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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

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

Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspeending den er
konstrueret til. Se typeskiltet (U,) bag pa maskinen.
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Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen
(3), tilsluttes en gasforsyning med en reduktions-
ventil (2-6 bar). (Obs. Nogle typer reduktionsventi-
ler kan kreeve hgjere udgangstryk end 2 bar for at
fungere optimalt). Breenderens gasslange trykkes i
gasstudsen (4) i fronten af maskinen.

Gasforbrug

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

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejseslange
tilsluttes maskinen, er god
elektrisk kontakt nedvendig,
for at undga at stik og kabler
odeleegges.
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Tilslutning af svejseslange
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1. Nettilslutning
2. Teend -sluk knap
3. Gasslange
4. Tilslutning beskyttelsesgas
5. Tilslutning svejseslange
6. Tilslutning stelklemme
7. Tilslutning 7-polet stik
8. Tilslutning fjernkontrol - 8-polet stik
9. Tilslutning keleslanger
10. Tilslutning keleslanger
11.  Afleesning af kelevaeskestand
12. Pafyldning af keleveeske
13. Tilslutning CAN
14. Tilslutning af externt vandmodul
15. Tilslutning af externt vandmodul
16. Beslag til fastgerelse af externt vandmodul
17. Knap - energisparefunktion - autotrafo
18. Netafbryder - autotrafo




Tilslutning og ibrugtagning

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og returstremkabel tilsluttes plusudtag
(6) og minusudtag (5). Polariteten vaelges efter elektrode-
leverandgrens anvisning.

Tilslutning af CWF enhed (option)

Det er muligt at forbinde op til 8 CWF Multi enheder pa

Pl via et dedikeret CAN stik placeret pa maskinens bagside
(option). Maskinen er dog som standard ikke forberedt
for CWF, og det er derfor nedvendigt at ga ind i bruger-
menuen og vaelge undermenuen “Fdr” og herefter ga ind
i "Act” (Active devices) og indstille parameteren til 1 (se
brugermenu).

Nu kan PI kontrollere CWF direkte fra betjeningspanelet,
hvor der i hvert enkelt program kan veelges CWF enhed og
CWF tradprogram fra 1 til 20.

Svejsning stoppes, og afheengig af brugerindstilling kan

fejlkoden “Fdr” vises, nar CWF-enheden seettes i OFF-mode.

Dette er en information til brugeren om, at CWF-enheden
ikke reagerer pa startsignal fra PI.

Tilslutning af fjernkontrol

Pl kan fjernreguleres via en fjernkontrol eller en svejse-
automat. Fjernkontrolstikket (8) har terminaler for
folgende funktioner:

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

O9®

B: Signal-nul @ @
C:  Output-signal for etableret lysbue @
(max. 1A), fuldt isoleret
D: NC
E: Output-signal for etableret lysbue (max. 1A), fuldt
isoleret
F: NC

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

H: Forsynings-nul

+15V
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Vogn med automatisk netspaendingsomkobling (ekstra udstyr)
Maskiner leveret med autotrafo monteret i vognen kan
tilsluttes foelgende spaendinger:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafoen teendes (gren indikator lyser) pa netafbryderen
(18). Den indbyggede energisparefunktion vil automatisk
slukke for svejsemaskinen efter 40 minutters stilstand. Tryk pa
knappen (17) for at taeende maskinen igen (red indikator lyser).

Energisparefunktionen kan saettes ud af drift af en Migatronic
tekniker.

Lofteanvisning

Nar maskinen loftes, skal
loftepunkterne, som vises
pa figuren, anvendes.
Maskinen ma ikke loftes
med monteret gasflaske!

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

Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram
Teend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

e Veelg proces
Se i Quickguide

¢ Indstil svejsestram og sekundaere parametre.
Laes mere i Quickguiden
om indstilling af din
svejsemaskine

QUICKGUIDE PI
2001250 | 350 | 500
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e Maskinen er nu klar til at svejse

ADVARSEL

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




Fejlfinding og udbedring

Pl har et avanceret selvbeskyttelsessystem indbygget.
Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilferslen
og afbryder svejsestrammen.

Fejltilstande i maskinen vises med symboler og fejl-

koder.
|'| F Temperaturfejl

Indikatoren lyser, nar stremkilden er
overophedet. Lad maskinen veere teendt, indtil den er
afkglet af de indbyggede blaesere.

N Svejsespaending
Svejsespeendingsindikatoren lyser af sikkerheds-
hensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller
breenderen.

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

Visning af fejlkoder
ll Indikatoren ved siden af ikonet blinker, nar der
opstar andre typer fejl. Samtidigt vises fejlkode i
displayet.

Udvalgte fejlkoder

Fejlkode Arsag og udbedring

E04-02 Speendingsfe;jl
Ikonet vises, nar netspaendingen er for

hgj. E04-01 vises, nar netspaendingen
er for lav.

Tilslut maskinen til

400V AC, +/-15% 50-60Hz

Fdr Kommunikationsfejl
Forbindelsen imellem Pl og CWF-
enhed er gaet tabt.

Kolefejl
Kolefejl vises i tilfeelde af tilslutning

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

Kontroller at keleslangerne er korrekt
tilsluttet, efterfyld vandbeholderen
og efterse svejseslange og tilslutnings-
studser.

Fejlmeddelelsen fjernes ved at trykke
MMA-tasten.

Panellas

Tekst vises, nar panellas er aktiveret
i brugermenu (ref. afsnittet
“brugermenu”).

Gasfejl
Svejsningen stopper og teksten GAS

blinker i displayet i tilfeelde af beskyt-
telsegasfejl. Fejlmeddelelsen fjernes
ved at trykke MMA-tasten.

Programlas
Tekst vises, nar programlas er

aktiveret i brugermenu.

H20

PA.L.

GAS

PG.L.




Specielle funktioner

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

- Forlad/Exit menu
Kun aktiv i TIG
Kun IGC

Kun aktiv i TIG
1
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4. Andre parameter 5. Forlad/Exit menu
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Parametre og menuvalg

Kun aktiv i TIG
Kun IGC
Kun aktiv i TIG

= Undermenu der indeholder forskellige undermenuer

- Exit fra brugermenu 0

Aben/luk gasventilen for at fylde braenderen, checke gas- _ Exit fra undermenu (retur til hovedmenu)
una . 2
flasken og trykventilen. Tryk “A” for at abne/lukke gassen.
Der vil automatisk blive lukket for gassen, nar brugermenuen PoL Programlas
forlades. 0= ulast (fabriksindstilling)

1= last P3 til P64

LS Kalibrering af gasflow ved 10 og 20 liter ved hjzelp af 2= |ast P1 til P64

flowmeter (81010000).

C i Panellas
[=efe Undermenu for CWF Multi m
L 0 = ulast (fabriksindstilling)

_ Exit fra undermenu 1= last

2 = last (som tilstand 1)

N

Aktiv kontrol af CWF
0= ingen CWF (fabriksindstilling)
1= minimum 1 CWF

-

] -
c.k.




Specielle funktioner

2-takt metodevalg Remote Control Option
" 0: Retur til svejsestrem ved step (fabriksindstilling) w4 Svejsestrem kan kontrolleres op til tidligere indstillet

eller maks. Ekstern referencespaending kan veere 0-10V eller

1: Retur til svejsestrem ved slope-up
! 0-5V (metode 2 og 3 giver lavere oplosning)

0=0-10V > Imin to ISET (fabriksindstilling)
0 1=0-10V > Iminto IMAX
By STEP 2=0-5V > Iminto ISET
. 3=0-5V > ImintoIMAX
Press |/ Release |_|
Torch Remote Control (Fjernregulering af braender)
wa=s Geelder softwareversioner fra 2.17
\/ Gor det muligt at kontrollere brugen af regulerings-modulet
: By SlopeUP o pa breenderhdndtaget, nér handtagsregulering er aktiv ( @ ).
. 0 = Indstilling af stremreference (fabriksindstilling).
Press / Release |_| 1= Aktivering/deaktivering af TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveres).
Reguleringsmodulet handteres
YL 4-takt metodevalg som folger:
Gor det muligt at vaelge imellem 6 forskellige Trin 1-3: TIG-A-Tack er aktiv

'mztct;vltlzlle; ?II ittkok:’iroltlere k;rzen?f;‘tt.astelrln nl-é'i;)m;sk;n:en e; Trin 4-7: Braendertasten er inaktiv
e e e Thg 8 er ), 08 o 9ende Trin 8-10: TIG-A-Tack er inaktiv
diagrammer viser de forskellige principper. Veelg imellem

0...5 (1=fabriksindstilling). 2= Up/Down modul

Tast

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release

TIG-A-Tack
..... Stop when key is released aktiviinaktiv
Stop when « )
slope completed Langt tryk for konstant forggelse/reducering
o Lees mere om TIG Ergo-braendere pa http:/migatronic.com

Press / Release

) Gemmer alle programindstillinger i en fil pa SD-kort. Der skal
BB ndsaxttes et SD-kort inde i maskinen (pa samme made som ved

Stop when
slope completed SW-update).

9 gy \ndleeser programindstillinger fra SD-kort.

Programindstillingerne skal vaere gemt vha. P.SA.

Press / Release

Keep i Hh
start current‘\?—:/ A / : \ 9
Press / Release l_l j l—l - i 1 i

Stop when key is released

Alle ovenstaende menuvalg aendres ikke ved reset til fabriksindstilling.

Stop when
start current slope completed

Pross/Refease [ [l | 1 :

Stop when key is released

Keep

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Obs: Startstrommen deaktiveres i e 9 og 9 hvis
slope-up tiden er indstillet til 0.

Dynamic Oxide Control
0.0.c. .
0 = deaktiveret

1= aktiveret (fabriksindstilling)

Press / Release




Specielle funktioner

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)
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Tekniske data

STROMKILDE Pl 350 DC Pl 350 AC/DC PI 500 P1 500 AC/DC KO@LEMODUL MCU 1100* MCU**
Netspaending +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Koleeffekt, W 900 1100
- Autotrafo tilbeher £15% (50-60Hz), V 3x230-500 3x230-500 3x230-500
Tankkapacitet, liter 3,5 3,5
Minimum generatorsterrelse, kVA 24 24 35 36
Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Netsikring, A 25 25 32 32
Maks. tryk, bar 3 3
Netstrom, effektiv, A 18,0 17,3 26,1 27,2
Normer IEC60974-2 IEC60974-2
Netstrom, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1
Dimensioner 270x240x560
Effekt, 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 (hxbxl), mm
Effekt, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Vaegt inkl. veeske 16,0 -
Effekt, tomgang, W 9 13 6 8 *) Separat kelemodul til Pi 350 DC
Virkningsgrad, % 80 88 91 87 **) Integreret kelemodul i Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Effektfaktor 0,93 0,86 0,93 0,89
Stremomrade, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Streomomrade, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% intermittens v/20°C TIG, A 340 340 475 475
100% intermittens v/20°C MMA, A 330 330 475 475
Max. intermittens v/20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Max. intermittens v/20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% intermittens v/40°C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% intermittens v/40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% intermittens v/40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% intermittens v/40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Max. intermittens v/40°C TIG, A/%/NV - - - -
Max. intermittens v/40°C MMA, A/%/\ 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Tomgangsspaending, V 95 95 95 95
" Anvendelsesklasse S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Beskyttelsesklasse 1P23 1P23 P23 1P23
Normer EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensioner (hxbxl), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Vaegt excl. kelevaeske, kg 31 72 68 77
FUNKTIONER PROCES VARDIOMRADE
Arc power, % Elektrode 0-100
Hot-start, % Elektrode 0-100
Anti-freeze TIG/Elektrode Altid aktiv EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Startstrem, % TIG 1-200 C €
Slutstrem, % TIG 1-90
MIGATRONIC A/S
Slope-up, sek. TIG 0-20 Aggersundvej 33
Fjerritsl
Slope-down, sek. TIG 0-20 9690 Fjerritslev
Danmark
Gasforstremning, sek. TIG 0-10 .
erklaerer, at nedennavnte maskine
Gasefterstremning, sek. TIG 0-20 Type: Pl 350/500
Punktsvejsetid, sek. TIG 0-600 er i overensstemmelse med bestemmelserne i
direktiverne:  2014/35/EU
Pulstid, sek. TIG/MMA 0,01-10,0 2014/30/EU
- 2011/65/EU
Pausetid, sek. TIG/MMA 0,01-10,0 X
Europeeiske EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Basisstrom, % TIG/IMMA 10-90 standarder: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
Sekundaer stremniveau, % TIG 10-200 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
AC-balance, % TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50) Forordning:  2019/1784/EU
AC-balance, Ampere, % TIG/IMMA AC 30-170 (MMA = 100) Udfeerdiget i Fjerritslev 10.02.2021
AC-frekvens, Hz TIG/MMA AC 20-150 i 4
it Mo Mo de e
TIG-teending TIG HF/LIFTIG Kristian M. Madsen
Triggerfunktion, 2-takt/4-takt TIG 2/4 CEO

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

2) Maskinen ma anvendes udenders, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse IP23.
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Connection and start-up

Warning

Read warning notice
and instruction manual
carefully prior to initial
operation and save the

A\ [

information for later use.

Permissible installation

Mains connection
Connect the machine to the mains supply that it is

designed for (see type plate (U,) on the back of the

machine).

(1 (2 (3
N7 ‘/d@;

B

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). Press the torch gas hose into the gas
connecting branch (4) at the front of the machine.

Gas consumption

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

Important!

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

Connection of welding hose

Power =
—

1%_f:|*r_\r|

12—f @ I

11 H

1. Mains connection

2. Power switch

3. Gas hose

4. Connection of shielding gas

5. Connection of welding hose

6. Connection of earth clamp

7. Connection 7-pole plug

8. Connection of remote control - 8-pole plug

9. Connection of cooling hoses
10. Connection of cooling hoses
11. Cooling liquid level control
12. Refill of cooling liquid
13. CAN connection
14. Connection of a separated water cooling unit
15. Connection of a separated water cooling unit
16. Fittings for fixing the external water cooling unit
17. Button - energy saver function - autotransformer

18.

Power switch - autotransformer




Connection and start-up

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are
connected to plus tap (6) and minus tap (5). Observe the
instructions from the electrode supplier when selecting
polarity.

CWF Multi (option)

It is possible to connect to the Pl with up to 8 CWF Multi
units via dedicated CAN BUS connector placed on the rear
side of machine (option). In order to permit this control
capability, enter the USER Menu and select “Fdr” (feeder),
then access “Act” (Active devices) and set the parameter to
1. (see USER Menu)

Now the Pl is ready to control the CWF directly from the
box: for each TIG welding program it is possible to select
what CWF unit must be activated and the relative CWF
program in the range 1 to 20.

Depending from the settings on the CWF, if the unit is in
OFF mode the error message “Fdr” can be displayed on PI
and the welding process stopped. This is to inform the user
the CWF is not responding to start signal from PI.

Connection of remote control
Pl can be controlled via a remote control or a welding
robot. The remote control socket (8) has terminals for the

following functions:

A: Input signal for welding current, 0 -
+10V input impedance: TMohm ®©®

B: Signal ground @ @

C:  Arcdetect — contact of relay (max. @ @

1Amp), fully insulated

D: N.C.

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

F:  N.C.

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

H: Supply ground

+15V

+100nF

G O_‘I'j
PTC700 i 24 VDC
H

Trolley with automatic mains voltage transition

(Special equipment)

Machines supplied with autotransformer can be connected to the
following mains supplies: 3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Press the power switch (18) to turn on the autotransformer
(green indicator light). The built-in energy saver function will
automatically turn off the welding machine after 40 minutes of
inactivity. Press the button (17) to turn on the machine again (red
indicator light).

The energy saver function can be permanently disconnected by a
Migatronic technician.

Lift instructions

The lifting points must be
used (please see figure)
when lifting the machine.
The machine must not be
lifted with mounted gas
bottle.

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

Switch on, press, weld

Welding program setting
e Switch on the welding machine on the main switch (2)

e Select process
See Quickguide.

QUICKGUIDE PI

20012501350 | 500

e Adjust welding current and
secondary parameters.
For more information about

setting the parameters, please
refer to the quick guide

miGATIoNIC

e The machine is ready to weld

WARNING

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




Troubleshooting Guide

Pl has a sophisticated built-in self-protection system.
The machine automatically stops the gas supply and
interrupts the welding current in case of an error.
Errors are indicated by symbols and error codes.

Temperature fault
ll F The indicator is illuminated, when the power
source is overheated.
Leave the machine on until the built-in fans have
cooled it down.

VR Welding voltage indicator

The welding voltage indicator is illuminated
for reasons of safety and in order to show if there is
voltage at the output taps.

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

Fault symbols
I'I The indicator flashes when other types of errors
occur. At the same time an error code is shown in the
display.

Selected error codes

Error code | Cause and solution

E04-02 Mains supply fault
The icon will be shown, when the

mains voltage is to high.

E04-01 will be shown, when the mains
voltage is to low.

Connect the welding machine to
400V AC, +/-15% 50-60Hz

Fdr Communication error
Pl and CWF unit are disconnected.

H20 Cooling fault
Cooling fault is shown in case of

connection of wrong type of torch, or
if a torch has not been connected.

If a flow control kit has been selected,
the cooling fault may indicate
problems in the cooling unit.

Check that the cooling hoses are
correctly connected, top up the water
tank and check welding hose and
branches.

Reset the error message by pressing
the keypad MMA.

PA.L Panel lock

Text is displayed, when panel lock
is activated in the User menu (ref.
paragraph “User menu”).

GAS Gas fault

Welding stops and the text GAS
flashes in the display due to shield
gas fault. The error message can be
removed by pressing the MMA-key
pad.

PG.L Program lock
Text is displayed when program lock is

activated in the User menu.




Special functions

1. Open menu

2. Find menu selection

uoou0 UU

3 secs

3. Select menu point

- Exit menu

Active only in TIG

Only IGC

Active only in TIG

gk gy ——

BPLd]

4. Change parameter

5. Exit menu

Parameters and menu selection

- Exit from the USER menu

Open/Close the gas valve in order to purge the torch,
check the gas bottle and pressure reducer. Press “A"
to Open/Close the gas. Exiting the USER menu will close the gas
anyway.

Calibration of gas flow at 10 and 20 litres by means of

Lo, flowmeter (81010000).

N

Submenu for wire feeder

c.kt

Fdr.

Exit from submenu
Active control of CWF

0= no CWF (default)
1= atleast one CWF

un]

Active only in TIG
Only IGC
Active only in TIG

P.SA.

npoe
U [

Submenu containing different options

Exit from submenu

Programs LOCK

0 = unlocked (default setting)
1= locked P3 to P64
2 = locked P1 to P64
PRI Panel LOCK
AX 0= unlocked (default setting)

1= locked
2 = locked (as mode 1)




Special functions

2-times option for torch trigger Remote Control Option
" 0: return to welding current by step. (default) = Welding current can be controlled up to previous SET

or to MAX. External reference voltage can be 0-10V or 0-5V
(Condition 2 & 3 presents lower resolution)

0=0-10V - Imin to ISET (default)

1: return to welding current by slope up

@ 1=0-10V > Imin to IMAX
i i BySTEP 2=0-5V > Iminto ISET
— 3=0-5V > Iminto IMAX
PressIReleﬂ |_|
£ Torch Remote Control

Applies to software versions as of 2.17
\/ Makes it possible to control how the control unit on the handle
: 0 is used when torch adjustment is enabled (@ )-

i . BySlopeUP
: 0 = Setting the current reference (factory default).

1 1= Enabling/disabling TIG-A-Tack
Press / Release
J I—I (the TIG-A-Tack button is disabled).
The control unit is handled as follows:
WP 4-times option for torch trigger Steps 1-3:  TIG-A-Tack is enabled
MR Permit to define 6 different ways to control the Steps 4-7: The trigger is disabled

torch trigger when the machine is set as 4Times stroke (Lift Steps 8-10: TIG-A-Tack is disabled

or HF). For.deta_iled description of diffe.rent behaviours see 2= Up/Down module
the following diagrams. Select a value in the range 0...5

(1=default setting). Trigger Trigger

Stop when key is released

Keep
final current

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

Press / Release

Stop when key is released

* Keep pressed for constant increase/reduction

Stop when
| leted
slope comp eﬂe Learn more about TIG Ergo torches at http:/migatronic.com
Press/Release [ T Saves all program settings in an SD card file. Insert an SD card in

the machine (same procedure as for SW update).

§ Loads program settings from SD card. Use P.SA. to save program
settings.

Stop when
slope completed

o
pa

Press / Release 9 All the above settings will not be changed during reset to factory settings.

Keep IE Hh
start current‘\?—:/ AN / : \ e
Press / Release l_l j l—l - i 1 i

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Pross/Release I I 1 :

Stop when key is released

Keep

Kee

p Keep
start current

final current

(5]

Note: The start current is disabled in 9 o and 6 if
slope-up period is set at 0.

Dynamic Oxide Control
d.o.c. .
0 = disabled

1 = enabled (default setting)

Press / Release




Special functions

Calibration of gas flow (not all models)
1 I ]]
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Technical data

POWER SOURCE: PI 350 P1 350 AC/DC PI 500 D PI1 500 AC/DC COOLING UNIT MCU 1100* MCU**
Mains voltage +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Cooling efficiency, W | 900 1100
- Autotransformer optional +15% (50-60Hz), V | 3x230-500 3x230-500 3x230-500
Tank capacity, liter 35 35
Minimum generator size, kVA 24 24 35 36
Flow, bar - °C - I/min 1.2-60-1.75 1.2-60-1.75
Fuse, A 25 25 32 32
Pressure max., bar 3 3
Mains current, effective, A 18.0 17.3 26.1 27.2
Standard IEC60974-2 IEC60974-2
Mains current, max., A 23.1 22.7 33.7 35.1
Dimensions (hxwxl), 270x240x560
Power, 100%, kVA 12.5 12.0 18.1 18.8 mm -
Power, max, kVA 16.0 15.7 23.3 24.2 Weight, incl. fluid 16.0 -
Power open circuit, W 9 13 6 8 *) Separate cooling unit for Pi 350 DC
Efficiency, % 80 88 91 87 **) Integrated cooling unit in
Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Power factor 0.93 0.86 0.93 0.89
Current range, ATIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Current range, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% duty cycle at 20°C TIG, A 340 340 475 475
100% duty cycle at 20°C MMA, A 330 330 475 475
max. duty cycle at 20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
max. duty cycle at 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% duty cycle at 40°C TIG, A/V 300/22.0 290/21.6 420/26.8 420/26.8
100% duty cycle at 40°C MMA, AV 290/31.6 290/31.6 420/36.8 420/36.8
60% duty cycle at 40°C TIG, A/V 350/24.0 350/24.0 500/30.0 500/30.0
60% duty cycle at 40°C MMA, AV 340/33.6 350/34.0 450/38.0 450/38.0
Max. duty cycle at 40°C TIG, A/%/V ° o ° =
Max. duty cycle at 40°C MMA, A/%/V 350/50/34.0 - 500/40/40.0 500/40/40.0
Open circuit voltage, V 95 95 95 95
' Application class S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Protection class P23 P23 P23 1P23
Standards EN/IEC60974-1. | EN/IEC60974-1. | EN/IEC60974-1. | EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-2. | EN/IEC60974-2. | EN/IEC60974-2. | EN/IEC60974-2.
EN/IEC60974-3. | EN/IEC60974-3. | EN/IEC60974-3. | EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensions (hxwxl), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Weight excl. cooling liquid, kg 31 72 68 77
FUNCTION PROCESS VALUE RANGE
Arc-power, % Electrode 0-100
Hot-start, % Electrode 0-100

Anti-freeze TIG/Electrode Always active
Start AMP, % TIG 1-200

Stop AMP, % TIG 1-90

Slope-up, sec. TIG 0-20

Slope-down, sec. TIG 0-20

Gas pre-flow, sec. TIG 0-10

Gas post-flow, sec. TIG 0-20

Spot welding time, sec. TIG 0-600

Pulse time, sec. TIG/MMA 0.01-10.0

Pause time, sec. TIG/MMA 0.01-10.0

Base AMP, % TIG/MMA 10-90

Second current (Bilevel), % TIG 10-200
AC-balance TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50)
AC-balance, Ampere TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100)
AC-frequency TIG/MMA AC 20-150
TIG-ignition TIG HF/LIFTIG
Triggerfunction, 2-times/4-times TIG 2/4

EC DECLARATION OF CONFORMITY

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

hereby declare that our machine as stated below
Type: Pl 350/500

conforms to directives: 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

European standards:

Regulation:

Issued in Fjerritslev 10.02.2021

e L e e

Kristian M. Madsen
CEO

1) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks.
2) Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications.
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
ILIIJJ Lesen Sie die Warnhinweise und

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

Zuldssige Installation

Netzanschluss

Die Maschine an die dafiir vorgesehene
Netzspannung anschlieBen (siehe Typenschild (U,)
auf der Ruckseite der Maschine).

(1) (2 (3
A4 \/g

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). Den Gasschlauch des
SchweiBbrenners in den Abzweigstutzen (4) an der
Vorderseite der Maschine driicken.

Gasverbrauch

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

Wichtig!

/ @}2 Achten Sie auf festen Sitz der

Anschlisse von Massekabel und
%)@ SchweiBschlauch. Die Stecker
A und Kabel kénnen sonst be-

schadigt werden.

AnschluB des SchweiBschlauchs

Netzanschluss

Ein- und Ausschalter

Gasschlauch

Schutzgasanschluss

Anschluss - SchweiBschlauch

AnschluB fur Masseklemme

Anschluss 7-poliger Stecker
FernbedienungsanschluB - 8-poliger Stecker
Schnellkupplung fur Kthlschlauche
Schnellkupplung fur Kuhlschlauche

Ablesen von Kuhlflussigstand

Nachfullen von Kuhlflussigkeit

CAN-Anschluss

Anschluss des externen Wasserkihimoduls
Anschluss des externen Wasserkthlmoduls
Beschlage zur Befestigung des externen Wasserkihimoduls
Taste - Energiesparfunktion - Autotransformator

Hauptschalters - Autotransformator




Anschluss und Inbetriebnahme

AnschluB von Elektrodenhalter fiir MMA

Der Elektrodenhalter und Ruckstromkabel sind zu Plusbuchse
(6) und Minusbuchse (5) anschlossen. Die zu wahlende
Polaritat ist von den zu verwendenden Elektroden abhéngig
und wird gemaB den Herstellerangaben (siehe Elektroden-
Verpackung) gewahlt.

Externe CWF Multi einheit (Option)

Bis zu 8 CWF Multi Einheiten lassen sich mittels eines CAN-
Steckers auf der Riickseite der Maschine (Option) an die PI
anschlieBen. Um diese Steuerung zu ermoglichen, wahlen Sie
im Benutzerment “Fdr” (Feeder) und danach “Act” (Active
Devices) und stellen Sie den Parameter auf 1 ein (siehe
Benutzermenu).

Die CWF Multi-Einheit lasst sich nun von der PI-Schweif3-
steuerung aus regeln: in jedem WIG-SchweiBprogramm lasst
sich die CWF-Einheit aktivieren und das CWF Drahtprogramm
von 1 bis 20 wahlen.

Das SchweiBen stoppt, und abhéngig von
Benutzereinstellung wird der Fehlercode "Fdr” angezeigt,
wenn die CWF-Einheit ausgeschaltet wird. Das informiert
den Benutzer, dass die CWF-Einheit nicht auf Startsignale
von der PI-Maschine reagiert.

FernbedienungsanschluB

Pl Maschinen mit Fernreglerstecker (8) kénnen Uber
Fernregler oder direkt vom SchweiBautomaten gesteuert
werden. Der Fernbedienungsanschluf3 hat folgende
Funktionen:

A: Eingangssignal fur SchweiB3strom-
steuerung, 0 - +10V Eingangswider-
stand: TMohm

O9®
B10
o6y

B: Bezugspunkt fur alle Signale

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

D: Keine Belegung

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

F: Keine Belegung

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

H: Masse

+15V

G o—«;»—_‘_
+
PTC70Q z 24 VDC
H

Fahrwagen mit automatischer

Netzspannungsumschaltung (Sonderausriistung)

Maschinen, die mit Autotransformator im Fahrwagen geliefert
werden, sind an folgende Netzspannungen anschlieBbar:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Den Autotransformator mittels des Hauptschalters (18) ein-
schalten (griine Anzeige leuchtet). Die eingebaute Energie-
sparfunktion wird automatisch die SchweiBmaschine nach

40 Minuten Inaktivitat ausschalten. Die Taste (17) dricken um
die Maschine wieder einzuschalten (rote Anzeige leuchtet).

Die Energiesparfunktion kann von einem Migatronic-Techniker
auBBer Betrieb gesetzt werden.

Hebeanweisung

Wenn die Maschine
angehoben werden soll,
muss an den der Abbildung
gezeigten Hebepunkten
angesetzt werden.

Die Maschine darf nicht
mit montierter Gasflasche
angehoben werden!

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

Einschalten, Driicken, Schweif3en

Einstellung des SchweiBprogramms
e Die SchweiBmaschine an dem Hauptschalter (2) einschalten

® Prozess wahlen
Siehe Kurzanleitung

Weitere Informationen zur
Einstellung der Parameter
entnehmen Sie der
Kurzanleitung

QUICKGUIDE PI
2001250 1 350 | 500

micATIoNic

e Die Maschine ist einsatzbereit

WARNUNG

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




Fehlersuche und Ausbesserung

Pl hat ein fortschrittliches Selbstschutzsystem.

Die Maschine automatisch stoppt die Gaszufuhr

und unterbricht den Schweif3strom, wenn ein Fehler
entsteht.

Fehlerzusténde in der Maschine werden mit Symbolen
und Fehlerkodes angezeigt.

Temperaturfehler
I'| f Der Indikator leuchtet, wenn die Stromquelle
Uberhitzt ist.
Lassen Sie die Maschine eingeschaltet, bis die
eingebauten Lufter sie genug abgekuhlt haben.

Ny SchweiB3spannung

Der SchweiBspannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgrinden beim Anliegen einer Spannung auf
der Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

Netzfehler
I'I Der Netzfehlerindikator leuchtet, wenn die
Netzspannung mehr als 15% niedriger als die
berechnete Spannung ist.

Anzeige von Fehlersymbolen
ll Der Indikator neben dies Symbol blinkt, wenn
andere Fehlerarten aufgetreten sind. Gleichzeitig wird
das Fehlersymbol im Display angezeigt.

Ausgewadhlte Fehlerkodes

Fehler-
kodes

E04-02

Ursache und Ausbesserung

Netzspannungsfehler

Das Symbol fur Netzspannungsfehler
wird angezeigt, wenn die Netz-
spannung zu hoch ist.

E04-01 wird angezeigt, wenn die
Netzspannung zu niedrig ist.
SchlieBen Sie die Maschine an:

400V AC +/- 15% 50-60 Hz

Fdr

Kommunikationsfehler
Verbindung zwischen Pl und CWF-
Einheit ist ausgeschaltet.

H20

Kihlifehler

Fehler wegen Anschluss des falschen
Brennertyps oder fehlendes Anschluss
des Brenners.

Wenn eine Flowkontrollldsung in der
Kuhleinheit eingebaut ist, kann der
Kuhlfehler Probleme in der Einheit
indikieren.

Kontrollieren Sie, dass die Kuhleinheit
korrekt angeschlossen ist und der
Wasserbehalter ausreichend gefullt
ist.

Uberprifen Sie den SchweiBbrenner
und die Wasserkuhlanschlusse.

Der Fehler wird durch Drucken der
MMA-Tast nullgestellt.

PA.L

Brettschloss

Text wird gezeigt, wenn das Brett-
schloss aktiviert ist (Ref. Abschnitt
“Benutzerment”).

GAS

Gasfehler

Das SchweiBen stoppt und der Text
GAS blinkt im Display, wenn ein
Schutzgasfehler entstanden ist. Der
Fehler wird durch Dricken der MMA-
Tast nullgestellt.

PG.L

Programmverschluss

Text wird angezeigt, wenn
Programmverschluss im Menu
aktiviert ist.




Sonderfunktionen

1. Menu 6ffnen

2. Meniiwahl finden

3. Meniipunkt wahlen

- Menl verlassen

(Lo ®

Nur aktiv in WIG
Nur IGC
Nur aktiv in WIG

ek p -y ———

E Uo0u0 UU

3 secs

g Ld

4. Parameter dndern

5. Menii verlassen

U
UUUUU
Uy VU U
uuuuu U

Parameter und Meniiwahl

- Exit vom Benutzermeni

GAS Offnen/SchlieBen das Gasventil fur Entfillen des Brenners,
BER=N Nachprifung der Gasflasche und des Druckreglers. Zum
Offnen/SchlieBen des Gases “A” driicken. Das Gas wird automatisch

geschlossen, wenn das Benutzermenu verlassen wird.

LG Kalibrieren der Gasmenge bei 10 und 20 Liter durch
i =HS Anwendung eines Durchflussmeters (81010000).
[S=f Untermend fur CWF Multi

Exit vom Untermenu

Aktive Kontrolle der CWF Einheit
0= Keine CWF Einheit (Fabrikseinstellung)
1= minimum 1 CWF

Nur aktiv in TIG
Nur IGC
Nur aktiv in WIG

Untermend, das verschiedene Unterpunkte enthalt

[}

Exit vom Untermenu (zurtick zum Hauptmeni)

=TT Programmsperre
AR 0= entsperrt (Fabrikseinstellung)
1= gesperrt P3 bis P64
2 = gesperrt P1 bis P64
py Brettchloss
PRL

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1= geschlossen
2 = geschlossen (wie Zustand 1)




Sonderfunktionen

s 2-Takt Tastenmethode Remote Control Option
" 0:Retournieren sofort zum eingestellten Der SchweiBstrom lasst sich bis zum friher
SchweiBstrom (Fabrikseinstellung). eingestellten Strom bzw. Hochststrom regeln.
1: Retournieren zum SchweiBstrom wahrend des Externe Referenzspannung kann 0-10V oder 0-5V sein
Stromanstiegs. (niedrigere Auflésung bei Methode 2 und 3).
0=0-10V - Imin to ISET (Fabrikseinstellung)
1=0-10V > Iminto IMAX
By STEP 0 2=0-5v - Imin to ISET
3=0-5V > ImintoIMAX
Press / Release |_| Torch Remote Control (Fernregelung des Brenners)
== Gilt Software-Versionen ab 2.17
Ermoglicht es, den Gebrauch des Regelungsmoduls am
\/ Brennerhandgriff zu kontrollieren, wenn Regelung vom
i Y BysSlopeUP o Brennerhandgriff aus aktiv ist (@ )-
. 0 = Einstellung der Stromreferenz (Werkseinstellung).
Press / Release |_| 1= Aktivierung/Deaktivierung von TIG-A-Tack
(Deaktivierung der TIG-A-Tack-Taste).
Das Regelungsmodul wie
4-Takt Tastenmethode folgt handhaben: _ _
= Erméglicht Wahl zwischen 6 verschiedene Stufe 1-3:  TIG-A-Tack ist aktiv
Methoden zur Kontrolle der Brennertasten, wenn die Stufe 4-7: Brennertaste ist inaktiv
Maschine zu 4-Tastenmethode eingestellt ist (Liftig oder Stufe 8-10: TIG-A-Tack ist inaktiv

HF). Die folgenden Diagrammen zeigen die verschiedenen
Prinzipien. Folgende WahImaglichkeiten sind verfugbar: 0-5
(1=Fabrikseinstellung). Taste

2 = Up/Down-Modul

L Stop when key is released

N
->
Keep 12A7% 12A7% 12A7%
final current
Press / Release [~ TIG-A-Tack
""""""""" aktiviinaktiv

Stop when key is released

* Fur konstante Erhéhung/Reduzierung

Stop when die Tasten gedrtickt halten

slope completed

o Erfahren Sie mehr tUber WIG Ergo-Brenner unter

Press/Release [ e http://migatronic.com

ey=g=) Sreichert alle Programmeinstellungen in einer SD-Karten-
SItOP when ted IRER Datei. Eine SD-Karte in die Maschine einstecken (gleiche
slope complete Vorgehensweise wie bei SW-Update)

Press / Release

e Liest die Programmeinstellungen von der SD-Karte ein.

Die Programmeinstellungen mittels P.SA. speichern.

starﬁﬁ‘r)rent‘\?—/ : \ / \ Alle obenerwédhnten Mentwahlen werden nicht durch Reset zu Fabriks-
o . H e einstellung geédndert.
Press/Rth—

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Press / Rem

Stop when key is released

Keep

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Hinweis: Startstrom wird in e, o und 6 deaktiviert,
wenn die Stromanstiegszeit auf 0 eingestellt
wurde.

Press / Release

Dynamic Oxide Control (fur AC Schweif3en)
o.o.C.
0 = Deaktiviert
1 = Aktiviert (Fabrikseinstellung)




Sonderfunktionen

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)
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Technische Daten

STROMQUELLE P1 350 DC P1 350 AC/DC P1500 DC PI 500 AC/DC KUHLEINHEIT MCU 1100* MCU**
Netzspannung +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Kuahlleistung, W 900 1100
- Auto-Transformator (Extra) £15% (50-60Hz), V | 3x230-500 - 3x230-500 3x230-500

Tankkapazitat, liter 3,5 3,5
MindestgréBe des Generators, kVA 24 24 35 36

Durchflussmenge, 1,2-60-1,75 | 1,2-60-1,75
Sicherung, A 25 25 32 32 bar - °C - I/min
Effektiver Netzstrom, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Druck max., bar 3 3
Max. Netzstrom, A 23,1 22,7 33,7 35,1 Norm IEC60974-2 IEC60974-2
Leistung, 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Dimensionen (HxBxL), mm | 270x240x560 | -
Leistung, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Gewicht m. Flussigkeit 16,0 -
Leistung, Leerlauf, W 9 13 6 8 *) Separate Kiihleinheit fur die Pi 350
Wirkungsgrad, % 80 88 91 87 **) Integrierte Kuhleinheit bei

den Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC

Leistungsfaktor 0,93 0,86 0,93 0,89
Strombereich, A WIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Strombereich, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% Einschaltdauer bei 20°C WIG, A 340 340 475 475
100% Einschaltdauer bei 20°C MMA, A 330 330 475 475
Max. Einschaltdauer bei 20°C WIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Max. Einschaltdauer bei 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% Einschaltdauer bei 40°C WIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% Einschaltdauer bei 40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% Einschaltdauer bei 40°C WIG, A/V 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% Einschaltdauer bei 40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Max. Einschaltdauer bei 40°C WIG, A/%/V - - - -
Max. Einschaltdauer bei 40°C MMA, A/%/\V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Leerlaufspannung, V 95 95 95 95
" Anwendungsklasse S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Schutzklasse P23 P23 1P23 1P23
Normen EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

Dimensionen (HxBxL), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Gewicht exkl. Kahlflussigkeit, kg 31 72 68 77
BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH
Arc-power, % Elektrode 0-100
Hot-Start, % Elektrode 0-100
Anti-Klebe-Funktion WIG/Elektrode immer aktiv EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Startstrom, % WIG 1-200 C €
Stopstrom, % WIG 1-90
MIGATRONIC A/S
Stromanstieg, Sek. WIG 0-20 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Stromsenkung, Sek. WIG 0-20 Danemark
Gasvorstrsmung, Sek. WIG 0-10 erklart, dass das unten erwéhnte Gerat
Gasnachstromung, Sek. WIG 0-20 Typ: PI 350/500
PunktschweiBzeit, Sek. WIG 0-600 den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
Pulszeit, sek. WIG/MMA 0,01-10,0 2014/30/EU
- 2011/65/EU  entspricht
Pausenzeit, Sek. WIG/MMA 0,01-10,0
Europaische EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Grundstrom, % WIG/MMA 10-90 Normen: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
Ruhestrom, % WIG 10-200 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
AC-Balance WIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50) Verordnung:  2019/1784/EU
AC-Balance, Ampere WIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100) Ausgestellt in Fjerritslev am 10.02.2021
AC-Frequenz WIG/MMA AC 20-150 ., L i
rorstpee Mo o degs
WIG-Zundung WIG HF/LIFTIG Kristian M. Madsen
Tastenfunktion, 2-Takt/4-Takt WIG 2/4 CEO

1) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Gefahrdung
2) Geréte, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fur den Innen-und AuBeneinsatz ausgelegt



26



Branchement et démarrage

Attention
ILIIJJ Lisez attentivement la fiche de mise

en garde/le mode d’emploi avant
la premiére utilisation et conservez
ces informations en vue de leur
utilisation ultérieure.

Installation autorisée

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

machine.
Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau
arriére 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). Insérez le tuyau de gaz de la
torche dans la prise correspondante (4) a I'avant de la
machine.

(1)
AN

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.

Important !
1 2| Afin d'éviter la destruction des
/ @ ‘ prises et cables, assurez-vous que

f@) le contact électrique est bien

établi lors du branchement des
cables de mise a la terre et des
Raccordement de la torche de soudage

torches de soudage a la machine.

18.

Raccordement électrique

Interrupteur d’'alimentation

Tuyau de gaz

Raccordement au gaz de protection

Raccordement de la torche de soudage

Raccordement de la pince de mise a la terre

Raccordement fiche 7 voies

Raccordement télécommande - fiche 8 voies

Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement
Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement
Niveau du liquide de refroidissement

Remplissage du liquide de refroidissement

Raccordement CAN

Raccordement d’une unité de refroidissement par eau séparée
Raccordement d’une unité de refroidissement par eau séparée
Eléments de fixation de I'unité externe de refroidissement par eau
Bouton - fonction d’économie d'énergie - auto-transformateur

Interrupteur d’alimentation - auto-transformateur




Branchement et démarrage

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur la
borne plus (6) et la borne moins (5). Respectez les instructions
relatives a la polarité indiquées par le fournisseur des
électrodes.

CWF Multi (option)

| est possible de connecter jusqu’a 8 unités multi CWF par
I'intermédiaire du connecteur CANBUS placé du dos de la
machine (option). Afin de permettre le controle de ces unités
CWEF, aller dans le menu utilisateur et choisir « Fdr » (Feeder
= dévidoir), puis accéder a « Act » (dispositifs actifs) et
changer le parametre a 1 (voir le MENU UTILISATEUR).

Maintenant Pl est prét a commander le CWF directement

de son boitier de contrdle : pour chaque programme de
soudure TIG il est possible de choisir quelle unité CWF doit
étre activée et le programme relatif de cette unité CWF dans
la gamme 1 a 20.

En fonction du réglage du CWF, si I'unité est en mode OFF
le message d'erreur « Fdr » peut s'afficher et la procédure
de soudage s’arrétera. Ceci pour informer |'utilisateur que le
CWF ne répond pas a I'ordre de démarrage donné par PI.

Connexion de commande a distance

Les machines Pl peuvent étre contrdlées a I'aide d'une
commande a distance ou par une interface robotique. Les
broches de la prise (8) ont les branchements suivants :

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

B: Masse signal @ O

C: Détection d'Arc - Contact relais (max. @
1Amp), complétement isolé

D: Non utilisé

E: Détection d'Arc - Contact relais (max. 1Amp),
complétement isolé

F:  Non utilisé

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

H: Masse alimentation

+15V

G O_‘I'j
+
PTC700Q z 24 VDC
H

Chariot avec dispositif de transition de la tension de secteur
(équipement spécial))

Les machines fournies avec un auto-transformateur peuvent
étre branchées aux tensions secteur suivantes :

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Un interrupteur (18) permet de mettre I'autotransformateur
sous tension (voyant vert). La fonction intégrée d'économie
d’énergie désactive automatiquement la machine de soudage
au bout de 40 minutes d’inaction. Appuyez sur le bouton (17)
pour réactiver la machine (voyant rouge).

Vous pouvez demander a un technicien de désactiver la
fonction d’économie d’'énergie.

Instructions de levage
Veillez a respecter les
points de levage indiqués
(voir figure) lors de levage
de la machine.

La machine ne doit pas étre
soulevée avec une bouteille
de gaz installée.

Ne pas soulever la machine
par la poignée.
Ne pas marcher sur la poignée.

Connecter, démarrer, souder

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

e Sélectionner un procédé.
Consulter le guide rapide.

e Régler le courant de soudage et les parametres
secondaires.

QUICKGUIDE PI

200125013501 500
2501350 509

Consulter le guide rapide pour
plus d'informations sur le
réglage des parametres

MIGATIONIC | migax.
iCATI0N;c

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




Recherche de pannes et solutions

Pl dispose d'un systéme d'autoprotection intégré
sophistiqué.

La machine coupe automatiquement |'alimentation
gaz et le courant de soudage en cas d’erreur. Les
erreurs sont indiquées a I'aide de symboles et de codes
erreurs.

Défaut température
"| f L'indicateur est allumé en cas de surchauffe du
module d'alimentation.
Laissez la machine allumée jusqu’a ce que les
ventilateurs intégrés aient refroidi cette derniere.
Voyant de la tension de soudage
@ Le voyant de la tension de soudage s’allume

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

Voyant courant défaillant
I'I Le voyant courant défaillant s’allume si la tension
du secteur est inférieure a la tension nominale de plus
de 15 %.

Symboles d’erreur
I'I L'indicateur clignote en cas d'apparition d'autres
types d’erreur. Parallélement a ce clignotement, un
code d’erreur s'affiche a I’écran.

Codes erreurs

Code Probléme et solution

E04-02 Défaut secteur

L'icone sera affichée si la tension du
secteur est trop élevée.

Le code E04-01 apparait lorsque la
tension du secteur est insuffisante.
Reliez la machine a une alimentation
400V CA, +/-15 % 50-60Hz

Fdr Erreur de communication
Le Pl et le CWF ne sont plus connectés.

H20 Défaillance du refroidissement

Une défaillance du refroidissement
est affichée suite a un branchement
d’une torche incorrecte ou si aucune
torche n’est connectée.

Si un kit contréle débit d'eau est
installé dans la machine, le défaut
de refroidissement peut indiquer un
probléme dans le refroidisseur ou
dans le circuit d'eau.

Controlez si les tuyaux de
refroidissement sont correctement
branchés, complétez le niveau d'eau
du réservoir et vérifiez la torche de
soudage et branchements.

Le code erreur peut étre supprimé en
appuyant sur la touche MMA

PA.L Panel lock (Verrou panneau)

Ce message s'affiche lorsque la
fonction de verrouillage du panneau
est activée dans le menu utilisateur
(voir le paragraphe « menu

utilisateur »).

Erreurs de gaz
Le soudage est interrompu et le

message « GAS » clignote a I'écran
pour signaler une défaillance au
niveau du gaz de protection. Le
code erreur peut étre supprimé en
appuyant sur la touche MMA.

Verrouillage programme
Ce message s'affiche lorsque

la fonction de verrouillage des
programmes est activée dans le menu
utilisateur.

GAS

PG.L




Fonctions spéciales

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

- Quitter le menu
Actif uniquement
en mode TIG

Uniquement IGC

r Actif uniquement
Q@j H en mode TIG
OU 0OU JU L T
00000 00U rTIEE]
Il -

3 secs '

4. Modifier le paramétre 5. Quitter le menu

U U
UUOUUU
U _UuU U
uuuuu U

Parameétres et fonctions du menu

Actif uniquement en mode TIG

Uniquement IGC
Actif uniquement en mode TIG

- Sortir du menu utilisateur R Sous-menu pour le dévidoir fil froid CWF
Ouvrir/Fermer le robinet de gaz pour purger la torche, _ Sortir du Sous-menu

BAR=R \¢rifier la bouteille de gaz et le détendeur. Appuyer sur
« A » pour ouvrir/fermer cette fonction. La fermeture du menu Verrouillage des programmes
utilisateur entraine la fermeture automatique de cette fonction. S 0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

I . . 1= Verrouillé P3 a P64
Calibration du débit de gaz a 10 et 20 litres au moyen du

=S s D s
C e 2= Vi I1é P1 a P64

SRS ebitmatre (81010000). errourfie i 4

- . Verrouillage du panneau de commande

[SEF Submenu for wire feeder m

0 = Déverrouillé (par défaut)

_ Exit from submenu 1= Verrouillé

2 = Verrouillé (identique au mode 1)

Ack Active control of CWF
0= no CWF (default)

1= atleast one CWF




Fonctions spéciales

Option 2 temps pour la gachette de la torche
0: rétablissement du courant de soudage par
paliers (par défaut)
1: rétablissement progressif du courant de
soudage (pente de montée)

By STEP 0

Press / Release |_|
/ \/By SlopeUP o

Press / Release L

Options 4 temps pour la gachette de la torche

== Permet de définir 6 facons différentes de
contréler la gachette de la torche lorsque la machine est
réglée sur 4 temps (Liftig ou HF). Pour comprendre ces
différents modes 4 temps, voir les diagrammes ci-dessous.
Sélectionner le mode 4 temps désiré en choisissant le mode
de 0 a5 (1 =réglage par défaut).

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when key is released

Stop when
slope completed

1

Press / Release

Stop when
slope completed

2]

Keep
start currenf™~

Press / Release |_| |—| i M i 9

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Press / Rem

Stop when key is released

Keep

Kee|
start current

Kee
final current

(5]

Veuillez noter :
Le courant de démarrage est désactivé en 9 o et 6 si
le temps de monter est fixé a 0.

; Dynamic Oxide Control
0.0.C. fa s
= Désactivé

1= Activé (Réglage par défaut)

Option de commande a distance

Le courant de soudage peut étre réglé sur la valeur
précédente ou jusqu’a la valeur maximale. La tension de
référence externe peut étre de 0-10V ou 0-5V (les conditions 2 &
3 offrent moins de précision)

0=0-10V - Imin to ISET (Réglage par défaut)

1=0-10V - Imin to IMAX

2=0-5V - Iminto ISET

3=0-5V > Iminto IMAX

Lr Commande a distance de la torche
=t S’‘applique aux versions logicielles a partir de 2.17
Permet de régler I'utilisation de I'unité de commande sur la
poignée de la torche, lorsque le réglage de la torche est activé
(@)
0 = Réglage du courant de référence (parameétre par défaut).
1= Activation/désactivation de la fonction TIG-A-Tack
(le bouton TIG-A-Tack est désactivé).
L'unité de commande s’utilise comme suit :
Etapes 1-3: TIG-A-Tack est activé
Etapes 4-7: la gachette est désactivée
Etapes 8-10: TIG-A-Tack est désactivé

2 = Module haut/bas

Géchette Géchette

Y2A7%

Activation/désactivation
du TIG-A-Tack

* Maintenir appuyer pour une augmentation/reduction

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

Enregistrer tous les paramétres du programme dans un fichier
de la carte SD. Insérez une carte SD dans la machine (méme
procédure que pour la mise a jour SW).

De la carte SD chargement des paramétres du programme.
Utiliser P.SA. pour enregistrer les paramétres du programme.

0

)
~.L 0.

Le rétablissement des paramétres usine ne modifie pas les paramétres
ci-dessus.



Fonctions spéciales

Réglage du débit de gaz (sur certains modéles uniquement)
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Caracteristiques techniques

MODULE D’ALIMENTATION PI 350 DC Pl 350 AC/DC PI1 500 DC PI 500 AC/DC MODULE DE MCU 1100* MCU**
REFROIDISSEMENT
Tension de secteur £15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 -
- Autotransformateur en option +15% (50-60Hz) | 3x230-500 3x230-500 3x230-500 Capacité de
- 900 1100
refroidissement, W
Taille minimale du générateur, kVA 24 24 35 36
Contenance du réservoir, | 3,5 3,5
Fusible, A 25 25 32 32 litres
Courant du secteur, efficace, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Débit, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 |1,2-60-1,75
Courant du secteur, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1 Pression max., bar 3 3
Puissance nominale, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Norme IEC60974-2 IEC60974-2
Puissance, max., kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Dimensions (hxlaxlo), mm | 270x240x560 | -
Puissance circuit ouvert, W 9 13 6 8 Poids incl. liquide 16,0 -
Rendement, % 80 88 91 87 *) Unité de refroidissement indépendante pour Pi 350 DC
Facteur de puissance 0,93 0,86 0,93 0,89 **) Unité de refroidissement intégrée pour
Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC
Plage du courant, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Plage du courant, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
Facteur de travail 100% 20°CTIG, A 340 340 475 475
Facteur de travail 100% 20°C MMA, A 330 330 475 475
Facteur de travail Max. 20°CTIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Facteur de travail Max. 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
Facteur de travail 100% 40°C TIG, A/V 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
Facteur de travail 100% 40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
Facteur de travail 60% 40°CTIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
Facteur de travail 60% 40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Facteur de travail Max. 40°CTIG, A/%/V - - - -
Facteur de travail Max. 40°C MMA, A/%/V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Tension a vide, V 95 95 95 95
' Classe d'utilisation S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Classe de protection 1P23 1P23 1P23 1P23
Norme EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensions (hxlaxlo), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Poids excl. liquide de refroidissement, kg 31 72 68 77
FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS
Réglage de la puissance de I'arc, % Electrode 0-100
Démarrage a chaud, % Electrode 0-100

Anti-collage

TIG/Electrode

Toujours activé

AMP de départ, % TIG 1-200

AMP d'arrét, % TIG 1-90

Montée, sec. TIG 0-20

Descente, sec. TIG 0-20

Pré-gaz, sec. TIG 0-10

Post-gaz, sec. TIG 0-20

Temps de transition, sec. TIG 0-600

Durée d’'impulsion, sec. TIG/IMMA 0,01-10,0

Temps de pause, sec. TIG/IMMA 0,01-10,0

Amp de base, % TIG/IMMA 10-90

Second courant (double niveau), % TIG 10-200

Balance AC, % TIG/IMMA AC 20-80 (MMA = 50)
Balance AC, Ampere, % TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100)
Fréquence AC, Hz TIG/IMMA AC 20-150

Amorcage TIG TIG HF/LIFTIG
Fonction de déclenchement, 2-temps / 4-temps TIG 2/4

Type: PI 350/500

respecte les directives :

Normes européennes :

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

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

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

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Réglementation : 2019/1784/EU
Fait a Fjerritslev le 10.02.2021

L bbe de

it

Kristian M. Madsen
PDG

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

2) Tout équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en intérieur et extérieur.
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Anslutning och igangsattning

Varning
Las varning och bruks-
anvisning noggrant

innan installation och
igangsattning och spara
till senare bruk.

Installation

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

oA%f \9/%@;

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). Brannarens
gasslang tryckes i gastappen (4) i fronten pa
maskinen.

Gasforbrukning
Beroende pa svetsuppdrag, gastyp och svetssom

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

_

Néatanslutning

Pa - av knapp

Viktigt!

2
/ ') Nar aterledarkabel och
@ slangpaket ansluts maskinen,
?ﬁ@l ar god elektrisk kontakt

2

3. Gasslang

4

5
noédvandig, fér att undga att 6. Anslutning aterledarklamma

7

8

9

Anslutning skyddsgas
Anslutning slangpaket

kontakter och kablar 6delaggs.

Anslutning 7-polig kontakt

Anslutning fjarrkontroll - 8-polig kontakt

Anslutning av slangpaket Anslutning for kylslangar

10. Anslutning fér kylslangar

11.  Avlasning av kylvatskeniva

12. Pafylining av kylarvatska

13. Anslutning CAN

14. Anslutning av extern vattenmodul

15.  Anslutning av extern vattenmodul

16. Beslag till fastsattning av extern vattenmodul
17. Knapp - energisparfunktion - autotrafo

18. Natbrytar - autotrafo




Anslutning och igangsattning

Anslutning av elektrodhallare for MMA
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plusuttag
(6) och minusuttag (5). Polariteten valjes efter
elektrodleverantérens anvisning.

Extern CWF Multi (option)

Det ar mojligt att forbinda upp till 8 CWF Multi enheter pa
Pl via ett dartill avsett CAN kontakt placerat pa maskinens
bakside (option). Maskinen ar dock som standard ej
forberett for CWF, och det ar darfor nédvandigt att ga in

i anvandarmenyn, valja undermenyn “Fdr” och harefter
gaini "Act” (Active devices) och stall in parameter 1 (se
avsnitt om anvandarmeny).

Pl kan da kontrollera CWF direkt fran funktionspanelen,
dar det i varje enskilt program kan valjas CWF enhet och
CWF tradprogram fran 1 till 20.

Svetsning stoppas, och beroende pa anvandarinstallning
kan felkoden “Fdr” visas, nar CWF-enheten satts i OFF-
mode. Detta ar en information till anvandaren om, att
CWF-enheten ej reagerar pa startsignal fran PI.

Anslutning av fjarrkontroll

Pl kan fjarregleras via en fjarrkontroll eller en
svetsautomat. Fjarrkontrolluttaget (8) har terminaler for
foljande funktioner:

A: Input-signal for svetsstrom, 0 — +10V

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

D: NC

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

F:  NC

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

H: Foérsérjnings-noll

+15V

+100nF  +100nF

BO—
CO—J)

D O— ---1—]
E

FO—

G O—iID—l
+
PTC70Q 3 24VDC
H

Vagn med automatisk natspanningsomkoppling (extra utrustning)
Maskiner levererade med autotrafo monterat i vagnen, kan
anslutas till féljande spanningar:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafon tands (grén indikator lyser) pa natbrytaren (18). Den
indbyggda energispar-funktion kommer automatisk att stanga av
svetsmaskinen efter 40 minuters stillestand. Tryck pa knappen (17)
for att starta maskinen igen (réd indikator lyser).

Energisparfunktionen kan sattas ur drift av en Migatronic tekniker.

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas,
skall lyftpunkterna, som
vises pa figuren, anvandas.
Maskinen far ej lytas med
monterad gasflaska!

Lyft inte maskinen i handtaget.
Sta ej pa handtaget.

Tand, tryck, svetsa

Instéllning av svetsprogram
e Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)

e Valj proces
Se i Quickguide

e Stall in svetsstrom och sekundara parametrar.

Las mer i Quickguiden QuickauIE P

200,250 1330, 300
om instéllningar av din

svetsmaskin

miGATI0NiC

e Maskinen ar nu klar fér anvandning

VARNING

Nar man trycker pa slangpaketets
kontakt/avtryckare ar det spanning
pa svetstraden och elektroden




Felsokning och atgard

Pl har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid fel
stanger maskinen automatisk for gastillférseln och
avbryter svetsstrommen.

Feltillstand i maskinen visas med symboler och
felkoder.

Indikatorn lyser, nar stromkallan ar 6éverupp-
hettad. Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av de
inbyggda flaktarna.

"| F Temperaturfel

N Svetsspanning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sédkerhets-
skal, nar det finns spanning pa elektroden eller
brannaren.

Natfel
Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar mer
an 15% lagre an den berdknade spanningen.

Visning av felkoder
ll Indikatorn vid sidan av ikonet blinkar, nar andra
typer av fel uppstar. Samtidigt visas felkoden i
displayen.

Utvalda felkoder

Felkod Orsak och atgard

E04-02

Overspéanningsfel
Ikonet visas, nar natspanningen ar for

hég. E04-01 visas, nar natspanningen
ar for lag.

Anslut maskinen till

400V AC, +/-15% 50-60Hz

Fdr

Kommunikationsfel
Foérbindelsen mellan Pl och CWF-
enheten har forlorats.

H20

Kylfel

Kylfel visas da bristfallig/fel
brannartyp anslutes eller vid

problem i kylmodulen (vid ansluten
flowkontrollkit).

Kontrollera att kylslangarna ar korrekt
anslutna, fyll pa vattenbehallaren och
se over slangpaket och anslutningsror.
Felmeddelandet avlagsnas genom att
trycka pa MMA-knappen.

PA.L

Panellas

Text visas, nar panellaset ar aktiverat
i anvandarmenyn (ref. avsnittet
“anvandarmeny”).

GAS

Gasfel

Svetsningen avbryts och texten GAS
blinkar i displayen vid skyddsgasfel.
Felmeddelandet avlagsnas genom att
trycka pa MMA-knappen.

PG.L

Programlas
Text visas, nar programlas ar aktiverat
i anvandarmenyn.




Speciella funktioner

1. Oppna anvandarmeny 2. Hitta menyval 3. Vélj menypunkt

Lamna/Exit meny

Endast aktiv i TIG

wu

Nl Endast IGC

'nim

B Endast aktivi TIG
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Parametrar och menyval

Endast aktiv i TIG
Endast IGC
Endast aktiv i TIG

=M Undermeny som innehaller olika undermenyer
C

- Exit fran anvandarmenyn 0

Oppnalstang gasventilen fér att fylla brannaren,
=% kontrollera gasflaskan och tryckventilen.

Tryk “A" for att 6ppna/stdanga gasen. Gasen stangs automatisk nar PLl Programlas

anvandarmenyn lamnas. " 0= olast (fabriksinstalining)

1= last P3till P64

2 = last P1 till P64

Exit fran undermenu (retur till huvudmeny)

Kalibrering av gasflow vid 10 och 20 liter med hjalp av
o flowmeter (81010000).
oAl Panellas

Undermeny fér CWF Multi . R
=1 0 = olast (fabriksinstallning)
_ Exit fran undermeny 1= last
2 = last (som tillstand 1)
== Aktiv kontroll av CWF
0= ingen CWF (fabriksinstallning)
1= minimum 1 CWF




Speciella funktioner

s 2-takt metodval Remote Control Option
7 0: retur till svetsstrom vid step (fabriksinstallning) Svetsstrdm kan kontrolleras upp till tidigare indstalld
1: Retur till svetsstrém vid slope-up eller max. Extern referensspanning kan vara 0-10V eller 0-5V
(metod 2 och 3 ger lagre uppl6sning).
0=0-10V > Imin to ISET (fabriksinstallning)
0 1=0-10V > Imin to IMAX
By STEP 2=0-5V > Iminto ISET
— 3=0-5V > Iminto IMAX
Press | Release |_|
Torch Remote Control (Fjarrreglering av brannare)
wwa—  Gdller softwareversioner fran 2.17
) Gor det mojligt att kontrollera anvandningen av
: regleringsmodulen pa brannarhandtaget nar handtags-
: By SlopeUP o reglering ar aktiv ( ).
I 0 = Installning av stromreferens (fabriksinstallning).
Press | Release |_| 1= Aktivering/deaktivering av TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveras). Regleringsmodulen
4-takt metodval hanteras som foljer:
Gor det mojligt att valja mellan 6 olika metoder Steg 1-3: TIG-A-Tack ar aktiv
for att kontrollera avtryckar-knappen, nar maskinen ar Steg 4-7: Brannaravtryckaren &r
installd till 4-takt avtryckarmetod (Liftig eller HF). De inaktiv
foljande diagrammen visar de olika principerna. Valj mellan Steg 8-10:  TIG-A-Tack ar inaktiv
0...5 (1=fabriksinstallning).

2 = Upp/Ned modul

Stop when key is released Avtryckare

Keep
final current

Press / Release

Stop when key is released TIG-A-Tack
aktiviinaktiv

Stop when
slope completed
o * Langt tryck fér konstant 6kningl/reducering

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

m Sparar alla programinstaliningar i en fil pa SD-kort.
Man skall satta in ett SD-kort i maskinen (pa samme satt som

vid SW-update).

Stop when
slope completed

Laser in programinstallningar fran SD-kort. Programinstall-
ningarna skall vara sparade med hjalp av P.SA.

Press / Release

Keep
start current™~

Press / Release |_| : |—| i 1 i 9

Stop when key is released

Alla ovanstaende menyval dandras ej vid reset till fabriksinstallning.

P Stop when
start current slope completed

Press /Release [ [ [l 1

Stop when key is released

Kee

Kee
start current

Kee
final current

(5]

Obs: Startstrommen deaktiveras i e o och 9 om
slope-up tiden ar instélld pa 0.

Dynamic Oxide Control
— 0= deaktiverat

1 = aktiverat (fabriksinstallning)




Speciella funktioner

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)
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Teknisk data

STROMKALLA Pl 350 DC Pl 350 AC/DC PI 500 P1 500 AC/DC KYLMODUL MCU 1100* MCU**
Natspanning +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Kyleffekt, W 900 1100
- Autotrafo tillbeh6r £15% (50-60Hz), V 3x230-500 3x230-500 3x230-500
Tankkapacitet, liter 3,5 3,5
Minimum generatorstorlek, kVA 24 24 35 36
Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Sakring, A 25 25 32 32
Tryck max., bar 3 3
Natstréom, effektiv, A 18,0 17,3 26,1 27,2
Norm IEC60974-2 IEC60974-2
Natstrém, max., A 231 22,7 33,7 35,1
Dimensioner
Effekt, 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 (hxbxl), mm 270x240x560 | -
Effekt, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Vikt inkl. kylvatska 16,0 -
Effekt, tomgéng,, W 9 13 6 8 *) Separat kylenhet for Pi 350
Verkningsgrad, % 80 88 91 87 **) Integrerad kylenhet i Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Powerfaktor 0,93 0,86 0,93 0,89
Stromomrade, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Stromomrade, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% intermittens v/20°C TIG, A 340 340 475 475
100% intermittens v/20°C MMA, A 330 330 475 475
Max. intermittens v/20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Max. intermittens v/20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% intermittens v/40°C TIG, A/V 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% intermittens v/40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% intermittens v/40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% intermittens v/40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
max. intermittens v/40°C TIG, A/%/NV - - - -
max. intermittens v/40°C MMA, A/%/V 350/50/34,0 ° 500/40/40,0 500/40/40,0
Tomgangsspéanning, V 95 95 95 95
" Anvéandarklass S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Skyddsklass 1P23 1P23 P23 P23
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensioner (hxbxl), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Vikt exkl. kylvatska, kg 31 72 68 77
FUNKTIONER PROCESS VARDEOMRADE
Arc-power, % Elektrod 0-100
Hot-start, % Elektrod 0-100
Anti-freeze TIG/Elektrod alltid aktiv — N N
EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Startstrom, % TIG 1-200
Slutstrom, % TIG 1-90 C €
Slope-up, sek. TIG 0-20 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Slope-down, sek. TIG 0-20 9690 Fierritslev
P Danmark
Gasférstromning, sek. TIG 0-10
Gasefterstrémning, sek. TG 0-20 Harmed forsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Typ: Pl 350/500
Punktsvetstid, sek. TIG 0-600 . . o
o6verensstammer med riktlinjerna
Pulstid, sek. TIG/MMA 0,01-10,0 i direktiven:  2014/35/EU
2014/30/EU
Paustid, sek. TIG/MMA 0,01-10,0 2011/65/EU
Basstrém, % TIG/MMA 10-90 Europeiska EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standarder: EN IEC60974-2:2019
Sekundar strémniva, % TIG 10-200 EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
| 0, - -
AC-balans, % TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50) Forordning:  2019/1784/EU
AC-balans, Ampere, % TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100) .
Utfardad i Fjerritslev 10.02.2021
AC-frekvens, Hz TIG/MMA AC 20-150
L=t Lt de
TIG-tanding TIG HF/LIFTIG TR i
- Kristian M. Madsen
Avtryckarfunktion, 2-takt/4-takt TIG 2/4 CEO

1) S Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock
2) Anger att maskinen ar beraknad for savéal innomhus som utomhus anvéandning
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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.

A\ [T

Installazione

Collegamento elettrico

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

(2] (3]
B \/g

(1)
Ny

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). Inserire il connettore gas della torcianella
parte anteriore della saldatrice (4).

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.

Importante!

Per evitare danni alle prese e
ai cavi & importante verificare
che ci sia un buon contatto
elletrico quando si collegano |
cavi di saldatura.

Collegamento della torcia

1509
7
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1. Collegamento elettrico
2. Interruttore
3. Tubo gas
4. Collegamento del gas di protezione
5. Collegamento della torcia
6. Collegamento cavo di massa
7. Collegamento 7 poli
8. Collegamento comando a distanza - 8 poli
9. Collegamento tubi raffreddamento
10. Collegamento tubi raffreddamento
11. Controllo livello liquido di raffreddamento
12. Rabbocco liquido raffreddamento
13. Collegamento CAN-BUS
14. Collegamento dell’'unita di raffreddamento dell’acqua separata
15. Collegamento dell’'unita di raffreddamento dell’acqua separata
16. Attacchi per il fissaggio dell’'unita di raffreddamento esterno ad acqua
17. interruttore ripristino - autotrasformatore

18.

Interruttore - autotrasformatore




Collegamenti ed uso

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA
Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati al
polo positivo (6) e negativo (5). Osservare le istruzioni del
fornitore dell’elettrodo nello scegliere la polarita.

CWF Multi (opzionale)

E’ possibile collegare alla PI fino a 8 CWF Multi (filo freddo)
per mezzo di connettori CAN BUS opzionali situati sul retro
della macchina. Per attivare questa possibilita entrare nel
Menu USER, selezionare “Fdr” (feeder), quindi “Act” (Active
devices) ed impostare il parametro a 1. (vedi USER MENU).

Ora la Pl e in grado di controllare CWF direttamente dal
pannello : per ogni programma TIG € possibile selezionare
quale CWF attivare e quale programma del CWF da 1 a 20.

Se il CWF e impostato su OFF il messaggio di errore

“Fdr"” verra mostrato sul display della Pl ed il processo di
saldatura verra interrotto. Cio per informare che CWF non
risponde al segnale di start della PI.

Collegamento a comando a distanza

La Pl e dotata di connettore a 8 poli (8) per il controllo
da comando a distanza o da robot. Nel connettore sono
presenti i sequenti segnali :

A: ingresso segnale corrente di saldatura
0 - +10V impedenza 1 Mohm

HO®

terra @ @
C:  Arc detector — contatto di relay @ @
(max 1 Amp), isolato
D: libero
E: Arc detector - contatto di relay (max 1 Amp), isolato
F: libero
G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il corto

circuito tramite PTC (max 50mA)

H: terra alimentazione

+15V

+100nF  +100nF

B :77

C O—é)

DO— -1

oY

FO—

G O—¢»j+
PTC700 Z 24VDC

H

Carrello portabombole multitensione (opzione)
Le machine dotate di autotrasformatore possono essere
connesse alle seguenti tensioni :

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

L'autotrasformatore si accende (spia indicazione verde)
premendo l'interruttore (18). Il sistema di risparmio energia
spegne automaticamente la macchina dopo 40 min di
inattivita’. Premere il pulsante (17) per riavviare la macchina
(spia indicazione rossa).

La funzione risparmio energia puo’ essere disattivata da un
tecnico.

Istruzioni per il
sollevamento

Nel sollevare la
macchina utilizzare i
golfari (vedi figura).
La macchina non deve
essere sollevata con

la bombola di gas
montata.

Non sollevare la macchina
per la maniglia.
Non calpestare la maniglia.

Accendi, schiaccia, salda

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

e Selezionare processo
Vedi Guida Rapida

e Regolare la corrente di saldatura ed | parametri
secondari.

QUICKGUIDE PI
20012501 350 1 500

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

MIGATIONIC | migax.
iATI0n;c

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




Ricerca guasti e soluzione

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

Gli allarmi sono indicati tramite simboli e codici di
errore.

Allarme di sovratemperatura
"| F L'indicatore si accende qualora il generatore sia
bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune sue
parti interne.
Lasciate la macchina in funzione finché il ventilatore
non abbia abbassato la temperatura.

Tensione di saldatura

@ L'indicatore di “tensione in uscita” si illumina
quando il generatore eroga tensione sulle prese di

saldatura: per ragioni di sicurezza (pericolo di shock
elettrico) usare guanti protettivi isolanti.

Indicatore di errata alimentazione
L'indicatore di illumina se la tensione di rete scende
sotto il 15% della tensione nominale di alimentazione.

Simboli di allarme
ll Il LED lampeggia quando si verificano altri tipi di
errore. Allo stesso tempo il codice dell’errore relativo e
mostrato sul display.

Esempi di codici di errore

Codice
d’errore

E04-02

Causa e soluzione

Errore tensione di alimentazione

Il simbolo indica che la tensione

di alimentazione e troppo alta. In
caso di tensione troppo bassa verra
visualizzato I'errore E04-01.
Collegare la saldatrice

400V AC, +/- 15% 50-60Hz.

Fdr

Errore di comunicazione
Pl e CWF sono scollegati.

H20

Allarme gruppo raffreddamento
torcia

Questo simbolo appare in caso di
connessione di un errato modello di
torcia o se la torcia non & connessa.
Se & montato il flussostato questo
allarme puo indicare problemi
nell’'unita di raffreddamento.
Controllate che i tubi siano
correttamente collegati, riempire il
serbatoio dell’acqua e controllare la
torcia.

Il codice di errore puo essere azzerato
schiacciando il tasto MMA.

PA.L

Blocco pannello
Attivando il blocco pannello nel menu

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

GAS

Errore gas
In caso di errore gas il messaggio GAS

lampeggia sul display. L'errore puo
essere cancellato premendo il tasto
MMA.

PG.L

Blocco programma
Attivando il blocco dei programmi nel

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




Funzioni speciali

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

-_ Exit menu
Active only in TIG
Only IGC
Active only in TIG

BPLd]

gk gy ——

E Uo0u0 UU

3 secs

4. Cambio parametro 5. Uscita menu

Selezione menu e parametri

Attivo solo in TIG
Solo IGC
Attivo solo in TIG

PLd.

- Esci dal MENU'’ Sottomenu con diverse opzioni
urCc

l=X= Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia, _ Esci dal sottomenu
mna P
controllare la bombola ed il riduttore. Premere “A" per
aprire/chiudere la valvola. Uscendo dal MENU’ |a valvola si chiude Blocco programmi
comunque. 0 = libero (di fabbrica)

1= bloccato da P3 a P64

Calibrazione del flusso di gas a 10 e 20 litri mediante 2= bloccato da P1 a P64

flussometro (81010000).

Submenu per il trainafilo P Blocco pannello
S 0= libero (di fabbrica)

_ Esci dal submenu 1= bloccato

2 = bloccato (come in modo1)

o
=

Attivare il controllo CWF
0= nessun CWF (default)
1= almeno un CWF

]

c.kt




Funzioni speciali

2-times option for torch trigger
0: Ritorno alla corrente di saldatura senza rampa
di salita (default)
1: Ritorno alla corrente di saldatura con rampa di

salita
By STEP 0
Press / Release |_|
/ \/By SlopeUP o
Press / Release |_|

Opzione 4 tempi per il pulsante torcia

=4 Permette di definire 6 diversi modi di controllo
del pulsante torcia in 4 tempi (Liftig o HF). | seguenti
diagrammi mostrano | diversi effetti. Selezionare un valore
da 0 a5 (1 di fabbrica).

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when key is released

Stop when
slope completed

1

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep
start current™~

Press / Release |_| : |—| i 1 i e

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Press / Rem

Stop when key is released

Keep

Kee
start current

Kee,
final current

(5]

Nota: la corrente di avvio ¢ disabilitata in 9, 0 e 9 se il
tempo della rampa di salita @ a 0.

g Dynamic Oxide Control

""" (Controllo Dinamico dell’Ossido)
0 = disattivato

1 = attivato (impostazione di fabbrica)

Remote Control Option
=== (Opzione Comando a Distanza)

La corrente di saldatura puo essere regolata fino ad un
valore preimpostato (SET) o fino al valore massimo (MAX). La
tensione di riferimento puo essere 0-10V o 0-5V (2 & 3 danno
una minore risoluzione).

0=0-10V > Imin to ISET (impostazione di fabbrica)
1=0-10V > Iminto IMAX

2=0-5V > Iminto ISET

3=0-5V > Iminto IMAX

Regolazione da torcia

Si applica alle versioni software a partire dalla 2.17
Permette di cambiare il tipo di funzionamento della
regolazione da torcia ( )
0= Regolazione corrente di saldatura
(Parametro di fabbrica).

1= Abilita/disabilita TIG-A-Tack (il led TIG-A-Tack é spento).

La regolazione da torcia viene gestita
come segue:

Steps 1-3: TIG-A-Tack é attivato

Steps 4-7: il pulsante torcia & disabilitato
Steps 8-10: TIG-A-Tack e disattivato

2= Modulo Up/Down

Pulsante

12A7% Y2A7% 12A7%

Attivazione / disattivazione
TIG-A-Tack

* Tenere premuto per aumentare o diminuire
in modo constante

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

Salva tutte le impostazioni del programma in un file su scheda
SD. Inserire una scheda SD nella macchina (stessa procedura per

I'aggiornamento SW).

Carica le impostazioni di programma dalla scheda SD.
Utilizzare P.SA per salvare le impostazioni del programma.

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono modificate con il Reset



Funzioni speciali

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

UNITA DI MCU 1100* MCU**
RAFFREDDAMENTO

Feffreadamento,w | ° 1100
Capacita serbatoio, litri | 3,5 3,5

Portata, bar - °C-I/min | 1,2-60- 1,75 1,2-60-1,75
Pressione max., bar 3 3

Norme IEC60974-2 IEC60974-2
Dimensioni (axIxp), mm | 270x240x560 -

Peso incl. liquido 16,0 -

GENERATORE PI1 350 DC PI1 350 AC/DC P1 500 DC P1 500 AC/DC

Tensione alimentazione £15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400

- Autotrasformatore optional £15% (50-60Hz), V | 3x230-500 3x230-500 3x230-500

Dimensione minima generatore, kVA 24 24 35 36

Fusibile, A 25 25 32 32

Corrente primaria effettiva, A 18,0 17,3 26,1 27,2

Corrente primaria max., A 23,1 22,7 33,7 35,1

Potenza al (100%), kVA 12,5 12,0 18,1 18,8

Potenza, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2

Assorbimento a vuoto, W 9 13 6 8

Rendimento, % 80 88 91 87

Fattore di potenza 0,93 0,86 0,93 0,89

Gamma di corrente, ATIG 5-350 5-350 5-500 5-500

Gamma di corrente , A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500

100% intermittenza a 20°CTIG, A 340 340 475 475

100% intermittenza a 20°C MMA, A 330 330 475 475

Max. intermittenza a 20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80

Max. intermittenza a 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65

100% intermittenza a 40°C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8

100% intermittenza a 40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8

60% intermittenza a 40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0

60% intermittenza a 40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0

max. intermittenza a 40°C TIG, A/%/V - - - -

max. intermittenza a 40°C MMA, A/%/\V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0

Tensione a vuoto, V 95 95 95 95

' Classe di applicazione S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC

2 Classe di protezione 1P23 1P23 1P23 1P23

Norme EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

Dimensioni (axIxp), mm 550x250x640 980x545x1090 | 980x545x1090 | 980x545x1090

Peso senza acqua, kg 31 72 68 77

FUNZIONE PROCESSO VALORE

Arc-power, % Elektrode 0-100

Hot-start, % Elektrode 0-100

Anti incollamento

TIG/Elektrode

Sempre attiva

Corrente iniziale, % TIG 1-200

Corrente finale, % TIG 1-90

Rampa salita, sec. TIG 0-20

Rampa discesa, sec. TIG 0-20

Pregas, sec. TIG 0-10

Postgas, sec. TIG 0-20

Puntatura, sec. TIG 0-600

Tempo di picco, sec. TIG/MMA 0,01-10,0

Tempo di base, sec. TIG/IMMA 0,01-10,0
Corrente di base, % TIG/MMA 10-90

Seconda corrente (Bilevel), % TIG 10-200
Penetrazione AC (balance) TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50)
Penetrazione AC, Ampere TIG/IMMA AC 30-170 (MMA = 100)
Frequenza AC TIG/MMA AC 20-150

Innesco TIG TIG HF/LIFTIG
Pulsante torcia, 2/4 tempi TIG 2/4

1) S La macchina e conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico.

2) Le macchine marcate IP23 sono progettate per operare anche all’aperto

*) Unita di raffreddamento separata per Pi 350

**) Unita di raffreddamento integrata in
Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

g

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo: PI 350/500

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

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Standard Europei:

Regolamento:
Emesso in 10.02.2021

izt M dee

Kristian M. Madsen
CEO
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Aansluiting en bediening

Waarschuwing
I!IJ Lees de waarschuwingen en
_ deze gebruikershandleiding

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

Toegestane installatie

Netaansluiting
Sluit de machine op de juiste netvoeding aan. Lees
ook het typeplaatje (U1) aan de achterkant van de

(2] (3]
‘/0@9

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). Klik de gasslang van
de toorts in de snelkoppeling gas (4) voor op de
machine.

(1)
N

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 amperage.

N

~Za

Lastoorts aansluiten

Belangrijk!

Om schade aan pluggen en
kabels te voorkomen, is een
goede elektrische verbinding
vereist van aardkabel en
toorts op de machine (zie
tekening).

Netaansluiting

Hoofdschakelaar

Gasslang

Aansluiting van het beschermgas

Aansluiting van de lastoorts

Aansluiting van de aardklem

Aansluiting 7-polige plug

Aansluiting afstandsbediening - 8-polige plug
Aansluiting van de koelslangen

Aansluiting van de koelslangen

Peilen van het koelvloeistofniveau

Bijvullen van de koelvloeistof

CAN verbinding

Elektrische aansluiting voor een externe koelunit
Elektrische aansluiting voor een externe koelunit
Bevestigingsplaat voor externe koelunit
Energiebesparingsknop autotrafo

Hoofdschakelaar - autotrafo




Aansluiting en bediening

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp.
de zitting + (6) en - (5). Raadpleeg de instructies van de
electrodenleverancier bij het selecteren van polariteit.

CWF Multi (optie)

Het is mogelijk de Pl via een toegewezen CAN BUS
aansluiting, die zich op de achterzijde van de machine
bevind, (optie) wel 8 CWF units aan te sluiten. Aangezien
de machine standaard niet is voorbereid om de CWF te
besturen, is het nodig om in het gebruikersmenu, het
submenu “Fdr”, te kiezen vervolgens kiezen “Act” (actieve
apparaten) en de parameter op 1 zetten.

Nu is de Pl gereed om direct via de besturingsunit de CWF
te besturen: Voor ieder TIG lasprogramma is het mogelijk
de CWF unit aan te sturen en het gekoppelde CWF
draadprogramma in de range van 1 tot 20 te selecteren.

Lassen wordt gestopt en de foutcode “Fdr” wordt in het
display van de Pl getoond wanneer de CWF unit in UIT-stand
staat. Dit om de gebruiker te informeren dat de CWF niet
reageert op START commando’s.

Aansluiting van de afstandsbediening

Pl machines uitgevoerd met een 8-polige aansluiting (8)
kunnen bestuurd worden door een afstandsbediening of
lasrobot. De aansluiting voor de afstandsbediening heeft de
volgende functies:

A: Ingangssignaal voor laspanning, O -
+10V. Ingangsweerstand: 1TM-ohm ®©®

B: Aardsignaal @ @

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

D: N.C.

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

F:  N.C

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

H: Aarde aansluiting
+15V

20 KQ
A O * {19 %
f ~+100nF  +100nF

Bc)j77
CO—

D O— Ez
E

FO—

G O_‘I'__L
+

PTC700 24 VDC
]

Onderstel met autotrafo-unit voor het automatisch aanpassen
van de aansluitspanning (speciale uitrusting)

Machines die geleverd worden met een autotransformator
kunnen worden aangesloten op de volgende netvoeding:

3*230V, 3*400V, 3*440V en 3*500V.

Door op de schakelaar (18) te drukken, schakelt de
autotransformator in (LED licht groen op). Na 40 minuten van
inactiviteit schakelt de ingebouwde energiebesparende functie
de lasmachine uit. Druk op de knop (17) om de machine weer in
te schakelen (LED licht rood op).

De energiebesparende functie kan door een technicus
permanent worden uitgeschakeld.

Hefinstructies

Het hefpunt moet
gebruikt worden zoals
aangegeven in de
volgende tekening. De
machine mag niet worden
opgetild wanneer er een
gasfles is aangesloten. (zie
tekening).

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

Switch on, press, weld

Lasprogramma instellen
e Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)

e Kies proces
Raadpleeg de quickguide.

¢ De lasstroom en de secundaire parameters instellen.

Voor meer informatie wat
betreft het instellen van de
parameters, raadpleeg de
quickguide

QUICKGUIDE PI
20012501 350 500

MiGATIONIC | micazs,
T3onic

e De machine is klaar om te lassen

WAARSCHUWING

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




Het verhelpen van storingen en oplossing

Pl heeft een ingebouwd geavanceerd Geselecteerde foutcode's

zelfbeschermingssysteem. De machine stopt
automatisch de gastoevoer en onderbreekt de

lasstroom ingeval van een foutmelding. Fouten Foutcode | Oorzaak en oplossing

worden aangegeven door symbolen en foutcode’s. E04-02 Voedingsspanning fout

De error code wordt getoond
[I f Temperatuur fout wanneer de netspanning te hoog is.

De indicator licht op, wanneer de stroombron E04-01 wordt weergegeven als de
overbelast is.. ) aansluitspanning te laag is.
Laat de machine aan staan totdat de ventilator de Sluit de lasmachine aan op
machine voldoende heeft afgekoeld. 400V AC, +/-15% 50-60Hz.
R Fdr Communicatie fout
Lasspanningindicator .
@ De lasspanning indicator licht uit veiligheids- Ge_en verbinding tussen Pl en CWF
. unit.

redenen op om aan te tonen dat er open spanning
aanwezig is. H20 Koelfout

Een koelfout wordt getoond

Voedingsfoutindicator wanneer er geen circulatie van

I'I De voedingsfoutsindicator licht op wanneer de koelvloeistof plaatsvindt door
spanning 15% lager is dan de vereiste spanning. onjuiste aansluiting of verstopping.

Indien de machine is uitgerust met

Foutsymbolen een doorstroombesturingskit (of

ll De indicator knippert wanneer andere type fouten beveiligingskit), kan de koelfout
optreden. Tegelijk wordt de foutcode in het display aangeven dat er problemen zijn met
getoond. de koelunit.

Controleer of de koelslangen juist zijn
aangesloten, voldoende koelvloeistof

aanwezig is, en controleer de lastoorts
of aanverwante slangen.

De foutcode kan gereset worden door
de MMA-knop in te drukken.

PA.L Paneelvergrendeling
Tekst wordt weergegeven wanneer

paneelvergrendeling is geactiveerd
in het gebruikersmenu (zie sectie
‘gebruikersmenu’).

GAS Gasfout

Vanwege een beschermgasfout stopt
het lassen en de tekst GAS knippert

in het display. De foutmelding kan
worden verwijderd door op het MMA-
keypad te drukken.

PG.L Programma geblokkeerd

Tekst wordt getoond in de display
wanneer het programma is
geblokkeerd in het gebruikersmenu.




Speciale functies

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

- Uit het menu
Actief alleen in TIG

[Nl Alleen IGC

I Actief alleen in TIG

0P L]
7.5 A.]

E Uuouou UU

3 sec.

|'"'i'"1-'1".'r"""'l

o
~
o

4. Wijzig parameter 5. Uit het menu

@) O
OUUOU
UU UU U

UROOU UU\ QU000 U

Parameters en menu keuze

Actief alleen in TIG
Alleen 1GC
Actief alleen in TIG

P.5A.

- SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten OFE Submenu geeft de verschillende opties:
Open/sluit de gasklep om de toorts door te blazen, _ Verlaten van het submenu (ga terug naar het
s controleer de gascylinder en het gasreduceertoestel. hoofdmenu)
Druk “A" om de gasklep te openen/sluiten. Bij het verlaten van het
SUPERGEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd stoppen. PLL Programma SLOT
" 0= niet geblokkeerd (huidige instelling)
S Kalibratie van de gasstroom door middel van doorstroom- 1= geblokkeerd P3 tot P64
meter (81010000) bij 10 en 20 liter. 2= geblokkeerd P1 tot P64
[== ) Submenu voor draadaanvoerunit . . .
or. m Blokkering besturingsunit
_ Verlaten van het submenu 0= niet geblokkeerd (huidige instelling)
1= geblokkeerd
Ak Actieve besturing van CWF 2 = geblokkeerd (als modus 1)
== 0= geen CWF (huidig)
1= minstens een CWF




Speciale functies

2-takt optie via toortsschakelaar
C C.0.

0: direct terug naar ingestelde lasstroom
(standaard)
1: Terug naar ingestelde lasstroom via upslope

: Door stap 0

Drukkenlloslaten| |_|

\/Door upslope o

Drukken/loslaten| |_|

4-takt optie via toortsschakelaar
B Geeft de mogelijkheid om wanneer de machine

in 4-takt (Liftig of HF) staat op 6 verschillende manieren
de toortsschakelaar te bedienen. Voor gedetailleerde
omschrijving van de verschillende mogelijkheden zie de
volgende diagrammen. Maak een keuze uit de nummers
0...5 (1=huidige instelling).

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt

Eindstroom
aanhouden

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt

Stoppen na
downslope

Drukken/loslaten|

Stoppen na

downslope

Houd start-
stroom aan ¥~

Dru kken/loslateni_i |—| i |‘|

(3]

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt

Stoppen na
downslope

Drukenfosateny [l | 1

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt
Eindstroom
aanhouden

(5]

Houd start-
stroom aan

Houd start-
stroom aan

Opmerking: De startstroom is uitgeschakeld in 9 9 en
indien de up-slope periode is ingesteld op
0.

) Dynamic Oxide Control
______ 0 = uitgeschakeld
1 = ingeschakeld (huidige instelling)

- Afstandsbediening (optie)
r.C.o. .
Lasstroom kan bestuurd worden door vorige

instelling, of op MAX.
Externe referentiespanning kan 0-10V of 0-5V zijn.
(Voorwaarden 2 & 3 laten lagere resolutie zien).

0=0-10V - Imin to ISET (default)
1=0-10V > Iminto IMAX
2=0-5Y > Iminto ISET

3=0-5V - Imin to IMAX

L Toorts afstandsbediening

==" Geldt voor softwareversies vanaf 2.17
Maakt het mogelijk te controleren welke regeling op
de toorts wordt gebruikt wanneer de toortsregeling is
ingeschakeld ( @ ).
0= Stroomregeling (fabrieksinstelling).

1= In/uit schakeling TIG-A-Tack

(de TIG-A-Tack toets is uitgeschakeld).

De toortsregeling is als volgt:

Stappen 1-3: TIG-A-Tack is ingeschakeld

Stappen 4-7: De schakelaar is
uitgeschakeld

Stappen 8-10: TIG-A-Tack is uitgeschakeld

2= Up/Down module
Schakeling Schakeling

Inschakelen/Uitschakelen
TIG-A-Tack

* Houd ingedrukt voor constante
verhogingl/verlaging

Vind meer informatie over TIG Ergo-toortsen op
http://migatronic.com

Slaat alle programma-instellingen op in een SD kaart.
Schuif een SD kaart in de machine (dezelfde procedure als

voor een Software update.

Laadt programma-instellingen vanaf SD kaart in.
Gebruik P.SA om de programma-instellingen op te slaan.

Alle bovengenoemde instellingen worden niet gewijzigd bij een

Reset.



Speciale functies

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)
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Technische gegevens

STROOMBRON Pl 350 DC Pl 350 AC/DC PI1 500 DC PI 500 AC/DC KOELUNIT MCU 1100* MCU**
Aansluitspanning +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Koelvermogen, W 900 1100
- Autotransformator optioneel £15% (50-60Hz) | 3x230-500 3x230-500 3x230-500

Inhoud tank, liter 3,5 3,5
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 24 24 35 36

Waterdoorstroom, 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Zekering, A 25 25 32 32 bar - °C - I/min
Netstroom, effectief, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Maximale druk, bar 3 3
Netstroom, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1 Norm IEC60974-2 IEC60974-2
Vermogen (100%), kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Afmetingen (hxbxl), mm | 270x240x560 | -
Vermogen max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Gewicht incl. vloeist. 16,0 -
Nullast vermogen, W 9 13 6 8

*) Afzonderlijke koelunit voor de Pi 350

Rendement, % 80 88 91 87 *%) Integreret kelemodul i Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Stroomfactor 0,93 0,86 0,93 0,89
Stroombereik, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Stroombereik, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% inschakelduur bij 20°C TIG, A 340 340 475 475
100% inschakelduur bij 20°C MMA, A 330 330 475 475
Max. inschakelduur bij 20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Max. inschakelduur bij 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% inschakelduur bij 40°C TIG, A/V 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% inschakelduur bij 40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% inschakelduur bij 40°C TIG, A/V 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% inschakelduur bij 40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
max. inschakelduur bij 40°C TIG, A/%/V - - - -
max. inschakelduur bij 40°C MMA, A/%/V 350/50/34,0 ° 500/40/40,0 500/40/40,0
Open spanning, V 95 95 95 95
! Gebruikersklasse S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC SICE /CCC
2 Beschermingsklasse 1P23 1P23 1P23 1P23
Normen EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

Afmetingen (hxbxl), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Gewicht excl. koelvloeistof, kg 31 72 68 77
FUNCTIE PROCES REGELBEREIK
Arc-power, % Elektrode 0-100
Hotstart, % Elektrode 0-100
Anti-kleef TIG/Elektrode Altijd aan
VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
Startstroom, % TIG 1-200
Eindstroom, % TIG 1-90 C E
Upslope, sec. TIG 0-20 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Downslope, sec. TIG 0-20 9690 Fjerritslev
Gasvoorstroom, sec. TIG 0-10 Denmark
Gasnastroom, sec. TIG 0-20 Verklaart dat onderstaande machine
Type: PI 350/500
Puntlastijd, sec. TIG 0-600 vp
voldoet aan richtlijn:  2014/35/EU
Pulstijd, sec. TIG/MMA 0,01-10,0 2014/30/EU
2011/65/EU
P tijd, 5 TIG/MMA 0,01-10,0
e Europese EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Basisstroom, % TIG/MMA 10-90 standaarden: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
Tweede stroom, % TIG 10-200 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
AC-balans TIGIMMA AC 20-80 (MMA = 50) Regelgeving: 2019/1784/EV
AC-balans, Ampere TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100) Fjerritslev 10.02.2021
AC-frequentie TIG/MMA AC 20-150 i b4 b de
TIG-ontsteking TIG HF/LIFTIG Kristian M. Madsen
Schakelfunctie, 2-takt/4-takt TIG 2/4 CEO

1) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken
2) Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen
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Kytkenta ja kaytto

Varoitus

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

A\ [0

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoverkkoon
Tarkista koneen takaa arvokilvesta, mika on oikea

. e(@
\/§,

(2]

(1)
NI A Y

Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista lahteva
suojakaasuletku (3) liitetdan kaasunlahteeseen
paine laskettuna 2-6 bariin. (Huomaa: Jotkin
paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti).

Kytke polttimen kaasuletku koneen edessa olevaan
pikaliittimeen (4).

Kaasun kulutus

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

1 Tarkeaa!

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

Hitsauspolttimen asennus

13.
14.
15.
16.
17.
18.

Liitdnta sahkoéverkkoon

Paalle/pois -kytkin

Kaasuletku

Suojakaasun liitanta

Polttimen liitanta

Maakaapelin

7-napainen liitin

Kaukosaadinliitanta - 8-napainen liitin
Vesijaahdytyksen pikaliitin

Vesijaahdytyksen pikaliitin

Jaahdytysnesteen naytto

Jaahdytysnesteen lisays

CAN -liitanta

Liitdnta ulkoiselle vedenkiertoyksikolle
Connection of a separated water cooling unit
Kiinnityskorvakkeet ulkoisen vedenkiertoyksikén liittamiseksi
Kytkin — virransaastotila - jannitemuuntajayksikkd

Paakatkaisija - jannitemuuntajayksikk®




Kytkenta ja kaytto

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan
plusliittimeen (6) ja miinusliittimeen (5). Noudata
hitsauspuikkovalmistajan ohjeita valitessasi napaisuutta.

Ulkoinen CWF Multi langansy6tto (lisalaite)

Pl-koneeseen on mahdollista liittéa jopa 8 CWF Multi
langansyéttolaitetta, koneen taakse asennetun CAN

BUS -liitannan kautta (lisalaite). Kone ei kuitenkaan ole
normaalisti varustettu CWF valmiudella ja siksi on tarkeaa
asettaa CWF toimintaan. Valitse kayttévalikko, seuraavaksi
alavalikko “Fdr” ja sitten valitaan parametri 1 (Katso
kayttéohje).

Pl voi taman jalkeen kontrolloida CWF langansy6ton
ohjausta, niin etta CWF:sta voidaan valita ohjelmat 1-20.

Hitsaus loppuu ja ndyttoon tulee "Fdr” jos CWF
-langansy6tté on asetettu OFF-tilaan. Tama on
informaationa kayttajalle, ettd CWF -langansy6tto ei toimi
Pl-koneen kanssa yhdessa.

Kauko-ohjauksen kytkenta

8-napaisella liitannalla (8) varustettuja Pl-koneita voidaan
ohjata kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla.
Kauko-ohjaimen pistorasiassa on liitdnnat seuraavia
toimintoja varten:

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - +10V

tuloimpedanssi: 1Mohm ®©®

®0®
Qo)

B: Maadoitussignaali

C:  Kaaren ilmaisin - relekosketus (max
1Amp), taysin eristetty

D: N.C.

E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max 1Amp), taysin
eristetty

F:  N.C.

G: Virtaldahde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-resistorilla
(max 50mA)

H: Virtalahde, maadoitus

+15V
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Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry (erikoisvaruste)
Kone, johon on asennettu Autotrafo, voidaan kytkea
seuraaviin jannitteisiin: 3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafo kytketdan paalle kytkimesta (18) (vihrea valo palaa).
Sisdanrakennettu saastomuuntaja kytkeytyy pois paalta

40 min. jalkeen. Painamalla kytkinta (17) toiminta jalleen
aktivoituu (punainen valo palaa).

Jos virransaastotila ei ole haluttu, Migatronic-Huolto voi
muuttaa asetuksia.

Nosto-ohjeet

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

Ala nosta hitsauskonetta
kadensijasta.
Al astu kadensijan paalle.

Kaynnista,
paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus
e Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

e Valitse hitsausprosessi
Katso pikakayttoohje

e Aseta hitsausvirta ja sekundaariset parametrit.

Lisatietoja parametrien
asetuksista l6ytyy
pikakayttoohjeesta.
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e Kone on nyt kayttévalmis

VAROITUS

Kun polttimen liipaisin on painettuna,
hitsauslanka ja elektrodi on
jannitteinen




Vikaetsinta ja korjaus

Pl on pitkalle kehitetty sisdinen suojausjarjestelma.

Vikatilanteessa hitsauskone pysayttda automaattisesti

kaasunvirtauksen seka katkaisee hitsausvirran.

Symbolit ja vikakoodit ilmoittavat vioista.
Ylikuumenemisen merkkivalo

I'I f Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali

hitsausty6 on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen

takia. Anna koneen virran olla kytkettyna kunnes
sisdanrakennetut tuulettimet ovat jaahdyttaneet

koneen.
Hitsausjannitteen merkkivalo
\ Hitsausjannitteen merkkivalo palaa
turvallisuussyista ja osoittaa kun liitanndissa jannite.

Verkkovirtavian merkkivalo
I'I Syottovirran hairion merkkivalo palaa jos
sahkoverkon jannite on yli 15% matalampi kuin
nimellisjannite.

Vikasymbolit
ll Merkkivalo vilkkuu, jos on ilmennyt muita
vikamahdollisuuksia, esim. verkkovaihe puuttuu.
Samaan aikaan naytolle ilmestyy vikasymboli.

Koneen ilmoittamat vikakoodit

Virhekoodi | Syy ja korjaus

E04-02 Vika verkkovirrassa

Kuvake ilmestyy nakyviin
verkkojannitteen ollessa liian
korkea. E04-01 nakyy naytossa, kun
verkkojannite on liian alhainen.
Kytke hitsauskone 400V AC
(vaihtovirta), +/-15% 50-60Hz.

Fdr Yhteysvirhe
Pl ja CWF —yksikk6 ovat kytketty irti.

Vika jadhdytyksessa
Tama vikailmoitus tulee nakyviin,

mikali koneeseen on kytketty
vaaranlainen hitsauspoltin tai

liitin. Jos virtauksenvartija on
kytketty jaahdytyslaitteessa, voi
jaahdytyksen vikatunnus tulla esiin
vedenkiertohairion johdosta.
Tarkista jaahdytysletkujen kiinnitykset
ja liitdnnat, tayta vesisailio ja tarkista
hitsausletku haaroineen.

Vika poistuu painamalla MMA-
painiketta.

Lukitus
Teksti tulee nakyviin, kun lukitus on
aktivoitu. (Viite “kayttovalikko™).

H20

PA.L

GAS Kaasuvirhe

Hitsaus loppuu ja ndytossa vilkkuu
GAS, kun kaasuvirhe on tapahtunut.
Virhe nollataan painamalla MMA-

painiketta.

Lukitus
Teksti tulee nakyviin, kun lukitus on
aktivoitu kayttovalikosta.

PG.L




Erikoistoiminnot

1.Avaa valikko 2. Etsi valikosta valinta 3. Valitse valikosta kohta

- Poistu valikosta

Aktiivinen vain
TIG tilassa
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4. Parametrien muuttaminen 5. Poistu valikosta
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Parametrien ja valikon valinta

Aktiivinen vain TIG tilassa

Vain IGC

Aktiivinen vain TIG tilassa

- Poistu KAYTTAJA-valikosta 0PE Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan _ Poistu alavalikosta (palaa takaisin paavalikkoon)
=% tyhjentaa hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio ja

paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A". - Ohjelmien LUKITUS

Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka tapauksessa. " 0= lukitsematon (oletusasetus)

1= lukittu P3:sta P64:een
2 = lukittu P1:sta P64:een

Il Kaasunvirtauksen kalibrointi 10 ja 20 litran kohdalla

virtausmittarin avulla (81010000).
Alavalikko CWF Multi EERl  Ohiauspaneelin LUKITUS
. 0 = lukitsematon (oletusasetus)

Poistu alavalikosta 1= lukittu
2 = lukittu (kuten tila 1)

Ack Aktiivinen kontrolli CWF langansyotolle
0 = CWF ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= vahintain 1 CWF kytketty




Erikoistoiminnot

5L 2-tahtitoiminto
C C.0. . . .
0: palauttaa heti asetetun hitsausvirran
(tehdasasetus)
1: palauttaa asetetun hitsausvirran valitun
nousuajan jalkeen
By STEP 0
Press | Release i
/ \/By SlopeUP o
Press / Release

e 4-tahtitoiminto hitsauspolttimen liipaisimella

Hitsauspolttimen liipaisimelle voidaan maaritella
6 eri saatdtapaa kun 4-tahtitoiminto on valittuna (Lift I.
nosto tai HF-korkeataajuus). Alla olevissa kaavioissa tavat
on kuvattu yksityiskohtaisesti. Valitse haluamasi arvo valilta
0...5 (1= oletusarvo).

| Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when key is released

Stop when
slope completed

o

Press / Release

Stop when
slope completed

2]

Press / Release

Keep
start current™

Press / Release |_| : |—| i 1 i e

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Press / Rem

Stop when key is released

Keep

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Press / Release

Huomaa: Aloitusvirta on poistettu kaytosta kohdissa e
ja jos virrannousuaika (Slope-up) on
asetettu 0.

) Dynamic Oxide Control
______ 0 = ei kaytdssa
1 = kdytossa (oletusasetus)
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Kaukos&aato (lisavaruste)
r.c.o.

Hitsausvirta voi kontrolloida aikaisemmin asetettua

hitsausvirtaa tai maksimi hitsausvirtaa. Ulkoinen viitejannite
voi olla 0-10V tai 0-5V. (Kuviosta 2 ja 3 tulee matala tulos).

0=0-10V > Imin to ISET (tehdasasetus)
1=0-10V - Imin to IMAX

2=0-5V - ImintoISET

3=0-5V - ImintoIMAX

Erc Poltinsaatod (Torch Remote Control)

=8 Koskee ohjelmistoversioita 2.17:sta eteenpdin
Poltinsaadon kayttotavan valinta, kun polttimen
saatoyksikko on kaytossa ( ).

0= Asetus hitsausvirran saadolle (oletusasetus).

1= TIG-A-Tack on kaytossa/ei ole kaytossa
(TIG-A-Tack —nappain ei ole kaytossa).
Saatoyksikkoa kaytetaan seuraavasti:
Askeleet 1-3:  TIG-A-Tack on kaytdssa
Askeleet 4-7: Liipaisin ei ole kaytossa
Askeleet 8-10: TIG-A-Tack ei ole kaytdssa

2= Ylos/Alas moduuli

Liipaisin Liipaisin

P&élle/Pois
TIG-A-Tack

* Pid4 painettuna saataaksesi
nopeasti enemmén/véhemmén

Lisatietoja TIG Ergo polttimista http:/migatronic.com

Tallentaa kaikki ohjelma-asetukset SD kortille. Aseta SD-
kortti laitteeseen (samalla tavalla kuin Ohjelmapaivitys).

Lataa ohjelma-asetukset SD-kortilta.
Kayta P.SA. tallentaaksesi ohjelma-asetukset.

Edelld mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla (reset).



Erikoistoiminnot

Kaasunvirtauksen kalibrointi (ei kaikissa malleissa)
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Tekniset tiedot

VIRTALAHDE PI 350 DC PI 350 AC/DC | PI500 PI 500 AC/ JAAHDYTYSYKSIKKO | Mcu 1100* MCU**
Verkkojénnite £15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Jaahdytysteho, W 900 1100
- Auto-Transformator (lisdvaruste) +15% (50-60Hz) | 3x230-500 3x230-500 3x230-500
Sailion tilavuus, litraa | 3,5 3,5
Minimi generaattorin koko, kVA 24 24 35 36
Virtaus, 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Sulake, A 25 25 32 32 bar - °C - I/min
Verkkovirta tehollinen, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Maksimipaine, bar 3 3
Maksimiverkkovirta, A 23,1 22,7 33,7 35,1 Standardit IEC60974-2 IEC60974-2
Kulutus 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Mitat KxLxP, mm 270x240x560 -
Kulutus max., kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Paino 16,0 }
jaahdytysnesteella
Tyhjakayntikulutus, W 9 13 6 8
Hydtysuhde, % 80 88 91 87 *) Erillinen jaahdytysyksikkd malliin Pi 350
**) Integroitu jaahdytysyksikko malleissa
Tehokerroin 0,93 0,86 0,93 0,89 Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Virta-alue, tasavirta, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Virta-alue, tasavirta, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
Kuormitettavuus 20°C 100% TIG, A 340 340 475 475
Kuormitettavuus 20°C 100% MMA, A 330 330 475 475
Kuormitettavuus 20°C maksimi TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Kuormitettavuus 20°C maksimi MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
Kuormitettavuus 40°C 100% TIG, A/V 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
Kuormitettavuus 40°C 100% MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
Kuormitettavuus 40°C 60% TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
Kuormitettavuus 40°C 60% MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Kuormitettavuus 40°C maksimi TIG, A/%/V - - - -
Kuormitettavuus 40°C maksimi, A/%/V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Tyhjakayntijannite, V 95 95 95 95
! Kayttdluokka S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Suojausluokka P23 1P23 1P23 1P23

Standardit

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Mitat KxLxP, mm 550x250x640 980x545x1090 | 980x545x1090 | 980x545x1090
Paino, kg 31 72 68 77
TOIMINTO PROSESSI ARVOALUE
Kaariteho (Arc-power), % Elektrodi 0-100

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

Kiinni palamisen esto (Anti-freeze) TIG/Elektrodi Aina paalla
Aloitusvirta, % TIG 1-200

Lopetusvirta, % TIG 1-90

Virran nousu (Slope up), sek. TIG 0-20

Virran lasku, sek. TIG 0-20

Esikaasu, sek. TIG 0-10

Jalkikaasu, sek. TIG 0-20
Pistehitsausaika, sek. TIG 0-600

Pulssiaika, sek. TIG/MMA 0,01-10,0
Taukoaika, sek. TIG/MMA 0,01-10,0

Perusvirta, % TIG/MMA 10-90
Sekundaarinen virtataso (kaksitas.), % TIG 10-200

Vaihtovirran balanssinsaaté TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50)
Vaihtovirran balanssinsaatd, Amp TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100)
Vaihtovirran taajuus TIG/MMA AC 20-150

TIG-sytytys TIG HF/LIFTIG
Liipaisintoiminto, 2-tahti/4-tahti TIG 2/4

Me,

mainittu kone
Malli: PI 350/500
Tayttaa direktiivien:

Eurooppalaiset
standardit:

Asetus:

g

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

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

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Vakuutamme taten, etta valmistamamme alla

vaatimukset.

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Fjerritslev 10.02.2021

bzt M Hirde

Kristian M. Madsen
CEO

1) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tyoskenneltaessa alueilla, joilla on suuri séhkoiskun vaara.
2) IP23 -merkinnélla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.
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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 tensién de alimentacion
correcta. Por favor lea la placa de caracteristicas (U,)
en la parte trasera de la maquina.

(3] ﬁ
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 presién (2-6 bar).
(Nota: Algunos tipos de reguladores de presion
requieren una salida de presion de mas de 2 bar para
funcionar de forma éptima). Presione la manguera

de gas de la antorcha en el conector de gas (4) en el
frontal de la maquina.

(1)
N

Consumo de gas

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

iIMPORTANTE!

Con el fin de evitar la destruccion
de conectores y cables, un buen
contacto eléctrico es necesario
cuando conectamos el cable

de masa y las mangueras de
soldadura a la maquina.

Conexion de la antorcha de soldadura

Conexioén eléctrica

Interruptor de encendido

Manguera de gas

Conexion del gas protector

Conexion de la antorcha de soldadura

Conexion de la pinza de masa

Clavija de conexién de 7-polos

Conexion de mando a distancia - clavija de 8-polos
Conexién de las mangueras de refrigeracion

Conexion de las mangueras de refrigeracion

Control del nivel del liquido refrigerante

Rellenado de liquido refrigerante

Conexion CAN

Conexion para sistema de refrigeraciéon de agua separado
Conexion para sistema de refrigeraciéon de agua separado

Conexiones para la fijacion de sistema de refrigeracion
de agua externo

Botdn - function de ahorro de energia - autotransformador

Interruptor de encendido para autotransformador




Conexidnes y uso

Conexion de la pinza portaelectrodo para MMA

El portaelectrodo y el cable de retorno de corriente reflejada se
conectan a los enchufes positivo (6) y negativo (5). Al seleccionar la
polaridad siga las instrucciones del proveedor del electrodo.

Multi CWF externo (alimentador hilo frio) (opcional)

Es posible conectar la Pl a hasta 8 unidades de alimentacion de hilo frio
CWF a través de un conector CAN BUS situado en el lado trasero de la
maquina (opcional). Sin embargo la maquina no esta preparada para
controlar el CWF como estandar, asi pues, es necesario entrar en el
“MENU DE USUARIO", seleccionar el submenu “Fdr”, entonces acceder
a "Act” (dispositivo activo) y ajustar el parametro a 1.

Ahora la Pl esta preparada para controlar el CWF directamente desde

la unidad de control: Para cada programa de soldadura Tig es possible
seleccionar la unidad CWF y el programa de hilo asociado al CWF en el
rango de1 a 20.

Si la unidad CWF estd en modo OFF, la soldadura parard y aparecera
en la pantalla el cédigo de error “Fdr”. Esto es para informar al usuario
que la unidad CWF no responde al comando de inicio.

Conexion del control remoto

Las maquinas Pl dotadas de una interfaz de control de 8 polos (8)
se pueden controlar mediante un control remoto o un robot de
soldadura. La toma del control remoto posee terminales para las
siguientes funciones:

A: Senal de entrada para corriente de soldadura,
impedancia de entrada 0 - +10V : TMohm

B: Retoma de tierra del circuito de sefal

C:. Deteccién del arco - contacto de relé (max.
1 Amp), completamente aislado.

D: N.C.

E: Deteccion del arco — contacto de relé (max. 1 Amp),
completamente aislado.

F:  N.C.
G: Alimentacién +24VDC. Cortocircuito protegido con resistor PTC
(max. 50mA)

H: Retoma de tierra del circuito de sefal

+15V
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Carrito de transporte con cambio de tension (opcional)
Las maquinas servidas con un autotransformador pueden ser
conectadas a las siguientes tensiones de red:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

El autotransformador puede ser encendido (luz indicadora de
color verde) presionando el interruptor de encendido (18). La
funcién integrada de ahorro de energia hara que la maquina
se apague automaticamente después de 40 minutos de
inactividad. Pulse el botén (17) para encender la maquina otra
vez (luz indicadora de color rojo).

La funcién de ahorro de energia puede ser desconectada
permanentemente por un técnico.

Instrucciones para
levantar la maquina
Para levantar la maquina
utilice bulones de
suspension (véase la
figura). La maquina no
se debe levantar con

la bombona de gas
montada.

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

Enciende, presiona, suelda

Ajuste del programa de soldadura

e Enciende la maquina de soldar desde el interruptor
principal (2)

e Seleccione proceso
Mire Guia Rapida.

e Ajuste de la corriente de soldadura y pardmetros
secundarios

QUICKGUIDE PI
20012501350 1 500

Para mayor informacién sobre
ajuste de paramettros, por
favor consulte la Guia Rapida
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¢ La maquina esta ahora lista para soldar

ATENCION

Cuando active el gatillo de la antorcha,
hay voltaje en el hilo de soldadura 'y
electrode.




Guia de solucién de problemas

La maquina Pl esta dotada de un sofisticado sistema

de autoproteccion. La maquina para automéaticamente

el suministro de gas y interrumpe la corriente de
soldadura en caso de error.

Los errores son indicados mediante simbolos y cédigos

de errores.

|'| f Alarma por calentamiento

El indicador esta iluminado, cuando la fuente de

potencia se ha sobrecalentado. Deje la maquina hasta
que los ventiladores hayan refrigerado.

El indicador de la tensién de soldadura se
enciende por razones de seguridad para indicar la
existencia de tension en las tomas de salida.

C Indicador de la tension de soldadura

Cuando la tension de entrada es mas de un 15 %
inferior a la tensién del régimen, se enciende el
indicador correspondiente.

I'I Indicador de error en la tensién de entrada

El indicador al lado del icono centellea cuando
ocurren otro tipo de errores. Al mismo tiempo un
simbolo de error es mostrado en la pantalla.

I'I Simbolos de averia

Caddigo

error
E04-02

Codigos de errores seleccionados

Causa y solucién

Fallo de suministros de red.

El icono sera mostrado, cuando el
voltaje de la red eléctrica es demasiado
alto.

E04-01 sera mostrado cuando el voltaje
de la red es demasiado bajo.

Conecte la maquina de soldar a

400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Fdr

Error de comunicacién
Pl y CWF estan desconectadas.

H20

Alarma de refrigeracién de la antorcha
Si no hay antorcha o se conecta un tipo
de antorcha inadecuado, se muestra
un fallo de refrigeracion. Puede indicar
tambien que hay problemas en la
unidad de refrigeracion.

Asegurese de que los tubos estén
correctamente conectados, llene el
depésito de agua y compruebe la
antorcha.

El codigo de error puede ser reajustado
presionando la tecla MMA.

PA.L

Blogueo de panel
El texto se muestra, cuando se activa

el bloqueo de panel en el menu de
usuario (ref. apartado “menu de
usuario).

GAS

Errores de gas
Paradas de soldadura y el texto GAS

parpadea en la pantalla debido a falta
de gas de proteccion. El cédigo de error
puede ser reajustado presionando la
tecla MMA.

PG.L

Bloqueo de programa
El texto es mostrado cuando el bloqueo

de programa es activado en el menu de
Usuario.




Funciones especiales

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

- Exit menu
Active only in TIG
Only IGC
Active only in TIG

ﬁ
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4. Cambia parametro 5. Salida del menu
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Selecciéon de parametros y menu

Activo solo en TIG
Al solo IGC
Activo solo en TIG

- Salida desde el MENU DE USUARIO OFE Submenu que contiene diferentes opciones:
Abrir/Cerrar la electrovalvula de gas para purgar la _ Salida desde el submenu (regresa al menu principal)
s antorcha, chequear la botella de gas y la presion del
regulador. Presionar “A" para Abrir/Cerrar el gas. La salida del Menu o Programas BLOQUEADOS
) . = O.L.
de Usuario cerrar el gas. 0 = desbloqueado (ajuste por defecto)
Calibracion del fluio d 10y 20 lit dio d 1= blogueado P3 a P64
= alibracion del flujo de gasa 10y itros por medio de _
un caudalimetro (81010000). 2= blogueado F1 a P64
Submenu para alimentador de hilo F AL Panel BLOQUEADO
. ==X 0= desbloqueado (ajuste por defecto)
_ Salida desde submenu 1= blogueado

2 = bloqueado (como modo 1)
Ack Control de CWF Activo

0= no CWF (por defecto)
1= al menos un CWF




Funciones especiales

Opcion de 2 tiempos para el gatillo de la antorcha
0: Retorno a la corriente de soldadura mediante
paso (pordefecto)
1: Retorno a la corriente de soldadura mediante
rampa de subida

By STEP Q

Press / Release |_|

\/By SlopeUP o

Press / Release

Opcidn de 4 tiempos para el gatillo de la antorcha
==t Permite definer 6 maneras diferentes del control

del gatillo de la antorcha cuando la maquina es ajustada

como modo 4 tiempos (Lift or HF). Para una descripcion

mas detallada de los diferentes comportamientos mirar los

siguientes diagramas. Seleccionar un valor en el rango 0...5

(1=ajuste por defecto).

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release

Stop when key is released

Stop when
slope completed

1

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Keep
start current™~

Press / Release |_| i |—| i 1 i

(3]

Stop when key is released

Stop when
slope completed

o

Stop when key is released

Keep
start current

Press /Release [ [l 1

Keep

Kee
start current g

final current

Press / Release | i i 9

Nota: La corriente inicial se desactiva en e, o y 9 siel
tiempo se rampa de subida se fija en 0.

Control Dinamico del Oxido (para soldadura AC)
=2 0= Deshabilitado
1 = Habilitado (ajustes de fabrica)

Opcién de Control Remoto
r.C.0. .
La corriente de soldadura puede ser controlada

previamente hasta SET o hasta MAX.
El voltaje externo de referencia puede ser 0-10V o 0-5V.
(Las condiciones 2 & 3 presentan la resolucion mas baja).

0=0-10V - Imin to ISET (ajuste por defecto)
1=0-10V > Imin to IMAX

2=0-5V - Imin to ISET

3=0-5V - Imin to IMAX

PP Mando a distancia en la antorcha
Se aplica a las versiones de software a partir de 2.17
Hace posible controlar cémo usar la unidad de mando a
distancia de la empuiadura cuando el ajuste de antorcha esta
habilitado ().
0= Ajuste de la corriente (ajuste de fabrica).
1= Habilitar/deshabilitar TIG-A-Tack
(el boton TIG-A-Tack esta deshabilitado).
La unidad de control se maneja de la
siguiente manera:
Pasos 1-3: TIG-A-Tack esta habilitado
Pasos 4-7: El gatillo esta deshabilitado
Pasos 8-10: TIG-A-Tack esta deshabilitado
2= Modulo Arriba/Abajo

Gatillo Gatillo

Activacion/Desactivacion
TIG-A-Tack

* Mantenga presionado para un
aumento/disminicién constante

Obtenga mas informacién sobre las antorchas de TIG Ergo en:
http://migatronic.com

Guarda todos los ajustes del programa en un archivo de la
tarjeta SD. Inserte una tarjeta SD en la maquina (el mismo

procedimiento que para la actualizacion del Software).

Carga los ajustes de programa desde una tarjeta SD.
Utiliza P.SA para guardar los ajustes del programa.

Todos los ajustes de arriba no son modificados via Reset.



Funciones especiales

Calibracién del flujo de gas (no en todos los modelos)
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Datos técnicos

GENERADOR Pl 350 DC Pl 350 AC/DC PI1 500 DC PI 500 AC/DC UNIDAD DE MCU 1100* MCU**
REFRIGERACION

Voltaje de Red +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 L

- Autotransformador opcional +15% (50-60Hz) | 3x230-500 3x230-500 3x230-500 Eficiencia de 900 1100
refrigeracion, W

Tamario minimo del generador, kVA 24 24 35 36 Capacidad/del depésito, 3,5 35

Fusible, A 25 25 32 32 fhixes

- " Flujo, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Corriente de Red, efectiva, A 18,0 17,3 26,1 27,2
- Presién max., bar 3 3
Corriente de Red, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1
N Normas IEC60974-2 IEC60974-2
Potencia, (100%), kVA 12,5 12,0 18,1 18,8
- Dimensiones 270x240x560

Potencia, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 (Al x An x L), mm

Potencia, circuito abierto, W 9 13 6 8 Peso incl. liquido 16,0 -

Eficiencia, % 80 88 91 87 ) ) o ) !

*) Unidad de refrigeracion independiente para Pi 350

Factor de potencia 0,93 0,86 0,93 089 **) Unidad de refrigeracién integrada para

Rango de corriente, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500 Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC

Rango de corriente, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500

100% factor de marcha 20°C TIG, A 340 340 475 475

100% factor de marcha 20°C MMA, A 330 330 475 475

Max. factor de marcha 20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80

Max. factor de marcha 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65

100% factor de marcha 40°C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8

100% factor de marcha 40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8

60% factor de marcha 40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0

60% factor de marcha 40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0

Max. factor de marcha 40°C TIG, A/%/V - - - -

Max. factor de marcha 40°C MMA, A/%/V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0

Voltaje en circuito abierto, V 95 95 95 95

" Clase de aplicacion S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC

2 Clase de proteccion 1P23 1P23 1P23 1P23

Normas

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Anticongelacion

TIG/Electrodo

Siempre en marcha

Intensidad inicial, % TIG 1-200

Intensidad final, % TIG 1-90

Rampa ascendente, sec. TIG 0-20

Rampa descendente, sec. TIG 0-20

Pre-gas, sec. TIG 0-10

Post-gas, sec. TIG 0-20

Tiempo de soldadura por puntos, sec. TIG 0-600

Tiempo de pulsacién, sec. TIG/MMA 0,01-10,0

Tiempo de pausa, sec. TIG/MMA 0,01-10,0
Intensidad de base, % TIG/IMMA 10-90

Segunda corriente (binivel), % TIG 10-200

Equilibrio AC, % TIG/IMMA AC 20-80 (MMA = 50)
Equilibrio AC-balance, Amperio, % TIG/MMA AC 30-170 (MMA = 100)
Frecuencia AC, Hz TIG/IMMA AC 20-150

Cebado TIG TIG HF/LIFTIG

Funcién interruptor, 2/4 tiempos TIG 2/4

Dimensiones (Al x An x L), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Peso excluido el liquido de refrigeracion, kg 31 72 68 77

FUNCION: PROCESO RANGO DE VALORES

Potencia del arco, % Electrodo 0-100

Cebado en caliente, % Electrodo 0-100

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

indica a continuacién
Tipo: Pl 350/500

Conforme a 2014/35/EU
las directivas: 2014/30/EU
2011/65/EU

Normas Europeas:

Reglamento: 2019/1784/EU
Publicado en Fjerritslev 10.02.2021

POV Y e

Kristian M. Madsen
CEO

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

por la presente declaramos nuestra maquina como se

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

1) S La maquina cumple con las normas que son requeridas para maquinas que trabajan en lugares donde hay un elevado riesgo de descarga eléctrica.

2) El equipamiento marcado IP23 esta disefiado para aplicaciones en interiores y en exteriores.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem
A berendezés Gzembe
helyezése el6tt, kérjuk

olvassa el alaposan a
figyelmeztetéseket és
hasznalati Gtmutatét és
tarolja az informacidkat a
késébbi hasznalathoz!

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas

A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni,
ami megegyezik a hatuljan lévé adattablan (U,)
szereplével.

(1)
AN

(2 (3
\/g

Védbgaz csatlakozas

A gép hatoldalan |évé gazcesovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsdkkentbvel (2-6 bar) a gazellatashoz.
Figyelem! Egyes nyomascsdkkentSk az optimalis
Uzemeléshez magasabb kimeneti nyomast
igényelnek, mint 2 bar. Nyomja a hegeszt6pisztoly
gaz tomlgjét a gép elblapjan 1évé csatlakozédba (4).

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétdl, a gaz tipusatol

és a varrat tipusatol figgbéen a gazfogyasztas az
alabbi moédon valtozhat: kb. 6-7 I/perc alacsony
aramerdsségen (<25 A), de elérheti a 27 I/perc-et is
maximalis aramerésségen.

1 FONTOS!
Figyeljen a test és
hegeszt6kabelek stabil
csatlakozasara.

MaskUlénben a csatlakozok és
kabelek sértlhetnek.

A hegeszt6kabel csatlakoztatasa

—_

Haloézati csatlakoztatas

Be és kikapcsold

Gazcsé

Védbégaz csatlakozas

Csatlakozd - hegesztépisztoly
Csatlakozé a testfogdhoz
Csatlakozo - 7-pdlusu csatlakozoé
Tavszabalyzé csatlakoz6 - 8- polusu csatlakozo
Gyorscsatlakozé a h(it6tomlékhoz
Gyorscsatlakoz6 a hitétomlékhoz
HUt6folyadék-szint leolvasasa
Hit6folyadék utantoltése
CAN-csatlakozo

Kilsé vizh(it6 modul csatlakozoéja
Kulsé vizh(té modul csatlakozoja

Kulsé vizh(ité modul rogzitd

Gomb - Energiatakarékos funkcio - Autétranszformator

Fékapcsolé - Autdtranszformator




Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Elektrédakabel csatlakoztatasa MMA-hoz

Az elektréda és testkabeleket a plusz (6) és minusz (5)
aljzatokba kell csatlakoztatni. A polaritas a felhasznalt
elektrodatol fugg. Az elektrédaknak a csomagolason meg
van adva a polaritasa.

Kiils6 CWF Multi egység (opcio)

Lehetséges akar 8 db CWF-Multi egységet a Pl-hez
csatlakoztatni egy CAN csatlakozéval a gép hatoldalan
(opcid). Ennek a vezérlésnek a lehetévé tételéhez,

valassza a felhasznalé menutben az “Fdr”-t (tol6) majd ezt
kovetden "Act” (Active Devices) aktiv eszkdzoket és allitsa a
paramétert 1-re. (lasd felhasznalé mend).

A Pl ezt kovetSen a CWF egységet kdzvetlentl a Pl
vezérlésrdl vezérli, ahol a CWF egység és CWF huzalprogram
1-t6l 20-ig valaszthato.

A hegesztés megall és a bedllitastol fuggben "Fdr” hibat
jelez, ha a CWF-egység OFF(kikapcsolt) médban van. Ez egy
informacié a felhasznaldnak, hogy a CWF-egység nem reagal
a Pl gép indit6 jelére.

Tavszabalyz6 csatlakoztatasa

A tavszabalyzé csatlakozoéval (8) szerelt Pl gépek
tavszabalyzéval, vagy automataval vezérelhetéek. A
tavszabalyzo csatlakézonak az alabbi funkciéi vannak:

620,
©0@

kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A) @

A: Bemeneti jel hegeszt6aram vezérléshez,
0 - +10V bemeneti ellenalldas TMohm

mérépont minden jelhez

nincs bekotve
kimeneti jel iv meglétekor (max. 1A)
nincs bekotve

tapfeszlltség +24VDC PTC ellenallassal (max. 50mA)
rovidzarvédett

H: test

o m m O N @

+15V

G O_‘I'j
+
PTC70Q Z 24VDC
H

Kocsi, automata halézati fesziltség atkapcsoléval
(egyedi kivitel)

Azon gépek, amelyek kocsiba szerelt autétrafoval
rendelkeznek, az aldbbi halézatokra csatlakoztathatéak:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Az autétrafo a fékapcsoldval (18) kapcsol be (zold kijelzé
vilagit). A beépitett ,energiatakarékos modul” ugy mikodik,
hogy a hegeszt6géphez sziikséges betaplalasi feszlltség

40 perc nem mikodés utan kikapcsol és a (17) gomb
megnyomasaval kapcsol be ismét (piros kijelzé vilagit).

Ha az energiatakarékos modulra nincs szlikség, ezt a funkciot
egy Migatrionic szerel6 ki tudja kapcsolni.

Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell,
akkor ahhoz az alabbi
abran jelzett emelési
pontokat kell hasznalni.
A gépet nem szabad
szerelt gazpalackkal
emelnil

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

Kapcsold be, inditsd el, hegessz

Hegeszt6 programok bedllitasa

¢ A hegesztégépet a fékapcsoldval (2) bekapcsolni

e Eljaras valasztas
Lasd rovid utmutato

e A hegeszt6 aramot és masodlagos paramétereket beéllitani

A paraméterek beallitasahoz
tovabbi informacidkat a rovid
Utmutatéban talal.

QUICKGUIDE PI

20012501 3501 500
2012501350 550

miGATIONIC

e A gép most hegesztésre kész

Figyelem

A pisztoly gomb megnyomasaval
feszlltség van a huzalon és az
elektrédan.




Hibakeresés vagy ok és elharitas

A PI fejlett 6nvédé rendszerrel rendelkezik. A gép
automatikusan megallitja a gazt és megszakitja a
hegeszt6 aramot ha hiba lép fel.

Hibajelek a gépben szimboélumokkal és hibakddokkal
kertlnek kijelzésre.

Hdtési hiba
"| F A tulmelegedés-kijelz6 vilagit, ha a hegesztés
a berendezés tulmelegedése miatt megszakad.
Kérjuk hagyja a gépet bekapcsolva, amig a beépitett
ventillator azt megfelel6en visszahditi

Hegesztéfesziiltség
(V'} A hegeszt6feszultség-kijelz6 biztonsagi

okbdl vilagit, ha feszultség van az elektrédan, vagy
hegeszt6pisztolyon.

Halézati hiba
A LED vilagit, ha a halézati feszultség 15%-al
alacsonyabb

Hibajelek kijelzése
A jel villog, ha mas hiba Iép fel. Egyidejlileg a
hibajel a kijelz6n megjelenik

Valasztott hibakodok

Hibakod Ok és elharitas

E04-02

Halozati fesziiltség hiba

A tulfeszultség-kijelz6 vilagit, ha a
halozati feszultség a megengedett
trésen kivul van.

E04-01 kerul kijelzésre, ha a feszlltség
tul alacsony.

Kérjuk a gépet

400VAC +/- 15% 50-60Hz halézatra
csatlakoztatni!

Fdr

Kommunikacids hiba
A Pl és CWF-egység kozotti kapcesolat
ki van kapcsolva..

H20

Hiitési hib

Nem megfelel§ pisztoly
csatlakoztatasabol, vagy a pisztoly
rossz csatlakoztatasabol eredé hiba.
Ha atfolyasméré van a h(itébe épitve,
a h(tési hiba ettdl az egységtdl is
szarmazhat.

Ellendrizze a hiité megfelel
csatlakoztatasat és a tartaly
telitettségét. Ellendrizze a pisztoly és
vizcsatlakozdkat.

A hiba az MMA-gomb
megnyomasaval nullazédik.

PA.L

Biztonsagi zar

Ez a felirat jelenik meg, ha a
biztonsagi zarat aktivaljuk (lasd
"felhasznaléi menu” fejezet).

GAS

Gazhiba

A hegesztés megall és a ,GAS"
szoveg villog a kijelzén, ha védégaz-
hiba lép fel. A hiba az MMA-gomb
megnyomasaval nullazédik.

PG.L

Program-zar
Akkor mutatja, ha a mentben
program-zar van aktivélva.




Egyedi funkcidk

1. Meniit megnyitni

2. Menii valasztast kivalasztani

3. Menii pontot valasztani

EEBB Meniibs kilépni
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Csak AVI-ban aktiv

[Nl Csak IGC

[P Csak AVI-ban aktiv
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4. Paramétert valtoztatni
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Paraméter és menii valasztas

- Kilépés a felhesznal6i menibdl

Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kiUtitéséhez, a palack
és nyomasszabalyzé ellenérzéséhez. A gaz nyitasahoz/
zarasahoz ,,A"”-t nyomni. A gaz automatikusan elzarasra kerul, ha
kilépunk a felhasznal6i men(ibdl.

-

)
un

]

A gazmennyiség kalibralasa 10 és 20 liternél egy

=
SR . tfolyasmérdvel (81010000) torténik.

(Sl Almeni CWF Multi-hoz

Kilépés az almen(ibdl

Ack CWF egység aktiv ellenérzése
="=% 0= nincs CWF egység (gyari beallitas)
1= minimum 1 CWF

csak AVI-ban aktiv
csak IGC
csak AVI-ban aktiv

n

n0eE Almend, a ktlomb6z6 alpontokat tartalmazza.

_ Kilépés az almen(ibé| (vissza a fé6mendbe)

O ) Programzar
o

0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1= zarva P3-t6l P64-ig
2 = zarva P1-t6l P64-ig

Vezérlés zar

0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1= zarva

2 = zarva (mint allapot 1)




Egyedi funkcidk

2-Utem szabalyzas Tavszabalyzé ellen6rzé opcié (Remote Control Option)
C C.0. r.C.0. . - ] )
0: Azonnal vissza a beallitott hegesztéaramra A hegesztéaram a korabban beallitott aramig, vagy
(gyari beallitas). a maximalis aramig allithaté. Kulsé referenciafeszultség
1: visszatérés a hegeszt6aramra aramfelfutassal. 0-10V vagy 0-5V lehet (2 és 3 méd alacsonyabb felbontast
eredményez).
, 0=0-10V > Imin - ISET-ig (Gyari beallitas)
\’ @ 1=0-10V > Imin - IMAX-ig
i . BySTEP 2205V - Imin - ISET-ig
HE 3=0-5V - Imin-IMAX-ig
Press / Release |_|
P Torch Remote Control (Pisztoly tavszabalyzasa)
SdlldS Ervényes a 2.17-es szoftver-verziétol
\/ Lehet6vé teszi a pisztoly markolaton 1évé szabalyzé modul
Py By SlopeUP 0 hasznalatanak ellen6rzését, amennyiben a pisztolymarkolaton
Lo 1évé tavszabalyzé aktiv ( ).
Press | Release |_| 0 = Az aram referencia beallitasa (gyari beallitas).
1 = TIG-A-Tack aktivalasa/kikapcsolasa
(TIG-A-Tack-gomb kikapcsolasa).
4-Utem szabalyzas A szabalyzé modult az alabbiak szerint
Lehetdvé tesz 6 kiilomboz6 visszagyujtasi médot hasznaljuk:
aramlefutas kozben, ha a gép 4-Utem m,édban van (Liftig 1-3 fokozat:  TIG-A-Tack aktiv
vagy HF). Az alabbi diagramok mutatjak a kilombo6zé 4-7 fokozat:  pisztolygomb inaktiv
I::;Iti(:;;geket. Lehetséges 0...5 k6z6tt valasztani (1=Gyari 8-10 fokozat: TIG-A-Tack inaktiv

2 = Fel/le egység

 Stop when key is released Gomb Gomb

Keep T
final current
12A7%  V2AF 12A7
Press/Release = | [ [~ VN
..... Stop when key is released TIG-A-Tack
aktiviinaktiv
Stop when
slope completed % B . . .
A folyamatos néveléshez/csékkentéshez
o a gombot nyomva tartani
Press / Release

Tudjon meg tobbet itt az AVI Ergo pisztolyokroél
http:/migatronic.com

Stop when

slope completed Az 6sszes program bedllitast egy SD-kartyara menti.

Tegyen be egy SD-kartyat a gépbe (ugyanaz az eljaras, mint

Press / Release SW-frissitésnél).

RYE] Beolvassa a program beéllitdsokat az SD-kartyarol.
star}fiﬁﬁ'ent‘\ MELRER A program beallitasok P.SA. segitségével tarolja.
Press / Release '—| : |—| i |—|: 1 e Az 6sszes fenntemlitett mendvalasztast nem lehet ,Reset”-tel a gyari

beallitasra valtoztatn.

Stop when key is released
Stop when
Kee|

start culPrent slope completed

4]

Stop when key is released

Press / Rem

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Megjegyzés: Az indulé dram e, 9 és 9 esetben le van
tiltva, ha az aktualis aramfelfutasi idé 0-ra van
allitva.

~Dynamic Oxide Control”
(dinamikus oxid ellenérzés) (AC hegesztéshez)
0= nem aktivalt
1= aktivalt (gyari beallitas)




Egyedi funkcidk

A gaz atfolyas kalibralasa (nem minden kivitel)

JuU UUU0U0 UUUUUO
U U UU UU UU UU_ _UUJ OU
U >UU OU0UU UU [ OUooU U
3 secs
\" Vv Vi

@ "'# Flowmeter

E{:::}] No.: 81010000
uuouod Ud [ uuudu U

vy Juy Ug

Vil VIl IX

N vl 0 U@%IJ o
UUuJuu Uuguyu

Uuguy
) UU%U vy vy og vy g duy
uoouu OU [ uouuu U uoguyg U




Miszaki adatok

ARAMFORRAS PI 35 PI 350 AC/DC P1 500 DC P1 500 AC/DC : MCU 1100*
Halozati feszlltség +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 Huitési teljesitmény, W 900 1100
- Auto-transzformator (Extra) +15% (50-60Hz) | 3x230-500 3x230-500 3x230-500

Tartaly kapacitas, liter 3,5 3,5
A generator minimalis teljesitménye, kVA 24 24 35 36 -

Atfolyasi mennyiség, 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Biztositék, A 25 25 32 32 bar - °C - I/min
Effeltiv haldézati aramfelvétel, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Max. nyomas, bar 3 3
Max. halézati aram, A 23,1 22,7 33,7 35,1 Szabvany IEC60974-2 IEC60974-2
Csatlakozasi teljesitmény, 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Meéret (MxSzxH), mm 270x240x560 -
Max. teljesitmény, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Saly hitéfolyadékkal 16,0 -
Uresjarasi teljesitmény, W 9 13 6 8 *) Kalén hitéegység a Pi 350-hez
Hatasfok, % 80 88 91 87 **) Beépitett hiitéegység a

Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC -hez

Teljesitmény tényezé 0,93 0,86 0,93 0,89
Aramtartomény, AWIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Aramtartomany, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
Bi 20° TIG 100%, A 340 340 475 475
Bi 20° MMA 100%, A 330 330 475 475
Bi 20° TIG max., A% 350/95 350/95 500/80 500/80
Bi 20° MMA max., A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
Bi 40° TIG 100%, AN 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
Bi 40° MMA 100%, AN 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
Bi 40° TIG 60%, AN 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
Bi 40° MMA 60%, A/N 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Bi 40° TIG max., A/%/N ° ° o °
Bi 40° MMA max., A/%/NV 350/50/34,0 ° 500/40/40,0 500/40/40,0
Ures jarasi feszultség, V 95 95 95 95
" Hasznalati osztaly S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Védettség P23 P23 1P23 P23
Szabvany EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10

Méret (MxSzxH), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Suly hitéfolyadék nélkal, kg 31 72 68 77
FUNKCIOK ELJARAS ERTEK
Arc power, % Elektréda 0-100
Hot-Start, % Elektroda 0-100
Anti-freeze AWV/Elektroda mindig aktiv
. EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Indulé aram, % AWI 1-200
Befejez6 aram, % AWI 1-90 c E
Aramfelfutas, mp AWI 0-20 MIGATRONIC A/S
" , Aggersundvej 33
Aramlefutas, mp AWI 0-20 9690 Fjerritslev
Gaz-eléaramlas, mp AWI 0-10 Dania
Gaz-utanaramlas, mp AWI 0-20 kinyilatkozza, hogy nevezett késztlék
Ponthegesztési id6, mp AWI 0-600 Tipus: Pl 350/500
a- 2014/35/EU
Pulzus id6, mp AWI/MMA 0,01-10,0 2014/30/EU
2011/65/EU iranyelveknek megfelel.
Szlnet id6, mp AWI/MMA 0,01-10,0
Eurépai EN IEC60974-1:2018/A1:2019

Alaparam, % AWI/MMA 10-90 szabvanyok: EN IEC60974-2:2019

———— EN IEC60974-3:2019
Koztes aram, % AWI 10-200 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
AC-balansz AWI/MMA AC 20-80 (MMA = 50) Rendelet: 2019/1784/EU
AC-balansz, Ampere AWI/MMA AC 30-170 (MMA = 100) Kelt: Fjerritslev 2021.02.10
AC-Frequenz AWI/MMA AC 20-150 E

=i Lot de o
AWI-gyujta AWI HF/LIFTIG
EPEEE Kristian M. Madsen

Gomb-funkcié, 2/4-Gtem AWI 2/4 CEO

1) S Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tdmasztott kovetelményeknek.
2) Készulékek, melyek az IP23-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
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Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie
ILIIJJ Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uwaznie przeczytac wskazowki

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

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

(2) (3]

B \/9@;

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytacze
znajduje sie na tylnym panelu spawarki (3) ze zrodtem
gazu z regulatorem ci$nienia 2-6 baréw.

(Uwaga: dla optymalnego dziatania niektérych
rodzajéw regulatoréw ci$nienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wigkszej niz 2 bary.)
Podtaczy¢ waz gazowy uchwytu spawalniczego do
przytacza gazu (4) z przodu urzadzenia.

"Ah

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu

i typu spoiny, zuzycie gazu bedzie sie waha¢ w zakresie
od 6-7 I/min przy niskim natezeniu pradu (<25A) do 27
I/min przy maksymalnym natezeniu pradu.

&
@@A

Podtaczanie weza spawalniczego

Wazne!

Aby unikna¢ uszkodzenia
wtyczek i przewodow,

zapewnij dobry styk elektryczny
podtaczajac przewody uziemienia
i weze spawalnicze do spawarki.

—_

W N o U~ W N

Podtaczenie do sieci

Wiacznik zasilania

Waz gazowy

Podtaczenie gazu ostonowego
Podtaczanie weza spawalniczego
Podtaczenie zacisku do masy

Podtaczenie wtyczki 7-biegunowe;j

Podtaczanie do zdalnego sterowania - wtyczka 8-biegunowa

Podtaczenie wezy chtodzacych
Podtaczenie wezy chtodzacych
Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej
Uzupetnianie cieczy chtodzacej

Podtaczenie magistrali CAN

Podtaczenie oddzielnego uktadu chtodzenia woda

Podtaczenie oddzielnego uktadu chtodzenia woda

Ztaczki do podtaczenia zewnetrznego uktadu chtodzenia woda
Przycisk - funkcja oszczedzania energii - autotransformator

Wiacznik zasilania - autotransformator




Podtaczenie i eksploatacja

Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie MMA

Uchwyt elektrody i przewéd powrotny podtacza sie do ztacza
dodatniego (6) i ztacza ujemnego (5). Wybierajac biegun, kieruj
sie instrukcjami producenta elektrody.

CWF Multi (w opcji)

Istnieje mozliwos¢ podtaczenia do spawarki Pl do 8 podajnikéw
CWF Multi poprzez dedykowane ztgcze magistrali CAN z tytu
spawarki (w opcji). Aby aktywowac te opcje sterowania, wejdz
do MENU UZYTKOWNIKA i wybierz ,Fdr” (podajnik), potem
wejdz w ,Act” (Urzadzenia aktywne) i ustaw parametr na 1
(patrz MENU UZYTKOWNIKA).

Teraz Pl moze sterowaé CWF bezposrednio z poziomu skrzynki:
dla kazdego programu TIG istnieje mozliwos¢ wyboru, ktéry
CWF ma by¢ aktywowany i ktéry program z zakresu 1 - 20
zastosowany.

Zaleznie od ustawiert w CWF, jesli jednostka jest w trybie OFF
(wytacz.), na Pl wyswietli¢ sie moze komunikat btedu ,Fdr”, a
proces spawania zatrzymac. Jest to informacja dla uzytkownika,
ze CWF nie odpowiada na sygnat startu z PI.

Podtaczenie zdalnego sterowania
Spawarki Pl wyposazone w 8-stykowy interfejs sterowania (8)
obstugiwa¢ mozna za pomocg urzadzenia zdalnego sterowania
lub robota spawalniczego. Gniazdo zdalnego sterowania posiada
przytacza dla nastepujacych funkg;ji:
A: Sygnat wejsciowy dla pradu spawania, 0 -

+10V impedancja wejsciowa: TMohm ®©®
B: Masa sygnatu @ @
C: Wykrycie tuku - styk przekaznika (maks. @ ©
1Amp), w petni otulony

D: Niepodtaczony

E:  Wykrycie tuku - styk przekaznika (maks. TAmp), w petni
otulony

F:  Niepodtaczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona zwarciowa za pomoca pozystora
(maks. 50mA)

H: Masa sygnatu

+15V

+100nF

G O_‘I'j+
24 VDC

PTC70Q

HO—— 9

Wézek z automatycznym dostosowywaniem napiecia sieci
zasilajacej (Wyposazenie specjalne)

Spawarki wyposazone w autotransformator mozna podtaczac
do nastepujacych rodzajéw zasilania sieciowego:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotransformator mozna wtaczy¢ naciskajac wiacznik zasilania
(18) (zielona kontrolka). Wbudowana funkcja oszczedzania
energii automatycznie wytacza spawarke po okresie 40 minut
braku aktywnosci. Naci$nij przycisk (17), aby ponownie wtaczy¢
spawarke (czerwona kontrolka).

Funkcja oszczedzania energii moze zosta¢ wytaczona na state
przez technika.

Instrukcja podnoszenia
Przy podnoszeniu
spawarki nalezy
wykorzystywaé miejsca
przeznaczone

do mocowania lin (patrz
rysunek). Spawarka nie
moze by¢ podnoszona

z zainstalowang butla
gazowa.

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

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania
e Wiacz spawarke gtéwnym wiacznikiem (2)

e Wybierz proces
Patrz “Wprowadzenie
do obstugi spawarki”

e Wyreguluj prad spawania i parametry drugorzedowe.

Dodatkowe informacje o R

K 20012501350 500

nastawach parametréw =
00

znajduja sie we :

“Wprowadzeniu do obstugi
spawarki”.

micATIoNic

Micaz:

e Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE

Po uruchomieniu przycisku startowego
na uchwycie system drutu spawalniczego
i elektroda jest zasilana napieciem.




Rozwigzywanie problemow i Rozwigzanie

Pl posiada wbudowany wyrafinowany uktad
zabezpieczajacy. W przypadku btedu/usterki
urzadzenie automatycznie zatrzymuje doptyw gazu i
przerywa prad spawania.

Usterki.btedy sa wskazywane poprzez symbole
graficzne i kody btedéw.

Btad wskazan temperatury
I'| f Wskaznik ten zapala sie, gdy spawanie zostaje
przerwane z powodu przegrzania spawarki.
Pozostawi¢ spawarke wytaczong dopdki wbudowane
wentylatory nie spowoduja jej wychtodzenia.

Wskaznik napiecia spawania

Wskaznik ten zapala sie ze wzgledow
bezpieczenstwa i w celu wskazania, czy ztgcza
wyjsciowe sg pod napieciem.

Wskaznik btedu sieci
Wskaznik ten zapala sig, gdy napiecie sieciowe jest
ponad 15% nizsze od napiecia znamionowego.

Symbole btedow

Wskaznik obok ikony miga w przypadku
wystapienia innych rodzajéw btedu. W tym samym
czasie na wyswietlaczu pojawia sie symbol btedu.

Wybrane kody btedow

Kod btedu | Przyczyna i rozwigzanie

E04-02

Usterka zasilania sieciowego

Ikona pojawia sie, gdy napiecie
sieciowe jest zbyt wysokie.

E04-01 oznacza, ze napiecie sieciowe
jest zbyt niskie.

Podtacz spawarke do

400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Fdr

Btad komunikacji
Zespot Pl i podajnik CWF sg odtaczone.

H20

Awaria chtodzenia

Informacja o awarii chtodzenia
wyswietla sie w przypadku
podtaczenia niewtasciwego rodzaju
uchwytu, lub niepodtaczenia uchwytu.
Jesli wybrano zestaw sterowania
przeptywem, awaria chtodzenia
oznacza¢ moze problemy z jednostka
chtodzenia.

Sprawdzi¢, czy weze uktadu
chtodzenia sg prawidtowo
podtaczone, uzupetni¢ wode w
zbiorniku i sprawdzi¢ waz spawalniczy
oraz jego odgatezienia.

Kod btedu mozna zresetowac poprzez
nacisniecie przycisku MMA.

PA.L

Blokada panelu

Napis wyswietla sie, gdy wtaczona jest
blokada panelu w menu uzytkownika
(czyt. akapit ,menu uzytkownika”).

GAS

Btedy dotyczace gazu

Z powodu problemu zwigzanego z
gazem ostonowym proces spawania
zostaje przerwany, a na wyswietlaczu
pulsuje napis GAS. Kod btedu mozna
zresetowad poprzez nacisniecie
przycisku MMA

PG.L

BLOKADA programéw

Napis wyswietla sie po wiaczeniu
blokady programu w menu
uzytkownika.




Funkcje specjalne

1. Otwérz menu 2. Przejdz do wyboru menu 3. Wybierz pozycje menu

BB \yidz z menu
Aktywny tylko
Kun IGC
Aktywny tylko
wTe

gk gy ——

E uoou0 UU
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4. Zmien parametr
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Parametry i wybor menu

Aktywny tylko w TIG

Tylko IGC /Inteligentna Kontrola Gazu
Aktywny tylko w TIG

- Opus¢ menu uzytkownika Podmenu zawierajace rézne opcje:
Urc
Otwodrz/Zamknij zawor gazu celem oczyszczenia palnika, _ Opus¢ podmenu (wré¢ do menu gtéwnego)
Un2a . I A
sprawdz butle z gazem oraz reduktor cisnienia. Nacisnij
+A", aby Otworzy¢/Zamkna¢ gaz. Réwniez opuszczenie menu PLl BLOKADA programow
uzytkownika spowoduje zamkniecie przeptywu gazu. " 0= odblokowany (ustawienie domyslne)

1= zablokowany od P3 do P64
2 = zablokowany od P1 do P64

Kalibracja przeptywu gazu na wartos¢ 10 i 20 litréw za

A=l pomoca przeptywomierza (81010000).
Podmenu podajnika drutu =F=F] BLOKADA panelu
- 0 = odblokowany (ustawienie domysine)
_ Opus¢ podmenu 1= zablokowany

2 = zablokowany (jako tryb 1)
Aktywne sterowanie CWF

0= brak CWF (domyslne)
1= co najmniej jeden CWF

o

] -
c.k.




Funkcje specjalne

Opcja pracy spustu w 2-takcie
0: stopniowy powrét do pradu spawania.
(ustawienie domysine)
1: Powrdét do pradu spawania poprzez narastanie

pradu
By STEP 0
Nacisnaé i
Zwolnic L]
/ \/By SlopeUP o
Nacisna¢ T
Zwolnic L]

Opcja pracy spustu w 4-takcie
4 C.0. L ; ‘s )
Pozwala na zdefiniowanie 6 réoznych sposobow

kontroli spustu, gdy spawarka nastawiona jest na tryb
4-taktu (LIFT lub HF). Szczego6towy opis réoznych dziatan
zawarty jest w ponizszych schematach. Wybierz wartos¢ z
zakresu 0...5 (1=ustawienie domysine)

Zatrzymac, gdy przycisk
zostat zwolniony
Utrzyma¢ prad
koricowy

Nacisnaé
Zwolni¢;

Zatrzymac, gdy przycisk
zostat zwolniony
Zatrzyma¢, gdy
zakonczy sie

opadanie o

NacisnaC
Zwolni¢.

Zatrzyma¢, gdy

zakonczy sig
: : opadanie
NacisnacC ! : f
wome_ [l [ M 771
Utrzyma¢

prad startG @ i
Nacisna¢ i ; ] 9

Zwolnié, _ L |—

Zatrzymac, gdy przycisk
ostat zwolniony

Utrzymac bl Zatrzymac, gdy
prad startu : . R zakonczy sig

: o . opadanie
Nacisngé ! : Lo I e
Zome._ 1M1 _F—m

Zatrzymag, gdy przycisk
zostat zwolniony

Utrzymac ¢
v Utrzymac prad

prad startu E A koricowy

Nacisna¢ H : P 6

woic_ 1 L JL 71

Uwaga: Prad startu jest wytaczony w e 9 i e orazw
przypadku gdy czas narastania pradu jest ustawiony
na 0.

) Dynamiczna Kontrola Tlenkéw (w spawaniu AC)
______ 0 = wytaczona
1 = wiaczona (ustawienie domysine)

Opcja zdalnego sterowania
== Pradem spawania sterujemy do uprzednio nastawionej

wartosci SET, albo do MAX. Zewnetrzne napiecie odniesienia
moze mie¢ wartos¢ 0-10V lub 0-5V. (Warunki 2 i 3 przedstawiaja
krétsze interwaty)

0=0-10V > Imin do ISET (domysine)

1=0-10V -> Imin do IMAX

2 =0-5V -> Imin do ISET

3=0-5V - Imin do IMAX

Zdalne sterowanie palnikiem
S \la zastosowanie do wersji oprogramowania od 2.17

Jesli funkcja regulacji palnika jest aktywowana to mozliwe

jest sterowanie palnikiem za pomoca modutu sterowania

znajdujacego sie na uchwycie palnika( )

0= Nastawa wartosci referencyjnej pradu (ustawienie
fabryczne).

1= Aktywowanie/dezaktywowanie funkgcji precyzyjnych spoin
sczepnych TIG-A-Tack
(przycisk TIG-A-Tack jest nieaktywny).
Sekwencja obstugi modutu sterowania jest
nastepujaca:
Kroki 1-3:  TIG-A-Tack jest aktywny
Kroki 4-7: Spust palnika jest nieaktywny
Kroki 8-10: TIG-A-Tack jest nieaktywny

2 = Zmiana wartosci zwigkszanie/obnizanie

Spust

e

Funkcja TIG-A-Tack
wlaczonalwytaczona

* Przytrzymaj, aby stale zwieksza¢/zmniejsza¢ wartos¢

Dowiedz sie wiecej na temat palnikéw TIG Ergo na stronie
http:/migatronic.com

Zapisywanie wszystkich ustawien programu w pliku karty pamiegci
=B SD. Wtozyc¢ karte pamieci SD do maszyny (procedura identyczna
jak przy aktualizacji oprogramowania SW).

Wgrywanie ustawien programu z karty pamieci SD.
Zastosowac funkcje P.SA. do zapisania nastaw program.

Zadnych z powyzszych ustawieri nie mozna modyfikowaé poprzez reset.



Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)
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Dane techniczne

ZRODLO MOCY PI1 350 DC PI1 350 AC/DC PI1 500 P1 500 AC/D JEDNOSTKA MCU 1100* MCU**
CHELODZENIA
Napiecie sieciowe +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 ;
- Autotransformator w opcji +15% (50-60Hz), V | 3x230-500 3x230-500 3x230-500 Moc chtodnicza, W 900 1100
Minimalna moc generatora, kVA 24 24 35 36 Pojemnos¢ zbiornika, 3,5 3,5
litra
Bezpiecznik, A 25 25 32 32
Przeptyw, 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Prad sieciowy, skuteczny, A 18,0 17,3 26,1 27,2 bar - °C - I/min
Prad sieciowy, maks., A 23,1 22,7 33,7 35,1 Maks. cisnienie, bar 3 3
Moc, (100%), kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Norma IEC60974-2 IEC60974-2
Moc, maks. kVA 16,0 15,7 233 24,2 Wymiary 270x240x560
(wys. x szer. x dt.), mm
Moc jatowa, W 9 13 6 8 -
Waga (z chtodziwem) | 16,0 -
Sprawnos¢, % 80 88 91 87
*) Oddzielny system chtodzenia dla Pi 350
Wspotczynnik mocy 0,93 0,86 0,93 0,89
**) Zintegrowany system chtodzenia w
Zakres pradu, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500 Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC
Zakres pradu, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% cykl pracy przy/20°C TIG, A 340 340 475 475
100% cykl pracy przy/20°C MMA, A 330 330 475 475
Maks. cykl pracy przy/20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Maks. cykl pracy przy/20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% cykl pracy przy/40°C TIG, A/V 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% cykl pracy przy/40°C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% cykl pracy przy/40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% cykl pracy przy/40°C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Maks. cykl pracy przy/40°C TIG, A/%/V = = = =
Maks. cykl pracy przy/40°C MMA, A/%/\V 350/50/34,0 = 500/40/40,0 500/40/40,0
Napiecie jatowe, V 95 95 95 95
" Klasa zastosowania S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Klasa ochronnosci P23 P23 P23 1P23

Normy

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Zabezpiecz. przed przywieraniem

TIG/Elektroda

Zawsze wlaczone

Start AMP, % TIG 1-200

Stop AMP, % TIG 1-90

Wozrastanie pradu, s TIG 0-20

Opadanie pradu, s TIG 0-20

Wyptyw gazu przed spaw., s TIG 0-10

Wyptyw gazu po spaw., s TIG 0-20

Czas spawania punktowego, s TIG 0-600

Czas pulsu, s TIG/MMA 0,01-10,0

Czas przerwy, s TIG/MMA 0,01-10,0
Natezenie podstawowe, % TIG/MMA 10-90

Drugi prad (podwdjny poziom), % TIG 10-200
Réwnowaga AC, % TIG/IMMA AC 20-80 (MMA = 50)
Réwnowaga AC, natezenie, % TIG/IMMA AC 30-170 (MMA = 100)
Czestotliwos¢ AC, Hz TIG/MMA AC 20-150

Zajarzenie TIG TIG HF/LIFTIG

Funkcja spustu, 2/4-takt TIG 2/4

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Waga (bez chtodziwa), kg 31 72 68 77

FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI

Moc tuku, % Elektroda 0-100

Goracy start, % Elektroda 0-100

DEKLARA!

CJA ZGODNOSCI WE

q3

MIGATRONIC A/S

Agg

ersundvej 33

9690 Fjerritslev
Denmark

Niniejszym os$wiadcza,

ponizej
Typ: Pl 350/500

Spetnia wymagania
dyrektyw:

Normy europejskie:

Rozporzadzenie:

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

EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Ze nasza spawarka okreslona

Wydano w Fjerritslev w dniu 10.02.2021

it 4 My de

Kristian M. Madsen
CEO

1) S Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia elektrycznego
2) Urzadzenia oznaczone jako IP23 zaprojektowano do zastosowarn wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen
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NopknroyeHne n aKkcnnyatauma

BHUMAHUE

Mepen BbINONHEHNeM onepaLum
BHMMAaTEMbHO 03HAKOMLTECH C
npegynpexaeHneM, pykoBoACTBOM
nonb3oBaTens U coxpaHute
[JaHHYyI0 MHdopMauuio Ans
[OanbHeunLLEero UCrnonb3oBaHus.

A\ [

AdonycTtumasa yctaHoBKa

MoaknioyeHne UCTOUYHUKA NUTaHUA
Mogkntounte annapar K anekTpoceTn. O3HaKoOMbTECH C
[aHHLIMW Ha 3aBOACKON Tabnuyke Ha 3agHen naHenu

(3]
z

"Ah

MopkntoyeHue 3aWMTHOrO rasa

MopknounTe rasoBbIi LMAHT, KOTOPbIA HAXOAUTCS Ha
3agHel naHenu cBapovHoro annapara (3), K MCTOUHUKY
rasa c perynsiropom gaenenus (2-6 6ap).

(MpumeyaHmne: onst HopManbHOrO PyHKLMOHMPOBaHNS
HEKOTOPbIX PerynaTopoB AaBrneHust TpedyeTcst BbIXOAHOe
naeneHne 6onee 2 6ap). BctaBbTe WnaHr rasoson
roperku B ra3oBblil COeAVHUTENbHBIM NaTpybok (4) ¢
nepefHen CTOpPOHbI annapara.

Pacxop rasa

Pacxop rasa BapbupyeTcs B npegenax ot 6-7 n/MuH npu
ManbIx Tokax (<25 A) o 27 n/MWH Npu MakcUMarnbHbIX
TOKax B 3aBUCMMOCTM OT CBApPOYHON 3afayu, T!na rasa u
KOHCTPYKLMM LUBA.

e
@@A

BaxHo!

Bo usbexxaHne nospexaeHus
pasbeMoB U kabernew KOHTaKTbI
kabenen 3a3emMneHns N CBapoYHbIX
PyKaBOB [OMKHbI ObITb HAAEXHO
NOAKMIOYEHbI K annapary.

MopknioueHue CBapoO4HOro wnaHra

15.
16.
17.
18.

Pasbem ans ucTouHuka nutaHus
Mepekntovatensb

[a30BbIV WNaHr

Paszbem aons 3awuTHOro rasa
MogknoveHne cBapoYHOrO LWaHra
Pasbem ansi 3axuma 3asemMrneHus

MoakntoveHne 7-nontCHON BUMKK

MogknioveHne gUCTaHLUMOHHOIO ynpasneHua, 8-nontocHas Bunka

Pa3sbem gns wnaHros oxnaxaeHus

PasbeM Ans WwnaHros oxnaxaeHus

MHaukaTop ypoBHS oxnaxgaroLemn XnakocTu
OTBepcTre ans 4obaBneHnst oxnaxagaroLwwemn XXnaKkocTu
MopkntoyeHne CAN

MoakntodeHne otaenbHoro 6roka oxnaxaeHus Boabl

MopkntoveHne otaenbHoro brnoka oxnaxaeHust Boabl

duTnHIM ona CbVIKcaLlI/II/I BHeLUHero 6rnoka oxnaxaeHusi Boabl

KHonka — dyHKumMSA aHeprocbepexxeHns - aBToTpaHcdopmaTop

MepeknioyaTtesnb NUTaHUs - aBToTpaHcdopmaTop




NMNopknioyeHne n aKkcnnyatauma

MopkntoyeHune gepxartens anekTpoaos AnA ceapku MMA
[epxxaTens anekTpoaoB 1 kabenb 0bpaTHOro Toka NoakyalTes
K NONOXUTENbHOMY pasbeMy (6) n oTpuuarensHomy pasbemy (5).
Mpw BeIGOPE NONAPHOCTM cobniodalTe ykasaHnsa NocTaBLyMKa
3MeKTpoaos.

CWF Multi (onunoHanbHo)

K annapary PI, ocHaweHHomy 8 mopgynsmu CWF Multi,

MOXHO NOAKIIOYNTLCA C 3a4HEeN naHeny annaparta npu

nomoLLM cneumanbHoro coeaunHuTens ansa wukel CAN. inga
paspeLUeHns faHHOW BO3MOXHOCTM ynpaBrneHus Bongute B
Metto NMOJIb3OBATENA v BeibepuTe “Fdr” (MexaHu3am nogayu
npoBoroku), 3atem B “Act” (akTMBHbIE YCTPOWCTBA) 1 yCTaHOBUTE
3HaveHune napametpa pasHoe 1 (cm. MEHIO MOJNb30OBATEA).

Tenepb annapat Pl moxet ynpaensate mogynem CWF ¢ naHenu
Hanpsamyto: [Ina kaxgow nporpaMmmbl cBapku TIG MOXHO
BblbpaThb, kakon Mmoayns CWF Oyaer akTBMpOBaH, a Takke
cooTBeTcTByHOLLY0 nporpammy CWF B ananasoHe ot 1 go 20.

B 3aBucmMmMocTn ot HacTpoek CWF, korda Moaynb BbIKITHOYEH,

Ha Aucnree annapata MOXeT oTobpaxatbcs coobLeHre 0o
owmnbke “Fdr”, npu 3TomM NpoLecc cBapku oCTaHaBnNMBaeTcs. ATO
NPOUCXoaNT AN MHPOPMMPOBAHMS MOMb30BaTeNs O TOM, YTO
monyne CWF He oTBevaeT Ha curHan 3anycka ¢ annaparta Pl.

MopknioyeHne AUCTAHLMOHHOIO yNnpaBneHus

C annapatamu P, ocHalLeHHbIMK 8-NOMNOCHBIM MHTEPdENCOM
ynpaBneHusi, MOXHO paboTaTb C MOMOLLbIO ANCTAHLMOHHOIO
ynpaBneHust Unu ceBapoyHoro pobota. Po3eTka ANs NoAKNio4YeHNs
AVCTaHLUMOHHOrO yrpaBfieHNs OCHalleHa nontcamMu ans

BbIMOMHEHNS criefyoLmx PyHKUWNA.
®O®
®0
©

B: CurHanbHoe 3a3emnexne @

A: BxogHon curHan ansi CBapoyHOro
Toka: ot 0 go + 10 B, BxogHoe
conpotusneHue: 1 MOm

C: OnpepgeneHvie gyrn — KOHTaKT pene
(makcumym 1 A), NONHOCTbBIO N30MMPOBAHHBIN

D: He noacoeguHeHHbIN

E: Onpepenexune gyrv — KOHTaKT pene (Makcumym 1 A),
MOJTHOCTbLIO N30NMPOBAHHBIN

F: He noacoeguHeHHbIN

MuTaHue +24 B NOCTOSAHHOrO ToKa. 3aLymTa OT KOPOTKOro
3aMblkaHusi ¢ nomoubto MTK-Tepmuctopa (Makcumym 50 MA)

H: 3asemneHve NCTOYHMKA NUTaHKSA

+15V

+100nF  A100nF

G O—ci»j
PTC700 £+ 24 VDC
H

Tenexka c aBToMaTM4yeckum npeoGpasoBartenem
HanpsxeHUs ceTu (cneunanbHoe o6opyaoBaHue)
BosmoxHa noctaBka annapaTta, Tenexka KoTopon ocHalleHa
YCTPOWCTBOM aBTOMAaTUYECKOrO perynMpoBaHns nogaBaemoro
HanpsixeHusi ceTn B paboyelt 3oHe. [MNpu HanMuum Takoro
YCTPOWCTBa annapaTt MOXHO MOAKMoYaTh K ceTu

3*230 B, 3*400 B, 3440 B n 3*500 B.

BkrntoyeHne aBToTpaHcopmMaTtopa OCyLLeCcTBAeTCs npu
nomoLuy ceTeBoro Beikntovatens (18) (3aropaertcs 3eneHas
MHAVKaTOpHas nammnoyka). CBapoyHbI annapat OTKNoYaeTcs ¢
MOMOLLbIO PYHKLIMM 9KOHOMUW 3HEPTUK, ECNN OH NPOCTanBaeT B
TeyeHne 40 MuHYT. ABTOTpaHCcOpMaTop BKNOYAETCS MOBTOPHO
HaXxaTuem pacnofioXeHHOW Ha HeM kHonku (17) (3aropaeTcs
KpacHast MHAMKaTopHas nammnoyka).

I'Ipvl He0oBX04MMOCTM TEXHUYECKMI CeunanmcT MOXET
OTKIO4YUTb q)yHKLl,I/IIO nepexona B pexunm oXnaaHu4.

Yka3saHus no nogbemy
Mpv nogbeme annapar
HeobxoaMMo KpenuTb 3a
yKa3aHHble TOYKU (CM.
PUCYHOK).

3anpeLaertcsa

nogbem annapara ¢
YCTaHOBIEHHbIM ra30BbIM
6annoHom.

He nogHumaTh annapar 3a pyudky.
He HacTynaTtb Ha pyuKy.

Bxnroun-HaXxxmu-sapm

HacTpoiika nporpammbl cBapKu

e BknioyeHvie cBapoYHOro annapara rmaBHbIM
nepeknoyartenem (2)

e Bbibop
CM. KpaTkoe pyKOBOACTBO.

e OTperynupyiTe CBapOYHbI
TOK ¥ AOMOSNHUTENbHBbIE NapamMeTpbl.

QUICKGUIDE PI
20012501 350 500

Bonee nogpobHyto
MH(OPMaLMIO MO HacTpolike
napameTpoB MOXHO HaWTK B
KpaTKoOM pyKOBOACTBE.

MiGATIONIC | migaz.
eATaon;c

e Annapart roToB K aKcnnyarauum

BHUMAHUE

Mpy akTMBaUun TpUrrepa ropenkn Mexay
CBapO4HbIM NPOBOAOM U 3NEKTPOO4OM
obpasyeTcsa HanpskeHue.




OnarHocTuka HencnpPaBHOCTEMN U UX YCTPAHEHMUe

Pl ocHalueHa crnoXHown BCTPOEHHOW CUCTEMON
camo3awuThl. MNpy BO3HUKHOBEHUM OLUMGKM annapar
aBTOMaTUYeCKW OTKIOYaEeT nogadvy rasa u CBapo4Horo
TOKa.

Owwubkn oTobpaxatoTcs B BUAE CMBOSIOB U KOAOB

oLUnBKN.
TemnepaTypHbIi c6omn
|'| WHomkaTtop neperpesa 3aropaetcsi Npy OCTaHOBKe
CBapku U3-3a neperpesa annapara
OcTaBbTe annapat BKIYEHHbIM 40 €€ OXIaXAeHus
BCTPOEHHLIMU BEHTUNSITOPaMMK.
MHaukaTop CBapoOYHOro HanpsXXeHUs
>

\ WNHavkaTop cBApOYHOro HanpshKeHWst 3aropaeTcs

B Lenax obecneveHns 6e3onacHOCTM 1 Ans oToGpaxkeHus

TOrO, YTO BbIXOAHbIE HAKOHEYHUKU HaxoaATCcAa nog
HanpsXxXeHunem.

Oatyuk c6osl ceTn

Hatuunk cbos ceTu 3aropaercsi, ecn HoMUHarbHoe
HanpshkeHne npesbIlaeT HanpskeHne cetn Ha 15% un
Honee.

CuUMBOIbI HEUCTIPABHOCTHU
I'I Mpy BO3HUKHOBEHUW OPYrUX OLIMBOK HaYMHAET MUraTb
namnoyka niavkaumn. OQHOBPEMEHHO Ha avcnnee
oTobparkaeTcs kog OLIMOKN.

OTpenbHbIe Koabl OlLUMOGKM

Kon
OLNOKN

E04-02

MpuynHa n yctpaHeHue

C6oi nutaHus

MpW CNULWKOM BbICOKOM HanpshkeHWs
CeTV Ha aucniee nosiBNSieTCA AaHHbIN
kod owmnbkn. Ha amcnnee nosiensieTcs
ko E04-01 npu cnuwkomM HU3KOM
HanpshKeHUn ceTu.

[MogknoumTe cBapoYHbIN annapar K
cetn 400 B nepemeHHoro Toka +/-15%
50-60 'y,

Fdr Owunbka coobuieHus
Bnokn Pl 1 CWF oTkntoYeHbI.

H20 C6on oxnaxaeHus

WHaukaTop c6osi oxnaxaeHust
3aropaeTtcsi Npy NoAKIYeHUN
HecoOTBETCTBYIOLLEN FrOperku 6o npu
OTCYTCTBUW NOAKITIOYEHHON FOperiku.
Ecnu BbIGpaH KOMNIIEKT KOHTPONSA
pacxofa, c6oi OXnaxaeHust MOXeT
03Ha4aTb cbow paboTbl ycTponNCTBa
OXNaXaeHus.

Y6eautech B NpaBUibHOCTH
NOAKMIOYEHUS OXNaXAatoLLMX LLUSIaHroB,
fonevite Bogy B 6ak v nposepkTe
CBapOYHbIii LUMIAHT 1 OTBOAbI.
C6pocuTb coobLieHne 06 owmnbke
MOXHO C MOMOLLbIO HaXaTusi KHOMKN
MMA.

PA.L BnokupoBka naHenu

[aHHbIN TEKCT oTobpaxaeTcsi, ecnu
aKTUBMpOBaHa GroKMpOBKa NaHenu
Yepes3 MeHo nonb3osaTtens (cM. «MeHio

nonb3oBaTens»).

GAS Owunbka nogaum rasa

CBapka npekpallaeTcs, 1 Ha 3KpaHe
HaumHaeT muratb TekcT GAS (FTA3)
npyv BO3HUKHOBEHUU OLLINBKK nogayun
3awmTHOro rasa. CoobuueHne o6
OLLUMOKE MOXHO yAannTb HaXXatuem

kHonkn MMA.

PG.L BnokupoBka nporpamm
[aHHbIN TeKCT oTobpaxkaeTcs, ecnu

aKTMBMpPOBaHa BroKMpoBKa NporpaMmbl

4Yepes MeHH nonb3oBartena.




CneumnanbHble pyHKUNN

1. OTKpbITUE MEHI

2. Bbibop MeHK

3. BbiGop nyHKTa MeHo

- Bbixoa n3 meHo

(LS00 ®

B TIG

T

1

H AKTUBHO TONbKO
R LA

1

1

[ ]

ol

Tonbko IGC

AKTMBHO TONbKO
B TIG

8F -

E uoguou 00U

3 secs
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4. NameHeHMe napamMeTpoB

5. Bbixog U3 MeHIo

UUOUUU
U Uy U

uuuuu U

Bbi6op napamMeTpoB B MEHIO

AKkmueHo mornbko 8 TIG

Tonbko IGC
AkmugHo monsko & TIG

- BbIxoa U3 MeHto nonb3oBaTens

m OTkpoWiTe/3aKpoiTe ra3oBblii knanaH, 4Tobbl NpodyTh FOPErky,

npoBepbTe rasoBbii 6annoH u pegykTop. YT00bl OTKPBITH/
3aKpbITb a3, HaxmuTe «Ax». MNpu BbIXOAE 13 MEHIO Monb3oBaTens
rasoBblii kranaH B Nob6om cnyyae 3akpoeTcs.

R Kanunbposka notoka rasa Ha 10 1 20 NUTPOB C NOMOLLbIO
pacxogomepa (81010000)

MoamMeHio MexaHn3Ma nogayy NPoBOSOKU

Fdr.

Bbixog 13 noagmeHo

AkTBaumsa ynpasnexHus mogynem CWF
0= Her CWF (no ymonyaHuto)
1= KaKk MUHUMYM oauH mopynb CWF

MoaMeHto ¢ pas3nuyuHbIMK ONUMAMU

_ Bbixoa 13 nogmeHio (BO3BpaT K OCHOBHOMY MEHHO)

Bnokvposka nporpamm

0 = He 3abnokMpoBaHO (MO YMOMYaHMIo)
1= 3abnokupoBaHbl P3 - P64
2 = 3abnokupoBaHbl P1 - P64

BNOKNPOBKA nanenu

0= He 3abnokMpoBaHO (MO YMOMNYaHMio)
1= 3abnokupoBaHo

2 = 3abnokupoBaHo (Kak pexum 1)




CneumnanbHble pyHKUNN

2-TaKTHbIN pexXMUM paboTbl TpUrrepa ropenkm

oL
CLC.
0:MomeHTanbHbIM BO3BpaT k CBapOYHOMY TOKY (no
YMOMnYaHuo)
1:Bo3sBpar k cBapoOYHOMY TOKY Yepes nepvos cnaga
Toka
\J MOMEHTarbHO @
HaxaTb

omycrim,_| L]

 Yc nepvioom
i | HapaCTaHvs Toka

HaXaTb 1

omycrims_| L]

4-TaKTHbIV pexuM paboTbl TpUrrepa ropesku

== MosBonseT 3agatb 6 pasnuuHbIxX crocoba paboTsl
Tpurrepa ropenku npu 4-TakTHOM pexume (KOHTakTHoe unu
BY-3axuraHue). bonee nogpobHoe onncaHve pasnunyHbIX
PeXuMoB nokasaHo Ha cxemax Huxe. Heobxogumo BbibpaTth
3HaveHue B amanasoHe ot 0 go 5 (no ymonyanuio=1).

OcraHoBKa npu
OTNyCKaHUW KnasuLLn

nogaepxaxve
KOHEYHOro Toka

OcraHoBKa npu
OTNyCKaHMM KrasuLLn

CTAHOB MPY OKOHYaHUM
nepvoaa cnaga

0OCTaHOB NP OKOHYaHWUK
nepuoaa cnaga

Moanepxaxue

MyCKOBOrO: i N

NN g
1 n

Haxatb [
OTNYyCIUTH

OcraHoBka npu
'0TNYCKaHWUW KnasuLLn

Mopaepxanue

0CTaHOB NPW OKOHYaHWUK
nepuoaa cnaga

Haatb : A 9

oTnyCcTUTL O I

OcraHoBka npu

ﬂonqepmaHme OTNyCKaHWW KnasuLn

nyCKOBOTo > nopepxanme

ToKa f R KOHEYHOTO ToKa
HaXatb : P s 6
OTNYCTUTb H

MpumevaHue: npu ycTtaHoBKe nepuoaa cnaga Ha 0 B pexumax
X 7] NYCKOBOWN TOK OTKITHOYEH.

[AnHaMN4eCKnii KOHTPOMb OKCUAHbLIX BKIOYEHWIA
0 = oTknoveH
1 = BKIOYEH (N0 yMONYaHwuo)

DYHKUMA AUCTAHLMOHHOTO YNpaBneHns

CBapOYHbIi TOK MOXXHO OTPerynnpoBaTh COrfacHo
npeablayLlen HacTPoMKe N MakCMManbHOW.

HomuHanbHoe BHelHee HanpshxeHue MoxeT 6biTb oT 0 go 10 B
unu ot 0 go 5 B (ycnosue 2 3 yka3sbiBatoT Ha Gornee Huskoe

paspelueHue).

0=0-10B - IMuH — lycTtaHoBn. (M0 yMONYaHWio)
1=0-10B > ImuH - Imakc

2=0-5B > ImuH - lycTaHoBn.

3=0-5B > ImuH - Imakc

[ncTaHuMOHHOE yrnpaBneHne ropenkomn
== [ina eepcuu npozpaMmHO20 obecriedeHusi, Ha4uHasi ¢ 2.17
Mo3BonsieT KOHTPONMPOBaTh PeXUM paboTbl 6rioka yrpaBneHus npu
BKITO4EHHOM ropernke ( ).
0 = PerynupoBaHue ycTaBku TOKa (3aBOACKME HAaCTPOWKM).
1 = AkTuBauus/ GNOKMpPOBKA aproHOAYroBOW CBApPKK
TIG-A-Tack (neaktnBaumsi kHonku TIG-A-Tack).
Ha nynbTte ynpaBneHust 4OCTYMHbI CReAyoLmMe HacTPONKU:
LWarn 1-3: aproHoayroBasi cBapka
TIG-A-Tack BkntoyeHa
LWarn 4-7: Tpurrep oTKmoYeH
LWaru 8-10: aproHoayroBasi cBapka
TIG-A-Tack BbikntoyeHa

2 = Mogynb nepemeLlleHnsi BBEPX/BHU3

Tpuzeep Tpuzzep

12A1%  12A7*

Banyck/omkniodeHue ceapku TIG
MPUX8aMOYHbIM LWEOM

*  Ydepxuealiime Haxamoll Onsi HeNPepbIBHO20
yeeruyeHus/yMeHbWeHUs 3Ha4eHus1

[ononHuTenbHas nHdopmauus o ropenkax TIG Ergo Ha
http://migatronic.com

CoxpaHeHue Bcex HacTpoek B dann Ha SD-kapTy. BctaBbte SD kapTy
B annapat (oavHakoBasi npolenypa Anst Bcex obHosneHun SW).

3arpyska HacTpoek nporpammbl ¢ SD-kapTbl.
I ). - « »
C [nsi coxpaHeHUsi HaCTPOEK NPOrpamMMbl UCMONb3yNTe KHOMKy “P.S.A.

Bce YKa3aHHbI€ Bbille HaCTpOﬁKM HE N3MEHATCA NP BOCCTAHOBINEHNN 3aBOACKNX
HacCTpoeK.
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TexHU4YecKkue gaHHbIe

BINOK MUTAHUA P1350 DC P1350 AC/DC P1500 DC P1500 AC/DC MOAYIb OXNAXOEHUA MCU 1100*
HanpsixeHue cetn +15% (50Hz-60 ), B 3x400 3x400 3x400 3x400 Xonoponpousso-AnTENBHOCTb, 900
- ABTOTpaHcdopmarop, onumoHansHo +15% (50-60 M), B 3x230-500 3x230-500 3x230-500 BT
MuHuManbHbI pa3mep reHepatopa, kBa 24 24 35 36 BmectumocTb 6aka, n BY5)
MpepoxpaHutens, A 25 25 32 32 Pacxog, 6ap — °C — n/mMuH 1,2-60-1,75
Tok ceTu, appekTmBHBIN, A 18,0 17,3 26,1 27,2 MakcumanbHoe aaBnexue, 6ap | 3
Tok ceTn, MakcumanbHbIi, A 23,1 22,7 33,7 35,1 CraHpapt IEC60974-2
MouHocTb, KBA 12,5 12,0 18,1 18,8 Mabaputbl B x LW x [, mm 270x240x560
MoLHocTb, MakcumanbHas, KBA 16,0 15,7 23,3 24,2 Bec BKn. Xuakoctu, kr 16,0
MowHocTb xonocToro xoaa, Bt 9 13 6 8
AhhekTBHOCTL, % 80 88 91 87 MoAYIb OXNAXAEHUA MCU**
KoadhdpuumeHT MoLHoCTM 0,93 0,86 0,93 0,89 Xonoponpounsso-AnTENbHOCTb, 1100
Bt
[nana3soH 3HauyeHuin Toka TIG-cBapka, A 5-350 5-350 5-500 5-500
[nanasoH 3HaueHuii Toka MMA-ceapka A 5-350 5-350 5-500 5-500 BmectumocTs Gaka, 1 3,5
Livkn Harpy3ku 100% npwu 20°, TIG-cBapka, A 340 340 475 475 Pacxog, 6ap — °C — n/mMuH 1,2-60-1,75
Linkn Harpysku 100% npu 20°, MMA-cBapka, A 330 330 475 475
MakcumanbHoe faBnexue, 6ap | 3
Linkn makcumanbHoii Harpysku npu 20°, TIG-ceapka, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Linkn makcumanbsHon Harpysku npu 20°, MMA-csapka, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65 CraHnpapt IEC60974-2
Linkn Harpy3ku 100% npu 40°, TIG-cBapka, A/B 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8 a6aputhbl B x LU x 1, Mm -
Livkn Harpy3ku 100% npwu 40°, MMA-cBapka, A/B 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
Bec BKn. XXnOKoOCTK, Kr -
Linkn Harpysku 60 % npwu 40°, TIG-cBapka, A/B 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
Lnkn Harpysku 60 % npu 40°, MMA-cBapka, A/B 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0 N . ;
) OTaenbHbI Mogynb oxnaxaenus ans Pi 350
A R 28:’ I/Ill\G/IAC o A/Aﬂﬁ//B/B 350/50/34,0 . 500/40/40,0 500/40/40,0 ™) BeTpoeHHait MORYIT> OXnaxeHus B
Linkn makcumanbsHomn Harpysku npu 40°, -ceapka, A/%. f - I ! Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
HanpsixeHve xonocToro xoaa, B 95 95 95 95
' TexHn4eckui knacc S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Knacc 3awmrbl P23 P23 P23 P23
CraHpapTbl EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10] EN/IEC60974-10] EN/IEC60974-10| EN/IEC60974-10
abapwtbl (BxLLxM), Mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Bec (6e3 oxnaxaatoLLen XuaKocTu), Kr 31 72 68 77

DYHKUUA MPOLIECC CBAPKU OWANA30H 3HAYEHUI
MowyHocTb ayru, % AnekTpon 0-100
lopsiuni 3anyck, % OnekTpog 0-100

Bopb6a ¢ npununaxHmem

TIG/3nekTpopn

Bcerna aktueHa

Tok 3anycka, % TIG 1-200

Tok ocTaHoBKU, % TIG 1-90

HapacTaHue Toka, cek. TIG 0-20

Cnap Toka, cek. TIG 0-20
MpenBaputensHas nogaya rasa, cek. TIG 0-10
BaknounTenbHas nopava rasa, cek. TIG 0-20

Bpemsi To4eyHOM CBapku, Cex. TIG 0-600

Bpems umnynbca, cek. TIG/IMMA 0,01-10,0

Bpewmsi naysbl, cek. TIG/IMMA 0,01-10,0
Ba3sosbliit TOK, % TIG/IMMA 10-90

BTopuuHbIii TOK (ABYXypOBHEBSIN), % TIG 10-200

BanaHc Toka, % TIGIMMAAC 20-80 (MMA = 50)
BanaHc Toka, A, % TIGIMMAAC 30-170 (MMA = 100)
YacroTa nepemeHHoro Toka, Iy TIGIMMAAC 20-150
Baxwuranve ayrv npu ceapke TIG TIG BY / koHTakTHOE
Pexxum pabotbl Tpurrepa, 2/4-TakTHbln TIG 2/4

OEKNAPALIMA O COOTBETCTBMU HOPMAM EC

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

HaCTOFlLLLVIM 3asaBnsdem, YTo Hal annapart, KaK yka3aHo

HUXe
Cepus: Pl 350/500
CootsetcTByeT 2014/35/EU
AvpeKTVBaM: 2014/30/EU
2011/65/EU
EBponeiickue EN IEC60974-1:2018/A1:2019
cTangapTbl: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
PernameHT: 2019/1784/EU

W3apaHo 10.02.2021 roga B Fjerritslev

st M My de

Kristian M. Madsen

[eHepanbHbI AMpeKkTop

1) S [aHHbi annapat oTBevaeT TpebGoBaHWAM, NpeabaBNSEMbIM K annapaTtaM, paboTatoLimMm B 30HaX NMOBLILLEHHOW OMACHOCTY MOPAXEHUS NEKTPUYECKUM TOKOM.
2) O6opynoBaHue ¢ Mapkuposkol IP23 paccuntaHo Ha aKcnnyatauuio BHYTPU U BHE NOMELLEHUA.
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Pripojeni a provoz

Upozornéni
Prectéte si upozornéni
a tento navod k obsluze

pred instalaci zafizeni
a ulozte je pro jejich
pozdé;si pouziti.

Zprovozneni

Pfipojeni k siti

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

(1) (2 (3

Pfipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (3)
ke zdroji plynu s redukénim ventilem (2-6 bart).
Pozn. Nékteré redukéni ventily vyzaduji vystupni
tlak vyssi nez 2 bary pro optimalni funkci. Zasunte
rychlospojku plynové hadice do zasuvky (4) na
celnim panelu stroje.

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.

Dulezité!

1
/V "\2 Abyste predesli poskozeni

konektoru a kabeld, zajistéte
?ﬁy dobry elektricky kontakt
A zemniciho kabelu a hofaku v

pfipojeni do stroje.

Pfipojeni svarovaci hadice

—_

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Sitové pripojeni

Hlavni vypinac

Plynova hadice

Pripojeni plynu

Konektor pro svarovaci horak

Pfipojeni zemnici svorky

Konektor horaku 7-pol

Konektor dalkového regulatoru 8-pol

Pripojeni hadic chladici soustavy

Pfipojeni hadic chladici soustavy

Stavoznak chladici kapaliny

Doplriovani chladici kapaliny

Konektor CAN

Konektor externiho modulu vodniho chlazeni
Konektor externiho modulu vodniho chlazeni
Uchytky pro pripevnéni externiho modulu vodniho chlazeni
Tlacitko Usporného provozu autotransformatoru

Vypinac¢ autotransformatoru




Pripojeni a provoz

Pfipojeni elektrodového kabelu pro MMA

Elektrodovy a zemnici kabel se pripojuji do zasuvek na stroji plus
(6) a minus (5) dle doporuceni vyrobce elektrod.

OBALENE ELEKTRODY: Spravna polarita zapojeni je uvedena na
obalu elektrod.

CWF Multi (zvlastni pfislusenstvi)

Je mozné pfipojit k Pl az osm jednotek CWF Multi prostrfednictvim
vyhrazeného konektoru CAN BUS umisténého na zadni strané
stroje (zvlastni prislusenstvi). Chcete-li tuto fidici funkci povolit,
vstupte do uzivatelské nabidky a vyberte ,,Fdr” (podavac), poté
zpfistupnéte ,,Act” (aktivni zafizeni) a pro parametr nastavte
hodnotu 1 (viz UZIVATELSKA NABIDKA).

Nyni je stroj Pl pfipraveny k ovladani CWF pfimo ze skfiné: pro
kazdy program svarovani metodou TIG lze zvolit jednotku CWF k
aktivaci a prislusny program CWF v rozsahu 1 az 20.

V zavislosti na nastaveni jednotky CWF, je-li jednotka v rezimu
VYPNUTO, Ize na Pl zobrazit chybovou zpravu ,Fdr” a svarovaci
postup zastavit. Uzivatel je timto informovan, Ze jednotka CWF
nereaguje na spoustéci signal vyslany strojem PI.

Pfipojeni dalkového ovladani

Stroje typu Pl vybavené 8pdlovym fidicim rozhranim (8) Ize
ovladat dalkovym ovladacem nebo svarovacim robotem. Zasuvka
délkového ovladani obsahuje vyvody pro dale uvedené funkce:

®9®
®8
Detekce oblouku - reléovy kontakt (max. @ @
1 A), plné izolovany

N.C.
Detekce oblouku — reléovy kontakt (max. 1 A), plné izolovany
N.C.

Napajeni +24 V DC. Ochrana proti zkratu PTC termistorem
(max. 50 mA).

H: Napajeci zem

A: Vstupni signal pro svarovaci proud 0 az
+10V, vstupni impedance: 1 MQ

Signalova zem

n

6o m m o

+15V

G O_‘I'j
+
PTC700 z 24 VDC
H

Vozik s automatickou pfeménou sitového napéti
(zvlastni prislusenstvi)

Stroje dodané s autotransformatorem lze pfipojit k dale
uvedenym napajecim soustavam:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotransformator zapnete hlavnim vypinacem (18) (zelena
kontrolka sviti). Vestavéna funkce Uspory energie automaticky
vypne svarovaci stroj po 40 minutach necinnosti. Stroj znovu
zapnete tlacitkem (17) (Cervena kontrolka sviti).

Funkci Uspory energie mlze natrvalo vypnout technik
spolec¢nosti Migatronic.

Pokyny pro zvedani

Pii zvedani stroje musi byt
pouzity zavésné body (viz
obrazek).

Stroj nesmi byt zvedan

s pfipevnénou plynovou
lahvi.

Nezavésujte stroj za madlo.
Nestoupejte na madlo.

Zapni, stiskni, svaruj

Nastaveni svafovaciho program
e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (2)

e \/ybér procesu
Viz Rychly pravodce.

neea

e Nastavte svarovaci proud a sekundarni parametry.

Vice informaci o nastaveni parametrd najdete v rychlém
pravodci.

QUICKGUIDE PI

200125013501 500
2012501350, 55,

micAT3onic

e Stroj je tim pfipraveny pro svafovani

UPOZORNENI

Po stisknuti spousté horaku je
napéti na svarovacim dratu /
elektrodé.




Problémy a jejich reseni

Pl ma inteligentni ochranny system. Stroj v pfipadé

zavady automaticky zastavi dodavku plynu a prerusi

svarovaci proud

Porucha je indikovana symbolem a kédem chyby.
Prehfati

I'I f Rozsviti se pfi prehrati, po ochlazeni zdroje
zhasne. Poc¢kejte, dokud zabudované ventilatory stroj

nezchladi.

Svarovaci napéti
@ Z bezpecnostnich divodu se rozsviti, je-li
elektroda nebo TIG horak pod napétim.

Porucha napajeni
Rozsviceni signalizuje, Ze sitové napéti je o vice nez
15% nizsi nez jmovité sitové napéti.

Symboly poruch
ll Kontrolka vedle symbolu blika v pfipadé vyskytu
jinych typG poruch. Soucasné se na displeji objevi
symbol poruchy.

Vybrané koédy chyb

Kod chyby | Pficina a feSeni

E04-02 Chyba napajeni
Symbol je zobrazen, je-li sitové napéti
pfilis vysoké.
E04-01 je zobrazeno, je-li sitové napéti
prilis nizké.
Pripojte svarovaci stroj k siti
400 V AC, +/- 15 %, 50-60 Hz.

Fdr Chyba komunikace
Pl a CWF nejsou spojeni

H20 Porucha chlazen
Porucha chlazeni nastane v pfipadé
pripojeni nespravného typu horaku
nebo neni-li pfipojeny zadny horak.
Pokud byla pouzita souprava pro
regulaci pratoku, porucha chlazeni
mUze naznacovat problém s chladici
jednotkou.
Zkontrolujte spravné pripojeni hadic
chladici soustavy, doplrite vodni nadrz
a zkontrolujte svarovaci hadici a
odbocky.
Kéd chyby Ize vynulovat stisknutim
klavesy MMA.

PA.L Uzamknuti panelu
Tento text se zobrazi, je-li v
uzivatelské nabidce aktivovano
uzamknuti panelu (viz odstavec
.UZivatelska nabidka”).

GAS Chyba plynu
Svarovani je zastaveno a text GAS
blika na displeji pfi preruseni dodavky
plynu.
Kéd chyby Ize vynulovat stisknutim
klavesy MMA.

PG.L UZAMKNUTI programt
Text zobrazeny na displeji pfi aktivaci
funkce zamknuti v uzivatelské
nabidce.




Specialni funkce

1. Otevfit nabidku 2. Zvolit vybér z nabidky 3. Vybrat funkci

BB Ovustit nabidku

(Lo ®

Aktivni jen pfi TIG
(=N Jen pro IGC

Aktivni jen pfi TIG

gk p -y ——

E Uo0u0 UU

3 secs

4. Zménit parameter 5. Opustit nabidku

U U
UUOUUU
U _UuU U
uuuuu U

Parametry a nabidka pro vybér

- Vystup z uzivatelské nabidky

L AG Otevrit/Zavfit plynovy ventil pro ¢isténi hadice horaku,
=% vyménu plynu nebo redukéniho ventilu. Stisk klavesy “A”
otevre/zavre plynovy ventil. Vystup z uzivatelské nabidky vzdy zavie
plynovy ventil, pokud je otevieny.

= Kalibrace prutoku plynu od 10 do 20 I/min. pouzitim
L5c Y
—— pratokoméru (81010000).

Vedlej$i nabidka pro podavac¢ dratu

_ Vystup z nabidky

Bck Aktivni ovladani CWF
0= bez CWF (vychozi)
1= min. jeden CWF

Aktivni jen pfi TIG
Jen pro 1GC
Aktivni jen pri TIG

Podnabidka obsahuje nasledujici funkce:

_ Vystup z podnabidky (zpét do hlavni nabidky)

UZAMKNUTI programu

0 = odemknuto (vychozi nastaveni)
1= uzamknuto P3 az P64
2 = uzamknuto P1 az P64

m Zamek panelu

0= odemceno (vychozi nastaveni)
1= zamdceno
2 = uzamknuto (jako rezim 1)




Specialni funkce

Volba 2taktniho rezimu spousté horaku - Volba déalkového ovladani
: 0: Okamzity navrat ke svafovacimu proudu = Svarovaci proud lze regulovat na pfedem nastavenou
(vychozi) hodnotu (SET) nebo na maximalni hodnotu (MAX).

Vnéjsi referencni napéti maze byt 0-10 V nebo 0-5 V (stavy 2 a 3
predstavuji nizsi rozliseni).
0=0-10V - Imin az ISET (tovarni nastaveni)
0 1=0-10V > Imin az IMAX
By STEP 2=0-5V > IminazISET

3=0-5V - IminazIMAX

1: Navrat ke svarfovacimu proudu pomoci ndbéhu

Stisk tlacitka

hoféku J |_|

Dalkova regulace z horaku
Pro zdroje s verzi software 2.17 a vyssi
Nastaveni funkci délkové regulace z rukojeti horaku, je-li

Y By SlopeUP o dalkova regulace zvolena ( ).
H 0 = Nastaveni proudu (vychozi tovarni nastaveni).

L~

c.r.c

Stisk tlacitka 1 1= Povoleni/ nepovoleni TIG-A-Tack
hofdku | L (tla¢itko TIG—i—Tack je neaktivni).
Dalkova regulace nastavuje:
Volba 4taktniho rezimu spousté horaku Stupen 1-3: TIG-A-Tack je povolen
==l Umozniuje definovat 6 rizné zpUsoby ovladani Stupefi 4-7: Spoust horaku je
spousté horaku, je-li pro stroj nastaven 4taktni zdvih deaktivovana
(Lift nebo HF). Podrobny popis rliznych rezimG najdete v Stupen 8-10: TIG-A-Tack je nepovolen

nasledujicich grafech. Zvolte hodnotu v rozsahu 0 az 5 (1 =

vychozi nastaveni). 2 = Up/Down regulace hotaku

Spinac¢ Spinac¢

Okamzité ukonceni

po uvolnéni tlacitka

Udrzeni
koncového proudu

Stisk tlacitka - —
hofaku B DR ZapnutilVypnuti
TIG-A-Tack

Okamzité ukonceni
po uvolnéni tlacitka
Zhasnuti oblouku * Drzte stisknuté pro trvalé zvysovanilsnizovani po 2Ai

po zaplnéni krateru

Vice o horacich TIG Ergo najdete na http:/migatronic.com

Stisk tlacitka :

horaku Leeeeans s

Ulozeni vSech nastaveni programu na SD kartu. Vloze SD kartu
.an.

do stroje (stejny postup jako pfi aktualizaci software).

Zhasnlfti oblguku

po zapinéni krateru 0 Instalace nastaveni programti z SD karty.
9 Pro jejich ulozeni na SD kartu pouzijte P.SA.

Stisk tiadka N e —
horku — (L L M 7771

Drzeni
startovaciho
proudu

Stisk tadita - — : =
hotaku — | | M

Vsechna uvedena nastaveni se resetem nezméni.

Okamzité ukonceni
po uvolnéni tlacitka

Drzeni Zhasnuti oblouku
startovaciho po zaplnéni krateru
proudu : oo I

Stisk tlacitka : : I

horaku [ L JL L =1

OkamZité ukonceni
po uvolnéni tlaitka

Drzeni Udisen

startovaciho rzeni

proudu koncového proudu
Stisk tlacitka : e
horaku

Upozornéni: Startovaci proud neprobéhne pfri e, o a e,
je-li doba nabéhu nastavena na 0.

; Dynamicka regulace oxidu (pro AC svarovani)

0= vypnuta
1= zapnuta (tovarni nastaveni)




Specialni funkce

Kalibrace prutoku plynu (jen nékteré modely)
1 I 1]]
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Technicka data

CHLADICi JEDNOTKA MCU 1100* MCU**
Vykon chlazeni, W 900 1100

Objem nadrze, litru 3,5 3,5

Pratok, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Tlak max., bar 3 3

Norma IEC60974-2 IEC60974-2
Rozméry, V x $ x D, mm | 270x240x560 | -

Hmotnost v¢. kapalina 16,0 -

ZDROJ PROUDU P1 350 DC PI1 350 AC/DC PI1 500 DC PI 500 AC/DC
Napajeci napéti +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400

- Autotransformer optional £15% (50-60Hz), V | 3x230-500 3x230-500 3x230-500
Minimalni velikost generatoru, kVA 24 24 35 36

Pojistky, A 25 25 32 32
Jmenovity proud, A 18,0 17,3 26,1 27,2

Sitovy proud, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1
Prikon, (100%), kVA 12,5 12,0 18,1 18,8
Prikon, max., kVA 16,0 15,7 23,3 24,2

Prikon naprazdno, W 9 13 6 8

Uinnost, % 80 88 91 87

Ucinik 0,93 0,86 0,93 0,89
Proudovy rozsah, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500
Proudovy rozsah, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
Zatézovatel 100 % pfi 20 °CTIG, A 340 340 475 475
Zatézovatel 100 % pfi 20 °C MMA, A 330 330 475 475
Zatézovatel max. pfi 20 °C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Zatézovatel max. pfi 20 °C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
Zatézovatel 100 % pfi 40 °C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
Zatézovatel 100 % pii 40 °C MMA, AV 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
Zatézovatel 60 % pfi 40 °C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
Zatézovatel 60 % pfi 40 °C MMA, AV 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Zatézovatel max. pii 40 °C TIG, A/%/V - - - -
Zatézovatel max. pfi 40 °C MMA, A/%/N/ 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Napéti naprazdno, V 95 95 95 95

' Trida aplikace S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC

2 Kryti 1P23 1P23 P23 1P23
Normy EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Anti-freeze TIG/Elektroda Trvale zapnuty
Pocatecni proud, % TIG 1-200

Koncovy proud, % TIG 1-90

Nabéh proudu, sekund TIG 0-20

Dobéh proudu, sekund TIG 0-20

Predfuk plynu, sekund TIG 0-10

Dofuk plynu, sekund TIG 0-20

Cas bodového svafovani, sekund TIG 0-600

Doba pulsu, sekund TIG/MMA 0,01-10,0

Doba prodlevy, sekund TIG/MMA 0,01-10,0

Bazovy proud, % TIG/MMA 10-90

Sekundarni proud (Bilevel), % TIG 10-200
AC-balance, % TIG/IMMA AC 20-80 (MMA = 50)
AC-balance, A, % TIG/IMMA AC 30-170 (MMA = 100)
AC-frekvence, Hz TIG/MMA AC 20-150
TIG-zapalovani TIG HF/LIFTIG

Spinani, 2/4-taktni TIG 2/4

1) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvyseného rizika elektrickym proudem
2) Kryti IP23 oznacuje zafizeni pro vnitfni i venkovni pouziti

Rozméry (vxsxd), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Hmotnost bez chladici kapaliny, kg 31 72 68 77

FUNKCE PROCES ROZSAH HODNOT

Arc-power, % Elektroda 0-100

Hot-start, % Elektroda 0-100

*) Samostatna chladici jednotka pro Pi 350

**) Integrovana chladici jednotka v
Pi 350 AC/DC/ Pi 500 DC-AC/DC

ES PROHLASENI O SHODE (piek

q3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dansko

timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
typ: Pl 350/500

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

Evropské normy:

Smérnice: 2019/1784/EU

Vystaveno ve Fjerritslev 10.02.2021

e & T € S P

Kristian M. Madsen
CEO

lad)

EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015
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Ligacao e inicializagcao

Aviso
|LIIJJ Leia o aviso de adverténcia,

assim como o manual de
instrucdes, cuidadosamente,
antes da operacao, retendo estas
informacgdes para uso posterior.

Instalacao

Ligacao eletrica

Ligue a maquina a rede eletrica correta.

Por favor veja a placa de caracteristicas (U,) na
parte traseira da maquina.

A ' ?/%@;

[/

Ligacao do gas protetor

Conecte a mangueira de gas, que sai do painel da
maquina de soldadura (3), a um fornecimento de
gas com regulador de pressdo (2-6 bar).

(Nota: Alguns tipos de reguladores de pressdo
requerem uma saida de pressao de mais de 2 bar
para funcionar de forma éptima.) Pressione a
mangueira de gas da tocha ao conetor de gas (4)
na parte frontal da maquina.

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.

1. Ligacdo elétrica
Botdo liga / desliga
Mangueira de gas

Ligagdo do gas protetor

2
3
Importante! 4
/1V 2 | De maneira a evitar a 5. Ligagdo da tocha de soldadura
s destruicdo de fichas e cabos, é N
@ e 6. Ligacdo do cabo massa
necessario um bom contacto
f elétrico ao conectar o cabo de 7. Ligacdo ficha de 7-pdlos
8
9

alimentacdo e a mangueira de
soldadura a maquina.

Ligacdo comando a distancia - ficha 8-pdlos

Ligacdo das mangueiras de refrigeracdo

Ligacao da tocha de soldadura 10. Ligagdo das mangueiras de refrigerag¢ao

11. Controlo nivel liquido refrigerante

12. Reabastecer liquido refrigerante

13. Ligacdo CAN

14. Ligacdo para sistema de refrigeracdo de agua separado

15. Ligacdo para sistema de refrigeracdo de agua separado

16. Ligacdoes para fixacdo sistema de refrigeracdo de agua externo
17. Botao - fun¢do poupanca de energia - auto-transformador

18. Botdo liga/ desliga para auto-transformador




Ligacao e inicializagcao

Ligacao do porta-elétrodo para MMA

O porta-elétrodo e o cabo de retorno de corrente sao
ligados as fichas positivo (6) e negativo (5). Ao selecionar a
polaridade siga as instru¢des do fornecedor do elétrodo.

CWF Multi (opcional)

E possivel conectar & Pl até 8 unidades CWF Multi através
do conector CAN BUS localizado na parte traseira da
maquina (opcional). Para permitir esta capacidade de
controle, entre no Menu do USUARIO e selecione “Fdr”
(alimentador), em seguida, acesse “Act” (dispositivos
ativos) e defina o parametro para 1. (ver Menu do
USUARIO).

Agora a Pl esta pronta para controlar o CWF diretamente
da unidade de control: para cada programa de soldadura
TIG é possivel selecionar qual unidade CWF deve ser
ativada e o programa CWF relativo na faixa de 1 a 20.

Dependendo das configura¢des no CWF, se a unidade
estiver no modo OFF, a mensagem de erro “Fdr” pode ser
exibida na Pl e o processo de soldadura é interrompido.
Isso é para informar ao usuario que o CWF ndo esta a
responder ao sinal de inicio da PI.

Ligacdo do controlo remoto

As maquinas Pl podem ser controladas por controlo remoto

ou por um robo de soldadura. A tomada de controle
remoto (8) possui terminais para as seguintes funcdes:

soldadura, impedancia de entrada @@@

0 - +10V: TMohm @@

B: Campo de sinal @@

C: Detecdo do arco - contato de relé
(max. TAmp), totalmente isolado

D: N.C.

E: Detec¢do do arco - contato de relé (max. 1Amp),
totalmente isolado

F:  N.C.

G: Alimentacdo +24VDC. Circuito curto protegido com
resistor PTC (max. 50mA)

H: Campo de sinal

A: Sinal de entrada para corrente de

+15V

+100nF

G O_‘I'j
PTC700 £+ 24 VDC
H

Carro de transporte com transicdo automatica de tensao de rede
(equipamento especial)

As maquinas fornecidas com autotransformador podem ser
conectadas as seguintes fontes de alimentagdo: 3*230V, 3*400V,
3*440V e 3*500V.

Pressione o botao liga / desliga (18) para ligar o
autotransformador (luz indicadora verde). A funcdo de economia
de energia integrada desliga automaticamente a maquina de
soldadura ap6s 40 minutos de inatividade. Pressione o botao (17)
para ligar a maquina novamente (luz indicadora vermelha).

A funcéo de economia de energia pode ser desconectada
permanentemente por um técnico Migatronic.

Intrucoes para levantar a
maquina

Os pontos de levantamento
devem ser usados (veja

a figura) ao levantar a
maquina. A maquina nao
deve ser levantada com
garrafa de gas montada.

N&o levante a maquina pela al¢a.
Né&o pise a alca.

Ligar, pressionar, soldar

Ajuste do programa de soldadura
e Ligue a maquina de soldadura no interruptor principal (2)

e Selecione o processo.
Veja guia rapido.

QUICKGUIDE PI

20012501350 1 500
0012501350 | 55,
°

e Ajuste a corrente de soldadura
e parametros secundarios.

Para mais informagao sobre
ajuste de parametros, por favor
consulte o guia rapido.

micATIONIC

e A maquina esta pronta a soldar.

ATENGAO

Quando ativar o gatilho da tocha, ha
tensdo aplicada no fio de soldadura
e elétrodo.




Guia de solucao de problemas

A maquina Pl possui um sofisticado sistema de

autoprote¢do embutido. A maquina interrompe

automaticamente o fornecimento de gas e interrompe

a corrente de soldadura em caso de erro.

Os erros sao indicados por simbolos e cédigos de erro.
Alarme por temperatura

ll f O indicador fica aceso quando a fonte de
alimentacao sobreaquece. Deixe a maquina ligada até
que os ventiladores embutidos tenham esfriado.

VR Indicador de tensao de soldadura
O indicador de tensao de soldadura acende por
motivos de seguranca e para mostrar se ha tensdo nas
tomadas de saida.

Indicador de erro tensao de entrada

Quando a tensao de entrada for mais de
15% inferior & tensdo de regime, o indicador
correspondente acende.

O indicador pisca quando ocorrem outros tipos de
erros. Ao mesmo tempo, um cédigo de erro é mostrado
no display.

"I Simbolos de avaria

Codigos de erro selecionados

Cédigo erro | Causa e solucao

E04-02 Falha de alimentacdo da rede

O icone sera mostrado, quando a
tensdo da rede estiver muito alta.
E04-01 serd mostrado, quando a
tensdo da rede estiver muito baixa.
Conecte a maquina de soldadura a
400V AC, +/-15% 50-60Hz

Fdr Erro de comunicacao
Pl e CWF estao desconetadas.

H20 Falha de refrigeracao

A falha de refrigeracdo é mostrada
no caso de conexdo de tocha
inadequada, ou se uma tocha nao

foi conectada. Se um kit de controle
de fluxo foi selecionado, a falha de
refrigeracdo pode indicar problemas
na unidade de refrigeragdo. Verifique
se as mangueiras de refrigera¢do
estdo conectadas corretamente, encha
o depdsito de agua e verifique a
tocha de soldadura e tubos. Reajuste
a mensagem de erro pressionando a
tecla MMA.

Blogueio de painel
O texto é exibido quando o bloqueio

do painel é ativado no menu do
usuario (ref. paragrafo “Menu do
usuario”).

Erros de gas

A soldadura é interrompida e o

texto GAS pisca no display devido

a uma falha de gas de protecdo. A
mensagem de erro pode ser removida
pressionando a tecla MMA.

PA.L

GAS

PG.L Bloqueio de program
O texto é exibido quando o bloqueio
do programa é ativado no menu do

Usuario.




Funcoes especiais

1. Abre menu

E uogdul U0

3 secs

2. Encontra sele¢do de menu

PLd.

- Exit menu
Active only in TIG
X onyicc
Active only in TIG

3. Seleciona o ponto de menu

5. Saida do menu

4. Alterar parametro

)
UuuUoU
Uy U4 U
Uuuuu U

Selecao de parametros e menu

- Saida do MENU USUARIO

LAG Abrir/fechar a valvula de gas para purgar a tocha, verifique

=% agarrafa de gas e o redutor de pressao. Pressione “A"
para abrir / fechar o gas. Sair do menu USUARIO fechara o gas de
qualquer maneira.

Calibracao do fluxo de gas a 10 e 20 litros por meio de um
o caudalimetro (81010000).

Submenu para alimentador de fio

_ Saida de submenu

. Control de CWF ativo
(M 0= no CWF (defeito)
1= pelo menos um CWF

un]

Ativo apenas em TIG

Apenas IGC

Ativo apenas em TIG

P.SA.

Submenu que contem diferentes opg¢des

Saida de submenu

Programas BLOQUEADOS

0 = desbloqueado (ajuste por defeito)
1= bloqueado P3 a P64

2 = bloqueado P1 a P64

Painel BLOQUEADO

0 = desbloqueado (ajuste por defeito)
1= bloqueado

2 = bloqueado (como modo 1)




Funcoes especiais

Opgao de 2 tempos para o gatilho da tocha Opgao de control remoto
c ~.C.0.
0: retorno & corrente de soldadura mediante A corrente de soldadura pode ser controlada
passo (por defeito) previamente até SET ou MAX. A tensdo de referéncia externa
1: retorno & corrente de soldadura mediante pode ser 0-10V ou 0-5V (a condicdo 2 e 3 apresenta resolucdo
mais baixa)

rampa de subida
0=0-10V - Imin to ISET (ajuste por defeito)

1=0-10V - Imin to IMAX
G 2=0-5V > Iminto ISET
By STEP 3=0-5V > Iminto IMAX
Press / Release |_| ll Controlo remote da tocha
= Aplica-se a versGes de software a partir de 2.17

Torna possivel controlar como usar a unidade de comando &
distancia no punho quando o ajuste da tocha esta habilitado

By SlopeUP 0 ( )
0 = Ajuste da corrente (ajuste de fabrica).
T 1 = Habilitar/desabilitar TIG-A-Tack
P I Rel
ress/ie eﬁ I—I (o botdo TIG-A-Tack esta desabilitado).

A unidade de controle é tratada da

Opgéo de 4 tempos para o gatilho da tocha seguinte forma:

[ . s

Uis Permite definir 6 formas diferentes de controlar o Passos 1-3: TIG-A-Tack esta habilitado
gatilho da tocha quando a maquina esta configurada como Passos 4-7: O gatilho esta desabilitado
modo 4 tempos (Elevagdo ou HF). Passos 8-10: TIG-A-Tack esta desabilitado
Para uma descrigdo detalhada d.os diferentes ‘ ‘ 2 = Modulo Acima/Abaixo
comportamentos, consulte os diagramas a seguir. Selecione
um valor no intervalo 0 ... 5 (1 = ajuste por defeito). Gatilho Gatilho

Stop when key is released
. Keep
final current fZA/*
Press/Release 7| N N[~ . Ativacdo/Desativacdo
TIG-A-Tack

Stop when key is released

*Manter pressionado para aumentol/reducdo constante
Stop when
slope completed

o

LT RSA

Saiba mais sobre tochas TIG Ergo em http:/migatronic.com

Press / Release Salve todas as configuragdes de programas num cartao SD.

(Mesmo procedimento que para atualizacdo de software).
Stop when =N Carregue as configura¢des do programa do cartéo SD.
slope completed = Use P.SA. para salvar as configuracées do programa.
Press / Release e Todas as configuragdes acima ndo serdo modificadas via Reset.

Keep
start current‘\?—/ \ / \ 6

Press / Release l_l l—l |‘|

Stop when key is released

Stop when
start current slope completed

Press/Release [ | [l 1 4

Stop when key is released

Keep

Keep

Kee,
start current P,

final current

(5]

Nota: A corrente inicial e desativada em e 9 e 9 se
o tempo de rampa de subida se fixa em 0.

Press / Release

Controlo dinamico de Oxido
0 = Desativado
1 = Ativado (ajustes de fabrica)

]
a.

J.C.

f'l




Funcoes especiais

Calibracao do fluxo de gas (nem todos os modelos)

D000U &
U0 0U OU

@

UoUUU
vu_ Uy g

U UudJ
U EKJ UUUUU 0O [ gououg U
3 secs
v Vv
10 min = 10mm
20L =20t
. B
@ "'q Caudalimetro
@ No.: 81010000
ooy U [ VIVIVIVIUERY
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Dados técnicos

FONTE DE ALIMENTAQAO: P1 350 DC P1 350 AC/DC P1 500 DC P1 500 AC/DC UNIDADE MCU 1100* MCU**
REFRIGERACAO
Tensao de rede +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 3x400 3x400 3x400 _—.
- Autotransformador opcional +15% (50-60Hz), V| 3x230-500 3x230-500 3x230-500 Eficiencia de 900 1100
refrigeragdo, W
Tamanho minimo de gerador, kVA 24 24 35 36
Cap. do depésito, 3,5 85
Fusivel, A 25 25 32 32 litros
Corrente de rede, efetiva, A 18,0 17,3 26,1 27,2 Fluxo, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 | 1,2-60-1,75
Corrente de rede, max., A 23,1 22,7 33,7 35,1 Pressdo max., bar 3 3
Poténcia, 100%, kVA 12,5 12,0 18,1 18,8 Normas IEC60974-2 IEC60974-2
Poténcia, max, kVA 16,0 15,7 23,3 24,2 Dimensoes 270x240x560 | _
(ax|xc), mm
Poténcia circuito aberto, W 9 13 6 8
Peso, incl. liquido 16,0 -
Eficiéncia, % 80 88 91 87
*) Unidade de refri o ind dent Pi 350 DC
Factor de poténcia 0,93 0,86 0,93 0,89 ) Unidade de refrigeracao independente para Pi
**) Unidade de refrigeracao integrada para
Gama de corrente, A TIG 5-350 5-350 5-500 5-500 Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC
Gama de corrente, A MMA 5-350 5-350 5-500 5-500
100% ciclo de trabalho a 20°C TIG, A 340 340 475 475
100% ciclo de trabalho a 20°C MMA, A 330 330 475 475
Max. ciclo de trabalho a 20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80 500/80
Max. ciclo de trabalho a 20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/80 500/65
100% ciclo de trabalho a 40°C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8 420/26,8
100% ciclo de trabalho a 40°C MMA, A/V 290/31,6 290/31,6 420/36,8 420/36,8
60% ciclo de trabalho a 40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0 500/30,0
60% ciclo de trabalho a 40°C MMA, A/V 340/33,6 350/34,0 450/38,0 450/38,0
Max. ciclo de trabalho a 40°C TIG, A/%/V - - - -
Max. ciclo de trabalho a 40°C MMA, A/%/V 350/50/34,0 - 500/40/40,0 500/40/40,0
Tensao circuito aberto, V 95 95 95 95
' Classe de aplicagao S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE /CCC
2 Classe de protecdo 1P23 1P23 1P23 1P23
Normas EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1, | EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2, | EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3, | EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10 | EN/IEC60974-10
Dimensdes (a x | x ¢), mm 550x250x640 980x545x1090 980x545x1090 980x545x1090
Peso excl. liquido de refrigeracao, kg 31 72 68 77
FUNCAO PROCESSO GAMA DE VALORES
Poténcia do arco, % Eletrodo 0-100
Arranque a quente, % Eletrodo 0-100
Anti-congelagao TIG/Eletrodo Sempre ativo DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Intensidade inicial AMP, % TIG 1-200 C €
Intensidade inicial AMP, % TIG 1-90
MIGATRONIC A/S
Rampa ascedente, sec. TIG 0-20 Aggersundvej 33
Fjerritsl
Rampa descendente, sec. TIG 0-20 giioma]s;ms ev
Pré-gas, sec. TIG 0-10 .
pela presente declaramos a nossa maquina como se
Pos-gas, sec. TIG 0-20 indica a seguir:
Tempo soldadura por pontos, sec TIG 0-600 Tipo: PI350/500
Conforme 2014/35/EU
Tempo de pulsado, sec. TIG/MMA 0,01-10,0 normas: 2014/30/EU
2011/65/EU
Tempo de pausa, sec. TIG/MMA 0,01-10,0
Normas EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Intensidade base AMP, % TIG/MMA 10-90 Europeias: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
Corrente secundaria (Bi-nivel), % TIG 10-200 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Equilibrio AC TIG/MMA AC 20-80 (MMA = 50) Regulamento:  2019/1784/EU
Equilibio AC, Ampere TIG/IMMA AC 30-170 (MMA = 100) Publicado em Fjerritslev 10.02.2021
Frequéncia AC TIG/IMMA AC 20-150 i A
it Mo Mo de e
Ignicéo TIG TIG HF/LIFTIG Kristian M. Madsen
Funcéo interrutor, 2-tempos/4-tempos TIG 2/4 CEO

1) S Esta maquina cumpre as normas que sdo requeridas para maquinas que operam em areas com maior risco de choques elétricos.
2) O equipamento marcado com IP23 é projetado para aplicagdes em interiores e exteriores.
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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



