelandet standigt aterkommer, ar reparation

av stromkallan nédvandigt. Kontakt din aterforsaljare och
upplys om felkoden.



Tekn

isk data

STROMKALLA OMEGA? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Natspanning +15% (50-60Hz), V 3x400
Natspanning +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimum generatorstorlek, kVA 16 16 17
" Minimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Sakring, A 16 16 20
Natstrom, effektiv, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Natstréom, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Effekt, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Effekt, max, kVA 10,7 10,8 11,4
Effekt, tomgang, W 8 25 30
Verkningsgrad, % 86 85 80
Power faktor 0,94 0,95 0,95
Stromomrade MIG, A 15-300 15-300 15-300
Strémomrade MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittens  100% vid 20°C, A/V 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Intermittens  max. vid 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Intermittens  100% vid 40°C, A/V 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Intermittens ~ 60% vid 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Intermittens  max. vid 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tomgangsspanning, V 50-55 60
2 Anvandarklass S/CE S/CE
3 Skyddsklasse 1P23S 1P23S
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensioner (HxBxL), mm 455x222x638 455x222x638
Vikt, kg 17 20
Tradmatningshastighet, m/min 0,5-18 0,5-18
Gastryck, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

Harmed forsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Typ: OMEGA?® 300 YARD
o6verensstammer med riktlinjerna

i direktiven: ~ 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Europeiska EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Foérordning: 2019/1784/EU

Utfardad i Fjerritslev 10.02.2021

s

Kristian M. Madsen
CEO

L e de.

1) Denna utrustning &r i 6verensstammelse med EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), forudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid anslutningsstallet ar storre an eller
lika med uppgivna data i ovanstaende schema. Installatéren eller anvandaren av utrustningen &r ansvarig for att sékra, evt. i samrad med férsérjningsdistributéren,
att utrustningen &r anslutet till en natférsérjining med en kortslutningseffekt Ssc stérre an eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema.

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

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

Attenzione
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
3x208-440V (boost)

yellow/green
brown

black

grey

Kit stabilizzatore di tensione

OMEGA:3 YARD e progettata per una variazione

di tensione di rete pari a +15%, ma ¢ possibile
configurarla con un kit di stabilizzazione della
tensione come protezione contro variazioni di
tensione maggiori, ad es. Nel caso di utilizzo della
saldatrice con un gruppo di alimentazione separato,
tipo generatore.

1 Importante!
/ 2| per evitare danni alle prese e
@il ai cavi & importante verificare

che ci sia un buon contatto
f elletrico quando si collegano |

cavi di saldatura.

1. Collegamento elettrico
Interruttore

Collegamento del gas di protezione

A WwN

Collegamento della torcia standard e della pinza porta
elettrodo con adattatore per MMA (kit opzionale)

Collegamento comando a distanza (kit opzionale)
Collegamento cavo di massa
Collegamento CAN-BUS (kit opzionale)

Telaio di protezione (kit opzionale)

W X N o v

Kit ruote (kit opzionale)

=
©

Carrello (kit opzionale)

Istruzioni per il sollevamento

Nella OMEGA? YARD i ganci di
sollevamento possono essere fissati alla
maniglia.




Collegamenti ed uso

Montaggio telaio di protezione

Regolazione del freno del filo

Il freno nell’aspo portabobina assicura che la bobina
non continui a srotolarsi alla fine della saldatura.

La forza del freno dipende dal peso della bobina di
filo e dalla velocita del trainafilo.

Regolazione freno:

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

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 bombola puo essere montata sul trolley.

Consumo di gas

A seconda dell’attivita di saldatura, del tipo di gas e del
design del cordone, il consumo di gas variera in intervalli da
6-7 |/ min a bassi amperaggi (<25 A) e fino a 27 | / min a max.
amperaggio.

Consumo di materiale

Il consumo di materiale pud essere stimato calcolando il
tempo di saldatura in minuti moltiplicato per la velocita di
avanzamento del filo (m/min) moltiplicato per il peso al metro
dei consumabili di saldatura in uso.

Regolazione da torcia (Torce Dialog)
La corrente/velocita filo possono essere regolate sia dalla
macchina che dalla torcia, se di tipo Dialog. Senza torcia
Dialog la regolazione & da macchina.

Avanzamento manuale filo
Questa funzione e utilizzata per
alimentare il filo manualmente
ad es. al cambio bobina.

Regolazione gas manuale
(kit opzionale)

Valore Massimo = la valvola e aperta

Regolazione gas manuale



Collegamenti ed uso

Selezione della polarita

Si raccomanda di cambiare la polarita per la saldatura di
alcuni fili, in particolare per quelli senza protezione gassosa.

Controllare sull'imballaggio la polarita richiesta.

Cambio di polarita:

1. Scollegare la macchina dalla rete elettrica.

2. Rimuovere i bulloni all’interno del traino.

3. Inversione di polarita (vedi illustrazione di seguito)
4. Rimontare i bulloni.
5

Collegare la macchina alla rete elettrica.

Cambio di polarita
Omega Yard

Cambio di polarita
Omega Yard Boost

Accendi, schiaccia, salda

Impostazione del programma di saldatura
e Accendere la macchina tramite l'interruttore (2)

e Scegliere il programma di saldatura o
materiale/gas/filo (a seconda
del modello).

e | e
=

v ©O

e Regolare la corrente di
saldatura ed | parametri
secondari.

auigy
OMEGA: yap,

A

KGUIDE
0 8asic

Per ulteriori informazioni
sull'impostazione dei
parametri, consultare la
Guida Rapida.

e La macchina é ora pronta per saldare

ATTENZIONE

Quando si preme il tasto torcia,
e presente tensione sul filo di
saldatura e sull’elettrodo

Caricamento software

e Inserire la carta SD nel
lettore come mostrato.

e Accendere la macchina.

e Sul display lampeggiano
rapidamente 3 linee quando
inizia I'aggiornamento.

e Aspettare fino all'apparire
della corrente impostata.

e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.

e La macchina é ora pronta all’uso.

Se l'unita di controllo & stata cambiata, e necessario
caricare il software per mezzo della Carta SD.
Il software si puo scaricare da : www.migatronic.com




Funzioni speciali

1. Aprire il menu 2. Scegliere voce menu 3. Selezionare voce menu

'- Uscita menu
Test GAS

T Stato e calibrazione IGC
MR (non presente in tutti i modelli)

Regolazione da remoto

_ Menu Opzioni per le impostazioni della
= macchina (non presente in tutti i modelli)

mmmqEmmgmekp————

4. Impostare parametro 5. Salvare parametro

6. Uscita menu

Menu selezione parametri

Premere e tenere premuto il tasto e per aprire il menu
utente. Ruotare la manopola di sinistra fino a visualizzare

il menu desiderato. Utilizzare la manopola di destra per
modificare le impostazioni visualizzate sul display destro.
Premere brevemente il tasto per attivare le funzioni, come
la prova di gas.

Funzioni e parametri del menu utilizzatore:

- Premere il tasto e per uscire dal menu.

roc Test GAS
LAS ) . .
Preme il tasto e per attivare o disattivare
I'elettrovalvola del gas. Se il kit IGC & installato & possible
aggiustare il flusso di gas con la manopola di destra.

Stato e calibrazione IGC

Visibile solo se installato il Kit IGC

Premere il tasto e per iniziare la calibrazione dell’ IGC.
Usare la manopola di destra per cambiare tra controllo del
gas manuale e sinergico se un programma MIG sinergico e
selezionato:

r
1oL

0: Controllo gas manuale

1: Controllo gas sinergico (IGC)

Settaggio regolazione da remoto
Usare il potenziometro di destra per selezione le
seguenti opzioni (pannello Basic solo 0-2):

Disabilitata

Regolazione da torcia (codice 80100402)

Comando a distanza analagico (codice 78815029)
MIG-A-Twist V2 (November 2010) (codice 80100403)
MIG-A-Twist V1 (codice 80100403)

ERGO2 1-7 sequenze (codice 80100774)

ERGO XMA 1-3 sequenze (codice 80100758)

r.co

Nowuw kAN

Menu Opzioni per le impostazioni della macchina
- (Si applica solo ai pannelli Pulse e Sinergic).

- Premere il tasto e per uscire dal menu

OPT e tornare al menu.

Compensazione fascio cavi - Stato e
taratura

Premere il tasto e per avviare la calibrazione del
cavo.

Utilizzare la manopola di destra per

attivare / disattivare | Compensazione del cavo:

0: Disabilitato
1: Abilitato

I
L.L.L




Funzioni speciali

Riduzione del range di regolazione della Yl Riduzione del range di regolazione della
tensione (MIG/MAG sinergico) corrente (MMA e MIG/MAG sinergico) o
Non visibile su macchine con pannello Base. Velocita fil (MIG manuale)
Il range di regolazione per la tensione pud essere Non visibile su macchine con pannello Base.
ridotto del 0-50% rispetto alla tensione impostata. Il range della regolazione per la corrente puo essere
Questa funzione viene utilizzata se la macchina e ridotto del 0-25% rispetto alla corrente impostata.
bloccata nel livello 2 e disattivata quando viene Questa funzione viene utilizzata se la macchina
visualizzato "— — —" bloccata nel livello 2.
Configurazioni di controllo esterno
| Il [}
-
1—»6

......

option
N
1
(< 01.11.2010)

- .
E = fiih"‘ option Qﬁ:}
1...3
- = f{:ﬁ‘ option @

(>01.11.2010)

5 secs

S
1

Compensazione fascio cavi (calibrazione della resistenza del fascio cavi)

———] “'f"

' La superficie del pezzo deve essere pulita per
+ assicurare un buon contatto con la torcia




Funzioni speciali

Funzione Blocco /"u

Calibrazione del flusso di gas (non presente in tutti i modelli)

No.: 81010000

107 = 10
20.L =20
£
) E

Flowmeter

VI

5 secs




Funzioni speciali

Visualizzazione versione software/numero licenza
|

1. Numero licenza 3. Ritorno alla versione SW

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Esempi numero di licenza:
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

5. Uscita menu

4. Selezionare SW

Pannello di _
controllo HEESEE

Programmi di

saldatura

[

m
1
P o o m llom o

Controllo saldatura [




Ricerca guasti e soluzione

Codice Causa e soluzione
d’errore
E20-00 Non c’e presenza di software nell’unita di
E20-02 controllo
E21-00 Scaricare il software Omega sulla carta
E21-06 SD, inserire la Carta SD con software e
E21-08 accendere la macchina. Sosituire la carta SD se
necessario.
E20-01 La carta SD non é formattata
E21-01 La carta SD deve essere formattata in un
PC come FAT prima di scaricare il software
Omega. Sosituire la carta SD se necessario.
E20-03 La carta SD contiene piu files con lo stesso
E21-02 nome
Cancellare i files sulla carta SD e ricaricare il
software.
E20-04 L'unita di controllo cerca di leggere piu dati di
gquanti accessibili nella memoria
Inserire nuovamente la carta SD o sostituire
la carta SD. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic se il problema non viene risolto.
E20-05 Il software sulla carta SD é relativo ad un
E20-06 altro tipo di unita di controllo
Usare una carta SD con il software corretto
per I'unita di controllo disponibile.
E20-07 La protezione copia interna non permette
I’accesso al microprocessore
Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina o contattare il Servizio Assistenza
Migatronic.
E20-08 L'unita di controllo é difettosa
E20-09 Contattare il Servizio Assistenza Migatronic.
E21-05
E20-10 Il file caricato ha un errore
E21-07 Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina o cambiare la carta SD.
E21-03 Il pacchetto programmi non é relative
E21-04 all’unita di controllo
Usare una carta SD con software corretto per
I'unita di controllo in uso.
Err GAS Errore gas
Controllare I'alimentazione gas
Per eliminare I'allarme, schiacciare un tasto
qualunque.
E02-04 Errore di comunicazione CAN
Controllare il fascio cavi e le connessioni.
E11-20 Errore sensore di corrente

1. Controllare il sensore di corrente
2. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Simboli di allarme

Allarme surriscaldamento
Il LED si illumina in caso di surriscaldamento della

macchina. Lasciate la macchina in funzione finché il
ventilatore non abbia abbassato la temperatura.

Esempi di codici di errore

= Allarme alimentazione elettrica
1 [
l‘ Il simbolo indica che la tensione di
alimentazione é troppo alta.
Collegare la saldatrice 400V AC, +15% 50-60Hz.

= =Y Errore gas (IGQC)
C
l' L'errore € 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@.

Allarme alimentazione filo

' (5 ] - [

Il simbolo indica che il motore trainafilo & sovraccaricato.
Il motore traino o la valvola magnetica potrebbero essere
difettosi.

Altri tipi di allarme

Se altri simboli di allarme vengono visualizzati, spegnere e
riaccendere la macchina. Se il simbolo continua ad essere
visualizzato, & necessario un intervento tecnico. Contattare il
distributore Migatronic indicando il simbolo visualizzato.



Dati tecnici

GENERATORE OMEGA:? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Tensione alimentazione +15% (50-60Hz), V 3x400
Tensione alimentazione +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Dimensione minima generatore, kVA 16 16 17
" Minima Potenza Corto-circuito Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Fusibile, A 16 16 20
Corrente primaria, effettiva, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Corrente primaria, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Assorbimento, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Assorbimento, max, kVA 10,7 10,8 11,4
Potenza, circuito aperto, W 8 25 30
Rendimento, % 86 85 80
Fattore di potenza 0,94 0,95 0,95
Gamma di corrente MIG, A 15-300 15-300 15-300
Gamma di corrente MMA, A 15-250 15-250 15-250

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermittenza 100% a 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Intermittenza max. a 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Intermittenza 100% a 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Intermittenza 60% a 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Intermittenza max. a40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tensione a vuoto, V 50-55 60
2 Classe di applicazione S/CE S/CE
3 Classe protezione 1P23S 1P23S
Norme EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensioni (AXLxP), mm 455x222x638 455x222x638
Peso, kg 17 20
Velocita filo, m/min 0,5-18 0,5-18
Pressione gas MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Tipo: OMEGA?® 300 YARD

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

Standard Europei:
EN IEC60974-5:2019

Regolamento: 2019/1784/EU

Emesso in Fjerritslev 10.02.2021

b M M de

Kristian M. Madsen
CEO

Con la presente si dichiara che la nostra macchina

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

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

2) S Lamacchina é conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico.

3) La macchina & progettata per uso interno ed esterno secondo la classe di protezione IP23S. La macchina puo essere consrvata ma non ¢ intesa per essere utilizzata
all’aperto durante le precipitazioni a meno che non sia riparata.



62



Aansluiting en bediening

Waarschuwing

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

A\ [

Toegestane installatie

Netaansluiting

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

3x400V
3x208-440V (boost)

geel/groen
bruin
zwart
grijs

Voltage Stabilisatie kit

OMEGA:3 YARD is ontworpen voor +15% net-
spanningsvariatie, maar configureerbaar met een
spanningsstabilisatie kit ter beveiliging tegen
grotere spanningsvariaties, bijvoorbeeld bij
gebruik van een generator wanneer de machine is
aangesloten op een aparte voeding.

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).

1 2
'

-

A WwN

W X N o v

Netaansluiting
Hoofdschakelaar
Aansluiting van het beschermgas

Aansluiting van de lastoorts (standaard) en
elektrodetang met een koppeling voor MMA (optie)

Aansluiting afstandsbediening (optie)
Aansluiting van de aardklem

CAN verbinding (optie)
Beschermframe (optie)

Wiel kit (optie)

10. Onderstel (optie)

Hefinstructies
De OMEGA:? YARD kan worden opgehesen
met de handgreep middels een hijskraan.




Aansluiting en bediening

Monteer het beschermframe 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).

De gasfles kan worden gemonteerd op de trolley.

Gasverbruik

Afhankelijk van het te lassen product, gassoort en ontwerp
van de lasnaad, zal het gasverbruik variéren van 6-7 I/min bij
lage ampérage (<25A) tot 27 I/min bij maximale ampérage.

Materiaalverbruik

Materiaalverbruik (gewicht) kan worden geschat door

het product te berekenen van de lastijd (min), de
draaddoorvoersnelheid (m/min) en het gewicht per meter van
de gebruikte lasdraad.

Toortsregeling (Dialoog toorts)

Het stroombereik/draadsnelheid kan worden ingesteld op de
stroombron, en wanneer er een lastoorts aangesloten is, via
deze lastoorts. De toortsregeling is passief zonder Dialoog
toorts.

Draadinvoer

Deze functie wordt gebruikt
voor het doorvoeren van de
draad bijvoorbeeld wanneer de
draad vervangen moet worden.

Afstellen van draadhaspelrem
De draadrem moet ervoor zorgen dat de draadhaspel
voldoende afremt om te voorkomen dat de draad van

de haspel afloopt. - =
De remkracht is afhankelijk van het gewicht van de Handmatlg IHSteIIen gas

haspel en de draadsnelheid. (optie)
Afstellen:

Maximale instelling = de klep staat open

e Stel de draadrem af door de zelfborgende moer
op de as van de haspelhouder vaster of losser te
draaien.

Handmatig instellen gas



Aansluiting en bediening

Selectie laspolariteit Switch on, press, weld
Wij bevelen aan dat u voor bepaalde types lasdraad van Lasprogramma instellen
laspolariteit wisselt, vooral wanneer dit gasloze lasdraad o Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)

betreft.
e Selecteer het lasprogramma of het

materiaal/gas/draad.

Veranderen van polariteit: .
van polaritel (afhankelijk van het model).

1. Koppel de machine los van de netvoeding.

2. Draai met een sleutel de bouten binnenin de draadkoffer
los.

Wijzig de polariteit (zie onderstaande afbeelding).

4. Draai met een sleutel de bouten binnenin de draadkoffer
vast.

e Delasstroomende [ .
5. Sluit de machine weer aan het net aan. ; TR s USKoune
secundaire parameters . » e

instellen. @ \

Voor meer informatie wat .
betreft het instellen van de | 857
parameters, raadpleeg de —
quickguide.

e De machine is nu klaar om te lassen.

WAARSCHUWING

Wanneer de toortsschakelaar wordt
geactiveerd, staat er spanning tussen
lasdraad en elektrode.

Veranderen van polariteit
Omega Yard

Software lezen

e Schuif de SD-kaart in de
kaartlezer van de machine
zoals weergegeven op de
tekening.

Veranderen van polariteit
Omega Yard Boost

e Schakel de machine in.

¢ In het display flikkeren kort
drie streepjes wanneer het
updaten start.

e Wacht tot de ingestelde
stroom wordt getoond.

e Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart.

e De machine is nu klaar voor gebruik.

Wanneer de besturingsunit is vervangen voor een
nieuwe, is het nodig om door middel van een SD kaart
de software opnieuw te laten lezen.

De software kan worden gedownload via
www.migatronic.com




Speciale functies

1. Open menu 2. Selecteer keuzemenu 3. Selecteer uit het menu

mmmqemmgmakp———
n lc
[m mM

Uit het menu

Gas test

(o]
]
un

IGC status en kalibratie
(niet voor alle modellen

Afstandsbediening

R
n
fa)

. IEy=ym Opties menu voor
= machine instellingen
(niet voor alle modellen)

4. Stel parameter in 5. Opslaan geselecteerde gegevens 6. Uit het menu

Parameters en menu keuze

Druk de @-toets in tot het gebruikersmenu opent. Draai Instelli.ng afstandsbedieping
de linker draaiknop tot het vereiste menu wordt getoond. . . Geif)runk <.j.e. rechter c.jraalkr\op.) om de volgende )
Gebruik de rechter draaiknop om de instellingen te instellingen: te wijzigen (Basis bedieningspaneel alleen 0-2):
veranderen in de rechter display. Druk kort op de {g)-toets 0: Uitgeschakeld
om functies zoals gastest te activeren. 1: Toortsregeling (artikel nr. 80100402)
Functies en parameters in het gebruikersmenu: 2: Analoge afstandsbediening (artikel nr. 78815029)
4: MIG-A-Twist V2 (november 2010) (artikel nr. 80100403)
5: MIG-A-Twist V1 (artikel nr. 80100403)
6: ERGO2 1-7 sequenties (artikel nr. 80100774)
7: ERGO XMA 1-3 sequenties (artikel nr. 80100758)
RY=IE Opties menu voor machine instellingen
- Druk op de @-toets om het menu te verlaten (Geldt alleen voor Puls en Synergische bedienings-
panelen)
[AEE GAS test
Druk op de e -toets om de gasklep te openen en te Druk de e-toets in om het Opt-menu
sluiten. Als een IGC kit is geinstalleerd, is het mogelijk om de - te verlaten en terug te keren naar het
gasdoorstroming te regelen met de rechter draaiknop. hoofdmenu.
A |GC status en kalibratie Lange kabel compensatie — status en
W= Alleen zichtbaar als IGC kit is geinstalleerd. kalibratie
Druk op de @-toets om de IGC kalibratie op te starten. Druk op de e toets om kabel kalibratie te starten.
Gebruik de rechter draaiknop om te schakelen tussen Gebruik de rechtse draaiknop om de lange kabel-
handmatige en synergische gasregeling als een synergisch compensatie in of uit te schakelen:
MIG prograrr.\ma is gesele.cteerd: 0: Uitgeschakeld
0: Handmatige gasregeling 1: Ingeschakeld
1: Synergische (IGC) gasregeling




Speciale functies

Vermindering van het regelbare bereik van
voltage trim (synergisch MIG/MAG)
Niet zichtbaar op machines met Basis bedienings-
paneel. Het regelbare bereik voor voltage trim kan
worden gereduceerd naar 0-50% van de synergische
spanning. Deze functie wordt gebruikt als de
machine in niveau 2 is vergrendeld en uitgeschakeld
wanneer “— — —" wordt getoond.

Vermindering van het regelbare bereik voor
stroominstelling (MMA en synergisch MIG/MAG)
of draadsnelheid (handmatig MIG)

Niet zichtbaar op machines met basis bedieningspaneel.
Het regelbare bereik voor stroominstelling kan

worden gereduceerd naar 0-25% van de synergische
stroom. Deze functie wordt gebruikt als de machine is
vergrendeld in niveau 2.

oL
n.c.L

Configuratie voor externe besturing
| Il 1]

1>6

- =

- opton
1.7

= f@h“ option

(>01.11.2010)

1...7

— . il X
E h m(m) epten

5 secs

1...7 —
E = % Q"’- option ﬁ?}
1...3
- = f{:ﬁ‘ option @

[Femmm——e——

Kabellengte compensatie (kalibratie van de weerstand van het stroomcircuit)

' Het oppervlakte van het werkstuk dient
+ schoon te zijn, om verzekerd te zijn van goed
contact met de toorts




v

lowmeter
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Speciale functies

Blokkeerfunctie @ /"u

10 =10
20.L =20
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5 secs

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)




Speciale functies

Softwareversies/licentienummer tonen

1. Licentienummer 3. Terug naar software versies

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Voorbeeld van een
licentienummer:

1 2 3 4 5 6

00 00 C4 38 5F 28

5. Uit het menu

4, Selecteer software

Bedieningspaneel m-

Lasprogramma !

[
) ny
------.:-----

Stroombron (=t -




Het verhelpen van storingen en oplossing

Foutcode | Oorzaak en oplossing

E20-00 Er is geen software geplaatst in de
E20-02 besturingsunit
E21-00 Download Omega-software naar de SD-kaart,
E21-06 schuif de SD-kaart in de besturingsunit en
E21-08 schakel de machine in. Vervang de SD-kaart,
indien noodzakelijk.
E20-01 SD kaart is niet geformatteerd
E21-01 De SD-kaart moet als FAT geformatteerd
worden in een pc en de Omega-software moet
naar de SD-kaart worden gedownload. Vervang
de SD-kaart, indien noodzakelijk.
E20-03 Op de SD kaart staan meer programma’s met
E21-02 dezelfde naam
Verwijder bestanden op de SD-kaart en laad de
software opnieuw.
E20-04 De besturingsunit heeft geprobeerd meer data
te lezen dan toegankelijk is in het geheugen
Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de
SD kaart. Neem contact op met MIGATRONIC
Service, als dit het probleem niet oplost.
E20-05 Software op de SD kaart is geblokkeerd voor
E20-06 een ander type besturingsunit
Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.
E20-07 De interne kopieerbescherming geeft geen
toegang tot de microprocessor
Voer de SD kaart opnieuw in of bel
MIGATRONIC Service.
E20-08 De besturingsunit is defect
E20-09 Bel MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Het opgeladen bestand geeft een foutmelding
E21-07 Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de SD
kaart.
E21-03 Het lasprogramma-pakket is niet geschikt voor
E21-04 deze besturingsunit
Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met uw besturingsunit.
Err GAS Gasstoring
Controleer de gastoevoer.
Annuleer de gasfout door kort een willekeurige
knop in te drukken.
E02-04 CAN-communicatiefout
Controleer het tussenpakket.
E11-20 Stroomsensorfout
1. Controleer de stroomsensor
2. Bel MIGATRONIC Service

Fout symbolen

Temperatuur fout
De indicator voor oververhitting licht op wanneer het

lassen wordt onderbroken door oververhitting van
de machine. Laat de machine aan staan totdat de ventilator
de machine voldoende heeft afgekoeld.

Geselecteerde foutcodes

|| Netspanningsfout

Het icoon zal oplichten, wanneer de
netspanning te hoog is.
Sluit de machine aan op 400V AC, +15% 50-60Hz.

|| 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, wat 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.

Draadaanvoerfout

[ I o+ [

Het icoon zal oplichten, wanneer de draadtransportmotor
overbelast is. De draadtransportmotor of de magneetklep kan
defect zijn.

Andere type fouten

Wanneer er andere foutsymbolen in het display getoond
worden, moet de machine uitgezet worden om de signalering
uit te schakelen. Als het foutsymbool herhaaldelijk getoond
wordt, is reparatie van de stroombron gewenst. Neem
kontakt op met uw leverancier over de foutmelding.



Technische gegevens

STROOMBRON OMEGA? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Aansluitspanning +15% (50-60Hz), V 3x400
Aansluitspanning £10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 16 16 17
' Minimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Netzekering, A 16 16 20
Netstroom, effectief, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Netstroom, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Opgenomen vermogen, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Opgenomen vermogen, max, kVA 10,7 10,8 11,4
Vermogen, open spanning, W 8 25 30
Rendement, % 86 85 80
Stroomfactor 0,94 0,95 0,95
Stroombereik MIG, A 15-300 15-300 15-300
Stroombereik MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Inschakelduur 100%  bij 20°C, A/V 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Inschakelduur max. bij 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Inschakelduur 100%  bij 40°C, A/V 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Inschakelduur 60%  bij 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Inschakelduur max. bij 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Open spanning, V 50-55 60
2 Gebruikersklasse S/CE S/CE
3 Beschermingsklasse 1P23S 1P23S

Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Afmetingen (HxBxL), mm 455x222x638 455x222x638

Gewicht, kg 17 20

Draadtoevoersnelheid, m/min 0,5-18 0,5-18

Gasdruk MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Verklaart dat onderstaande machine
Type: OMEGA? 300 YARD
voldoet aan richtlijn: 2014/35/EU

Fjerritslev 10.02.2021

izt M Hirde

Kristian M. Madsen
CEO

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

2014/30/EU

2011/65/EU
Europese EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standaarden: EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Regelgeving: 2019/1784/EU

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

tabel bevestigd is. Indien nodig kan eea worden nagegaan bij de energieleverancier.

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

3) De machine is ontworpen voor gebruik binnen en buiten volgens beschermingsklasse IP23S. De machine mag worden opgeslagen, maar is niet bedoeld om tijdens

neerslag buiten te worden gebruikt, tenzij onder een beschutting.
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Kytkenta ja kaytto

Varoitus
ILIIJJ Lue huolellisesti nama
- varoitukset seka kayttéohje,

ennen kuin otat koneen
kayttoon. Sailyta kayttéohje

mydhempaa kayttda varten.

Luvallinen asennus

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

3x400V
3x208-440V (boost)

kelta/vihrea
ruskea
musta
harmaa

/ﬁ 1. Liitanta sahkoverkkoon
. Paalle/pois -kytkin

Suojakaasun liitéanta

1y
—
A W N

Hitsauspolttimen liitin (vakiovaruste) ja
puikkohitsauskaapelin liitdntda MMA-adapterilla (lisdvaruste)

Kaukosaadinliitanta (lisavaruste)
Jannitteen vakauttamissarja

OMEGA:3 YARD on suunniteltu +15%
verkkojannitteen vaihteluun, mutta se voidaan
varustaa myods jannitteen vakauttamissarjalla
suurempien jannitteen vaihteluiden suojaksi, muun
muassa generaattorikdyttéon, missa kone on
kytketty erilliseen virtalahteeseen.

Maakaapeli
CAN -liitanta (lisavaruste)

Suojakehikko (lisavaruste)

W X N o v

Pyorasarja (lisdvaruste)

10. Karry (lisdvaruste)

Tirkess! Nosto-ohjeet

/1 2 Kiinnita huolellisesti OMEGA:3 YARD voidaan nostaa kahvasta
@éx maakaapeli ja hitsauspoltin. nosturilla.

Liittimet ja kaapeli voivat
& muuten vaurioitua.




Kytkenta ja kaytto

Suojakehikon asennus

Lankajarrun saaté

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

Saaté:

e Saada jarru kiristamalla tai I16ysaamalla
lankakelan napa-akselin itselukitsevaa mutteria.

Suojakaasun liitédnta

Virtaldhteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku (3)
liitetddn kaasunlahteeseen paine laskettuna 2-6 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti).
Kaasupullo voidaan sijoittaa karryyn (lisavaruste).

Kaasun kulutus

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

Materiaalin kulutus

Materiaalinkulutus voidaan arvioida laskemalla hitsausaika
minuuteissa kertaa langansydtténopeus (m / min) kertaa
kaytetyn hitsauslisdaineen paino / metri.

Saato polttimesta (Dialog-poltin)

Kun saadettava Dialog-poltin on kytketty koneeseen,
ampeeriluku/langansyéttonopeus on saadettévissa seka
koneesta ettd Dialog-polttimesta. Poltinsaatd on passiivinen
ilman Dialog-poltinta.

Langansyo6tto

Toimintoa kaytetaan
langansy6ton hidastamiseen
esimerkiksi lankakelan
vaihtamisen jalkeen.

Manuaalinen kaasunsaato
(lisavaruste)

Max. asetus = venttiili on auki.

Manuaalinen kaasunsdaté



Kytkenta ja kaytto

Napaisuuden valinta

Muutamilla hitsauslankatyypeilla taytyy + - —napaisuus
(polariteetti) vaihtaa. Tama koskee erityisesti muutamia
taytelankoja ja suojakaasuttomia taytelankoja. Tarkista
lankapakkauksesta valmistajan suositus.

Napaisuuden vaihto:

1. Kone pitaa kytkea irti verkosta (irrota verkkopistoke).

2. Asennusruuvit irrotetaan kiintoavaimella.
3. Napaisuuden vaihto (katso kuva alla)
4

Asennusruuvit ja kiinnitetdan takaisin paikoilleen
kiintoavaimella.

5. Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon.

/— /—
- |+
AS)
[
,RA |

Napaisuuden vaihto
Omega Yard

Napaisuuden vaihto
Omega Yard Boost

Kaynnista,
paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus
e Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

e Valitse hitsausohjelma tai
materiaali’/kaasu/langan
halkaisija (riippuen mallista).

i) I

a
a@

Quick,
omeg, Suioy
MEGA” YARD B g,

e Aseta hitsausvirta ja
sekundaariset parametrit.

Lisatietoja parametrien
asetuksista l6ytyy
pikakayttéohjeesta.

e Kone on nyt kayttévalmis

VAROITUS

Kun polttimen liipaisin on
painettuna, hitsauslanka ja
elektrodi on jannitteinen.

Ohjelman uudelleen asentaminen

e Aseta SD-kortti
kortinlukijaan, kuten
piirroksessa.

e Kone kdynnistetaan taman
jalkeen.

e Nayttoon ilmestyy kolme
viivaa, kun paivitys alkaa.

e (Odottakaa, kunnes

nayttdon ilmestyy virta-
arvo.

e Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja SD-
kortti poistaa.

e Kone on kayttévalmis.

Jos ohjauspaneeli vaihdetaan, on tarkea vaihtaa uusi
ohjelma SD —kortin avulla.

Ohjelman voi ladata myés www.migatronic.com
osoitteesta




Erikoistoiminnot

1. Avaa valikko 2. Etsi valikosta valinta

3. Valitse valikosta kohta

Poistu valikosta

Kaasutesti

IGC tila ja kalibrointi
(ei kaikissa malleissa)

Kaukosaato

Valintavalikko koneen asetuksille
(ei kaikissa malleissa)

4, Aseta parametri 5. Tallenna valittu tieto

6. Poistu valikosta

Parametrien ja valikon valinta

Paina ja pida painettuna @-néppéin avataksesi
kayttajavalikon. Kadnna vasemmanpuoleista vaantonuppia,
kunnes haluttu valikko nakyy naytossa. Kayta oikeanpuoleista
vaantopuppia muuttaaksesi asetuksia oikealla naytolla.

Paina e-népp‘éinté lyhyesti aktivoidaksesi toiminnan, kuten
kaasutestin.

Kayttajavalikon toiminnot ja parametrit:

- Paina e-néppéinté poistuaksesi valikosta.

f
U

Kaasutesti

Paina @-néppéinté avataksesi ja sulkeaksesi
kaasuventtiilin. Jos kone on varustettu IGC-ominaisuudella,
on mahdollista saataa kaasunvirtausta oikeanpuoleisella
vaantonupilla.

EE

IGC tila ja kalibrointi

N&kyy ainoastaan, jos IGC on asennettu.
Paina e -nappainta aloittaaksesi IGC:n kalibroinnin. Kayta
oikeanpuoleista vaantonuppia vaihtaaksesi manuaalisen ja
synergisen kaasunsaadon valilla, jos synerginen MIG ohjelma
on valittu.

0: Manuaalinen kaasunsaato

1: Synerginen (IGC) kaasunsaatd

Kaukosaatimen asetus
Kayta oikeanpuoleista vaantdénuppia vaihtaaksesi
seuraavia asetuksia (Basic-mallissa vain 0-2):

r.co

Pois kaytosta

Dialog-poltin (tuotenumeroa 80100402)

Analoginen kaukosaadin (tuotenumeroa 78815029)
MIG-A-Twist V2 (Marraskuu 2010) (tuotenumeroa 80100403)
MIG-A-Twist V1 (tuotenumeroa 80100403)

ERGO2 1-7 sekvenssia (tuotenumeroa 80100774)

ERGO XMA 1-3 sekvenssia (tuotenumeroa 80100758)

Nowuw kAN

]

Valintavalikko koneen asetuksille
(Koskee vain pulssi- ja synergisia paneeleja)

[N
C

Paina @-néppéinté poistuaksesi OPt
valikosta ja palataksesi paavalikkoon.

Pitkien hitsauskaapelien kompensaatio - tila
ja kalibrointi

Paina -nappainta aloittaaksesi hitsauskaapeleiden

kalibroinnin.

Kayta oikeanpuoleista vaantonuppia valitaksesi

hitsauskaapeleiden kompensaation:

0: Pois kaytosta

1: Kaytdssa



Erikoistoiminnot

[Tl /énnitteen tasauksen saatéalueen
alentaminen (synerginen MIG/MAG)
Valikko ei ole nakyvissa Basic-paneelilla varustetuissa

FFSl Hitsausvirran tasauksen saatéalueen
alentaminen (MMA ja synerginen MIG/MAG)
tai langansy6ttonopeus (manuaalinen MIG-ohjelma)

koneissa. Valikko ei ole nakyvissa Basic-paneelilla varustetuissa
Jannitteen tasauksen saatdaluetta voidaan alentaa koneissa.

0-50% synergisesta jannitteesta. Tama ominaisuus on Hitsausvirran tasauksen saatéaluetta voidaan alentaa
kaytettavissa, jos kone on lukittu tasolle 2 ja poissa 0-25% synergisesta virrasta. Tama ominaisuus on
kaytosta, kun “— — —" on naytodssa. kaytettavissa, jos kone on lukittu tasolle 2.

Kaukosaatimen asetus
| ] 1]

|-

1->6

- opton

- f:m option

(>01.11.2010)

- /‘Cﬁ option

(< 01.11.2010)
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?)i

5 secs
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Kaapeli kompensaatio (Hitsauskaapelin vastuksen kalibrointi)

' Tyokappaleen pinnan on oltava puhdas,
.+ varmistaaksesi hyvan kontaktin polttimeen




Flowmeter
No.: 81010000

Erikoistoiminnot

Sulkutoiminto g /”u
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Kaasunvirtauksen kalibrointi (ei kaikissa malleissa)




Erikoistoiminnot

Ohjelmaversion nayttd/Lisenssi numero

1. Lisenssinumero 3. Palaa SW versioihin

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Esimerkki |
isenssinumerosta:

1 2 3 4 5 6

00 00 C4 38 5F 28

5. Poistu valikosta

4. Valitse SW

onjausyksikko |-

Hitsausohjelma H

Hitsausohjaus [,




Vikaetsinta ja korjaus

Virhekoodi | Syy ja korjaus

E20-00 Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa
E20-02 Omega ohjelma tulee lukea SD-kortilta,
E21-00 ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa koneeseen ja
E21-06 kone kaynnistaa. SD-kortti pitdd mahdollisesti
E21-08 vaihtaa.
E20-01 SD-kortissa ei ole formaattia
E21-01 SD-kortin formaatti pitaa tallentaa tietokoneella
FAT muodossa ja Omega ohjelma tulee lukea
SD-kortilta. SD-kortti pitda mahdollisesti vaihtaa.
E20-03 SD-kortilla on useampia ohjelmia samalla
E21-02 nimella
SD-kortti tulee tyhjentaa ja kortti tulee
uudelleen ohjelmoida ja syottaa koneeseen.
E20-04 Ohjausyksikko yrittaa lukea useimpia ohjelmia,
mitd muistiin mahtuu
SD-kortti pitda uudelleen tallentaa koneeseen
tai SD-kortti on viallinen ja taytyy vaihtaa.
Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun
tai keskushuoltoon, jos vika on edelleen
koneessa.
E20-05 Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle
E20-06 ohjausyksikélle
SD-kortille pitaa tallentaa oikea ohjelma.
E20-07 Sisdinen kopiosuoja estda sisddnpaasyn
mikroprosessorille
SD-kortti pitéa uudelleen tallentaa
koneeseen tai ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.
E20-08 Ohjausyksik6sséa on vika
E20-09 Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun
E21-05 tai keskushuoltoon.
E20-10 Tiedosto on virheellinen
E21-07 SD-kortti pitaa jalleen tallentaa koneeseen tai
SD-kortti pitaa vaihtaa.
E21-03 Hitsausohjelmat eivat kdy tdméan koneen
E21-04 ohjausyksikk66n
SD-kortti pitéda uudelleen ohjelmoida ja tarkistaa
koneen malli oikealle ohjelmatyypille.
Err GAS Kaasuvirhe
Tarkista kaasunvirtaus.
Kaasunvirtaus tulee nayttoon painamalla mita
tahansa nappainta.
E02-04 CAN yhteysvirhe
Tarkista valikaapeli ja liittimet.
E11-20 Virransyotossa vikaa
1. Tarkista verkkovirran syotté/sulakkeet.
2. Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Vikasymbolit

Ylikuumeneminen
Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsaustyo

on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia. Pida
kone paallekytkettynd, kunnes sisaarakennettu tuuletin on
sammunut.

Koneen ilmoittamat vikakoodit

ll Vika verkkovirrassa

Merkkivalo palaa kun verkkovirta on liian
korkea. Liita hitsauskone 400V AC, +15% 50-60Hz.

= IfEIN Vika kaasunsyotossa (IGC)
|

Kaasunvirtaus on liian véhainen 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 |/min.
Kaasunvirhe poistuu lyhyella painalluksella@—néppéimesté.

Vika langansy6téssa

[ ] - O

Kuvake ilmoittaa langansy6ttémoottorin ylikuormituksesta.
Langansy6ttomoottori tai magneettiventtiili saattaa olla
viallinen.

Muita vikoja

Mikali naytolle ilmestyy muita vikasymboleja, koneesta on
sammutettava virta ja kytkettava jalleen paalle, minka jalkeen
symboli katoaa. Mikali vikasymboli ilmestyy yha uudelleen,
virtaldhde on korjattava. Ota yhteytta jalleenmyyjaan ja kerro
viasta.



Tekniset tiedot

VIRTALAHDE OMEGA:? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Verkkojannite +15% (50-60Hz) 3x400
Verkkojannite +10% (50-60Hz) 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimi generaattorin koko, kVA 16 16 17
" Minimi oikosulkuteho Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Sulake, A 16 16 20
Verkkovirta, tehollinen, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Maksimiverkkovirta, A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Kulutus, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Kulutus, max. kVA 10,7 10,8 11,4
Tyhjékayntivirta, W 8 25 30
Hyotysuhde, % 86 85 80
Tehokerroin 0,94 0,95 0,95
Virta-alue, tasavirta MIG, A 15-300 15-300 15-300
Virta-alue, tasavirta MMA, A 15-250 15-250 15-250

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Kuormitettavuus 100%  20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Kuormitettavuus ~ max.  20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Kuormitettavuus 100%  40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Kuormitettavuus ~ 60%  40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Kuormitettavuus  max.  40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tyhjakayntijannite, V 50-55 60
2 Kayttoluokka S/CE S/CE
3 Suojausluokka 1P23S 1P23S

Standardit EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Mitat KxLxP, mm 455x222x638 455x222x638

Paino, kg 17 20

Langansyottonopeus, m/min 0,5-18 0,5-18

Kaasun MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dénemark

Me,

vakuutamme téaten, ettd valmistamamme alla
mainittu kone

malli: OMEGA? 300 YARD

tayttaa direktiivien: 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU  vaatimukset.

Eurooppalaiset

Fjerritslev, 10.02.2021

bericben ML Mo de

Kristian M. Madsen
CEO

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

standardit: EN IEC60974-5:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Asetus: 2019/1784/EU

1) Tama virtaldhde tayttaa EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) standardin vaatimukset ehdolla, etta sahkoverkon oikosulkuteho Ssc on suurempi tai yhta suuri kuin
taulukossa mainituissa tiedoissa sahkdnsy6ton ja julkisen sahkoverkon valisessa 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 tyoskenneltaessa alueilla, joilla on suuri sahkoiskun vaara.

3) Kone on suunniteltu sisa- ja ulkokayttdon suojausluokan IP23S mukaisesti. Kone voidaan varastoida, mutta sité ei ole tarkoitettu kaytettavaksi ulkona sateen

aikana, ellei sité ole suojattu.
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Pripojeni a provoz

Upozornéni
Prectéte si upozornéni
a tento navod k obsluze

pred instalaci zafizeni
a ulozte je pro jejich
pozdéjsi pouziti.

Zprovoznéni

Pfipojeni k siti
Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete
je na typovém stitku (U1) na zadni strané stroje.

3x400V
3x208-440V (boost)

Zluta/zelena
hnéda
Cerna

Seda

Stabilizator napéti

OMEGA:? YARD je konstruovana az pro +15%
odchylku napéjeciho napéti, v konfiguraci Ize ale
doplnit i stabilizatorem napéti jako zabezpecenim
pred jesté vétsimi odchylkami napdjeciho napéti,
napf. pfi provozu na generatoru, tj. kdyz je stroj
pripojeny k od sité oddélenému zdroji proudu.

1 Dulezité!
/ 2| Abyste predesli poskozeni
konektor® a kabelu, zajistéte

dobry elektricky kontakt
2 zemniciho kabelu a horaku v

pfipojeni do stroje.

1. Sitové pripojeni
Hlavni vypina¢

Pfipojeni plynu

A WwN

Konektor pro svarovaci horak (standardni vybava) a pro
MMA adaptér elektrodového kabelu (pfiplatkové prislusenstvi)

Konektor pro dalkovy regulator (priplatkové prislusenstvi)
Konektor pro zemnici kabel
Konektor CAN (priplatkové prislusenstvi)

Ochranny ram (priplatkové prislusenstvi)

W X N o v

Pojezdova kola (priplatkové prislusenstvi)

10. Vozik (priplatkové prislusenstvi)

Pokyny pro zvedani
OMEGA:? YARD muze byt za madlo
zavé3ena na jerab.




Pripojeni a provoz

Montaz ochranného ramu

Nastaveni brzdy podavace dratu

Brzda dréatu zajistuje okamzité zastaveni civky dratu
v okamziku zastaveni posuvu dratu. Potfebna sila
brzdy je ddna hmotnosti civky dratu a maximalni
rychlosti posuvu.

Nastaveni:

¢ Nastavte brzdu dotazenim nebo uvolnénim
matice v ose unasece civky.

Pfipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (3) ke zdroji
plynu s redukénim ventilem (2-6 bart).

Pozn. Nékteré redukeni ventily vyzaduji vystupni tlak vy3si nez
2 bary pro optimalni funkci.

Lahev s plynem muze byt upevnéna na voziku.

Spotreba plynu

Podle typu plynu a typu a velikosti svafovaného materialu
je spotfeba plynu proménliva od 6-7 I/min. pfi nizkém
svarovacim proudu (<25A) az po 27 I/min. pfi max. vykonu.

Spotfeba materialu

Spotfebu materialu Ize odhadnout sou¢inem doby svarovani,
rychlosti podavani dratu a jednotkové hmotnosti na metr
pouzitého pridavného materiélu.

Horak s dalkovou regulaci (Dialog)

Pokud je pfipojeny horak Dialog s dalkovou regulaci, Ize
nastavovat proud/rychlost podavani dratu z horaku i z panelu
stroje. Bez horaku Dialog je dalkova regulace neaktivni.

Zavadéni dratu
Pouzijte tlacitko v podavaci

Rucni nastaveni pratoku plynu
(priplatkové prislusenstvi)

Max. nastaveni = ventil je otevieny

Rucni nastaveni pratoku plynu



Pripojeni a provoz

Volba polarity svarovani Zapni, stiskni, svaruj

Doporucujeme vam pouzivat odpovidajici polaritu svarovani Nastaveni svarovaciho programu
podle typu pfidavného materialu, napfr. trubickové draty
Innershield (pro svafovani bez plynové ochrany). Prosim, . ,

. (p. . Py o ) y) . e Vyberte svafovaci program nebo zvolte
zkontrolujte si polaritu na obalu pridavného materialu. . _ )
materidl/plyn/prdmér dratu
(dle modelu).

e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (2)

Zména polarity:

1. Odpojte zdroj od napajeni
2. Odmontujte matice silovych kabell v podavaci
3. Obratte polaritu pfipojeni (viz obrazky nize) < @)
4. Namontujte matice silovych kabell v podavaci
5. Pripojte zdroj k napajeni
¢ Nastavte svarovaci proud a
7 _ /+ sekundarni parametry.
3 N @é Vice infor:'naci o nastaveni
= ©1C parametrl najdete v
— rychlém privodci.
L RA

e Stroj je tim pripraveny pro svafovani

UPOZORNENI

Po stisknuti spousté horaku je
napéti na svarovacim

dratu / elektrodé.

Zména polarity
Omega Yard

Zména polarity

Omega Yard Boost Nacteni software

e Vlozte SD kartu do ¢tecky
stroje dle obrazku.

e Zapnéte zdroj.

e Displej blika kratce tfremi
carkami pfi zahajeni
aktualizace software.

e Pockejte na zobrazeni
nastaveného proudu.

e \Vypnéte zdroj a vyndejte SD
kartu.

e Zdroj je pfipraveny k pouziti.

V pripadé vymény fidiciho panelu je vzdy nutné nadist
novy software z SD karty. Novy software Ize snadno
stahnout z www.migatronic.com




Specialni funkce

1. Otevfit nabidku 2. Zvolit vybér z nabidky

e p———

'- Exit menu

LAS

r.co

-

3. Vybrat funkci

Gas test

IGC status and calibration
(not all models)

Remote control

Options menu for machine settings U @

(not all models)

4. Zménit parameter 5. Ulozit vybrana data

6. Opustit nabidku

Parametry a nabidka pro vybér

Stisknéte a podrzte tlacitko @ pro otevieni nabidky. Otacejte
levym knoflikem pro zobrazeni pozadované nabidky. Pravym
knoflikem vyberte pozadovanou funkci na pravém displeji.
Stiskem tlacitka aktivujte funkci, napt. test plynu.

Funkce a parametry nabidky:

BBl stiskem tlacitka @ ukoncite nabidku

Test plynu

Stiskem tlacitka @ oteviete a zavrete plynovy
ventil. Pokud je instalovano IGC, Ize nastavit pritok plynu
pravym knoflikem.

IGC stav a kalibrace

Pouze, je-li instalovano IGC.

Stiskem tlacitka e zahajte kalibraci IGC.

Pravym knoflikem volite manualni nebo synergické fizeni
pratoku plynu (pro synergicky MIG program):

1 r
1oL

0: Manualni fizeni pratoku

1: Synergické fizeni pratoku

Volba délkové regulace

m Pravym knoflikem volite mezi: (verze Basic jen 0-2)

0: Vypnuto

1: Horak Dialog (pouzZijte obj. ¢ 80100402)

2: Analogovy dalkovy regulator (pouZijte obj. ¢. 78815029)

4: MIG-A-Twist V2 (od listopadu 2010) (pouZijte obj. ¢. 80100403)
5: MIG-A-Twist V1 (pouzijte obj. & 80100403)

6: ERGO2 1-7 sekvenci (pouZijte obj. ¢. 80100774)

7: ERGO XMA 1-3 sekvence (pouzZijte obj. ¢. 80100758)

Volby nastaveni stroje

(Plati jen pro verze Pulse a Synergic)

- Stiskem tlacitka @ ukoncite volbu a vratite
se do hlavni nabidky.

WA Kompenzace dlouhych kabell - stav a

_____ kalibrace
Stiskem tlacitka @ zahajte kalibraci kompenzace.
Pravym knoflikem volite zapnuti / vypnuti funkce LCC:
0: Vypnuto

1: Zapnuto



Specialni funkce

Omezeni rozsahu doladéni napéti
(synergicky MIG/MAG).

U verze Basic nelze. Rozsah Upravy napéti mize byt

omezen na 0-50% synergického napéti. Tato funkce

je zapnuta pfi uzaméeni panelu v Urovni 2 a vypnuta

"

pfi zobrazeni symbolu “— — —".

Konfigurace externiho ovladani
| 1l

5 secs

m-

A

-

Omezeni rozsahu nastaveni

proudu (MMA a synergicky MIG/MAG) nebo
rychlosti podavani (manualni MIG)

U verze Basic nelze.

Rozsah nastaveni proudu muze byt omezen na 0-25%
synergického proudu. Tato funkce je zapnuta pri
uzamdceni panelu v Urovni 2.

o

[
C.L

1->6

1...7
—aitll

P

(>01.11.2010)

option

1...7
_nlill
option /&,
mmo)

Povrch svarfence musi byt ¢isty, aby byl

zajistény dobry kontakt s horakem
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Flowmeter
No.: 81010000

Specialni funkce

Funkce uzamknuti g /"u

10 =10
20t =20
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Kalibrace priatoku plynu (jen nékteré modely)




Specialni funkce

Zobrazeni verze software/cisla licence
|

1. Licencni cislo 3. Navrat do verze software

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Priklad cisla licence.:
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

5. Opustit nabidku

4. Vybér software

Ridici panel -
Svarovaci program -

Zdroj proudu [




Problémy a jejich reseni

Chybova | Pri¢ina a reseni
hlaseni
E20-00 Chybi software v fidicim panelu
E20-02 Stahnéte novy software na SD kartu, vlozte
E21-00 ji do ctecky stroje a stroj zapnéte.
E21-06 Je-li treba, vyménte SD kartu.
E21-08
E20-01 SD karta neni formatovana
E21-01 SD karta musi byt naformatovana v PC jako
FAT a musi na ni byt stazeny software.
Je-li tfeba, vyménte SD kartu.
E20-03 SD karta ma vice soubort stejného jména
E21-02 Smazte slozky na SD karté a stahnéte na ni
novy software.
E20-04 Ridici panel vyzaduje vice dat, ne? je k
dispozici
Vlozte SD kartu znovu nebo vyménte SD
kartu.
Kontaktujte servis Migatronic, pokud tento
postup nepomohl.
E20-05 Software na SD karté neodpovida fidicimu
E20-06 panelu
Pouzijte SD kartu pro vas fidici panel.
E20-07 Ochrana proti kopirovani nedovoluje
pfistup mikroprocesoru
Vlozte SD kartu znovu nebo kontaktujte
servis.
E20-08 Ridici jednotka je poskozena
E20-09 Kontaktujte servis.
E21-05
E20-10 Stazena slozka ma chybu
E21-07 VloZzte SD kartu znovu nebo vyménte SD
kartu.
E21-03 Svarovaci programy neodpovidaji fidicimu
E21-04 panelu
Pouzijte SD kartu pro vas fidici panel.
Err GAS Chyba plynu
Zkontrolujte privod plynu.
Zruste chybové hlaseni stisknutim
jakéhokoli tlacitka.
E02-04 CAN komunikaéni chyba
Zkontrolujte mezikabel/konektor.
E11-20 Chyba senzoru proudu
1. Zkontrolujte proudovy senzor
2. Kontaktujte servis

Prehfati

Symboly chyb
Kontrolka se rozsviti pfi prehrati stroje. Nechte stroj

I] zapnuty, dokud se sam vestavénym ventilatorem
nezchladi.

Vybrané koédy chyb
!

vysoké.
Pfipojte svarovaci stroj k siti 400 V AC, +15% 50-60Hz.

Porucha sitového napajeni
Kéd je zobrazen, je-li sitové napéti prilis

C =Iala Porucha regulace plynu (IGC)
II 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 bard, coz odpovida pritoku 5 I/min, resp. 27 I/min.
Poruchu Ize odstranit ru¢nim nastavenim pratoku plynu na
27 I/min. Poruchu regulace plynu Ize zrusit kratkym stisknutim
klavesy .

Porucha podavani dratu

[ ] - Y [

Kéd je zobrazen, je-li motor podavace dratu prehraty.
Muze byt vadny motor podavace dratu nebo magneticky
ventil.

Jiné typy poruch

Jsou-li na displeji zobrazeny jiné symboly poruch, stroj
vypnéte a zapnéte, ¢imz symbol odstranite. Jestlize se symbol
zobrazi opakované, je nutné opravit napdjeci zdroj. Obratte
se na distributora a informujte ho o poruse.



Technicka data

ZDROJ PROUDU

OMEGA? YARD 300

OMEGA? YARD 300 Boost

Napajeci napéti +15% (50-60Hz), V 3x400
Napajeci napéti +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimalni velikost generatoru, kVA 16 16 17
' Minimalni zkratovy prikon Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Pojistky, A 16 16 20
Efektivni proud, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Max. proud, A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Prikon, 100%, kVA 9,0 7,7 6,2
Prikon, max., kVA 10,7 10,8 11,4
Prikon naprazdno, VA 8 25 30
Ucinnost, % 86 85 80
Ucinik 0,94 0,95 0,95
Proudovy rozsah MIG, A 15-300 15-300 15-300
Proudovy rozsah MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zatézovatel 100% pfi 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Zatézovatel max. pfi20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Zatézovatel 100% pfi 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Zatézovatel 60% pfi40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Zatézovatel max. pfi40°C, A/%/NV 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Napéti naprazdno, V 50-55 60
2 Trida aplikace SICE S/CE
3 Kryti 1P23S 1P23S
Norma EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Rozméry (vxixd), mm 455x222x638 455x222x638
Hmotnost, kg 17 20
Rychlost podavani dratu, m/min 0,5-18 0,5-18
Tlak plynu MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

ES PROHLASENI O SHODE (pfeklad)

q

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dansko

timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
typ: OMEGA? 300 YARD

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

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-5:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Evropské normy:

Smérnice:

Vystaveno ve Fjerritslev 10.02.2021

e & TE L € S P

Kristian M. Madsen
CEO

1)  Zafizeni ma v souladu s EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) minimalni zkratovy piikon 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 piikon

Ssc vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostredi zvyseného rizika Urazu elektrickym proudem.
3) Zafizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podle tFidy kryti IP23S. Muze byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pred srazkami pristfeskem.
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Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie
Przed rozpoczeciem pracy
nalezy uwaznie przeczytac

wskazoéwki ostrzegawcze
i instrukcje oraz

zapisa¢ wprowadzone
dane do pdzniejszego
wykorzystania.

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

3x400V
3x208-440V (boost)

yellow/green
brown

black

grey

Zestaw do stabilizacji napiecia

Spawarka OMEGA? YARD zostata zaprojektowana
do pracy przy wahaniach napiecia sieciowego
+15%. Mozna ja jednak skonfigurowac przy
uzyciu zestawu do stabilizacji napiecia stuzacego
jako zabezpieczenie przed wiekszymi wahaniami
napiecia, np. w przypadku stosowania generatora,
jesli spawarka jest podtaczona do oddzielnego
Zrédta zasilania.

Wazne!
Aby unikna¢ uszkodzenia

1 2
/ @ s wtyczek i przewodow,
zapewnij dobry styk
elektryczny podtaczajac
& przewody uziemienia i weze

spawalnicze do spawarki.

1. Podtaczenie do sieci
Wtacznik zasilania

Podtaczenie gazu ostonowego

A WwN

Podtaczenie weza spawalniczego (standardowego) i uchwytu elektrody
poprzez adapter spawania tukowego MMA (wyposazenie opcjonalne)

Podtaczanie do systemu zdalnego sterowania (opcja)
Podtaczenie zacisku do masy
Podtaczenie magistrali CAN (wyposazenie opcjonalne)

Rama ochronna (wyposazenie opcjonalne)

W X N o v

Zestaw kotek jezdnych (wyposazenie opcjonalne)

10. Wodzek (wyposazenie opcjonalne)

Instrukcje dotyczace podnoszenia
Spawarka OMEGA? YARD moze

by¢ transportowana suwnicg przez
wykorzystanie zabudowanego uchwytu.




Podtaczenie i eksploatacja

Montaz na ramie ochronnej

Regulacja hamulca posuwu drutu

Hamulec posuwu drutu musi zapewnia¢ odpowiednio
wczesne zahamowanie szpuli zanim drut spawalniczy
wyjdzie poza krawedz szpuli.

Sita hamulca zalezy od wagi szpuli drutu oraz
predkosci podawania drutu.

Regulacja:

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

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
niektérych rodzajow regulatoréw cisnienia wymagane jest
ci$nienie wylotowe o wartosci wigkszej niz 2 bary.)

Butla z gazem moze by¢ zamocowana na wézku.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i

typu spoiny, zuzycie gazu bedzie sie wahac¢ w zakresie od

6-7 I/min przy niskim natezeniu pradu (<25A) do 27 I/min przy
maksymalnym natezeniu pradu.

Zuzycie materiatu

Zuzycie materiatu mozna oszacowac wykonujac nastepujace
obliczenia: czas spawania w minutach razy predkos¢
podawania drutu (m/min) razy masa uzywanego materiatu
spawalniczego na metr.

Regulacja uchwytem (Uchwyt dialogowy)

Wartos¢ pradu/predkos¢ podawania drutu moga by¢
regulowane zaréwno z poziomu spawarki, jak i uchwytu, jesli
uzywany jest waz spawalniczy z uchwytem dialogowym. Bez
uchwytu dialogowego regulacja z poziomu palnika pozostaje
pasywna.

Wyprowadzanie drutu
Funkcja uzywana np. po zmianie
drutu.

Reczna nastawa gazu
(wyposazenie opcjonalne)

Maks. nastawienie = poz. otwarcia zaworu

Reczna nastawa gazu



Podtaczenie i eksploatacja

Wybor biegunowosci spawania Wilacz, wcisnij, spawaj

Zalecamy zmianeg biegunowosci pradu spawania dla
pewnych rodzajow drutu, co szczegolnie dotyczy drutu

samoostonowego. Koniecznie zwracaj uwage na okreslenie

biegunowosci na opakowaniu drutu spawalniczego.

Zmiana biegunowosci:

1. Odtacz spawarke od zasilania sieciowego.

2. Odkrec kluczem sruby w komorze podajnika drutu
3. Odwréc biegunowos¢ (popatrz na ponizszy rysunek)
4. Wkre¢ kluczem $ruby w komorze podajnika drutu
5

Podtacz spawarke do zasilania sieciowego

=%

3 oo
2X 88 =
. RA

Odwrdcona biegunowos¢
Omega Yard

Odwrdécona biegunowos¢
Omega Yard Boost

Nastawianie programu spawania

Wiacz spawarke gtéwnym wiacznikiem (2)

Wybierz program spawania lub materiat/gaz/rozmiar
drutu. (Zalezy od modelu).

T J—}
=yl

i) I

a

Wyreguluj prad spawania i parametry drugorzedowe.
Dodatkowe informacje o
nastawach parametréw
znajduja sie w “Skroconej
instrukcji obstugi”.

Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE

Drut spawalniczy/elektroda jest pod
napieciem, gdy docisniety jest spust
weza spawalniczego.

Czytanie oprogramowania

W16z karte SD do czytnika
kart w spawarce zgodnie z
rysunkami.

Wiacz spawarke.
Wyswietlacz na krétko
pokaze trzy linie.
Poczekaj, az wyswietli sie
ustawiony prad.

Wytacz spawarke i usun
karte SD.

Spawarka jest teraz gotowa do pracy.

Jesli dokonano wymiany jednostki sterowania, konieczne
jest wczytanie oprogramowania w nowej jednostce
sterowania za pomoca karty SD. Oprogramowanie pobraé
mozna ze strony www.migatronic.com




Funkcje specjalne

1. Otworz menu

2. Przejdz do wyboru menu 3. Wybierz pozycje menu

P vvyidz z menu

J T

u}

I Test GAZU

Status IGC /Inteligentna Kontrola
L Gazu/ i kalibracji (wybrane modele)

C

[il==] Zdalne sterowanie

ek p———

=yl Opcje menu ustawien spawarki
S (wybrane modele)

C

4. Ustaw parametr 5. Zapisz wybrane dane 6. Wyjdz z menu

Parametry i wybér menu

Dla otwarcia menu uzytkownika nacisnij i przytrzymaj klawisz Zdalne sterowanie nastawa

r.co

. Przekrecaj w lewo pokretto regulacyjne az zagdane menu
zostanie wyswietlone. Aby wyswietli¢ wczesniej ustawione

Uzyj prawego pokretta, aby zmieni¢ nastepujace
ustawienia (dotyczy tylko panelu gtéwnego 0-2):

parametry pokretto regulacyjne pokrecaj w prawo. Dla 0
aktywacji funkgcji, takiej jak np. test gazu nacisnij krotko
klawisz @) .

: Wylaczenie
: Okno nastawy palnika (pozycja nr 80100402)

Funkcje i parametry w menu uzytkownika:

1
2: Zdalne sterowanie analogowe (poz. nr 78815029)
4

Palnik MIG-A-Twist V2 (listopad 2010)
(pozycja nr 80100403)

Palnik MIG-A-Twist V1 (pozycja nr 80100403)
6: Sekwencje 1-7 ERGO2 (pozycja nr. 80100774)
7: Sekwencje 1 -3 ERGO XMA (pozycja nr 80100758)

v

- Aby wyjs¢ z menu nalezy wcisnaé przycisk e Opcje menu ustawier spawarki

noLw
o Tost GAZU —ABE  (ma zastosowanie tylko do systemu synergicznego i
LAS . . - pulsowania)
Dla otwarcia i zamknigcia zaworu gazu nacisnij
klawisz e Jesli zainstalowany jest zestaw IGC /Inteligentna o . L. .
Kontrola Gazu/, istnieje mozliwos¢ regulacji przeptywu gazu - NaC|sr?|j.|’<IaW|szl@ aby opuscic menu OPt i
prawym pokretlem. powrdéci¢ do gtéwnego menu.
Status IGC /Inteligentna Kontrola Gazu/ i kalibracji Ehl'l.gl pr.zewod kompensacyjny - status i
Widoczne tylko wtedy, gdy jest zainstalowany zestaw all ’raqa'l .
IGC. Aby rozpoczac¢ kalibracje przewodu kompens.
Aby rozpocza¢ kalibracje IGC nacisnij klawisz e Ba‘\cl'snu klawisz " ) 1a do wi ia / wvi .
Jesli wybrano synergiczny program MIG to prawe pokretto zy) 'prawego pokretia do w qcz?ma Wylgczania
. . . ) . dtugiego przewodu kompensacyjnego:
regulacyjne stuzy do przetaczania pomiedzy trybem sterowania
recznego a trybem synergicznego sterowania gazem: 0: Wytaczenie
0: Reczne sterowanie gazem 1: Wiaczenie

1: Synergiczne sterowanie gazu (IGC)



Funkcje specjalne

Redukcja zakresu regulacji nastawianego Zmniejszenie zakresu regulacji dla biezacego
napiecia (synergiczny tryb MIG/MAG) ustawienia (tryb MMA i synergiczny tryb

Nie jest to pokazane na spawarkach z panelem MIG/MAG) oraz predkos¢ podajnika drutu (reczny tryb

podstawowym. Zakres regulacyjny napiecia/dtugosci MIG)

tuku moze by¢ zmniejszony w zakresie 0-50% Nie sg pokazane na spawarkach z panelem

napigcia synergicznego. Ta funkcja jest uzywana, podstawowym. Zakres regulacyjny nastawy pradu

gdy urzadzenie jest zablokowane na poziomie 2 i moze by¢ zmniejszony w zakresie 0-25% pradu

deaktywowana a na ekranie jest wyswietlany symbol synergicznego. Ta funkcja jest uzywana, gdy

e — " urzadzenie jest zablokowane na poziomie 2.

Konfiguracja sterowania zewnetrznego
| Il 1]

co
1

OFF

1->6

5 secs

1...7
c - i
1..3
- il
_ fm option@

-

E’ = t option

. ]
E- B mm) oPten

e 1.7

= mm) option

r

L

Przewod kompensacyjny (kalibracja opornosci weza spawalniczego)
| Il 1

Powierzchnia czesci spawanej musi by¢ czysta
I dla zapewnienia dobrego kontaktu z palnikiem.
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Flowmeter
No.: 81010000

Funkcje specjalne

Funkcja blokowania g /"u

10 =10
20t =20
. B
) E

VI

5 secs

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)




Funkcje specjalne

Wyswietlenie wersji oprogramowania/numeru licengji

1.Numer licengji

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Example of licence no.:

1.2 3 4 5 6
00 00 C4 38 Ob5F 28

3. Powrét do wersji programu

4, Wybierz program

Control box m

Welding program !

Welding control '

A
[
leccccdeee==
[l
[

5. Wyjdz z menu




Przewodnik diagnostyki i usuwania usterek

Kod Przyczyna i rozwigzanie

btedu

E20-00 W zespole sterowania nie jest

E20-02 zainstalowane oprogramowanie

E21-00 Pobra¢ oprogramowanie Omega na karte

E21-06 SD, wtozy¢ jg do jednostki sterowania i

E21-08 wiaczyc¢ spawarke. Wymienic karte SD, jesli
jest to konieczne.

E20-01 Karta SD nie jest sformatowana

E21-01 Karta SD musi zosta¢ sformatowana w
komputerze, zgodnie z FAT, potem nalezy
pobrac na nig oprogramowanie Omega.
Wymieni¢ karte SD, jesli jest to konieczne.

E20-03 Karta SD zawiera kilka plikéw o tej samej

E21-02 nazwie
Usunac pliki na karcie SD i ponownie
zatadowad oprogramowanie.

E20-04 Zespot sterowania probowat odczytac
wiecej danych niz jest dostepnych na karcie
Ponownie wtozy¢ karte SD lub wymienic
karte SD. Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC, jesli problem pozostaje
nierozwiagzany.

E20-05 Oprogramowanie na karcie SD jest

E20-06 zablokowane dla innego rodzaju zespotu
sterowania
Zastosowac karte SD odpowiednia dla
Twojego zespotu sterowania.

E20-07 Zastosowac karte SD odpowiednia dla
Twojego zespotu sterowania
Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub
skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC.

E20-08 Uszkodzony zespét sterowania

E20-09 Skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 Zatadowany plik posiada btad

E21-07 Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub
wymienic¢ karte SD.

E21-03 Oprogramowanie nie jest odpowiednie dla

E21-04 danego zespotu sterowania.
Zastosowac karte SD z oprogramowaniem
odpowiednim dla danego zespotu
sterowania.

Err GAS Btad gazu
Sprawdzi¢ podaz gazu.
Usunac btad gazu poprzez krotkie
nacis$niecie dowolnego przycisku.

E02-04 Btad komunikacji CAN
Sprawdz przewody/wtyczke posrednia.

E11-20 Btad czujnika natezenia

1. Sprawdz czujnik natezenia pradu.
2. Skontaktuj sie z serwisem MIGATRONIC.

Symbole usterek

Btad wskazan temperatury

Wskaznik zapala sie w chwili, gdy Zrédto pradu ulega

przegrzaniu. Pozostaw spawarke wiaczona az do
momentu schfodzenia jej przez wbudowany wentylator.

Wybrane kody btedéw
|| Btad zasilania

Wskaznik migocze, jezeli napiecie sieci jest
zbyt duze.
Podtaczy¢ spawarke do sieci 400 V AC, +15% 50-60Hz.

|| Btad sterowania gazem (1GC)

Btad sterowania gazem pojawia
sie w zwigzku ze zbyt niskim lub wysokim ci$nieniem
przeptywajacego gazu. Nalezy sie upewnic, ze cisnienie
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.
Aby skasowac ten btad, nalezy nacisna¢ krétko przycisk .

Btad posuwu drutu
h i s
Wskaznik wyswietla sie, jezeli silnik posuwu drutu jest

przecigzony. Silnik posuwu drutu lub zawér magnetyczny
moga by¢ uszkodzone.

Inne rodzaje btedow

Jezeli na wyswietlaczu pojawia sie inne symbole btedow,
spawarka powinna zostac wytaczona, a nastepnie nalezy
doprowadzi¢ do usuniecia btedu. Jezeli symbol btedu pojawia
sie kilkakrotnie, konieczna jest naprawa zasilacza. Prosimy o
skontaktowanie sie z waszym lokalnym dystrybutorem w celu
uzyskania dalszych informacji.



Dane techniczne

ZRODLO MOCY

OMEGA? YARD 300

OMEGA? YARD 300 Boost

Napiecie sieciowe +15% (50-60Hz), V 3x400
Napiecie sieciowe £10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Minimalna moc generatora, kVA 16 16 17
" Minimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Bezpiecznik, A 16 16 20
Prad sieciowy, skuteczny, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Prad sieciowy, maks., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Moc, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Moc, maks., kVA 10,7 10,8 11,4
Moc jatowa, W 8 25 30
Sprawnos¢, % 86 85 80
Wspétczynnik mocy 0,94 0,95 0,95
Zakres pradu MIG, A 15-300 15-300 15-300
Zakres pradu MMA, A 15-250 15-250 15-250

MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Cykl pracy 100%  przy 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Cyklpracy max.  przy 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Cyklpracy 100%  przy 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Cyklpracy 60%  przy 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Cykl pracy max.  przy 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Napiecie jatowe, V 50-55 60
2 Zakres zastosowania S/CE S/CE
3 Klasa ochronnosci 1P23S 1P23S

Normy EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 455x222x638 455x222x638

Ciezar, kg 17 20

Predkos¢ posuwu drutu, m/min 0,5-18 0,5-18

Maksymalne cisnienie gazu, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

ponizej
Typ: OMEGA:3 300 YARD

Spetnia wymagania 2014/35/EU
dyrektyw: 2014/30/EU
2011/65/EU

EN IEC60974-5:2019

Rozporzadzenie: 2019/1784/EU
Wydano w Fjerritslev w dniu 10.02.2021

izt M e e

Kristian M. Madsen
CEO

Niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona

Normy europejskie: EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

1) To urzadzenie spetnia wymagania EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) 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 si¢ — w razie koniecznosci
konsultujac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej — ze urzadzenie podtaczone jest wytacznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub réwnej wartosciom

podanym w powyzszej tabeli.

2) S Taspawarka spetnia wymagania dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

3) Urzadzenia oznaczone jako IP23 zaprojektowano do zastosowarn wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen. Urzadzenie moze by¢ magazynowane na zewnatrz. Nie

wolno uzywac urzadzenia podczas opadéw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednia ostona.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem
ILIIJJ A berendezés Gzembe helyezése

el6tt, kérjuk olvassa el alaposan
a figyelmeztetéseket és
hasznalati Gtmutatoét és tarolja
az informaciokat a késSbbi
hasznalathoz!

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas

A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni,
ami megegyezik a hatuljan 1évé adattablan (U1)
szereplével.

3x400V
3x208-440V (boost

26ld-sarga

barna
fekete
sziirke

Fesziiltség stabilizal6 egység

Az OMEGA:3 YARD +15% feszultség ingadozasra
készult, de egy feszlltség stabilizal6é egységgel
nagyobb feszlltség ingadozasra is konfiguralhato,
pld. generator Gzemnél, ahol a gép egy kulén
betaplalasra van koétve.

1 FONTOS!
/ 2 Figyeljen a test és
@-\ hegeszt6kabelek stabil

csatlakozasara. Maskulénben
f a csatlakozok és kabelek

sértlhetnek.

1. Haldézati csatlakoztatas
Be és kikapcsolo

VédG6gaz csatlakozas

> wnN

Hegeszt6 kabel csatlakoz6 (sztandard) és
elektroda fogd adapterrel MMA-hoz (opcionalis kivitel)

Tavszabalyzé csatlakozé (opcionalis kivitel)
Csatlakozé a testfogohoz
CAN-csatlakozo (opcionalis kivitel)

Véddkeret (opcionalis kivitel)

w o N o wu

Kerékgarnitura (opcionalis kivitel)

10. Kocsi (opciondlis kivitel)

Emelési utasitas
Az OMEGA:® YARD daruval a fogantyuval
emelhetd.




Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Véddkeret szerelése

A huzalfék beallitasa

A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob
megélljon, miel6tt a huzal a dob szélén
atfutna. A fékeré fugg a huzaldob sulyatoél és a
huzalsebességtdl.

Beallitas:

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

Védogaz csatlakozas

A gép hatoldalan lévé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsokkentdvel (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascsokkentSk az optimalis Gzemeléshez
magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint 2 bar.

Egy gazpalack szerelhet6 a kocsira (opcionalis kivitel).

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétdl, a gaz tipusatdl és a varrat tipusatol
fugg6en a gazfogyasztas az aldbbi médon valtozhat: kb. 6-7 I/perc
alacsony aramerGsségen (<25 A), de elérheti a 27 l/perc-et is
maximalis aramerdésségen.

Hozaganyag fogyasztas

A hozaganyag fogyasztas megbecstlhetd, ha a 6sszeszorozzuk a
hegesztési id6t (perc) és az elStolasi sebességet (m/perc) a huzal
méterenkénti tdbmegével.

pisztolyszabalyzas (dialog pisztoly)

Ha ,dial6g” rendszeri pisztolyt hasznalunk, akkor az aramerésség/
huzalsebesség ugy a géprdl, mint a pisztolyroél allithato.

A pisztolyszabalyzas dialdg pisztoly nélkil passziv.

Arammentes huzalbefiizés

A huzal rammentes bef(izése a
pisztolyba funkcio Pld. a huzal
cseréjekor.

Manualis gaz szabalyzas
(opcionalis kivitel)

Max. beallitas = A fenti szelep nyitva van

Manuélis géz szabalyzdas



Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Hegesztési polaritas valasztas

Egyes hegeszt6huzal tipusokhoz javasoljuk, hogy valtoztassa
meg a polaritast. Ez kilénoésen porbeles hegesztéhuzalra

érvényes. Kérjuk ellenérizze a javasolt polaritast a huzal
csomagolasan.

Polaritas valtas:

1.

2
3
4,
5

A 6 dramellatast kikapcsolni

A csavarokat a huzaltoléban kulccsal leszerelni
A polaritast felcserélni (Iasd lenti rajz)

A csavarokat a huzaltoléban kulccsal felszerelni
A f6 aramellatast bekapcsolni

- Pl
= |F
S |jmle
[ >
=

Polaritas valtas
Omega Yard

Polaritas valtas
Omega Yard Boost

Kapcsold be, inditsd el, hegessz

Hegeszté programok beallitasa
* A hegesztégépet a fékapcsoldval (2) bekapcsolni

e Hegeszt6 programot, vagy anyag/gaz/huzalatméré-t
valasztani (tipustdl fuigg).

=y

i) I

a

e Hegeszt§ aramot és
masodlagos paramétereket
beéllitani.

A paraméterek
bedllitasanak tovabbi
informaciéit a rovid
Utmutatéban taldlja.

e A gép most hegesztésre kész.

Figyelem

A hegesztéhuzalon/elektrédan
feszultség van, ha a hegeszt6pisztoly
gombjat megnyomjuk

Szoftver beolvasasa

e Az SD-kartyat a gép
kartyaolvaséjaba helyezzik, ——
ahogy az dbra mutatja.

e A gépet bekapcsolni.

e Akijelzé réviden 3 csikkal
villog, ha a szoftver be van
olvasva.

¢ Ha akijelz6 a beallitott
hegeszt6 aramot mutatja, a
gépet kapcsoljuk ki és vegylik ki az SD-kartyat.

e A gép most haszndlatra kész.

Ha a vezérlést kicseréljuk, szikséges a szoftvert az Uj
egységbe egy SD-kartya hasznalataval betdlteni .
A szoftver a www.migatronic.com oldalrél letdlthetd.




Egyedi funkcidk

1. Menit megnyitni 2. Menii valasztast kivalasztani 3. Menii pontot valasztani

BB «icpes a menibél

GRS Gazteszt

IGC-statusz és kalibralas
=8 (nem minden model)

Tavszabalyzas

Vélasztasi lehet6ségek a

gépbeallitashoz (nem minden model

"
(K]

Rt Lk e i |

4. Paraméter beallitasa 5. Valasztott adatok tarolasa 6.Meniibdl kilépni

Paraméter és menii valasztas

A @-gomb hosszi megnyomésa megnyitja a felhasznalsi Tavszabalyzas beallitasa . )
mendit. A bal oldali gombot addig forgatjuk, amig a Az alabbi beallitasokat lehet a jobb oldali gombbal
kivant paraméter kerul kijelzésre. A jobb oldali gombbal valtoztatni (“Basic”-vezérlés csak 0-2):
valtoztathatjuk a beallitasokat, amelyek a jobb kijelzén 0: Kikapcsolva
lathatoak. A e -gomb roévid megnyomasa aktivalja a 1: Dialog-pisztoly (cikkszém: 80100402)
funkcidkat, mint Pld. g-azteszt. ) 2: Analog tavszabalyzé (cikkszam: 78815029)
Paraméterek- és funkcid valasztas a felhasznaléi mentben: 4: MIG-A-Twist V2 (2010 novembertdl) (cikkszém: 80100403)
5: MIG-A-Twist V1 (cikkszam: 80100403)
6: ERGO2 1-7 szekvencia (cikkszam: 80100774)
7: ERGO XMA 1-3 szekvencia (cikkszam: 80100758)
0oL Valasztasi lehet6ségek a gép beallitashoz.
— (csak impulzus-és szinergia-vezérlésre érvényesek).
- A e -gomb megnyomasaval kilép a menubél.
) - A @-gomb megnyomasaval kilép az OPt-
G Gazteszt men(ibél és visszalép a fémen(ibe.
A e -gomb megnyoméasa megnyitja, ill. zarja a
gazszelepet. Ha IGC-kitt van szerelve, a gaz-atfolyas a jobb Kabel-hossz kompenzacié - statusz és
oldali gombbal allithaté. =t Lalibralas
) ) o A e -gomb megnyomasa inditja a kabel-kalibralast..
IGC-statusz és kalibralas A kabel-hossz kompenzalas be/ki kapcsolasa a jobb
Csak akkor lathatoé, ha IGC van szerelve. gombbal térténik.
Ae-gomb megnyomasa inditja az IGC-kalibralast. Ha .
. . ) . 0: Kikapcsolva
szinergikus MIG-programot valasztunk, a jobb gombbal
valaszthatunk manualis és szinergikus gazszabalyzas kozoétt: 1: bekapcsolva
0: Manudlis gazszabalyzas
1: Szinergikus (IGC) gazszabalyzas




Egyedi funkcidk

A feszultség beallitasi tartomany csdkkentése
(szinergikus MIG/MAG)

Nem lathaté a “Basic”-vezérlési gépeken. A

szinergikus feszultség 0-50% -kal csokkenthetd a

feszultség beallitasi tartomannyal. A funkcié akkor

hasznalhato, ha a gép a 2. szinten zarva van és

inaktiv, ha “— — —" jelzés lathaté.

A tavszabalyzoé konfiguracidja

5 secs

1

1...
il

Y

(>01.11.2010)

(< 01.11.2010)

A beéllitott aram, ill. huzaltol6 sebesség
tartomany (MMA és szinergikus MIG/MAG)
csokkentése.

Nem lathaté a “Basic”-vezérlésli gépeken. Az aram
beallitasi tartomany a szinergikus aram 0-25% -kaval
csokkenthetd. A funkcié akkor hasznalhatd, ha a gép
a 2. szinten zarva van.

!
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A munkadarab feliiletének, a pisztoly jo

I kontaktusanak biztositasa érdekében, tisztanak
kell lennie.
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Egyedi funkcidk

Zarfunkcié g /"u

10+
20t =20
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5 secs

A gaz atfolyas kalibralasa (nem minden kivitel)




Egyedi funkcidk

A szoftver-verzié/licensz-szam kijelzése

1. Licensz szam

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Példa a Licensz-szamra.:
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

5. Menii elhagyasa

4, Szoftver valasztasa

Vezérlés

c

Hegesztési
program csomag H=

Hegesztés- _
vezérlés IS

[l
e mde -

[

[




Hibakeresés vagy ok és elharitas

Hibakod Ok és elharitas

E20-00 Nincs szoftver a vezérlésben
E20-02 A Omega szoftvert SD kartyara kell tolteni,
E21-00 egy SD-kartyat szoftverrel be kell helyezni a
E21-06 vezérlésbe és a gépet kapcsoljuk be. Esetleg
E21-08 cseréljuk ki az SD-kartyat.
E20-01 Az SD kartya formatalasa nem tértént meg
E21-01 Az SD-kartya formatalasat mint FAT kell lvégezni
és a Omega szoftvert SD kartyara kell télteni.
Esetleg cseréljuk ki az SD-kartyat.
E20-03 Az SD Kartyan t6bb adat van ugyanazon néven
E21-02 Az SD kartyat ki kell Uriteni és a szoftvert ismét
letolteni.
E20-04 A vezérlés megproébalt tobb adatot beolvasni,
mint amennyit tarolni tud
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD
Kartyat ki kell cserélni. Ha a probléma tovabbra
is fennall, kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vev@szolgalattal.
E20-05 Az SD kartyan lévo szoftver mas tipusua vezérlés
E20-06 részére le van zarva
Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik megfelel
a vezérlésének.
E20-07 A belsé masolasvédelem nem engedi a
mikroprocesszor hozzaférését
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy kérjuk
Iépjen kapcsolatba a Migatronic vevészolgalattal.
E20-08 A vezérlés hibas
E20-09 Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
E21-05 vevdszolgalattal.
E20-10 A beolvasott adatok hibasak
E21-07 Az SD kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD
Kartyat ki kell cserélni.
E21-03 A hegesztéprogramok az SD kartyan mas tipusu
E21-04 vezérlés részére zarva van
Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik a
ezérlésének megfelel a.
Err GAS Gazhiba
Gazvezetéket ellendrizni.
Gazhiba kikapcsolasa barmelyik gomb révid idejd
megnyomasaval.
E02-04 CAN kommunikacids hiba
Ellendrizze a koztes kabelt/csatlakozokat.
E11-20 Aramszenzor hiba
1. Ellenérizze az aramszenzort.
2. Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic-kal.

Hibajelek

Tulmelegedési hiba
Ez a jel vilagit, ha a hegesztés az aramforras

tulmelegedés miatt megszakad. Kérjik hagyja
a gépet bekapcsolva, amig a beépitett ventillator azt
megfeleléen visszah(iti.

Valasztott hibakédok

'I Tulfesziiltség hiba

Halézati feszlltség hiba jelzése torténik, ha
a feszlltség a tlrésen kivil van.
Kérjuk a gépet: 400V AC £15% 50-60 Hz.-re kotni!

| FEg Gé2 hiba 16O

A gazmennyiség tul alacsony, vagy tul
magas. Ellenérizze, hogy a gaznyomas 2 barnal magasabb
és 6 barnal alacsonyabb legyen, ami annyit jelent, hogy
5 l/perc és 27 |/perc kozott. A gazhiba nem miikodik, ha a kézi
gazmennyiség bedllitas 27 l/percre torténik.
Gazhiba a@—gomb révid megnyomasaval torlédik.

Huzaltol6 hiba

' ] ] -0 (] DT

A huzaltolé motor tulterhelt.
A huzaltolé motor, vagy a magnes szelep hibas.

Mas hibak

Ha a kijelz6n mas hibajelzés jelenik meg, a gépet ki és be kell
kapcsolni, hogy a jelzés megsz(injon. Ha a jelzés tobbszor
megjelenik, az aramforras javitasa szikséges. Kérjuk Iépjen
kapcsolatba a MIGATRONIC szervizzel és k6zolje a hiba
kodjat.



Miszaki adatok

ARAMFORRAS: OMEGA? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Haldzati feszlltség +15% (50-60Hz), V 3x400
Halozati fesztiltség +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
A generator minimalis teljesitménye, kVA 16 16 17
"' min. révidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Biztositék, A 16 16 20
Effeltiv halézati aram, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Max. halozati aram, A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Csatl teljesitmény (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Max. teljesitmény, kVA 10,7 10,8 1.4
Uresjarasi aramhasznalat, W 8 25 30
Hatasfok, % 86 85 80
Teljasitmény-tényezé 0,94 0,95 0,95
Aramtartomény MIG, A 15-300 15-300 15-300
Aramtartomany MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Bekapcsolasi id6 100% 20°C, A/V 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Bekapcsolasi id6 max. 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Bekapcsolasi id6 100% 40°C, A/V 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Bekapcsolasi id6  60% 40°C, A/V 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Bekapcsolasi id6 max. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Uresjarasi feszltség, V 50-55 60
2 Hasznalati osztaly SICE S/CE
3 Védettség 1P23S 1P23S
Szabvany EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Meéret (MxSzxH), mm 455x222x638 455x222x638
Suly, kg 17 20
Huzaltol6 sebesség, m/min 0,5-18 0,5-18
Gaznyomas max., MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dania

kinyilatkozza, hogy nevezett készulék

Tipus: OMEGA? 300 YARD

a- 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU iranyelveknek megfelel.

Eurépai EN IEC60974-1:2018/A1:2019
szabvanyok:  EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Rendelet: 2019/1784/EU

Kelt: Fjerritslev, 2021.02.10

=t M e

Kristian M. Madsen
CEO

1) Ez akészulék megfelel az EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), amennyiben a halézati csatlakozénal a révidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti
adattal. A szerel6 vagy a készulék hasznaléjanak felelGssége biztositani, esetleg a halézat GzemeltetSjével torténé megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy
aramellatasra van csatlakoztatva, melynek a révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenl6 a fent megadott adatnal.dzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy

egyenld a fent megadott adatnal.

2) S A készulék megfelel a magas elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kdvetelményeknek.

3) Azon készulékek, melyek az IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kiils6 hasznalatra alkalmasak. A készulék tarolhato kulsé helyszinen, de hasznalata
csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attol védve van.
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Conexidnes y uso

Atencion
Leer la nota de
advertencia y el manual

de instrucciones
cuidadosamente antes de la operacion inicial y
guardar la informacién para su su posterior.

Instalacion

Conexion eléctrica

Conecte la maquina a la tension de alimentacion
correcta. Por favor lea la placa de caracteristicas (U,)
en la parte trasera de la maquina.

3x400V
3x208-440V (boost)

Amarillo/verde
Marrén

Negro

Gris

Kit de estabilizacion de voltaje

La OMEGA:? YARD esta disefiada para una variacion
de voltaje de la red de +15% pero se puede
configurar con un kit de estabilizacién de voltaje
como protecciéon contra mayores variaciones de
voltaje, por ej. en caso de uso de un generador
donde la maquina esta conectada a una fuente de
alimentacién separada.

ilMPORTANTE!
Con el fin de evitar la

1 2
/ \ destruccién de conectores
@ y cables, un buen contacto
W eléctrico es necesario cuando
& conectamos el cable de masa

y las mangueras de soldadura
a la maquina.

1. Conexion eléctrica
Interruptor de encendido

Conexion del gas protector

A WwN

Conexion para la antorcha de soldadura (estandar) y pinza
porta-electrodo con adaptador para MMA (equipamiento opcional)

Connection of remote control unit (optional)
Conexion de la pinza de masa
Conexion CAN (optional equipment)

Chasis de proteccion (equipamiento opcional)

W X N o v

Kit de ruedas (equipamiento opcional)

=
©

Carro (equipamiento opcinal)

Instrucciones de elevaciéon
La OMEGA? YARD se puede levantar
desde el asa con una grua.




Conexidnes y uso

Montaje del chasis protector

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.

Regulacién del freno:

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

Conexion del gas protector

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

Se puede montar una botella de gas sobre el carro.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas y el
disefo del cordén de soldadura, el consumo de gas variara en
rangos de 6-7 | / min a amperajes bajos (<25A) y hasta 27 | / min
a max. amperaje.

Consumo de material

El consumo de material se puede estimar calculando el tiempo
de soldadura en minutos multiplicado por la velocidad de
alimentacién del alambre (m / min) multiplicado por el peso por
metro de los consumibles de soldadura en uso.

Ajuste de antorcha (Antorcha Dialog)

Si se utiliza una antorcha de soldadura con Dialog, la velocidad
del hilo/amperaje se pueden ajustar tanto desde la maquina
como desde la antorcha Dialog. El ajuste desde la antorcha esta
inactivo sin una antorcha Dialog.

Purga de hilo

Esta funcién se usa para
purgar/avanzar el hilo, por ej.
después de un cambio de bobina.

Ajuste de gas manual
(equipamiento opcional)

Max. ajuste = la valvula esta abierta

Manual gas adjustment



Conexidnes y uso

Seleccion de la polaridad Enciende, presiona, suelda
de soldadura

Ajuste del programa de soldadura

¢ Enciende la maquina de soldar desde el interruptor

La polaridad inversa es recomendada por determinados
principal (2).

tipos de hilos de soldadura, en particular hilos de soldadura
tubulares (Innershield). Para la polaridad recomendada, por e Seleccione el programa de soldadura o material/ gas/

favor mirar el embalaje del hilo de soldadura. diametro de hilo.

Cambio de polaridad: (Dependiendo del modelo).

1. Desconecte la maquina del suministro de red

2. Desmonte los tornillos en el habitaculo del hilo con una
llave

B
a

Cambie la polaridad (mirar los dibujo abajo)

4. Monte los tornillos en el habitaculo del hilo con una llave

Ajuste de la corriente de  avauor
Conecte la maquina al suministro de red soldadura y parametros —

secundarios.

A

ﬂ

Para mayor informacién

BE+

sobre ajuste de
© ) paramettros, por favor
® consulte la Guia Rapida.
KA
[T e La maquina esta ahora lista para soldar

L{3p0

Atencion

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

Cambio de polaridad
Omega? Yard

Cambio de polaridad
Omega? Yard Boost Lectura del Software
e Inserte la tarjeta SD dentro
del lector de tarjeta de la
maquina como se muestraa
en los dibujos.

¢ Encender la maquina.
e La pantalla parpadea
brevemente con tres

lineas cuando empieza la
actualizacion.

e Esperar hasta que el ajuste de corriente es mostrado.
e Apagar la maquinay retirar la tarjeta SD.

e La maquina esta lista para usar.

En caso de cambio de la unidad de control, el software
debe ser cargado en la nueva unidad de control
mediante una tarjeta SD. El software puede ser
descargado desde www.migatronic.com




Funciones especiales

1. Abre menu 2. Encuentra seleccion de menu 3. Seleciona punto de menu

P saiica el mena

Prueba de Gas

m Estado IGC y calibracion
(no en todos los modelos)

Isf==] Mando a distancia

L BEET CELT LT

Opciones de menu para ajustess de
maquina (no en todos los modelos)

4, Ajustes de parametros 5. Guarde los datos selecionados 6. Salida del menu

Seleccion de parametros y menu

Ajuste del mando a distancia
Use el botdn de control derecho para cambiar los
siguientes ajustes (Panel Basic s6lamente 0-2):

Deshabilitado

Antorcha Dialog (art. no. 80100402)

Mando a distancia Analégico (art. no. 78815029)
MIG-A-Twist V2 (Noviembre 2010) (art. no. 80100403)
MIG-A-Twist V1 (art. no. 80100403)

ERGO2 1-7 secuencias (art. no. 80100774)

ERGO XMA 1-3 secuencias (art. no. 80100758)

Presione y mantenga presionado el botén e para abrir el
menu de usuario. Gire el botén izquierdo hasta que el menu
deseado es mostrado en la pantalla. Use el botén de control
derecho para modificar las configuraciones que se muestran
en la pantalla de la derecha. Presione el botc’)ne brevemente
para activar funciones, como la prueba de gas.

Funciones y parametros en el menu de usuario:

Nowuw kAN

Opciones de menu para ajustes de maquina
- (Se aplica solamente a los paneles Pulse y Synergic)

- Presione el botén e para salir del menu.

@ Prueba de GAS
GRS i . ) .
Presione el botén @ para abrir y cerrar la valvula de

- Presione el botén e para salir de OPt-

menu y volver al menu principal.

gas. Si se ha instalado un kit IGC, es possible ajustar el flujo de Compensacion de cable largo - situacon y
gas con el botén de control derecho. calibracion
) ] ] ) Presione el boton e para iniciar la calibracién de
IGC situacién y calibracion cable. Use el botén de control derecho para habilitar/
Visible s6lamente si un kit IGC esté instalado. deshabilitar la Compensacion de Cable:

Presione el botén e para empezar la calibracion 1GC.

Use el botén de control derecho para cambiar entre control
manual y sinérgico de gas si se ha selecionado un programa de
MIG sinérgico:

0: Deshabilitado
1: Habilitado

0: Control de gas Manual

1: Control de gas Sinérgico (IGC)



Funciones especiales

Reduccién del rango adjustable para ajuste
de voltaje (MIG/MAG sinérgico).

No visible en maquinas con panel Basic. El rango
adjustable para el ajuste de voltaje se puede reducir
en 0-50% del voltaje sinérgico. Esta funcion se
utiliza si la maquina esta bloqueada en el nivel 2y

"

desactivada cuando se muestra “— — —" .

o

A Reduction del rango ajustable para ajuste

de corriente (MMA y MIG/MAG sinérgico) o
velocidad de hilo (MIG manual)
No visible en maquinas con panel Basic.
El rango adjustable para el ajuste de la corriente se
puede reducir en 0-25% de la corriente sinérgica. Esta
function se utilize si la maquina esta bloqueada en el

!
C.L

nivel 2.

Configuracion de Control Externo

- o
1:-6
-

h
- = option
1...7
= fm“ option
1...7
- = /{m‘ option

(>01.11.2010)
(< 01.11.2010)

5 secs

La superficie de la pieza de trabajo debe estar
I limpia para garantizar un buen contacto con la
antorcha.
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Flowmeter
No.: 81010000

a/b

Funciones especiales

Funcion de Bloqueo

104 =10
20t =20
: B
) %

VI

5 secs

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




Funciones especiales

Mostrar la version del software/numero de licencia
|

1. Nimero de licencia 3. Regrese a las versiones de SW

[
[

Uujw Mmoo
(=] jppl [=n] Py [ma]

Ejemplo de n® de licencia: !
1 2 3 4 5 6
00 00 C4 38 5F 28

4. Seleccione SW 5. Salida del menu

Panell de Control m-

Programa
de Soldadura

Control
de Soldadura

[




Identificacién de problemas y soluciones

Cédigo Causa y solucién
error
E20-00 No hay software presente en el panel de
E20-02 control
E21-00 Descargar software en la tarjeta SD,
E21-06 insertar la tarjeta SD en el panel de control
E21-08 y encender la maquina. Sustituir la tarjeta
SD si fuera necesario.
E20-01 La tarjeta SD no esta formateada
E21-01 La tarjeta SD debe ser formateada en un PC
como FAT y descargar software en la tarjeta
SD. Sustituir la tarjeta SD si fuera necesario.
E20-03 La tarjeta SD tiene mas archivos con el
E21-02 mismo nombre
Eliminar archivos en la tarjeta SD y volver a
cargar el software.
E20-04 El panel de control ha tratado de leer mas
datos que esta accesible en la memoria
Insertar la tarjeta SD otra vez o sustituir
la tarjeta SD. Péngase en contacto en el
Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIC,
si esto no resuelve el problema.
E20-05 El software de la tarjeta SD esta bloqueado
E20-06 para otro tipo de panel de control
Usar una tarjeta SD con el software que
corresponda con su panel de control.
E20-07 La proteccion interna de copia no permite
acceso al microprocesador
Insertar la tarjeta SD en la maquina otra
vez o pongase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica MIGATRONIC.
E20-08 El panel de control es defectuoso
E20-09 Péngase en contacto en el Servicio de
E21-05 Asistencia Técnica MIGATRONIC.
E20-10 El archivo cargado tiene un error
E21-07 Insertar la tarjeta SD en la maquina otra
vez o cambie la tarjeta SD.
E21-03 El paquete de programas de soldadura no
E21-04 corresponde con este panel de control
Usar una tarjeta SD con el software que
corresponde a su panel de control.
Err GAS Error de Gas
Compruebe el suministros de gas.
Cancele el error de gas presionando
brevemente cualquier tecla.
E02-04 Error de comunicacién CAN
Compruebe el cable intermedio/clavija.
E11-20 Error del sensor de corriente

1. Compruebe el sensor de corriente
2. Contacte con el servicio MIGATRONIC.

Simbolos de alarma

Error de tempertura

El indicador es encendido cuando la fuente de potencia
se sobrecalienta. Deje la maquina encendida hasta que

el ventilador haya refrigerado.

Codigos de errores seleccionados

C = Alarma de alimentacion
' [

El simbolo indica que la tension de
alimentacion es demasiado alta.
Enchufe la maquina de soldar a 400V AC, +15% 50-60Hz.

- =T Error de control de Gas (IGC)
}

El error se debe a que la presion del gas
es demasiado baja o demasiado alta. Asegurese de que la
presion del flujo de gas es superior a 2 bar e inferior a 6 bar,
correspondiente a 5 I/min y 27 I/min. El error es eliminado
ajustando de forma manual el flujo de gas hasta 27 I/min. El
error de gas se apaga presionando de forma rapida la tecla @

Error de alimentacion de hilo

' ol ] - ¢ O O

El simbolo indica que el motor del alimentador de hilo esta
sobrecargado. La velocidad de hilo del motor o valvula
magnética puede ser defectuosa.

Otros tipos de alarmas
Si se visualizan otros simbolos de alarma, apague la maquina
y vuelva a encenderla. Si se sigue visualizando el simbolo, es

necesario que intervenga un técnico. Péngase en contacto con el
distribuidor de Migatronic e indiquele qué simbolo se visualiza.



Datos técnicos

GENERADOR OMEGA? YARD 300 OMEGA? YARD 300 Boost
Tensién de alimentacion +15% (50-60Hz), V| 3x400
Tension de alimentacion +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Tamaiio minimo del generador, kVA 16 16 17
' Potencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 3,6 2,5 2,5
Fusible, A 16 16 20
Corriente absorbida, efectiva, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Max. corriente absorbida, A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Potencia, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Potencia, méx., kVA 10,7 10,8 11,4
Potencia, open circuit, W 8 25 30
Rendimiento, % 86 85 80
Factor de potencia 0,94 0,95 0,95
Gama de corriente MIG, A 15-300 15-300 15-300
Gama de corriente MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Intermitencia 100% v/20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Intermitencia max. v/20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Intermitencia 100% v/40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Intermitencia  60% v/40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Intermitencia max. v/40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tensién en vacio, V 50-55 60
2 Clase de aplicacion SICE S/CE
3 Clase de proteccion 1P23S 1P23S

Normas EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensiones (AlxAnxL), mm 455x222x638 455x222x638

Peso, kg 17 20

Velocidad del hilo, m/min 0,5-18 0,5-18

Presion de gas max., MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

q

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

por la presente declaramos nuestra maquina como

se indica a continuacion
Tipo: OMEGA:3 300 YARD

Conforme a las  2014/35/EU
directivas: 2014/30/EU

2011/65/EU
Normas EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Europeas: EN IEC60974-5:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Reglamento: 2019/1784/EU

Dado en Fjerritslev 10.02.2021

i M Mo e

Kristian M. Madsen
CEO

&N

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

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

La maquina esta disefiada para uso en interiores y exteriores segun la clase de proteccion IP23S. La maquina puede almacenarse, pero no debe usarse en exteriores
durante la lluvia, a menos que esté protegida.
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Ligacoes e funcionamento inicial

Aviso

Leia o aviso de adverténcia,
assim como o manual de
instrugdes, cuidadosamente,
antes da operacao, retendo
estas informacdes para uso
posterior.

A\ [

Instalacao

Principais Conexoes

Ligue a maquina & fonte de alimentacdo, para a qual
foi concebida (consulte a placa de caracteristicas
(U1), na parte traseira da maquina.

3x400V
3x208-440V (boost)

Amarelo/verde
castanho
preto

cinza

Kit de estabilizacdo de voltagem

OMEGA:? YARD foi desenvolvida para variacbes de
tensdo +15% da rede, configurado com um kit de
estabilizacdo de tensdo como uma protecdo contra
possiveis variacdes desta tensdo. Como por exemplo,
no caso do uso de um gerador onde a maquina esta
ligada a uma fonte de alimentacéo exterior.

Importante!
De maneira a evitar a

1 2
/ @-\ destruicdo de fichas e cabos, é
necessario um bom contacto
f@ elétrico ao conectar o cabo de
& alimentacdo e a mangueira de

soldadura a maquina.

1. Cabo de alimentacao
Interruptor Principal

Conexao da protecdo de gas

A WwN

Conexao da mangueira de soldagem (padrao) e
o porta-elétrodo com adaptador para MMA (equipamento opcional)

Conexdo de um controlo remoto (opcional)
Conexao do cado de massa
Ligacdo CAN (equipamento opcional)

Frame de protecdo (equipamento opcional)

W X N o v

Kit de Rodas (equipamento opcional)

=
©

Carrinho (equipamento opcional)

Intrucoes de levantamento
A OMEGA:3 YARD pode ser levantada na
alca por um guindaste.




Ligacoes e funcionamento inicial

Montar o frame de protecao

Ajuste do travao do fio

O travao de fio tem de ser ajustado de modo a parar
a bobina de arame antes que o arame de soldar passe
a borda da bobine. A forca do travdao depende do
peso da bobina e da velocidade do arame de soldar.

Ajustes:

e Ajuste o travdo do fio apertando ou desapertando
a porca de travao automatico no eixo do cubo de
arame.

Protecao da conexao de gas

Ligue a mangueira de gés, que sai do painel traseiro da
maquina de soldar (3), a um suprimento de gas com regulador
de pressdo (2-6 bar).

Nota alguns tipos de reguladores de pressao, requerem que
esta seja de 2 ou mais bar, de maneira a funcionar de forma
otimizada.

Um cilindro de gas pode ser montado em um carrinho.

Consumos de Gas

Dependendo da tarefa de soldadura, tipo de gas e projeto de
corddo, o consumo de gas ira variar em intervalos de 6-7 I/min
em amperagens baixas (<25A) e até 27 I/min na amperagem
maxima.

Consumo de Material

O consumo de material pode ser estimado calculando o
tempo de soldadura em minutos, multiplicando a velocidade
de alimentac¢do do fio (m/min), vezes o peso por metro do
material de soldadura consumido em uso.

Ajuste da Tocha (Tocha Dialog)

Se uma mangueira de soldar for usada com a tocha Dialog, a
amperagem/velocidade de alimentag¢do do fio é ajustavel na
maquina de soldar assim como na tocha Dialog.

O ajuste na tocha é impossivel sem a tocha Dialog.

Avancar

Esta funcdo é usada para
avancar/alimentar o fio, por
exemplo ap6s uma mudanca do
mesmo.

Ajuste de gas manual
(equipamento opcional)

Configuracdo maxima = a valvula esta aberta

Ajuste de gds manual



Ligacoes e funcionamento inicial

Selecao da polaridade da solda

A inversdo de polaridade é recomendada para certos tipos de
fios de arame de soldar, em particular o arame Innershield.
Para a polaridade recomendada consulte a embalagem do
fio de soldar.

Inversdo de Polaridade:

1. Desconecte a maquina da fonte de alimentacdo
2. Desmonte os parafusos na camara de fio

3. Inverta a polaridade (ver ilustracdes em baixo)
4. Monte os parafusos na cdmara de arame
5

Ligue a maquina a fonte de alimentagao

=%
: BA |58

)
L RA

)
L(xc

Reverséo ou de Polaridade
Omega Yard

Reversao de Polaridade
Omega Yard Boost

Ligue, carregue no botao e solde

Configuracao do programa de soldadura
e Ligue a maquina de soldar no interruptor principal (2).

e Selecione o programa de soldagem ou material/gas/dimensao
do fio (dependendo do modelo).

=y

i) I

a

e Ajuste a corrente de soldadura e os parametros secundarios

Para mais informacéo de como e 2
definir os parametros, consulte 0 [ === .
guia rapido.

e A maquina esta pronta para
soldar

Aviso

Quando vocé ativa o gatilho da tocha,
aplica-se uma tensao no fio de soldar
assim como o elétrodo.

Leitura de Sofware

¢ Insira o cartdo SD no leitor de
cartdes da maquina, conforme
mostra no desenho.

e Ligue a maquina.

e Odisplay ira piscar brevemente
com 3 linhas quando a atualiza¢ao
comeca.

e Espere até que a corrente definida
seja exibida.
e Desligue a maquina e retire o cartdo SD.

e A maquina esta pronta a ser utilizada.

Em caso de troca da unidade de controle, o software deve
ser carregado na nova unidade, por meio de um cartdo SD. O
software pode ser descarregado em

www.migatronic.com




Funcoes

1. Abrir menu 2. Encontrar a selecdo de menu 3. Selecione um ponto do menu

Sair Menu

Teste

n
)

e p——
(o]
™~

IGC Visualizagao e calibragéo
(nem todos os modelos)

Controlo remoto

Menu de opg¢des para as
configuragdes da maquina
(nemtodos os modelos)

om0
sl Dl
o

4. Definir os parametros 5.Guarde os dados selecionados 6. Sair Menu

Parametros e selecdo do menu

Pressione e segure @-para abrir o menu de utilizador. Gire Conﬂguraféo do controle .rer:noto
o botédo de controlo esquerdo até que o menu desejado . Use o_botao~de con.trolo C,i'_re'to para alterar as
seja exibido. Use o botdo de controlo direito para alterar seguintes configuragdes (painel basico 0-2).
as configuragdes exibidas no visor direito. Pressione 0: Desativado
brevemente para ativar funcées, como teste de gas. 1: Tocha Dialog (item no. 80100402)
Funcdes e parametros no menu de usuario: 2: Controlo remote analégico (item no. 78815029)
4: MIG-A-Twist V2 (November 2010) (item no. 80100403)
5: MIG-A-Twist V1 (item no. 80100403)
6: ERGO2 1-7 sequencias (item no. 80100774)
7: ERGO XMA 1-3 sequencias (item no. 80100758)
O Menu de op¢des para configura¢do da maquina
: OPE
- Carregue@ -para sair do menu. (Aplica-se apenas aos painéis Pulse e Synergic)
Teste de gas - Carregue e-tecla para sair do menu OPt e
Pressione e-tecla, para abrir e fechar a valvula do retornar ao menu principal.
gas. Com um kit de IGC, é possivel ajustar o fluxo de gas com o
botao de controlo correto. Para compensacdo de cabo longo - status e
. calibragéo.
or Estado e calibragdo de_ IGC.apenas Pressione Q -tecla para comecar a calibragdo.
Visivel se o mesmo estiver instalado. Use o botao de controlo direito para ativar/desativar
Segure @ -tecla para comecar calibracéo IGC. a compensacdo do longo cabo:
Use o botao de controlo direito para alternar entre o controlo .
, S L 0: Desativado
do gas manual e sinérgico se um programa MIG sinérgico for i
selecionado. 1: Ativado
0: Controlo manual de gas
1: Controlo Sinérgico de Gas (IGC)




Funcoes

Reducdo da faixa ajustavel para configuracdo FYMl Reducdo da faixa ajustavel para configuracso
da voltagem (MIG/MAG sinérgico). atual (MMA & MIG/MAC sinérgico) ou

N&o visivel em maquinas com o painel basico. A faixa velocidade de alimentacdo do fio (MIG manual)

ajustavel de tensdo pode ser reduzida em 0-50% da Nao visivel em méaquinas com o painel basico.

voltagem sinérgica. Este recurso é usado se a maquina A faixa ajustavel para configuragdo da corrente pode

estiver bloqueada no nivel 2 e desativada quando ser reduzida 0-25% da corrente sinérgica. Este recurso

"— — —" for exibido. é apenas usado se a maquina estiver bloqueada no

nivel 2.

Configuracao do controlo externo
| Il n
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A superficie da peca de trabalho deve estar
| limpa de modo a garantir um bom contacto
com a tocha




Funcoes

Funcdo de Bloqueio g /"u

L L
1050 = 107
L _ L
2055, = 2055,

'“q Flowmeter
No.: 81010000




Funcoes

Exibicdo de versoes de Software / namero de licenca

1. Nimero de Licenca

[a¥] (Np} [NN} D] [su] [eu]
[nn] lpal [=n] oy [sa] [s=]

Exemplo do niumero

de licenca:

1.2 3 4 5 6
00 00 C4 38 Ob5F 28

3. Voltar a versoes SW

4. Selecao SW

Caixa Controlo

Programa
soldadura

Controlo de
soldadura

| T -

5. Saida de Menu




Cédigos de Erro

Error Causa e solucao
code
E20-00 Nao ha nenhum software presente na
E20-02 unidade de controlo.
E21-00 Faca o download do software Omega
E21-06 para um cartdo SD, insira-o na unidade de
E21-08 controlo e ligue a maquina. Substitua o
cartao SD se necessario.
E20-01 O cartao SD nao esta formatado.
E21-01 Formate o cartdo SD num PC como FAT e
faca o download do software Omega para
o cartao SD.
Substitua o cartdo SD se necessario.
E20-03 O cartao SD possui varios arquivos com o
E21-02 mesmo nome.
Formate o cartdo e recarregue o software.
E20-04 A unidade de controlo tem tentado ler
mais dados do que esta acessivel na
memodria.
1. Insira o cartdo novamente
2. Substitua o cartao SD
3. Contacte um técnico da MIGATRONIC
E20-05 O software no cartao SD esta bloqueado
E20-06 para outro tipo de unidade de controlo.
Utilize um cartdo SD com software
correspondente a sua unidade de controlo
E20-07 A protecao de cépia interna ndao permite
acesso ao microprocesador.
Reinsira o cartdo SD na maquina ou
entre em contacto com um técnico da
MIGATRONIC
E20-08 A unidade de controlo esta com defeito.
E20-09 Contacte um técnico da MIGATRONIC
E21-05
E20-10 O arquivo carregado encontra-se com
E21-07 defeito.
Reinsira o cartdo SD ou substitua-o.
E21-03 O pacote de programas de soldadura nao
E21-04 corresponde a esta unidade de controlo.
Use um cartdo SD com o software
correspondente & sua unidade de controlo.
Err GAS Erro de Gas
Verifique a sua fonte de gas
Cancele a falha de gas pressionando
brevemente em qualquer tecla.
E02-04 Erro de comunicacdo CAN
Verifique o cabo intermediario/ficha.
E11-20 Erro do sensor de corrente

1. Verifique o sensor de corrente
2. Contacte um técnico da MIGATRONIC

Simbolos de Falha

Falha de temperatura
The indicator is switched on, when the power source
is overheated.
Leave the machine on until the built-in fan has cooled it
down.

Codigos de erro selecionados

= —~ Erro de alimentacao
I' O simbolo indica que a tensao de
alimentacdo é demasiado alta.
Ligue a maquina de soldar a 400V AC, +15% 50-60Hz.

- =Y¥a Erro de controle de gas (IGC
i --|6AS] gas (159

O erro de gas existe devido a um fluxo de
gas baixo ou alto. Certifique-se de que a pressao no fluxo de
gas seja maior que 2 bar e menor que 6 bar, correspondendo
a 5 I/min e 27 I/min.

O erro é eliminado ajustando o fluxo de gas manual para
27 I/ min. O erro de gas é apagado por uma breve pressdo no
botédo @

Erro de alimentacao de fio

' [ W] - [

O simbolo indica que o motor do alimentador de fio esta
sobreaquecido. O motor de alimentacao de fio ou a valvula
magnética podem estar com defeito.

Outro tipo de erros

Se outros simbolos de erro forem mostrados no visor, a
maquina deve ser desligada e depois ligada de novo. Se o
simbolo de erro for mostrado repetidamente, é necessario a
intervencao de um técnico.

Entre em contato com o seu distribuidor com as informacées
do erro.



Dados Técnicos

FONTE DE ALIMENTAGCAO

OMEGA? YARD 300

OMEGA? YARD 300 Boost

Tensao de alimentacdo +15% (50-60Hz), V 3x400
Tensdo de alimentacdo +10% (50-60Hz), V 3x400 / 3x440 3x208 / 3x230
Tamanho minimo gerador, kVA 16 16 17
! Minimo curto-circuito Ssc, MVA 3,6 2,5 2,5
Fusivel, A 16 16 20
Corrente da rede, efectiva, A 11,0 10,8/9,8 17,5/15,8
Corrente de rede, max., A 15,4 15,6 /14,2 33,2/30,0
Poténcia, (100%), kVA 9,0 7,7 6,2
Poténcia, max., kVA 10,7 10,8 11,4
Poténcia em circuito aberto, W 8 25 30
Eficiéncia, % 86 85 80
Fator de Poténcia 0,94 0,95 0,95
Amperagem de trabalho MIG, A 15-300 15-300 15-300
Amperagem de trabalho MMA, A 15-250 15-250 15-250
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Ciclo de trabalho 100% a 20°C, AV 300/29,0 250/30,0 290/28,5 250/30,0 200/24,0 185/27,0
Ciclo de trabalho max. a 20°C, A/%/V 300/29,0 300/75/29,0 250/100/30,0 | 300/20/29,0 250/30/30,0
Ciclo de trabalho 100% a 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 220/25,0 215/28,6 175/22,8 140/25,6
Ciclo de trabalho 60% a 40°C, AV 240/26,0 240/26,0 220/28,8 200/24,0 170/26,8
Ciclo de trabalho max. a40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/40/30,0 300/20/29,0 250/35/30,0 300/20/29,0 250/22/30,0
Tensdo em circuito aberto, V 50-55 60
2 Campo de aplicacao SICE S/CE
3 Classe de Protecao 1P23S 1P23S

Normas EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Dimensdes (CxLxA), mm 455x222x638 455x222x638

Peso, kg 17 20

Velocidade de alimentagao do fio, m/min 0,5-18 0,5-18

Pressao do Gas, MPa (bar) 0,6 (6,0) 0,6 (6,0)

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

abaixo: OMEGA?® 300 YARD

Estd em conformidade com as diretivas:
2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Conforme as
normas Europeias: EN IEC60974-5:2019

Regulagao: 2019/1784/EU

Emitido em 10.02.2021

[P P PR T
Kristian M. Madsen
CEO

DECLARACAO DE CONFORMIDADE EC

Declaro que a nossa maquina, conforme declarado

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

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

mencionados na tabela acima.
2

3) A maquina foi projetada para uso interno e externo de acordo com a classe de prote¢do IP23S. A maquina pode ser armazenada, mas nao se destina a ser usada

exteriormente durante periodos de precipitacdo, a menos que esta esteja protegida.

Esta maquina cumpre a demanda feita por outras maquinas que operam em areas de maior risco de choques elétricos.
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DENMARK:

Main office

MIGATRONIC A/S

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

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.com

France

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

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

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

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

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

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

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

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

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

MIGATRONIC



