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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel
Laes advarsel og brugs-
anvisning omhyggeligt

igennem inden installation
og ibrugtagning og gem til
senere brug.

Installation

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

Tilslutning af beskyttelsesgas/plasmagas
Gasslangerne, som udgar fra bagsiden af maskinen

(3), tilsluttes en gasforsyning med en reduktionsventil
(2-6 bar) for beskyttelsesgas. (Obs. Nogle typer reduk-
tionsventiler kan kraeve hgjere udgangstryk end 2 bar
for at fungere optimalt). Gasslangen for plasmagas skal
tilsluttes 1-5 bar.

Plasma gasforbrug

Afheengigt af svejseopgave og svejsesom vil plasmagas-
forbruget typisk ligge imellem 1 til 6 I/min. | seerlige
tilfeelde kan gasflowet dog afvige fra dette.

1 Vigtigt!
/ "f Nar stelkabel og svejseslange
@ tilsluttes maskinen, er god
%‘@ elektrisk kontakt ngdvendig,
A for at undga at stik og kabler

adeleegges.

Plasma
gas
1-5 bar
4
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Nettilslutning

Teend - sluk knap

Gasslange

Tilslutning beskyttelsesgas

Tilslutning plasmagas

Tilslutning TIG/PLASMA svejseslange

Stelklemme (TIG/PLASMA) eller elektrodeholdertilslutning
Tilslutning pilotlysbue (PLASMA)

Tilslutning 7-polet stik (TIG)

Tilslutning keleslanger - intern keling TIG 500A/PLASMA 80A
Tilslutning keleslanger - intern koling TIG 500A/PLASMA 80A
Afleesning af keleveeskestand

Pafyldning af kolevaeske

Tilslutning fjernkontrol

Tilslutning keleslanger - extern keling TIG 500A/PLASMA 350A
Tilslutning keleslanger - extern koling TIG 500A/PLASMA 350A
Tilslutning CAN




Tilslutning og ibrugtagning

Tilslutning af svejseslange

TIG

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og returstreamkabel tilsluttes plusudtag (7) og
minusudtag (6). Polariteten veelges efter elektrodeleverandgrens
anvisning.

Loefteanvisning

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

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

Tilslutning af CWF enhed (option)

Det er muligt at forbinde op til 8 CWF Multi enheder pa Pl 350
PLASMA 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 brugermenuen og veelge
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 trad-
program fra 1 til 20.

Svejsning stoppes, og afhaengig af brugerindstilling kan
fejlkoden “Fdr” vises, nar CWF-enheden szettes 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 (14) har terminaler for
folgende funktioner:

A:

Input-signal for svejsestrom,
0 - +10V indgangsimpedans:
1Mohm
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Signal-nul

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

NC

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

NC

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

Forsynings-nul

+15V

G O_‘i'j
+
PTC700 I 24 VDC
H

Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram

Teend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

Veelg proces
Se i Quickguide

Indstil svejsestrom og sekundaere parametre
Se Quickguide

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

PI PLASMA har et avanceret selvbeskyttelsessystem
indbygget. Ved fejl lukker maskinen automatisk for
gastilferslen og afbryder svejsestremmen.
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.

Vv Svejsespaending

Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, hvis der er spaending pa elektroden eller
braenderen.

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
lkonet vises, nar netspaendingen er for

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

Tilslut maskinen til

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

PLS Plasmaslangefejl
Kortslutning i plasmaslangen.

Slangen skal repareres/udskiftes.

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

H20 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.

PA.L Panellas

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

GAS Gasfejl

Svejsningen stopper og teksten GAS
blinker i displayet i tilfaelde af beskyt-
telsegasfejl. Fejlmeddelelsen fjernes
ved at trykke MMA-tasten.

PLG Plasmagasfeijl
Svejsningen stopper og teksten PLG

blinker i displayet i tilfaelde af plasma-
gasfejl.

PG.L Programlas
Tekst vises, nar programlas er

aktiveret i brugermenu.




Specielle funktioner

1. Abn brugermenu

2. Find menuvalg
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-_ Forlad/Exit menu

Kun aktiv i TIG og PLASMA
Kun IGC

Kun aktiv i MMA

Kun aktiv i PLASMA
Kun aktiv i TIG og PLASMA
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3. Vaelg menupunkt
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5. Gem valgte data

6. Forlad/Exit menu
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Parametre og menuvalg

Kun aktiv i TIG og PLASMA
-

== Kun IGC

J

[gl=} Kun aktiv i MMA

=] Kun aktiv i PLASMA

Kun aktiv i TIG og PLASMA




Specielle funktioner

- Exit fra brugermenu

Aben/luk gasventilen for at fylde braenderen, checke gas-
CHRRE  f|5sken og trykventilen. Tryk “A" for at abne/lukke gassen. Der
vil automatisk blive lukket for gassen, nar brugermenuen forlades.

LG Kalibrering af gasflow ved 10 og 20 liter ved hjzelp af flow-
—=l= eter (81010000).

Rl Undermenu for MMA processen
_ Exit fra undermenu
[PRag= Veerdi af Hot Start
Veerdi af Arc Power
PLA Undermenu for PLASMA processen
_ Exit fra undermenu
oAA Aktiv piIotIysbue; . )
Kontrollerer aktivering af Pilotlysbuen under
svejsning

0: Lysbue altid OFF
1: Lysbue altid ON under slope-up og slope-down
2: lysbue altid ON (standardindstilling)

=lR] External Cooling Mode (Eksternt kelevalg)
" Veelg imellem intern og extern koling
0: INTERN keling
1: EKSTERN keling (fabriksindstilling)

m
A

Undermenu for CWF Multi

_ Exit fra undermenu

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

Undermenu der indeholder forskellige undermenuer

_ Exit fra undermenu (retur til hovedmenu)

0

Programlas

0 = ulast (fabriksindstilling)
1= last P3 til P64

2 = last P1 til P64

Panellas

0 = ulast (fabriksindstilling)

1= last undtagen "pilot lysbue TIL/FRA"
2= Altlast

2-takt metodevalg
0: Retur til svejsestrem ved step (fabriksindstilling)
1: Retur til svejsestrom ved slope-up

.o

Press / Releﬂ I_I

S No

Press / Releﬁ |_|

4-takt metodevalg

Gor det muligt at veelge imellem 6 forskellige meto-
der til at kontrollere breendertasten, nar maskinen
er indstillet til 4-takt tastemetode (Liftig eller HF). De
folgende diagrammer viser de forskellige principper.
Veelg imellem 0...5 (1=fabriksindstilling).

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release [

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

(2]

Keep
start current™~

Press / Release |_| i |—| |'| 9

Stop when key is released

Stop when
slope completed

4]

Stop when key is released

Keep
start current

Press / Re'eaﬁ'_l_n_n_:lﬁ_

Kee,

P Ki
start current o

final current

(5]

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

Press / Release




Specielle funktioner

Dynamic Oxide Control
d.o0.c. .
0 = deaktiveret

1= aktiveret (fabriksindstilling)

Remote Control Option

== Svejsestrom kan kontrolleres op til tidligere ind-
stillet eller maks. Ekstern referencespaending kan
veere 0-10V eller 0-5V (metode 2 og 3 giver lavere
oplesning)
0=0-10V > Imin to ISET (fabriksindstilling)
1=0-10V > Iminto IMAX
2=0-5V > Imin to ISET
3=0-5V - Imin to IMAX

Erc Torch Remote Control (Fjernregulering af braender)

Geelder softwareversioner fra 2.17
Gor det muligt at kontrollere brugen af regulerings-
modulet pa breenderhandtaget, nar handtagsregu-
lering er aktiv ( @ ).
0 = Indstilling af streamreference (fabriksindstilling)
1= Aktivering/deaktivering af TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveres).
Reguleringsmodulet handteres som
folger:
Trin 1-3: TIG-A-Tack er aktiv
Trin 4-7: Breendertasten er inaktiv
Trin 8-10: TIG-A-Tack er inaktiv
2 = Up/Down modul

12A7%  L2A1F

TIG-A-Tack
aktivlinaktiv

* Langt tryk for konstant
Laes mere om TIG Ergo-braendere pa http:/migatronic.com
"] Gemmer alle programindstillinger i en fil pa SD-kort. Der skal

indsaettes et SD-kort inde i maskinen (pa samme made som
ved SW-update).

[m]

w

Indleeser programindstillinger fra SD-kort.
Programindstillin-gerne skal veere gemt vha. P.SA.

)
L.

Alle ovenstaende menuvalg aendres ikke ved reset til fabriksindstilling.




Specielle funktioner

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)
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Tekniske data

STROMKILDE Pl 350 PLASMA

FUNKTIONER PROCES VARDIOMRADE
Arc power, % Elektrode 0-100
Hot-start, % Elektrode 0-100
Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv
Startstrem, % TIG 10-200
Slutstrem, % TIG 1-90
Slope-up, sek. TIG 0-20
Slope-down, sek. TIG 0-20
Gasforstremning, sek. TIG 0-10
Gasefterstremning, sek. TIG 0-20
Punktsvejsetid, sek. TIG 0-600
Pulstid, sek. TIG/IMMA/PLASMA 0,01-10
Pausetid, sek. TIG/IMMA/PLASMA 0,01-10
Basisstrom, % TIG/IMMA/PLASMA 10-90
Sekundaer stremniveau, % TIG 10-200
Beskyttelsesgasflow, I/min TIG 4,0-24,0
Pilotlysbue intensitet, A PLASMA 3-20
Plasmagasflow, liter PLASMA 0,1-9,0
Plasmagas slope-down, sek. PLASMA 0-20
Plasmagasveerdi slutstrem, liter PLASMA 0,1-9,0
TIG-teending TIG HF/LIFTIG
Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt TIG 2/4

Netspaending +15% (50Hz-60Hz), V 3x400

- Autotrafo tilbeher +15% (50-60Hz), V 3x230-500
Minimum generatorstorrelse, kVA 35
Netsikring, A 32
Netstrom, effektiv, A 26,1
Netstrom, max., A 33,7
Effekt, 100%, kVA 18,1
Effekt, max, kVA 23,3
Tomgangseffekt, W 12
Virkningsgrad, % 91
Powerfaktor 0,93
Stromomrade TIG, A 5-500
Stromomrade MMA, A 5-500
Stromomrade PLASMA, A 5-350
100% intermittens v/20°C TIG, A 475
100% intermittens v/20°C MMA, A 475
100% intermittens v/20°C PLASMA, A 350
max. intermittens v/20°C TIG, A/% 500/80
max. intermittens v/20°C MMA, A/% 500/65
max. intermittens v/20°C PLASMA, A/% 350/100
100% intermittens v/40°C TIG, A/V 420/26,8
100% intermittens v/40°C MMA, AV 420/36,8
100% intermittens v/40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% intermittens v/40°C TIG, A/V 500/30,0
60% intermittens v/40°C MMA, AV 450/38,0
60% intermittens v/40°C PLASMA, A/V

max. intermittens v/40°C TIG, A/%/V

max. intermittens v/40°C MMA, A/%/NV 500/55/40,0
max. intermittens v/40°C PLASMA, A/%/\V
Tomgangsspaending, V 95

' Anvendelsesklasse S/CE

2 Beskyttelsesklasse P23

Normer

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

Dimensioner (hxbxl), mm

980x545x1090

Veegt, kg

85

K@LEMODUL

Koleeffekt, W 1100
Tankkapacitet, liter 3,5

Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Maks. tryk, bar 3

Normer IEC60974-2

1) S Maskiner 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 1P23.

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

erkleerer, at nedennaevnte maskine
Type: PI 350 PLASMA

er i overensstemmelse med bestemmelserne i
direktiverne:  2014/35/EU

2014/30/EU
2011/65/EU

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

EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Forordning: 2019/1784/EU

Udfeerdiget i Fjerritslev 10.02.2021

it b My e

Kristian M. Madsen
CEO




Connection and operation

Warning
Read warning notice and
instruction manual carefully

prior to initial operation and
save the information for
later use.

Permissible installation

Mains connection

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

Connection of shielding gas/plasma gas

Connect the gas hoses, which branch off from the back
panel of the welding machine (3), to a gas supply with
pressure regulator (2-6 bar) for shielding gas. (Note:
Some types of pressure regulators require an output
pressure of more than 2 bar to function optimally).
Connect the gas hose for plasma gas to 1-5 bar.

Plasma gas consumption

The plasma gas consumption will typically vary from 1
to 6 I/min depending on the seam design and welding
task. In special cases, the flow can be adjusted outside
this area.

1 Important!

/ @')2 In order to avoid destruction

of plugs and cables, good
ﬁ electric contact is required when
A connecting earth cables and

welding hoses to the machine.

Plasma
gas
1-5 bar
4—

D:ﬂﬂ Cooling Unit
78812081 /78812082
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16.

17.

Mains connection

Power switch

Gas hose

Connection of shielding gas

Connection of plasma gas

Connection of TIG/PLASMA Welding hose

Connection of earth clamp (TIG/PLASMA) or electrode holder
Connection pilot arc (PLASMA)

Connection 7-pole plug (TIG)

Connection of cooling hoses - internal cooling TIG 500A/PLASMA 80A
Connection of cooling hoses - internal cooling TIG 500A/PLASMA 80A
Cooling liquid level control

Refill of cooling liquid

Connection of remote control

Connection of cooling hoses -
external cooling TIG 500A/PLASMA 350A

Connection of cooling hoses -
external cooling TIG 500A/PLASMA 350A

CAN connection




Connection and operation

Connection of welding hose

TIG

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are connected to
plus tap (7) and minus tap (6). Observe the instructions from the
electrode supplier when selecting polarity.

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.

CWF Multi (option)

It is possible to connect to the Pl 350 PLASMA 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 Pl 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

PI PLASMA can be controlled via a remote control or
a welding robot. The remote control socket (14) has
terminals for the following functions:

A:

Input signal for welding current,
0 - +10V input impedance:
1Mohm

Signal ground

®°®
60
GO
Arc detect — contact of relay
(max. 1Amp), fully insulated
N.C.

Arc detect - contact of relay (max. TAmp), fully
insulated

N.C.

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

Supply ground

+15V

B O_/-r\n

C O—é

DO— \-—-LI

o7

FO—

G O—'I'j+
PTC700 24VDC

HO E

Switch on, press, weld

Welding program setting

Switch on the welding machine on the main switch
)]

Select process
See Quickguide

Adjust the welding current and secondary
parameters. Please read your quickguide

The machine is now ready to weld

WARNING

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




Troubleshooting and solution

PI PLASMA has a sophisticated built-in self-protection selected error COdeS

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. Error code | Cause and solution

E04-02 Mains supply fault

Temperature fault The icon will be shown, when the

The indicator is illuminated, when the power mains voltage is to high.
source is overheated. E04-01 will be shown, when the mains
Leave the machine on until the built-in fans have voltage is to low.
cooled it down. Connect the welding machine to

400V AC, +/-15% 50-60Hz
Welding voltage indicator PLS Pl h

( ; The welding voltage indicator is illuminated Casma-nose error

Short-circuit in the plasma hose.

for reasons of safety and in order to show if there is i
Repair/exchange the hose.

voltage at the output taps.

Fdr Communication error
Mains error indicator PI PLASMA and CWF unit are
I'I The mains error indicator is illuminated if the disconnected.
mains voltage is more than 15% lower than the rated H20 Cooling fault
voltage. Cooling fault is shown in case of
connection of wrong type of torch, or
',I Fault symbols if a torch has not been connected.
The indicator flashes when other types of errors If a flow control kit has been selected,

occur. At the same time an error code is shown in the the cooling fault may indicate

display. 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.

PLG Plasma gas error
Welding stops and the text PLG

flashes in the display.

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 3. Select menu point

,-- Exit menu
+ IR Active only in TIG and PLASMA GAS

e 5.c Keglce 8@608 Q

UOOUU i- Active only in MMA mode OO0 U0RO00

| 00T 00mO0 ! o

UoUoUUU 00 =X Active only in PLASMA mode oUogug Jg
+ T Active only in TIG and PLASMA
B07

5. Save selected data 6. Exit menu

LA A
UuUUuuy
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Parameters and menu selection

Active only in TIG and PLASMA

Only IGC

[gEgy=l Active only in MMA mode
Active only in PLASMA mode

Active only in TIG and PLASMA




Special functions

- Exit from the USER menu Submenu containing different options
Open/Close the gas valve in order to purge the torch, check _ Exit from submenu

the gas bottle and pressure reducer. Press “A” to Open/Close
the gas. Exiting the USER menu will close the gas anyway. PLL Programs LOCK
L.

= 0= unlocked (default setting)
LS Calibration of gas flow at 10 and 20 litres by means of 1= locked P3 to P64

U J.C
flowmeter (81010000). 2 = locked P1 to P64
Il  Submenu for MMA procediment Panel LOCK
i m 0 = unlocked (default setting)
_ Exit from submenu

1= locked, except “pilot arc ON/OFF"
Value of Hot Start 2= Completely locked

FEP  Value of Arc Power 2k o 2-times option for torch trigger

==& 0: return to welding current by step. (default)
py . 1: return to welding current by slope up
Submenu for PLASMA procediment

_ Exit from submenu \J 0
i BySTEP

a Pilot Arc Active —
Controls the activation of Pilot Arc during welding. Press / Release | L]
0: Arc always OFF

1: Arc ON only during slope-up and slope-down

2: Arc always ON (default) / \/
: By SlopeUP o

External Cooling Mode

l_l

[m)
I

crn
SRR Selects the Internal or External Cooling unit Press / Release L
0: INTERNAL cooler
1 EXTERNAL cooler (default) PR 4-times option for torch trigger
M= permit to define 6 different ways to control the torch
[SER Submenu for wire feeder trigger when the machine is set as 4Times stroke

(Lift or HF). For detailed description of different
_ Exit from submenu behaviours see the following diagrams. Select a value

in the range 0...5 (1=default setting).
Ack Active control of CWF

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

Stop when key is released

Kee
final current

Press / Release

Stop when
slope completed
Press / Release [T L L
Stop when
: ' : slope completed
Press / Rew

Keep
start current™~ d i i
Press Release [ [ [] 3
Stop when key is released
Stop when
Keep
start current slope completed

4]

Stop when key is released

Press / Re'eai'_l_n_n_:lﬁ_

Keep

Keep
start current

final current

Press / Release | i ‘ i e

Note: The start current is disabled in e, 9 and
if slope-up period is set at 0




Special functions

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

1= enabled (default setting)

Remote Control Option

o=l 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=0-10V - Imin to IMAX
2=0-5V > Imin to ISET
3=0-5V - Imin to IMAX

Erc Torch Remote Control

Applies to software versions as of 2.17
Makes it possible to control how the control unit on
the handle is used when torch adjustment is enabled
(@)
0 = Setting the current reference (factory default).
1= Enabling/disabling TIG-A-Tack
(the TIG-A-Tack button is disabled).
The control unit is handled as
follows:
Steps 1-3: TIG-A-Tack is enabled
Steps 4-7: The trigger is disabled
Steps 8-10: TIG-A-Tack is disabled

2 = Up/Down module

Trigger Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

* Keep pressed for constant increase/reduction
Learn more about TIG Ergo torches at http:/migatronic.com

Saves all program settings in an SD card file. Insert an SD card
BEREA i the machine (same procedure as for SW update).

ol d Loads program settings from SD card.
=R Use PSA. to save program settings.

All the above settings will not be changed during reset to factory
settings.




Special functions

Calibration of gas flow (not all models)
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Technical data

POWER SOURCE PI1 350 PLASMA FUNCTION PROCESS VALUE RANGE
Mains voltage +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Arc-power, % Electrode 0-100
- Autotransformer optional +15% (50-60Hz), V | 3x230-500

Hot-start, % Electrode 0-100
Minimum generator size, kVA 35

Anti-freeze TIG/Electrode always on
Fuse, A 32

Start AMP, % TIG 10-200
Mains current, effective, A 26.1

Stop AMP, % TIG 1-90
Mains current, max., A 33.7

Slope-up, sec. TIG 0-20
Power, (100%), kVA 18.1

Slope-down, sec. TIG 0-20
Power, max, kVA 23.3

Gas pre-flow, sec. TIG 0-10
Power open circuit, W 12

Gas post-flow, sec. TIG 0-20
Efficiency, % 91

Spot welding time, sec. TIG 0-600
Power factor 0.93

Pulse time, sec. TIG/MMA/PLASMA 0.01-10
Current range TIG, A 5-500
Current range MMA, A 5-500 Pause time, sec. TIG/MMA/PLASMA 0.01-10
Current range PLASMA, A 5-350

Base AMP, % TIG/IMMA/PLASMA 10-90
100% duty cycle at 20°C TIG, A 475
100% duty cycle at 20°C MMA, A 475 Second current (Bilevel), % TIG 10-200
100% duty cycle at 20°C PLASMA, A 350

Shield gas flow, I/min TIG 4.0-24.0
max. duty cycle at 20°C TIG, A/% 500/80
max. duty cycle at 20°C MMA, A/% 500/65 Pilot arc intensity, A PLASMA 3-20
max. duty cycle at 20°C PLASMA, A/% 350/100
100% duty cycle at 40°C TIG, ANV 42026 .8 Plasma gas flow, liter PLASMA 0.1-9.0
100% duty cycle at 40°C MMA, AV 420/36.8
100% duty cycle at 40°C PLASMA, AV 350/39.0 Plasma gas slope-down, sec. ALENA Ay
60% duty cycle at 40°C TIG, AV 500/30.0 Plasma gas final value, liter PLASMA 0.1-9.0
60% duty cycle at 40°C MMA, AV 450/38.0 T
60% duty cycle at 40°C PLASMA, AV TIG-ignition TIG HF/LIFTIG
max. duty cycle at 40°C TIG, A/%/V Selecting trigger mode, 2-times/4-times TIG 2/4
max. duty cycle at 40°C MMA, A/%/N 500/55/40.0
max. duty cycle at 40°C PLASMA, A/%/NV
Open circuit voltage, V 95
" Application class SICE
2 Protection class 1P23

Standards

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

Dimensions (hxwxl), mm

980x545x1090

Weight, kg

85

COOLING UNIT

Cooling efficiency, W 1100

Tank capacity, liter 3.5

Flow, bar - °C - I/min 1.2-60-1.75
Pressure max., bar 3

Standard IEC60974-2

EC DECLARATION OF CONFORMITY

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

hereby declare that our machine as stated below

Type: PI 350 PLASMA

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

European standards:  EN IEC60974-1:2018/A1:2019

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

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Regulation: 2019/1784/EU

Issued in Fjerritslev 10.02.2021

b L e de 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.




Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
|LIIJJ Lesen Sie die Warnhinweise
) und Betriebsanleitung

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

Zuldssige Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung angekuppelt
werden, die mit den Angaben auf dem Typenschild
(U,) hinter die Maschine Gbereinstimmt.

Schutzgas-/Plasmagasanschluss

Die Gasschlauche an der Rickseite der Maschine (3)

an eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar) fur
Schutzgas anschlieBen. (NB! Einige Druckreglertypen
fordern einen hoheren Ausgangsdruck als 2 bar um
optimal zu funktionieren). Den Gasschlauch fur Plasma-
gas an 1-5 bar anschlieBem.

Plasmasverbrauch

Der Plasmagaverbrauch variiert typisch von 1 bis
6 I/min, abhangig von der Schweinaht und der
SchweiBaufgabe. In besonderen Fallen kann der
Durchfluss auBerhalb dieses Bereichs eingestellt
werden.

Wichtig!

/ '\2 Achten Sie auf festen Sitz der
@ Anschlusse von Massekabel und
%ﬁy SchweiBschlauch.
A Die Stecker und Kabel kénnen

sonst beschadigt werden.

Plasma
gas
1-5 bar
d—

——15

16

Cooling Unit
78812081 / 78812082

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

W KONV A WN =

=
°©

11.

12.
13.
14.
15.

16.

17.

Netzanschluss

Ein- und Ausschalter

Gasschlauch

Schutzgasanschluss

Plasmagasanschluss

AnschluB WIG/PLASMA SchweifB3schlauch

AnschluB fur Masseklemme (WIG/PLASMA) oder Elektrodenhalter
Anschluss Pilotlichtbogen (PLASMA)

Anschluss 7-poliger Stecker (WIG)

Schnellkupplung fur Kahlschlauche -
interne Kthlung TIG 500A/PLASMA 80A

Schnellkupplung fur Kuhlschlauche -
interne Kuhlung TIG 500A/PLASMA 80A

Ablesen von Kuhlfltssigstand
Nachfullen von Kuhlflussigkeit
FernbedienungsanschluB3

Schnellkupplung fur Kahlschlauche -
externe Kuhlung TIG 500A/PLASMA 350A

Schnellkupplung fur Kuhlschlauche -
externe Kuhlung TIG 500A/PLASMA 350A

CAN-Anschluss




Anschluss und Inbetriebnahme

AnschluB des SchweiBschlauchs

wiG

AnschluB von Elektrodenhalter fir MMA

Der Elektrodenhalter und Ruckstromkabel sind zu Plusbuchse (7)
und Minusbuchse (6) anschlossen. Die zu wahlende Polaritat ist von
den zu verwendenden Elektroden abhéngig und wird gemaB den
Herstellerangaben (siehe Elektroden-Verpackung) gewahlt.

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.

Externe CWF Multi einheit (Option)

Bis zu 8 CWF Multi Einheiten lassen sich mittels eines CAN-Steckers
auf der Ruckseite der Maschine (Option) an die PI 350 PLASMA
anschlieBen. Um diese Steuerung zu ermdglichen, wéahlen Sie im
Benutzermeni “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-SchweiB3steuerung 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 abhangig 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.

FernbedienungsanschluB3

Pl PLASMA Maschinen mit Fernreglerstecker (14) kénnen
Uber Fernregler oder direkt vom Schwei3automaten
gesteuert werden. Der FernbedienungsanschluB3 hat folgende
Funktionen:

A:

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

O9®
O ®
o6y

Bezugspunkt fur alle Signale

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

Keine Belegung

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

Keine Belegung

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

Masse

+15V

B ;;77

c O—J)

DO— \—1=
o

FO—

G O—¢»j+

. PTC700 z 24VDC

Einschalten, Driicken, Schweif3en

Einstellung des SchweiBprograms

Die SchweiBmaschine auf den Hauptschalter (2) ein-
schalten

Prozess wahlen
Siehe Kurzanleitung

SchweiBstrom und sekundare Parameter einstellen.
Bitte lhre Quickguide durchlesen

Die Maschine ist jetzt schweiBbereit

WARNUNG

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




Fehlersuche und Ausbesserung

Pl PLASMA 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 gezeigt.

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

SchweiB3spannung
\V& - . .
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 Netz-
spannung 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 bitte an:
400V AC +/- 15% 50-60 Hz

PLS

Plasmaschlauchfehler
Kurzschluss im Plasmaschlauch.
Der Schlauch muss repariert/aus-
getauscht werden.

Fdr

Kommunikationsfehler
Verbindung zwischen PI PLASMA und
CWEF-Einheit ist ausgeschaltet.

H20

Kihlfehler

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

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

Kontrollieren Sie bitte, dass die Kuhl-
einheit korrekt angeschlossen ist

und der Wasserbehalter ausreichend
gefullt ist. Uberprifen Sie den
SchweiBbrenner und die Wasserkuhl-
anschlusse.

Der Fehler wird durch Dricken der
MMA-Tast nullgestellt.

PA.L

Brettschloss

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

GAS

Gasfehler

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

PLG

Plasmagasfehler
Der SchweiBvorgang stoppt, und der

Text PLG blinkt im Display.

PG.L

Programmverschluss
Text wird angezeigt, wenn

Programmverschluss im Menu
aktiviert ist.




Sonderfunktionen

1. Menii 6ffnen 2. Meniiwahl finden 3. Meniipunkt wahlen
.--_ Exit meni
R Nur akiivin WIG und PLASMA LAS
= ol A
T <+ N4 NurIGC vlvlvlvle)
U0U00 I . = -
OU=00® 00 1 Nur aktiv in MMA JUTU0UmUJU
uoouu DU BN Nur aktiv in PLASMA VOLUU U
i- (=Rl Nur aktiv in WIG und PLASMA
207
4. Parameter einstellen 5. Gewahlte Daten speichern 6. Menii verlassen

Spvarie @ A
DU UUJmUU JU=JUm Uy
@ 00000 O OU0UU O

Parameter und Meniiwahl

(=AY Nur aktiv in WIG und PLASMA
[I=y=a Vur IGC

[EEREE] Nur aktiv in MMA

SN Nur aktiv in PLASMA

ISl Nur aktiv in WIG und PLASMA




Sonderfunktionen

- Exit vom Benutzermenu

ey Offnen/SchlieBen das Gasventil fir Entfllen des Brenners,
Ol Nachprifung der Gasflasche und des Druckreglers. Zum
Offnen/SchlieBen des Gases “A” driicken. Das Gas wird automatisch
geschlossen, wenn das Benutzermenu verlassen wird.

5Sc Kalibrieren der Gasmenge bei 10 und 20 Liter durch
—— Anwendung eines Durchflussmeters (81010000).

IR Untermena fir den MMA ProzeB

_ Exit vom Untermenu

[FR=¥= Hot Start Wert

Arc Power Wert

Untermenu far den PLASMA Prozef

_ Exit vom Untermenu

==Y Pilot Arc Active
- Kontrolle des Pilotlichtbogens wéahrend des
SchweiBens.
0: Lichtbogen OFF
1: Lichtbogen ON wéahrend Stromanstieg und
Stromabsenkung
2: Lichtbogen immer ON (Fabrikseinstellung)

ECH External Cooling Mode (Wahl der externe Kihlung)
- Wahl zwischen interne oder externe Kiihlung

0: INTERNE Kuhlung

1: EXTERNE KUhlung (Fabrikseinstellung)

Untermeni fur CWF Multi

_ Exit vom Untermenu

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

BN Untermend, das verschiedene Unterpunkte enthalt
_ Exit vom Untermenu (zurlck zu Hauptmenu)

BLoL Programmschloss
0= nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1= geschlossen P3 zu P64
2 = geschlossen P1 zu P64

Brettschloss

0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)

1= geschlossen, ausser “Pilotlichtbogen AN/AUS”
2 = ganz geschlossen

. 2-Takt Tastenmethode
== 0: Retournieren sofort zum eingestellten
SchweiBstrom (Fabrikseinstellung)
1: Retournieren zum SchweiBstrom wahrend
Stromanstieg

3
C

o

Press / Release I_I

/ \/By SlopeUP o

Press / Release

4-Takt Tastenmethode

Ermoglicht Wahl zwischen 6 verschiedene Methoden
zur Kontrolle der Brennertasten, wenn die Maschine
zu 4-Tastenmethode eingestellt ist (Liftig oder HF).
Die folgenden Diagrammen zeigen die verschiedenen
Prinzipien. Folgende WahIméglichkeiten sind
verfagbar: 0-5 (1=Fabrikseinstellung).

Stop when key is released

Kee,
final current

Press / Release

Stop when
slope completed

Stop when
’ ' : slope completed
Press/Release]] [ [l [Tl g

Keep
start current™™~

Press / Release |—| : |—| |'|

Stop when key is released

Stop when
Keep
start current slope completed

Press / Re'eai'_l_n_n_:lﬁ_

Stop when key is released

Keep ) Keep
start current ? : I final current

Hinweis: Startstrom wird in e o und 9
deaktiviert, wenn die Stromanstiegszeit auf
0 eingestellt wurde.

Dynamic Oxide Control
0 = Deaktiviert
1= Aktiviert (Fabrikseinstellung)

Remote Control Option

Der SchweiB3strom kann bis zu friher eingestellten
Strom oder Max. Strom kontrolliert werden. Externe
Referenzspannung kann 0-10V oder 0-5V (Methode 2
und 3 resultieren in niedriger Auflésung).

0=0-10V > Imin to ISET (Fabrikseinstellung)

1=0-10V > Iminto IMAX
2=0-5vV - Imin to ISET
3=0-5V - Imin to IMAX



Sonderfunktionen

Torch Remote Control (Fernregelung des Brenners)
== @ilt Software-Versionen ab 2.17
Ermoglicht es, den Gebrauch des Regelungsmoduls
am Brennerhandgriff zu kontrollieren, wenn
Regelung vom Brennerhandgriff aus aktiv ist (@ ).
0 = Einstellung der Stromreferenz
(Werkseinstellung)
1= Aktivierung/Deaktivierung von TIG-A-Tack
(Deaktivierung der TIG-A-Tack-Taste).
Das Regelungsmodul wie folgt
handhaben:
Stufe 1-3: TIG-A-Tack ist aktiv
Stufe 4-7: Brennertaste ist
inaktiv
Stufe 8-10: TIG-A-Tack ist inaktiv

2 = Up/Down-Modul

Taste

TIG-A-Tack
aktivlinaktiv

* Fur konstante Erhéhung/Reduzierung
die Tasten gedrtickt halten

Erfahren Sie mehr Uber WIG Ergo-Brenner unter
http://migatronic.com

Speichert alle Programmeinstellungen in einer SD-Karten-
MEEREA Datei. Eine SD-Karte in die Maschine einstecken (gleiche
Vorgehensweise wie bei SW-Update).

Liest die Programmeinstellungen von der SD-Karte ein.
Die Programmeinstellungen mittels P.SA. speichern.

o
o

Alle obenerwédhnten Mentwahlen wird nicht durch Reset zu Fabriks-
einstellung geandert.




Sonderfunktionen

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)
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Technische Daten

STROMQUELLE Pl 350 PLASMA BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH

Netzspannung +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Arc-power, % Elektrode 0-100
- Auto-Transformator (Extra) +15% (50-60Hz), V 3x230-500

Hot-Start, % Elektrode 0-100
MindestgroBe des Generators, kVA 35

Anti-Klebe-Funktion WIG/Elektrode immer aktiv
Sicherung, A 32

Startstrom, % WIG 10-200
Effektiver Netzstrom, A 26,1

Stopstrom, % WIG 1-90
Max. Netzstrom, A 33,7

Stromanstieg, Sek. WIG 0-20
Leistung, 100%, kVA 18,1

Stromsenkung, Sek. WIG 0-20
Leistung, max, kVA 23,3

Gasvorstromung, Sek. WIG 0-10
Leistung, Leerlauf, W 12

Gasnachstromung, Sek. WIG 0-20
Wirkungsgrad, % 91

PunktschweiBzeit, Sek. WIG 0-600
Leistungsfaktor 0,93

Pulszeit, sek. WIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Strombereich TIG, A 5-500
Strombereich MMA, A 5-500 Pausenzeit, Sek. WIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Strombereich PLASMA, A 5-350

Grundstrom, % WIG/MMA/PLASMA 10-90
100% Einschaltdauer bei 20°CTIG, A 475
100% Einschaltdauer bei 20°C MMA, A 475 Ruhestrom, % WIG 10-200
100% Einschaltdauer bei 20°C PLASMA, A 350

- - Schutzgasmenge, I/min WIG 4,0-24,0

Max. Einschaltdauer bei 20°C TIG, A/% 500/80
Max. Einschaltdauer bei 20°C MMA, A/% 500/65 Pilotlichtbogenintensitat, A PLASMA 3-20
Max. Einschaltdauer bei 20°C PLASMA, A/% 350/100
100% Einschaltdauer bei 40°C TIG, AV 4201268 Plasmagasmenge, Liter PLASMA 0.1-90
100% E!nschaltdauer be! 40°C MMA, AV 420/36,8 Plasmagas Nachstrémung, Sek. PLASMA 0-20
100% Einschaltdauer bei 40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% Einschaltdauer bei 40°C TIG, AV 500/30,0 Plasmagasmenge Endwert, Liter PLASMA 0,1-9,0
60% Einschaltdauer bei 40°C MMA, A/V 450/38,0 .
60% Einschaltdauer bei 40°C PLASMA, AV S AE N Wi Al
Max. Einschaltdauer bei 40°C TIG, A/%/N Trigger-Modus, 2-Takt/4-Takt WIG 2/4
Max. Einschaltdauer bei 40°C MMA, A/%/V 500/55/40,0
Max. Einschaltdauer bei 40°C PLASMA, A/%/\V
Leerlaufspannung, V 95
" Anwendungsklasse SICE
2 Schutzklasse P23
Normen EN/IEC60974-1,

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

Dimensionen (HxBxL), mm 980x545x1090

Gewicht, kg 85

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

KUHLEINHEIT C E

Kuhlleistung, W 1100
MIGATRONIC A/S
Tankkapazitat, liter 3,5 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Durchflussmenge, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Danemark
Druck max., bar B erklart, dass das unten erwahnte Geréat
Norm IEC60974-2 Typ: PI 350 PLASMA
den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
2014/30/EU

2011/65/EU entspricht

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

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Verordnung:  2019/1784/EU
Ausgestellt in Fjerritslev am 10.02.2021

bericbpen M M de

Kristian M. Madsen
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



Branchement et fonctionnement

Attention

Lire attentivement la fiche
de mise en garde/le mode
d’emploi avant la premiere
utilisation et conserver ces
informations en vue de leur
utilisation ultérieure

A\ [

Installation autorisée

Raccordement électrique

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

Raccordement au gaz de protection/gaz plasma
Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau
arriere de la machine (3) et le relier a une alimentation
en gaz avec régulateur de pression (2-6 bars) pour
protection du gaz. (A noter : pour une utilisation
optimale certains types de régulateurs de pression
nécessitent une pression de sortie supérieur a 2 bars).
Connecter le tuyau de gaz au gaz plasma a 1-5 bars.

Consommation de gaz pour Plasma

Selon la tache de soudage et la conception de la
soudure, la consommation de gaz varie entre 1 a

6 I/min. Dans des cas particuliers, le débit peut étre
ajusté en dehors de cette zone.

Important !
/ 2 | Afin d'éviter la destruction des
@l prises et cables, s'assurer que le
contact électrique est bien établi
%‘@A lors du branchement des cables

de mise a la terre et des torches

de soudage a la machine.

Plasma
gas
1-5 bar
S—
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red/red/rot/rouge
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! bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

ED@ Cooling Unit
78812081 / 78812082
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Raccordement électrique

Interrupteur d’alimentation

Tuyau de gaz

Raccordement au gaz de protection

Raccordement au gaz plasma

Raccordement de la torche de soudage TIG/PLASMA

Raccordement de la pince de mise a la terre (TIG/PLASMA) ou
du porte-électrode

Raccordement arc pilote (PLASMA)
Raccordement fiche 7 voies (TIG)

Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement -
refroidissement interne TIG 500 A/PLASMA 80 A

Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement -
refroidissement interne TIG 500 A/PLASMA 80 A

Niveau du liquide de refroidissement
Remplissage du liquide de refroidissement
Raccordement télécommande

Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement -
refroidissement externe TIG 500 A/PLASMA 350 A

Raccordement des tuyaux du systéme de refroidissement -
refroidissement externe TIG 500 A/PLASMA 350 A

Raccordement CAN




Branchement et fonctionnement

Raccordement de la torche de soudage

TIG

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur la borne
plus (7) et la borne moins (6). Respectez les instructions relatives a la
polarité indiquées par le fournisseur des électrodes.

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.

CWF multi (option)

Il 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 contréle de ces unités CWF, aller

dans le menu utilisateur et choisir « Fdr » (Feeder = dévidoir), puis
accéder a « Act » (dispositifs actifs) et changer le paramétre a 1 (voir
le MENU UTILISATEUR).

Maintenant Pl est prét a commander le CWF directement de son
boitier de contréle : 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 CWEF, 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 l'ordre de démarrage donné par PI.

Connexion de commande a distance

Les machines PI PLASMA peuvent étre contrélées

a I'aide d'une commande a distance ou par une
interface robotique. Les broches de la prise (14) ont les
branchements suivants :

A:

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

O9®
Q10
o6y

Masse signal

Détection d'Arc - Contact relais
(max. 1Amp), completement isolé

Non utilisé

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

Non utilisé

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

Masse alimentation

+15V

G o—cI»—_L
+
PTC70Q z 24 VDC
H

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage

Démarrer la machine a I'aide de l'interrupteur (2)

Sélectionner un procédé
Veuillez consulter
votre guide rapide

Ajuster le courant de soudage et les paramétres
secondaires. Veuillez consulter votre guide rapide

La machine est désormais préte pour le soudage.

Attention

L'activation de la gachette de la
torche génére une tension au niveau
du fil de soudage/a I'électrode.




Recherche des pannes et solution

PI PLASMA dispose d'un systéme d’autoprotection
intégré sophistiqué. La machine coupe
automatiquement I'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
I'I 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
VI 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'icobne 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

PLS Erreur torche plasma

Court-circuit au niveau de la torche
plasma.

Réparer/remplacer la torche.

Fdr Erreur de communication
Le PI PLASMA 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.

Contrélez 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 »).

GAS 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.

PLG Erreur gaz plasma
Le soudage est interrompu et le

message « PLG » clignote a I'écran.

Verrouillage programme
Ce message s'affiche lorsque

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

PG.L




Fonctions spéciales

1. Ouvrir le menu

2. Trouver la fonction recherchée

-_ Quitter le menu
Actif uniquement

en mode TIG et PLASMA
Uniquement IGC

Actif uniquement en mode MMA

VU 0Um0OU

o0oog g0 Actif uniquement en mode PLASMA

Actif uniquement
en mode TIG et PLASMA
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3. Sélectionner

VUL UUmUJU
ooy U

5. Enregistrer les données sélectionnées | 6. Quitter le menu

Uuguy
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Paramétres et fonctions du menu

Actif uniquement en mode TIG et PLASMA
Uniquement IGC

nA Actif uniquement en mode MMA

D

[SNI=) Actif uniquement en mode PLASMA

Actif uniquement en mode TIG et PLASMA




Fonctions spéciales

- Sortir du menu utilisateur

586 Ouvrir/Fermer le robinet de gaz pour purger la torche, vérifier la
ICRRR=] outeille de gaz et le détendeur. Appuyer sur « A » pour ouvrir/
fermer cette fonction. La fermeture du menu utilisateur entraine la fermeture
automatique de cette fonction.

Calibration du débit de gaz a 10 et 20 litres au moyen du débit-
A8 metre (81010000)

IEREEEY Sous-menu du procédé MMA

_ Sortir du Sous-menu

Valeur Hot Start (surintensité a I'amorcage)

Valeur Arc Power (puissance de I'arc)

Sous-menu du procédé PLASMA

Sortir du Sous-menu

Activation de I'arc pilote

Permet de contréler I'activation de I'arc pilote pendant

le soudage.

0: Arc toujours désactivé

1:  Arc activé uniquement dans les pentes de montée et
de descente

2:  Arc toujours activé (par défaut)

Mode de refroidissement externe

Permet de sélectionner I'unité de refroidissement
interne ou externe

0: Unité de refroidissement INTERNE

1:  Unité de refroidissement EXTERNE (par défaut)

m

Sous-menu pour le dévidoir fil froid CWF

_ Sortir du Sous-menu

Contréle Actif du CWF
0= Pas de CWF (default)
1= Au moins un CWF

Sous-menu options
p
_ Sortir du Sous-menu

Verrouillage des programmes

0= Déverrouillé (réglage par défaut)
1= Verrouillé P3 a P64

2= Verrouillé P1 a P64

Verrouillage du panneau de commande

0= Déverrouillé (par défaut)

1= Verrouillé, sauf lorsque I'arc pilote est activé/
désactivé

2= Entiérement verrouillé

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)

7 o

Press / Releﬂ |_,

Press | Releﬁ, |_,

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 a 5 (1 = réglage par défaut).

\ Stop when key is released

Keep
final current

—iir—1

Press / Release

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
; ' : slope completed
Press/Relesse]] [l [ [Tl 2

Keep
start current™~ ! i H 9
Press / Release |_| i 1 i 3l

Stop when key is released

Stop when
slope completed

o

Stop when key is released

Keep
start current

Press / Re""ai'_‘_n_n_:lﬁ_

Keep > Keep
start current f : : final current

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



Fonctions spéciales

Dynamic Oxide Control
0= Désactivé
1= Activé (Réglage par défaut)

o
0
n

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
1=0-10V
2=0-5V
3=0-5V

Imin to ISET (Réglage par défaut)
Imin to IMAX

Imin to ISET

Imin to IMAX

V2R 2R 2N

£ Torch Remote Control
- Commande a distance de la torche
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 (paramétre
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

Gachette Géachette

12A1*  12A1*

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
oc) 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.

[m]
s Utiliser P.SA. pour enregistrer les paramétres du programme.

|
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)

5 o
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Caracteristiques techniques

MODULE D'ALIMENTATION PI 350 PLASMA FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS

Tension de secteur £15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Réglage de la puissance de I'arc, % Electrode 0-100
- Autotransformateur en option +15% (50-60Hz) | 3x230-500

Démarrage a chaud, % Electrode 0-100
Taille minimale du générateur, kVA 35

Anti-collage TIG/Electrode Toujours activé
Fusible, A 32

AMP de départ, % TIG 10-200
Courant du secteur, efficace, A 26,1

AMP d'arrét, % TIG 1-90
Courant du secteur, max., A 33,7

Montée, sec. TIG 0-20
Puissance nominale, kVA 18,1

Descente, sec. TIG 0-20
Puissance, max., kVA 23,3

Pré-gaz, sec. TIG 0-10
Puissance circuit ouvert, W 12

Post-gaz, sec. TIG 0-20
Rendement, % 91

Temps de transition, sec. TIG 0-600
Facteur de puissance 0,93

Durée d'impulsion, sec. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Plage du courant TIG, A 5-500
Plage du courant MMA, A 5-500 Temps de pause, sec. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Plage du courant PLASMA, A 5-350

Amp de base, % TIG/IMMA/PLASMA 10-90
Facteur de travail 100% 20°CTIG, A 475
Facteur de travail 100% 20°C MMA, A 475 Second courant (double niveau), % | TIG 10-200
Facteur de travail 100% 20°C PLASMA, A 350

X Débit du gaz de protection, I/min TIG 4,0-24,0

Facteur de travail Max. 20°CTIG, A/% 500/80
Facteur de travail Max. 20°C MMA, A/% 500/65 Intensité de I'arc pilote, A PLASMA 3-20
Facteur de travail Max. 20°C PLASMA, A/% 350/100
Facteur de travail 100% 40°C TIG, AV 420126,8 Débit du gaz plasma, litre PLASMA 0.1-9.0
Facteur de trava!l 100% 40°C MMA, AV 420/36,8 Pente de descente du gaz plasma, s PLASMA 0-20
Facteur de travail 100% 40°C PLASMA, AV 350/39,0
Facteur de travail 60% 40°C TIG, AV 500/30,0 Valeur finale du gaz plasma, litre PLASMA 0,1-9,0
Facteur de travail 60% 40°C MMA, A/V 450/38,0
Facteur de travail 60% 40°C PLASMA, AV RIEREEE U Uk LAAIAIE
Facteur de travail Max. 40°C TIG, A/%/V Sélection du mode gachette, TiG 2/4
Facteur de travail Max. 40°C MMA, A/%/N 500/55/40,0 2-temps / 4-temps
Facteur de travail Max. 40°C PLASMA, A/%/V
Tension a vide, V 95
' Classe d'utilisation SICE
2 Classe de protection 1P23
Norme EN/IEC60974-1,

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

Dimensions (hxlaxlo), mm 980x545x1090

Poids, kg 85
CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

MODULE DE REFROIDISSEMENT C €

Capacité de refroidissement, W 1100 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Contenance du réservoir, litres 35 9690 Fjerritslev
Danemark
Débit, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
. déclarons par la présente que notre machine portant
Pression max., bar 3 les références ci-dessous
Norme |IEC60974-2 Type: Pl 350 PLASMA
respecte les directives : 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Normes européennes : 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

e d

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.



Anslutning och igangsattning

Varning
Las varning och
bruksanvisning 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.

Anslutning av skyddsgas/plasmagas

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

an 2 bar for att fungera optimalt). Gasslangen for
plasmagas skall anslutas 1-5 bar

Plasma gasforbrukning

Beroende pa svetsuppdrag och svetssém kommer
plasmagasférbrukningen att ligga mellan 1 till 6 I/min.
I speciella fall kan gasflow dock avvika fran detta.

Viktigt!

Nér aterledarkabel och slangpaket
ansluts maskinen, ar god elektrisk
kontakt nédvandig, for att undga
att kontakter och kablar 6delaggs.

[ Cooling Unit
i) 78812081/ 78812082

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

Plasma
\ gas
1-5 bar

—_
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Natanslutning

Pa - av knapp

Gasslang

Anslutning skyddsgas

Anslutning plasmagas

Anslutning TIG/PLASMA slangpaket

Aterledarklamma (TIG/PLASMA) eller elektrodhallaranslutning
Anslutning pilotljusbage (PLASMA)

Anslutning 7-polig kontakt (TIG)

Anslutning for kylslangar - intern kylning TIG 500A/PLASMA 80A
Anslutning for kylslangar - intern kylning TIG 500A/PLASMA 80A
Avlasning av kylvatskeniva

Pafylining av kylarvatska

Anslutning fjarrkontroll

Anslutning for kylslangar - extern kylning TIG 500A/PLASMA 350A
Anslutning for kylslangar - extern kylning TIG 500A/PLASMA 350A
Anslutning CAN




Anslutning och igangsattning

Anslutning av slangpaket

TIG

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plusuttag (7) och
minusuttag (6). Polariteten valjes efter elektrodleverantorens
anvisning.

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas, skall
lyftpunkterna, som vises pa figuren,
anvandas.

Maskinen far ej lyftas med monterad
gasflaska!

Lyft inte maskinen i handtaget.
Sta ej pa handtaget.

Extern CWF Multi (option)

Det ar mojligt att forbinda upp till 8 CWF Multi enheter pa Pl 350
Plasma via ett dartill avsett CAN kontakt placerat pa maskinens
bakside (option). Maskinen &r dock som standard ej forberett for
CWF, och det ar darfor nédvandigt att ga in i anvandarmenyn,
valja undermenyn "Fdr” och harefter ga in i “Act” (Active devices)
och stéll 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 svets-
automat. Fjarrkontrolluttaget (14) har terminaler for
féljande funktioner:

A:

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

Signal-noll

O9®
®®E
@@'

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

NC

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

NC

Forsoérjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat

med PTC modstand (max. 50mA)

Forsorjnings-noll

+15V

+100nF  +100nF

B ;;77

C O—4>

DO— \--—-1LI

co

FO—

G O_‘i'j+
PTC700 3 24 VDC

H

Tand, tryck, svetsa

Instéllning av svetsprogram

Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)

Valj proces
Se i Quickguide

Stall in svetsstrom och sekundéra parametrar
Se Quickguide

Maskinen ar nu klar for att svetsa med

VARNING

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




Felsokning och atgard

PI PLASMA har ett avancerat skyddssystem inbyggt.
Vid fel stanger maskinen automatisk for gastillforseln
och avbryter svetsstrommen.

Feltillstand i maskinen visas med symboler och
felkoder.

|'| Temperaturfel
Indikatorn lyser, nar stromkallan ar 6éverupp-

hettad. Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av de
inbyggda flaktarna.

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

Fejlkod Orsak och atgéard

E04-02

Overspéanningsfel
lkonet visas, nar natspanningen ar for

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

Anslut maskinen till

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

PLS

Plasmaslangfel
Kortslutning i plasmaslangen.

Slangen skall repareras/bytas ut.

Fdr

Kommunikationsfel
Foérbindelsen mellan PI PLASMA och
CWEF-enheten har forlorats.

H20

Kylfel
Kylfel visas da bristfallig/fel brannar-

typ anslutes eller vid problem i kyl-
modulen (vid ansluten flowkontroll-
kit).

Kontrollera att kylslangarna ar korrekt
anslutna, fyll pa vattenbehallaren och
se 6ver slangpaket och anslutningsror.
Felmeddelandet avldgsnas 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.

PLG

Plasmagasfel
Svetsningen stoppas och texten PLG

blinkar i displayen i handelse av
plasmagasfel.

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 och PLASMA GAS Q

[FER=} Endast IGC 8 Ué@ 8
: Endast aktiv | MMA om0 m 00

Endast aktiv | PLASMA oguuu U
Endast aktiv i TIG och PLASMA

13

A

~,

U0t UUm 00
uououu 00U
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5. Spara vald data 6. Lamna/Exit meny

VUL UUmUU

@ 00U0U OO0

VUL UUm U
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Parametrar och menyval

-

MM Fndast aktiv i TIG och PLASMA

A S
[FR=Y=8 Endast IGC

pEpN=} Endast aktiv i MMA
Endast aktiv i PLASMA

[l Cndast aktiv i TIG och PLASMA




Speciella funktioner

- Exit frdn anvéndarmenyn

ey Oppnalstang gasventilen fér att fylla brannaren, kontrollera
J gasflaskan och tryckventilen. Tryk “A" for att 6ppna/stanga
gasen. Gasen stangs automatisk nar anvandarmenyn lamnas.

S Kalibrering av gasflow vid 10 och 20 liter med hjalp av flow-
—=R= meter (81010000).

B8]l Undermeny for MMA processen

_ Exit fran undermenu

Vérde av Hot Start

ISRy Virde av Arc Power

[=NIE] Undermeny for PLASMA processen

_ Exit fran undermenu

PAA Aktiv piIothusbége . o
- Kontrollerar aktivering av Pilotljusbagen under
svetsning
0: Ljusbage alltid OFF
1: Ljusbage alltid ON under slope-up och slope-
down
2: Ljusbage alltid ON (standardinstallning)

IF] External Cooling Mode (Extern kylningsval)
wee Valj mellan intern och extern kylning

0: INTERN kylning

1:  EXTERN kylning (fabriksinstallning)

Undermeny for CWF Multi

_ Exit fran undermeny

ck Aktiv kontroll av CWF
0= ingen CWF (fabriksinstallning)
1= minimum 1 CWF

]

Undermeny som innehaller olika undermenyer
_ Exit fran undermenu (retur till huvudmeny)

PoL Programlas
0 = olast (fabriksinstallning)
1= last P3 till P64
2 = last P1 till P64

=Y=T Panellas
= 0= olast (fabriksinstallning)
1= last undantaget “pilot ljusbage TILL/FRAN"
2= Allt last
2o 2-takt metodval
= 0: retur till svetsstrom vid step (fabriksinstallning)
1: Retur till svetsstrom vid slope-up
/ . BySTEP 0
Press/Relei, |_,
PresiseIeﬂl |_,
4-takt metodval
Ht o

Gor det mojligt att valja mellan 6 olika metoder for
att kontrollera avtryckar-knappen, nar maskinen ar
installd till 4-takt avtryckarmetod (Liftig eller HF).
De féljande diagrammen visar de olika principerna.
Valj mellan 0...5 (1=fabriksinstallning)

Stop when key is released

Keep
final current

Press / Release [

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
slope completed

(2]

Keep
start currenf™

Press / Release [ : 1 i i

(3]

Stop when key is released

Stop when
slope completed

Press / Rem

Stop when key is released

Keep
start current

final current

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



Speciella funktioner

Dynamic Oxide Control
d.o0.c. .
0 = deaktiverat

1= aktiverat (fabriksinstallning)

Remote Control Option

] Syetsstrom kan kontrolleras upp till tidigare
indstalld eller max. Extern referensspanning kan
vara 0-10V eller 0-5V (metod 2 och 3 ger lagre
upplésning).
0=0-10V > Imin to ISET (fabriksinstallning)
1=0-10V - Iminto IMAX
2=0-5V > Iminto ISET
3=0-5V > Iminto IMAX

Erc Torch Remote Control (Fjarrreglering av brannare)

Géller softwareversioner fran 2.17
Gor det mojligt att kontrollera anvandningen av
regleringsmodulen pa brannarhandtaget, nar
handtagsreglering ar aktiv (@ ).
0 = Installning av stromreferens (fabriksinstallning).
1= Aktivering/deaktivering av TIG-A-Tack
(TIG-A-Tack knappen deaktiveras).
Regleringsmodulen hanteras som
foljer:
Steg 1-3: TIG-A-Tack &r aktiv
Steg 4-7: Brannaravtryckaren ar
inaktiv
Steg 8-10: TIG-A-Tack ar inaktiv
2 = Upp/Ned modul

Avtryckare Avtryckare

12A1%  12A/%*

TIG-A-Tack
aktivlinaktiv

* Langt tryck fér konstant 6kning/reducering

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

pcA Sparar alla program_instéll.ningar i en fil pa SD-kort. Man skall
4 satta in ett SD-kort i maskinen (pa samme satt som vid SW-

update).

Laser in programinstéllningar fran SD-kort.

o1
kb Programinstallningarna skall vara sparade med hjalp av P.SA.

L O

Alla ovanstaende menyval éandras ej vid reset till fabriksinstallning.




Speciella funktioner

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)
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Teknisk data

STROMKALLA Pl 350 PLASMA

FUNKTIONER PROCESS VARDEOMRADE
Arc-power, % Elektrod 0-100
Hot-start, % Elektrod 0-100
Anti-freeze TIG/Elektrod alltid aktiv
Startstrom, % TIG 10-200
Slutstrom, % TIG 1-90
Slope-up, sek. TIG 0-20
Slope-down, sek. TIG 0-20
Gasférstromning, sek. TIG 0-10
Gasefterstromning, sek. TIG 0-20
Punktsvetstid, sek. TIG 0-600
Pulstid, sek. TIG/IMMA/PLASMA 0,01-10
Paustid, sek. TIG/IMMA/PLASMA 0,01-10
Basstrom, % TIG/IMMA/PLASMA 10-90
Sekundar stromniva, % TIG 10-200
Skyddsgasflow, I/min TIG 4,0-24,0
Pilotljusbage intensitet, A PLASMA 3-20
Plasmagasflow, liter PLASMA 0,1-9,0
Plasmagas slope-down, sek. PLASMA 0-20
Plasmagasvarde slutstrom, liter PLASMA 0,1-9,0
TIG-tanding TIG HF/LIFTIG
Avtryckarfunktion, 2-takt/4-takt TIG 2/4

Natspanning +15% (50Hz-60Hz), V 3x400

- Autotrafo tillbehor £15% (50-60Hz), V 3x230-500
Minimum generatorstorlek, kVA 35
Sakring, A 32
Natstrom, effektiv, A 26,1
Natstrém, max., A 33,7
Effekt, 100%, kVA 18,1
Effekt, max, kVA 23,3
Effekt, tomgéang,, W 12
Verkningsgrad, % 91
Powerfaktor 0,93
Stromomrade TIG, A 5-500
Stromomrade MMA, A 5-500
Stromomrade PLASMA, A 5-350
100% intermittens v/20°C TIG, A 475
100% intermittens v/20°C MMA, A 475
100% intermittens v/20°C PLASMA, A 350
max. intermittens v/20°C TIG, A/% 500/80
max. intermittens v/20°C MMA, A/% 500/65
max. intermittens v/20°C PLASMA, A/% 350/100
100% intermittens v/40°C TIG, A/V 420/26,8
100% intermittens v/40°C MMA, AV 420/36,8
100% intermittens v/40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% intermittens v/40°C TIG, A/V 500/30,0
60% intermittens v/40°C MMA, AV 450/38,0
60% intermittens v/40°C PLASMA, A/V

max. intermittens v/40°C TIG, A/%/NV

max. intermittens v/40°C MMA, A/%/NV 500/55/40,0
max. intermittens v/40°C PLASMA, A/%/V
Tomgangsspanning, V 95

" Anvandarklass S/CE

2 Skyddsklass P23
Norm EN/IEC60974-1,

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

Dimensioner (hxbxl), mm

980x545x1090

Vikt, kg

85

KYLMODUL

Kyleffekt, W 1100
Tankkapacitet, liter 3,5

Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Tryck max., bar 3

Norm IEC60974-2

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

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

Harmed foérsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Typ: Pl 350 PLASMA

overensstammer med riktlinjerna

i direktiven:

Europeiska
standarder:

Forordning:

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

Utfardad i Fjerritslev 10.02.2021

bbb T M de,

Kristian M. Madsen
CEO




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\ [

Installazione

Collegamento elettrico

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

Collegamento gas di protezione e gas plasma
Collegare i tubi del gas, posizionati sul pannello
posteriore della saldatrice (3), ad una alimentazione

di gas con regolatore di pressione (2-6 bar) per il

gas di protezione. (Nota: alcuni tipi di regolatori
richiedono una pressione di uscita superiore a 2 bar per
funzionare in modo ottimale). Collegare il tubo del gas
plasma ad una alimentazione tra 1-5 bar.

Consumo di gas plasma

Il consumo di gas plasma varia tipicamente da 1

a 6 I/min a seconda del cordone e dell’attivita di
saldatura. In casi speciali, il flusso puo essere regolato
al di fuori di quest’area.

1 Importante!

Per evitare danni alle prese e ai
cavi & importante verificare che
ci sia un buon contatto elletrico

quando si collegano | cavi di
saldatura.

Plasma
gas
1-5 bar
q—

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

Cooling Unit
78812081 / 78812082

W X N O Uk WN =

=
°©

—_
—_

12.
13.
14.
15.

16.

17.

Collegamento elettrico

Interruttore

Tubo gas

Collegamento del gas di protezione
Attacco rapido gas plasma
Collegamento della torcia TIG/PLASMA

Collegamento cavo di massa (TIG/PLASMA) o cavo portaelettrodo

Collegamento arco pilota (PLASMA)
Collegamento 7 poli (TIG)

Collegamento tubi raffreddamento -
Gruppo raffreddamento interno TIG 500A/PLASMA 80A

Collegamento tubi raffreddamento -
Gruppo raffreddamento interno TIG 500A/PLASMA 80A

Controllo livello liquido di raffreddamento
Rabbocco liquido raffreddamento
Collegamento comando a distanza

Collegamento tubi raffreddamento -
Gruppo raffreddamento esterno TIG 500A/PLASMA 350A

Collegamento tubi raffreddamento -
Gruppo raffreddamento esterno TIG 500A/PLASMA 350A

Collegamento CAN-BUS




Collegamenti ed uso

Collegamento della torcia

TIG

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati al polo
positivo (7) e negativo (6). Osservare le istruzioni del fornitore
dell’elettrodo nello scegliere la polarita.

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.

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/PLASMA é possibile
selezionare quale CWF attivare e quale programma del CWF da
1a 20.

Se il CWF & impostato su OFF il messaggio di errore “Fdr” verra
mostrato sul display della Pl ed il processo di saldatura verra
interrotto. Cid per informare che CWF non risponde al segnale di
start della PI.

Collegamento a comando a distanza

La PI PLASMA é dotata di connettore a 8 poli (14) 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
B: 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

G O_‘i'j
+

PTC700 24VDC
H o—l

Accendi, schiaccia, salda

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

e Selezionare
processo
Vedi Guida Rapida

* Regolare la corrente di saldatura ed |
parametri secondari. Vedi Guida Rapida

e Lamacchina e 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

PI PLASMA 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.

PLS

Errore torcia plasma
Corto circuito nella torcia Plasma.
Riparare o sostituire torcia plasma.

Fdr

Errore di comunicazione
PI PLASMA 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 é 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.

PLG

Errore gas plasma
La saldatura si ferma e lampeggia PLG

su display.

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
.--_ Uscita menu
+AEH Attivo solo in TIG e PLASMA Q
U/_Lr\ \;r Solo IGC
VOUUU I Attivo solo in MMA VUL OUUm U
00T 00m0U ' SSSSHS
OoUU0UJ 0O +TIEA Ativo solo in PLASMA
PP Attivo solo in TIG & PLASMA
'

5. Salvare parametro 6. Uscita menu

VUL UUm U
uoouu U

Menu selezione parametri

Attivo solo in MMA
Attivo solo in PLASMA

[Se Il Attivo solo in TIG e PLASMA




Funzioni speciali

- Esci dal MENU’

Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia, controllare
CARRE |5 hombola ed il riduttore. Premere “A” per aprire/chiudere la
valvola. Uscendo dal MENU' la valvola si chiude comunque.

s Calibrazione del flusso di gas a 10 e 20 litri mediante
=== flussometro (81010000).

gl Submenu per MMA

_ Esci dal submenu
Valore di Hot Start

ISRl Valore di Arc Power

Submenu per PLASMA

_ Esci dal submenu

PAA Arco Pilota Attivo
- Controlla I" attivazione Arco Pilota durante la
saldatura.

0: Arco sempre OFF
1:  Arc ON solo durante le rampe
2: Arcsempre ON (default)

External Cooling Mode (Raffreddamento esterno)
Seleziona unita di raffreddamento Interna o Esterna
0: INTERNA

1: ESTERNA (standard)

Submenu per il trainafilo
_ Esci dal submenu

Attivare il controllo CWF
=" 0= nessun CWF (default)

1= almeno un CWF

m
™
]

Sottomenu con diverse opzioni

_ Esci dal sottomenu
Blocco programmi

0 = libero (di fabbrica)
1= bloccato da P3 a P64
2 = bloccato da P1 a P64

PAL. Blocco pannello
0 = libero (di fabbrica)
1= bloccato con esclusione di Arco Pilota ON/OFF
2 = completamente bloccato

2F o Opzione 2 tempi per il grilletto torcia
=== 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 / Releﬂ |_,

/ \/By SlopeUP o

Press / Releﬁ |_,

Opzione 4 tempi per il pulsante torcia

Permette di definire 6 diversi modi di controllo del
pulsante torcia in 4 tempi (Liftig o HF). | sequenti
diagrammi mostrano | diversi effetti. Selezionare un
valore da 0 a 5 (1 di fabbrica).

i Stop when key is released

Keep
final current

Press /Release [T 0 I |

Stop when
slope completed

o

Press / Release T |‘| |‘| :

Stop when
slope completed

2]

Press / Release

Keep
start curren{™~@— i H
Press / Releali'—‘ |—| il 9
Stop when key is released
Stop when
Keep
start current slope completed

o

Stop when key is released

Press/Release [ [l [ [

Keep
final current

(5]

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

Keep
start current

Press / Release




Funzioni speciali

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 - Imin to 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 (@ ).

o5

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 &
disattivato
2 = Modulo Up/Down

Pulsante Pulsante

12A7%  12A7*

Attivazioneldisattivazione
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
RRER scheda SD. Inserire una scheda SD nella macchina (stessa
procedura per I'aggiornamento SW).

eIl Carica le impostazioni di programma dalla scheda SD.
~.L . - - L
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)

5 o
UIVIVIVIY, uguuuuy
E 0 w0 OU=U0m 00 OU=O00U=RUJ0
U >UU UUUUU 0O [ gououg U
3 secs
v \Y Vi
104 = 107
20t -20L
@ "'# Flowmeter D U
No.: 81010000 Uuuuuuy Uouoguy
q:P UUCUUm U VUL UUmUU
ooy U UIVIVIVIUERY
Vil Vil IX

Uuguy
vumUUmUJyU
uououu OU

Tl :-
U Ol@
Uuuouu
Ut UUmUU
uououu U

UuUUuUU
VUEUUm U0

uoguyg U




Dati tecnici

GENERATORE Pl 350 PLASMA

FUNZIONE PROCESSO VALORE
Arc-power, % Elektrode 0-100
Hot-start, % Elektrode 0-100
Anti incollamento TIG/Elektrode Sempre attiva
Corrente iniziale, % TIG 10-200
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/PLASMA 0,01-10
Tempo di base, sec. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Corrente di base, % TIG/MMA/PLASMA 10-90
Seconda corrente (Bilevel), % TIG 10-200
Portata gas protezione, I/min TIG 4,0-24,0
Corrente Arco Pilota, A PLASMA 3-20
Portata gas Plasma, litri PLASMA 0,1-9,0
Rampa discesa gas Plasma, sec. PLASMA 0-20
Valore finale gas Plasma, litri PLASMA 0,1-9,0
Innesco TIG TIG HF/LIFTIG
Modalita pulsante torcia, 2/4 tempi TIG 2/4

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

- Autotrasformatore optional +15% (50-60Hz), V | 3x230-500
Dimensione minima generatore, kVA 35
Fusibile, A 32
Corrente primaria effettiva, A 26,1
Corrente primaria max., A 33,7
Potenza al (100%), kVA 18,1
Potenza, max, kVA 23,3
Assorbimento a vuoto, W 12
Rendimento, % 91
Fattore di potenza 0,93
Gamma di corrente TIG, A 5-500
Gamma di corrente MMA, A 5-500
Gamma di corrente PLASMA, A 5-350
100% intermittenza a 20°CTIG, A 475
100% intermittenza a 20°C MMA, A 475
100% intermittenza a 20°C PLASMA, A 350
max. intermittenza a 20°C TIG, A/% 500/80
max. intermittenza a 20°C MMA, A/% 500/65
max. intermittenza a 20°C PLASMA, A/% 350/100
100% intermittenza a 40°C TIG, A/V 420/26,8
100% intermittenza a 40°C MMA, A/V 420/36,8
100% intermittenza a 40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% intermittenza a 40°C TIG, AV 500/30,0
60% intermittenza a 40°C MMA, AV 450/38,0
60% intermittenza a 40°C PLASMA, A/V

max. intermittenza a 40°C TIG, A/%/V

max. intermittenza a 40°C MMA, A/%/V 500/55/40,0
max. intermittenza a 40°C PLASMA, A/%/V

Tensione a vuoto, V 95

' Classe di applicazione SICE

2 Classe di protezione P23

Norme

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

Dimensioni (axIxp) , mm

980x545x1090

Peso, kg

85

UNITA DI RAFFREDDAMENTO

Efficienza di raffreddamento, W 1100
Capacita serbatoio, litri 3,5

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

Norme IEC60974-2

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

Cc€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

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

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

Standard Europei:

Regolamento:

Emesso in 10.02.2021

e L L

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

EN IEC60974-3:2019

EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

by dee

Kristian M. Madsen

CEO

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




Aansluiting en bediening

Waarschuwing
ILIIJJ Lees de waarschuwingen en
deze gebruikershandleiding

zorgvuldig door voordat u

de apparatuur aansluit en in Plasma
. gas

gebruik neemt en bewaar de 1-5 bar
q—

informatie eventueel voor
gebruik later.

Toegestane installatie

Netaansluiting

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

Cooling Unit
78812081 / 78812082

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Aansluiting beschermgas/plasmagas

Sluit de gasslang voor beschermgas met een gasdruk
van 2-6 bar aan op de achterzijde van de lasmachine
(3). (Opmerking: sommige soorten drukregelaars
vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar om
optimaal te functioneren).

Sluit de gasslang voor plasmagas met een gasdruk van

Kit water hoses
78861418

1-5 bar aan. 1. Netaansluiting
2. Hoofdschakelaar
Plasma gasverbruik 3. Gasslang
Het plasma gasverbruik varieert doorgaans van 1 4. Aansluiting van het beschermgas
tot 6 I/min afhankelijk van het te lassen product 5. Aansluiti |
en ontwerp van de lasnaad. Buiten dit gebied kan ’ ansiuiting plasmagas
in speciale gevallen de gasdoorstroming worden 6. Aansluiting van de lastoorts TIG/PLASMA
bijgeregeld. 7. Aansluiting van de aardklem (TIG/PLASMA) of de elektrodenhouder
8. Aansluiting pilotboog (PLASMA)
1 ) Belangrijk! 9. Aansluiting 7-polige plug (TIG)
/ '\ Om schade aan pluggen en 10. Aansluiting van de koelslangen -
@ kabels te voorkomen, is een interne koeling TIG 500A/PLASMA 80A
M 90‘*‘?"* elektrlscdhke \t;erlblndlng 11.  Aansluiting van de koelslangen -
A vereist van aardkabel en toorts interne koeling TIG 500A/PLASMA 80A
op de machine.

12. Peilen van het koelvloeistofniveau
13. Bijvullen van de koelvloeistof
14. Aansluiting afstandsbediening

15. Aansluiting van de koelslangen -
externe koeling TIG 500A/PLASMA 350A

16. Aansluiting van de koelslangen -
externe koeling TIG 500A/PLASMA 350A

17. CAN verbinding




Aansluiting en bediening

Lastoorts aansluiten

TIG

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp. de zitting
+ (7) en - (6). Raadpleeg de instructies van de electrodenleverancier bij
het selecteren van polariteit.

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.

EXTERNE CWF Multi (optie)

Het is mogelijk de PI PLASMA 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

PI PLAMA machines uitgevoerd met een 8-polige
aansluiting (14) kunnen bestuurd worden door een
afstandsbediening of lasrobot. De aansluiting voor de
afstandsbediening heeft de volgende functies:

9@
®®E
@@'

A: Ingangssignaal voor laspanning,
0 - +10V. Ingangsweerstand:
1M-ohm

B: Aardsignaal

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

D: N.C.

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

F: N.C.

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

H: Aarde aansluiting

+15V

B ;;77

C O—J)

DO— \--—-1I

fo

FO—

G o—¢»j+
PTC700Q Z 24VDC

H

Switch on, press, weld

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

e Kies proces
Raadpleeg hiervoor
uw quickguide

e De lasstroom en de secundaire parameters instellen
Raadpleeg hiervoor uw quickguide

e De machine is nu klaar om te lassen

WAARSCHUWING

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




Het verhelpen van storingen en oplossing

Pl PLASMA 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'I 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.
PLS Plasmatoorts fout

@ Lasspanningindicator
A3

De lasspanning indicator licht uit veiligheids-
redenen op om aan te tonen dat er open spanning

Kortsluiting in de plasma toorts.
Repareer/vervang de toorts.

aanwezig is. Fdr Communicatie fout
Geen verbinding tussen PI PLASMA en
Voedingsfoutindicator CWF unit.
I'I De voedingsfoutsindicator licht op wanneer de H20 Koelfout
spanning 15% lager is dan de vereiste spanning. Een koelfout wordt getoond
wanneer er geen circulatie van
"l foutsymbolen koelvloeistof plaatsvindt door
De indicator knippert wanneer andere type fouten onjuiste aansluiting of verstopping.

optreden. Tegelijk wordt de foutcode in het display Indien de machine is uitgerust met

getoond. een doorstroombesturingskit (of
beveiligingskit), kan de koelfout
aangeven dat er problemen zijn met
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.

PLG Plasmagas fout
Het lassen stopt en de tekst PLG licht

op in de display.

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
:
:
T ULER TG on PLASMA positie
g = ~ TR Aleen 1GC
:
88%88_ 00 i- Actief alleen in MMA positie OUTJUR0U
nn
OUU0U 0O I} Actief alleen in PLASMA positie uoouug U
:
H
E' T 7 cn PLASMA positie
07t

5. Opslaan geselecteerde gegevens

o, @

VUL UUm U

yoouu U

6. Uit het menu

VUL UUm U
uoouu U

Parameters en menu keuze

RSy Actief alleen in TIG en PLASMA positie

'I

[IR=Y=g A/leen IGC

[RERREY Actief alleen in MMA positie

JLu]
—

[=} Actief alleen in PLASMA positie

i
(

Ialall Actief alleen in TIG en PLASMA positie




Speciale functies

- SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten

Open/sluit de gasklep om de toorts door te blazen,

GBS ontroleer de gascylinder en het gasreduceertoestel.

Druk “A" om de gasklep te openen/sluiten. Bij het verlaten van het
SUPERGEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd stoppen.

- Kalibratie van de gasstroom door middel van doorstroommeter
=R (81010000) bij 10 en 20 liter.

[y}

IERIEEY Submenu voor MMA-procedure

_ Verlaten van het submenu

PRe¥= \Vaarde van Hot Start

[2¥2¥=] \Waarde van Arc Power

[=NFIs] Submenu voor PLASMA-procedure

_ Verlaten van het submenu

Pilot Arc Active (Hulpboog actief)

Regelt de activering van de hulpboog tijdens lassen.
0: Boog altijd UIT

1: Boog alleen tijdens slope-up en slope-down AAN
2: Boog altijd AAN (standaard)

Externe koelmodus

Hiermee selecteert u de interne of externe koelunit
0: INTERNE koeler

1: EXTERNE koeler (standaard)

crn
c.C.t

Fdr Submenu voor draadaanvoerunit

_ Verlaten van het submenu

Actieve besturing van CWF
" 0= geen CWF (huidig)

1= minstens een CWF

£
o
=

Submenu geeft de verschillende opties:

Verlaten van het submenu
(ga terug naar het hoofdmenu)

~ Programma SLOT
g

= niet geblokkeerd (huidige instelling)
1= geblokkeerd P3 tot P64
2 = geblokkeerd P1 tot P64

m Blokkering besturingsunit
0= niet geblokkeerd (huidige instelling)
1= geblokkeerd, behalve “hulpboog AAN/UIT"
2 = Volledig geblokkeerd

2-takt optie via toortsschakelaar

=
SR 0 direct terug naar ingestelde lasstroom (standaard)
1: Terug naar ingestelde lasstroom via upslope
Door stap 0
Drukken/loslaten| |_,
/ Moor upslope o
Drukken/loslaten| |_,
ol 4-takt optie via toortsschakelaar
1 C.0.

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

Drukken/loslaten[

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt

Stoppen na
downslope

Drukken/loslaten|

Stoppen na
downslope

(2]

Houd start-
stroom aan

Drukken/\oslaten|—|‘ i |_| - i m 9

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt
Stoppen na
downslope

o

Stop wanneer de knop
losgelaten wordt

Houd start-
stroom aan

Drukkenfogten |l [l 1

Houd start- N

stroom aan f I Eindstroom
: R aanhouden

Duktentosate1 |l Tl

Opmerking:

De startstroom is uitgeschakeld in 9, 9 en 9

indien de up-slope periode is ingesteld op 0.



Speciale functies

Dynamic Oxide Control
o.o.c. .
0 = uitgeschakeld

1 = ingeschakeld (huidige instelling)

Afstandsbediening (optie)

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 - Imin to IMAX

2 =0-5V - Imin to ISET

3=0-5V - Imin to IMAX

.C.0.

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

12A1%  12A7%* 12A7*

Inschakelen/Uitschakelen
TIG-A-Tack

* Houd ingedrukt voor
constante verhogingl/verlaging

Vind meer informatie over TIG Ergo-toortsen op
http://migatronic.com
Slaat.alle programm.a-instelling'en op in een SD kaart.
=dldl Schuif een SD kaart in de machine (dezelfde procedure als

voor een Software update.

Laadt programma-instellingen vanaf SD kaart in. Gebruik
A pSA om de programma-instellingen op te slaan.

Alle bovengenoemde instellingen worden niet gewijzigd bij een Reset.




Speciale functies

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)

5 o
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Technische gegevens

STROOMBRON Pl 350 PLASMA FUNCTIE PROCES REGELBEREIK

Aansluitspanning +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Arc-power, % Elektrode 0-100
- Autotransformator optioneel £15% (50-60Hz), V | 3x230-500

Hotstart, % Elektrode 0-100
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 35

Anti-kleef TIG/Elektrode Altijd aan
Zekering, A 32

Startstroom, % TIG 10-200
Netstroom, effectief, A 26,1

Eindstroom, % TIG 1-90
Netstroom, max., A 33,7

Upslope, sec. TIG 0-20
Vermogen (100%), kVA 18,1

Downslope, sec. TIG 0-20
Vermogen max, kVA 23,3

Gasvoorstroom, sec. TIG 0-10
Nullast vermogen, W 12

Gasnastroom, sec. TIG 0-20
Rendement, % 91

Puntlastijd, sec. TIG 0-600
Stroomfactor 0,93

Pulstijd, sec. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Stroombereik TIG, A 5-500
Stroombereik MMA, A 5-500 Pauzetijd, sec. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Stroombereik PLASMA, A 5-350

Basisstroom, % TIG/MMA/PLASMA 10-90
100% inschakelduur bij 20°C TIG, A 475
100% inschakelduur bij 20°C MMA, A 475 Tweede stroom, % TIG 10-200
100% inschakelduur bij 20°C PLASMA, A 350

- ~ Beschermgasstroom, I/min TIG 4,0-24,0

max. inschakelduur bij 20°C TIG, A/% 500/80
max. inschakelduur bij 20°C MMA, A/% 500/65 Intensiteit hulpboog, A PLASMA 3-20
max. inschakelduur bij 20°C PLASMA, A/% 350/100
100% inschakelduur bij 40°C TIG, AV 420126,8 Plasmagasstroom, liter PLASMA 0.1-9.0
100% !nschakelduur bIJ 40°C MMA, AV 420/36,8 Slope-down plasmagas, sec. PLASMA 0-20
100% inschakelduur bij 40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% inschakelduur bij 40°C TIG, AV 500/30,0 Eindwaarde plasmagas, liter PLASMA 0,1-9,0
60% inschakelduur bij 40°C MMA, AV 450/38,0 .
60% inschakelduur bij 40°C PLASMA, AV IS, IS AT
max. inschakelduur bij 40°C TIG, A/%/\ Schakelfunctie TiG 2/4
max. inschakelduur bij 40°C MMA, A/%/\V 500/55/40,0
max. inschakelduur bij 40°C PLASMA, A/%/V
Open spanning, V 95
' Gebruikersklasse S/CE
2 Beschermingsklasse P23
Normen EN/IEC60974-1,

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

Afmetingen (hxbxl), mm 980x545x1090

Gewicht, kg 85

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

ce

Koel W
oelvermogen, 1100 MIGATRONIC A/S
Inhoud tank, liter 3,5 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Waterdoorstroom, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Denmark
Maximale druk, bar 3 Verklaart dat onderstaande machine
Norm IEC60974-2 Type: PI 350 PLASMA
voldoet aan richtlijn:  2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU
Europese EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standaarden: EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Regelgeving: 2019/1784/EU

Fjerritslev 10.02.2021

O L g

Kristian M. Madsen
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



Kytkenta ja kaytto

Varoitus
Lue huolellisesti nama
varoitukset seka kayttoéohje,

ennen kuin otat koneen
kayttoon. Sailyta kayttéohje
mydhempaa kayttda varten.

Luvallinen asennus

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

Cooling Unit
78812081 /78812082

2

©

Eﬁ %ﬁ )

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Suojakaasun / plasmakaasun liitanta
Virtalahteen takapaneelista lahtevat suojakaasuletkut
(3) liitetaan kaasunlahteeseen, suojakaasun paine
laskettuna 2-6 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli -

. . Lo . ; . Kit water hoses
2 barin ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti). 78861418
Liitd kaasuletku plasmakaasulle 1-5 bar.

Plasmakaasun kulutus

Plasmakaasun kulutus vaihtelee tyypillisesti valilla 1 -

6 I/min, hitsaustehtavasta ja hitsisauman rakenteesta 1. Liitanta sahkoverkkoon
rl..lpp"uen. Erikoistapauksissa virtaus voidaan saataa 2. Ppaalle/pois -kytkin
taman alueen ulkopuolelle.
3. Kaasuletku
4. Suojakaasun liitdnta
1 o | Tarkeaa! L
/ -l Kiinnita huolellisesti maakaapeli ja 5. Plasmakaasun liitanta
?@P @ hitsauspoltin. Liittimet ja kaapeli 6. TIG/PLASMA polttimen liitanta
ﬁ voivat muuten vaurioitua. 7. Maakaapelin (TIG/PLASMA) tai puikkokaapelin liitanta
8. Pilottikaaren liitanta (PLASMA)
9. 7-napainen liitin (TIG)
10. Vesijaahdytyksen pikaliitin -

sisaanrakennettu jaahdytys TIG 500A/PLASMA 80A

11. Vesijaahdytyksen pikaliitin -
sisadnrakennettu jadhdytys TIG 500A/PLASMA 80A

12. Jaadhdytysnesteen naytto

13. Jaahdytysnesteen lisays

14. Kaukosaadinliitanta

15. Vesijadhdytyksen pikaliitin - ulkoinen jaahdytys TIG 500A/PLASMA 350A
16. Vesijaahdytyksen pikaliitin - ulkoinen jaahdytys TIG 500A/PLASMA 350A
17. CAN -liitanta



Kytkenta ja kaytto

Hitsauspolttimen asennus

TIG

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten

Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan plusliittimeen (7) ja
miinusliittimeen (6). Noudata hitsauspuikkovalmistajan ohjeita
valitessasi napaisuutta.

Nosto-ohjeet

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

Al4 nosta hitsauskonetta kadensijasta.
Al4 astu kadensijan paalle.

Ulkoinen CWF Multi langansyo6tto (lisalaite)

Pl 350 PLASMA -koneeseen on mahdollista liittaa jopa 8 CWF
Multi langansyéttolaitetta, koneen taakse asennetun CAN BUS
-liitdnnan kautta (lisélaite). 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 tdmaén jalkeen kontrolloida CWF langansy6tdn ohjausta,
niin ettd CWF:sta voidaan valita ohjelmat 1-20.

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

Kauko-ohjauksen kytkenta

8-napaisella liitannalla (14) varustettuja Pl PLASMA-
koneita voidaan ohjata kauko-ohjauksella tai
hitsausrobotilla. Kauko-ohjaimen pistorasiassa on
liitdnnat seuraavia toimintoja varten:

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - @
+10V tuloimpedanssi: 1Mohm @ @
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
8O,
C O—é
DO— A
E
F O—
G O—ibj_'_
PTC70Q 5 24VDC
H
Kadynnista,

paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus

Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

Valitse
hitsausprosessi
Katso
pikakayttéohje

Aseta hitsausvirta ja sekundaariset parametrit.
Tarkista Quickguidesta parametrien saato

Kone on nyt kayttévalmis

VAROITUS

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




Vikaetsinta ja korjaus

PI PLASMA on pitkalle kehitetty sisdinen
suojausjarjestelma. Vikatilanteessa hitsauskone
pysayttaa automaattisesti kaasunvirtauksen seka
katkaisee hitsausvirran. Symbolit ja vikakoodit

ilmoittavat vioista.

Ylikuumenemisen merkkivalo
"| 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 liitannoissa jannite.

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

Vikasymbolit
I'I 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.

PLS Plasmapoltinvirhe
Oikosulku plasmapolttimessa.

Korjaa/vaihda poltin.

Fdr Yhteysvirhe
Pl PLASMA ja CWF —yksikko ovat

kytketty irti.

Vika jadhdytyksessa

Tama vikailmoitus tulee nakyviin,
mikali koneeseen on kytketty
vaaranlainen hitsauspoltin tai

liitin. Jos virtauksenvartija on
kytketty jadhdytyslaitteessa, voi
jaadhdytyksen 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 naytossa vilkkuu
GAS, kun kaasuvirhe on tapahtunut.
Virhe nollataan painamalla MMA-

painiketta.

PLG Plasmakaasu virhe
Hitsaus pysahtyy ja teksti PLG vilkkuu
naytossa.

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

JTEG Aktiivinen vain
TIG ja PLASMA tilassa

[N Vain IGC

4

Sy S —

Aktiivinen vain JUnUUmUU

MMA toimintatilassa VivIVIVIVENY,
Aktiivinen vain

PLASMA toimintatilassa
Aktiivinen vain

TIG ja PLASMA tilassa

-EE

VUL UUm 00U
Uuuouog 00U

-
a

5. Tallenna valittu tieto 6. Poistu valikosta

VUL UUm U
uoouu U

Parametrien ja valikon valinta

Aktiivinen vain TIG ja PLASMA tilassa

Vain IGC
Aktiivinen vain MMA toimintatilassa

Aktiivinen vain PLASMA toimintatilassa

L
Aktiivinen vain TIG ja PLASMA tilassa




Erikoistoiminnot

- Poistu KAYTTAJA-valikosta

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan tyhjentaa

—BBE-2 hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio ja paineenalennusventtiili.
Avaa/sulje kaasu painamalla “A”. Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta
kaasu katkeaa joka tapauksessa.

0S5 e Kaasunvirtauksen kalibrointi 10 ja 20 litran kohdalla
RS | irtausmittarin avulla (81010000).

Alavalikko MMA prosessi

_ Poistu alavalikosta

PR¥e Hot Start-arvo

Arc Power-arvo

=y =] Alavalikon PLASMA prosessi

_ Poistu alavalikosta

PARA Pilot Arc aktiivinen

Pilottikaaren valvonta hitsauksen aikana.

0: Valokaari OFF

1: Valokaari ON virrannousun ja virranlaskun
aikana

2: Valokaari aina ON (tehdasasetus)

Ayl External Cooling Mode (Ulkoinen jaahdytysmuoto)
"= Valittu ulkoinen jaahdytys. Sisdisen ja ulkoisen
jaahdytyksen valinta.
0: SISAINEN jashdytys
1: ULKOINEN jaghdytys (tehdasasetus)

Alavalikko CWF Multi
_ Poistu alavalikosta

=P Aktiivinen kontrolli CWF langansy&télle
— " 0= CWEF ei mahdollinen (tehdasasetus)
1= vahintain 1 CWF kytketty

m
A

0ot Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot

_ Poistu alavalikosta (palaa takaisin paavalikkoon)

Ohjelmien LUKITUS

0= lukitsematon (oletusasetus)
1= lukittu P3:sta P64:een
2 = |ukittu P1:sta P64:een

Ohjauspaneelin LUKITUS

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu, toiminnassa vain “valokaari ON/OFF”
2 = kaikki lukittu

2-tahtitoiminto
cko . ) .
0: palauttaa heti asetetun hitsausvirran
(tehdasasetus)
1: palauttaa asetetun hitsausvirran valitun
nousuajan jalkeen

.o

Press / Release ‘

By SlopeUP o

Press / Release

4-tahtitoiminto hitsauspolttimen liipaisimella

B2 Hitsauspolttimen liipaisimelle voidaan maaritella 6
eri sdatotapaa kun 4-tahtitoiminto on valittuna (Lift
|. nosto tai HF-korkeataajuus). Alla olevissa kaavioissa
tavat on kuvattu yksityiskohtaisesti. Valitse haluamasi
arvo valilta 0...5 (1= oletusarvo).

-
o

A Stop when key is released

Keep
final current

Stop when
slope completed

Press / Release [T e L

Stop when
; ' : slope completed
Press/Release] [l [l 7.1 2

Keep
start curren{™~@— i 9
Press / Releai'_‘ |‘|
Stop when key is released
Stop when
staﬁﬁﬁent : slope completed
Press / Release | ‘ L] |_|:
Stop when key is released
Keep ) Keep
start current ? : i final current
Press / Release | ‘ N E

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



Erikoistoiminnot

Dynamic Oxide Control
0 = ei kaytossa

1= kaytossa (oletusasetus)

Kaukosaato (lisavaruste)

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 - Imin to ISET

3=0-5V - Imin to IMAX

Poltinsaato (Torch Remote Control)
BSl  Koskee ohjelmistoversioita 2.17:sta eteenpdin

Poltinsaadon kayttotavan valinta, kun

polttimen saatdyksikko on kaytossa (@ )-

0 = Asetus hitsausvirran saadolle
(oletusasetus).

1= TIG-A-Tack on kaytosséa/ei ole kaytossa
(TIG-A-Tack —-nappain ei ole kaytossa).
Saatoyksikkoa kaytetaan seuraavasti:
Askeleet 1-3:  TIG-A-Tack on

kaytossa
Askeleet 4-7: Liipaisin ei ole

kaytossa
Askeleet 8-10: TIG-A-Tack ei

ole kaytossa

2 = Ylos/Alas moduuli

Liipaisin Liipaisin

PéaallelPois
TIG-A-Tack

* Pida painettuna saataédksesi
nopeasti enemmaén/véhemmaén

Lisatietoja TIG Ergo polttimista http:/migatronic.com
) Tallentaa kaikki ohjelma-asetukset SD kortille.
=B84 Aseta SD-kortti laitteeseen (samalla tavalla kuin
Ohjelmapaivitys).

Lataa ohjelma-asetukset SD-kortilta. Kayta P.SA.
: H 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 PLASMA TOIMINTO PROSESSI ARVOALUE

Verkkojannite £15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Kaariteho (Arc-power), % Elektrodi 0-100
- Auto-Transformator (lisdvaruste) £15% (50-60Hz) | 3x230-500

Aloitusvirran sdato (Hot-start), % Elektrodi 0-100
Minimi generaattorin koko, kVA 35

Kiinni palamisen esto (Anti-freeze) TIG/Elektrodi Aina paalla
Sulake, A 32

Aloitusvirta, % TIG 10-200
Verkkovirta tehollinen, A 26,1

Lopetusvirta, % TIG 1-90
Maksimiverkkovirta, A 33,7

Virran nousu (Slope up), sek. TIG 0-20
Kulutus 100%, kVA 18,1

Virran lasku, sek. TIG 0-20
Kulutus max., kVA 23,3

Esikaasu, sek. TIG 0-10
Tyhjakayntikulutus, W 12

Jalkikaasu, sek. TIG 0-20
Hyo6tysuhde, % 91

Pistehitsausaika, sek. TIG 0-600
Tehokerroin 0,93

Pulssiaika, sek. TIG/puikko/PLASMA 0,01-10
Virta-alue, tasavirta TIG, A 5-500
Virta-alue, tasavirta MMA, A 5-500 Taukoaika, sek. TIG/puikko/PLASMA 0,01-10
Virta-alue, tasavirta PLASMA, A 5-350

Perusvirta, % TIG/puikko/PLASMA 10-90
Kuormitettavuus 20°C 100% TIG, A 475
Kuormitettavuus 20°C 100% MMA, A 475 Sekundaérinen virtataso (kaksitas.), % TIG 10-200
Kuormitettavuus 20°C 100% PLASMA, A 350

- — Suojakaasun maara, I/min TIG 4,0-24,0

Kuormitettavuus 20°C maksimi TIG, A/% 500/80
Kuormitettavuus 20°C maksimi MMA, A/% 500/65 Pilottikaaren intensiteetti-teho, A PLASMA 3-20
Kuormitettavuus 20°C maksimi PLASMA, A/% 350/100
Kuormitettavuus 40°C 100% TIG, AV 420268 Plasmakaasun madrs, litraa PLASMA 0.1-9.0
Kuorm!tettavuus 40°C 100% MMA, AV 420/36,8 Plasmakaasun jalkivirtaus, sek. PLASMA 0-20
Kuormitettavuus 40°C 100% PLASMA, AV 350/39,0
Kuormitettavuus 40°C 60% TIG, AV 500/30,0 Plasmakaasun loppuarvo, litraa PLASMA 0,1-9,0
Kuormitettavuus 40°C 60% MMA, A/V 450/38,0
Kuormitettavuus 40°C 60% PLASMA, AV ISR ke Al
Kuormitettavuus 40°C maksimi TIG, A/%/\/ Liipaisintoiminnon valinta, 2-tahti/4-tahti TIG 2/4
Kuormitettavuus 40°C maksimi MMA, A/%/V 500/55/40,0
Kuormitettavuus 40°C maksimi PLASMA, A/%/V
Tyhjakayntijannite, V 95
T Kayttodluokka SICE
2 Suojausluokka P23
Standardit EN/IEC60974-1,

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

Mitat KxLxP, mm 980x545x1090

Paino, kg 85

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

JAAHDYTYSYKSIKKO c E

Jaahdytysteho, W 1100
Me, MIGATRONIC A/S
Sailion tilavuus, litraa 3,5 Aggersundvej 33
- - 9690 Fjerritslev
Virtaus, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 Denmark
Maksimipaine, bar 3

Vakuutamme taten, etta valmistamamme alla
Standardit mainittu kone

IEC60974-2
Malli: PI 350 PLASMA
Tayttaa direktiivien: 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU  vaatimukset.
Eurooppalaiset EN IEC60974-1:2018/A1:2019
standardit: EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Asetus: 2019/1784/EU

Fjerritslev 10.02.2021

A e e

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.



Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie

Przed rozpoczeciem pracy
nalezy uwaznie przeczytac
wskazoéwki ostrzegawcze

i instrukcje oraz zapisa¢
wprowadzone dane do
pozniejszego wykorzystania.

A\ [

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

Podtaczenie gazu ostonowego/gazu plazmowego
Podtacz weze gazowe, ktorych przytacza znajduja sie
na tylnej sciance spawarki (3) do zrédta podawania
gazu, instalacja gazu ostonowego zawiera regulator
cisnienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego
dziatania niektérych rodzajow regulatoréw cisnienia
wymagane jest cisnienie wylotowe o wartosci
wiekszej niz 2 bary.) Podtaczy¢ waz do przytacza gazu
plazmotwoérczego o cisnieniu 1 -5 bar.

Zuzycie gazu plazmowego

Zuzycie gazu plazmowego wynosi zwykle od 1

do 6 I/min w zaleznosci od typu spoiny i zadania
spawalniczego. W szczegdlnych przypadkach przeptyw
gazu mozna regulowad poza tym zakresem.

1 Wazne!

Aby uniknac uszkodzenia wtyczek
i przewodéw, zapewnij dobry
styk elektryczny podtaczajac
przewody uziemienia i przewody
spawalnicze do urzadzenia.

Cooling Unit

red/red/rot/rouge

! bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

w K NV AWN =

-
°©

—_
—_

12.
13.
14.
15.

16.

17.

Podtaczenie do sieci

Wiacznik zasilania

Przewdd gazowy

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtaczenie gazu plazmowego

Podtaczenie uchwytu spawalniczego TIG/PLASMA

Podtaczenie zacisku do masy (TIG/PLASMA) lub uchwytu elektrody
Podtaczenie tuku pilotujacego (PLASMA)

Podtaczenie wtyczki 7-biegunowej (TIG)

Podtaczenie przewodu uktadu chtodzenia -
chtodzenie wewnetrzne TIG 500A/PLASMA 80A

Podtaczenie przewodu uktadu chtodzenia -
chtodzenie wewnetrzne TIG 500A/PLASMA 80A

Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej
Uzupetnianie cieczy chtodzacej
Podtaczenie zdalnego sterowania

Podtaczenie przewodu uktadu chtodzenia -
chtodzenie zewnetrzne TIG 500A/PLASMA 350A

Podtaczenie przewodu uktadu chtodzenia -
chtodzenie zewnetrzne TIG 500A/PLASMA 350A

Podtaczenie magistrali CAN

78812081 / 78812082




Podtaczenie i eksploatacja

Podtaczanie uchwytu spawalniczego

Plasma TIG

Podtaczanie uchwytu elektrody dla metody MMA

Uchwyt elektrody oraz przewéd uziemiajacy podtacza sie do ztagcza
dodatniego (7) oraz ztacza ujemnego (6). Przy okreslaniu biegunowosci
nalezy przestrzegac instrukcji dostawcy elektrod.

Instrukcja podnoszenia

Przy podnoszeniu urzadzenia nalezy
wykorzystywa¢ miejsca przeznaczone do
mocowania zawiesia (patrz rysunek).
Urzadzenie nie moze by¢ podnoszone z
zainstalowana butla gazowa.

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

CWF Multi (w opcji)

Istnieje mozliwos$¢ podtaczenia do urzadzenia Pl Plasma do 8 podajnikow
CWF Multi poprzez dedykowane ztgcze magistrali CAN w tylnej czesci
urzadzenia (w opgcji). 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 sterowac¢ CWF bezposrednio z panelu sterowania: dla
kazdego programu TIG istnieje mozliwos¢ wyboru, ktéry CWF ma by¢
aktywowany i ktéry program z zakresu 1 — 20 zastosowany.

Zaleznie od ustawienn 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

Urzadzenie Pl PLASMA moze by¢ sterowana zdalnie

lub przy uzyciu robota spawalniczego. Gniazdo uktadu

zdalnego sterowania (14) jest wyposazone w styki

odpowiadajace za ponizsze funkcje:

A: Sygnat wejsciowy dla pradu
spawania, 0 - +10V impedancja
wejsciowa: TMohm

®9®

®0®

Masa sygnatu @ @

C: Wykrycie tuku - styk przekaznika
(maks. TAmp), w petni izolowany

D: Niepodtaczony

E:  Wykrycie tuku — styk przekaznika (maks. 1Amp), w
petni izolowany

F:  Niepodtaczony

G: Zasilanie +24VDC. Ochrona zwarciowa za pomocg
rezystora (maks. 50mA)

H: Uziemienie

+15V

B ;;77

C 0—4)

DO— L2

o

FO—

G o—«i»jJr
PTC70Q 3 24 VDC

H

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania
e Wiacz urzadzenie gtéwnym wigcznikiem (2)

e \Wybierz proces
Patrz wprowadzenie do
obstugi urzadzenia

e Wyreguluj prad spawania i pozostate parametry.
Zapoznaj sie z skrocong instrukcja obstugi

e Teraz urzadzenie jest gotowe do pracy

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




Rozwigzywanie problemow

Urzadzenie Pl PLASMA jest wyposazone we
wbudowany zaawansowany system ochrony.
Urzadzenie automatycznie zatrzymuje doptyw gazu i
przerywa prad spawania w przypadku btedu/usterki.
Btedy/usterki sa wskazywane za pomoca symboli i

kodoéw btedow.

Btad wskazan temperatury
I'| f Wskaznik ten zapala sie w przypadku
przegrzania zrédta mocy.
Pozostawi¢ urzadzenie wytaczone dopoki wbudowane
wentylatory nie spowoduja jej wychtodzenia.

A Wskaznik napiecia spawania

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

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

Symbole btedow

Wskaznik zaczyna migotac, jezeli powstana btedy
innego rodzaju. W tym samym czasie na wyswietlaczu
pojawia sie kod btedu.

Wybrane kody btedow

Kod btedu | Przyczyna i rozwigzanie
E04-02

Btad zasilania sieciowego

lkona 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.

PLS Usterka weza gazu plazmowego
Zwarcie w przewodzie gazu
plazmowego. Naprawié¢/wymienic
waz.

Fdr Btad komunikacji

Urzadzenie PI PLASMA i podajnik CWF
sg odtgczone.

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 przewody uktadu
chtodzenia sg prawidtowo
podtaczone, uzupetni¢ wode w
zbiorniku i sprawdzi¢ uchwyt
spawalniczy oraz jego odgatezienia.
Kod btedu mozna zresetowac poprzez
nacisniecie przycisku MMA.

Blokada panelu

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

Ostonowego
Z powodu problemu zwigzanego z

gazem ostonowym proces spawania
zostaje przerwany, a na wyswietlaczu
miga napis GAS. Kod btedu mozna
usuna¢ poprzez nacisniecie przycisku
MMA.

PA.L

GAS

PLG Btad gazu plazmowego
Proces spawania zostaje przerwany, a
na wyswietlaczu miga napis PLG.

Blokada programu

Napis wyswietla sie po wiaczeniu
blokady programu w menu
uzytkownika.

PG.L




Funkcje specjalne

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

B vicz z menu

Aktywny tylko w TIG i PLASMA GRS Q

\.:' Tykoice || U ™™

= e
E- Aktywny tylko w trybie MMA UOUC0URO0
UU0UU UU -FII Aktywny tylko w trybie PLASMA UUuUUU U
L LI Axtywny tylko w TIG | PLASMA

i

5. Zapisz wybrane dane 6. Wyjdz z menu

VUL UUm U
uoouu U

Parametry i wybér menu

Aktywny tylko w TIG i PLASMA

Tylko IGC

aNaN=) Aktywny tylko w trybie MMA

(=M= Aktywny tylko w trybie PLASMA

Aktywny tylko w TIG i PLASMA




Funkcje specjalne

- Opus¢ menu uzytkownika OPE Podmenu zawierajace rézne opcje
J
Otworz/Zamknij zawér gazu celem oczyszczenia palnika, _ Opus¢ podmenu
=Bl sprawdz butle z gazem oraz reduktor ci$nienia. Nacisnij , A", aby
Otworzy¢/Zamknac¢ gaz. Réwniez opuszczenie menu uzytkownika spowoduje P BLOKADA programéw
o D.L.
zamkniecie przeptywu gazu. 0= odblokowany (ustawienie domysine)

1= zablokowany od P3 do P64

rc Kalibracja przeptywu gazu na wartos¢ 10 i 20 litréw za pomoca 2= zablokowany od P1 do P64

U J.Cc przeptywomierza (81010000).

- BLOKADA panelu
IERIREY Podmenu dla procesu MMA m P

0= odblokowany (ustawienie domysine)

_ Opus¢ podmenu 1= zablokowany, z wyjatkiem ,tuku pilotujacego wt./
wyt.”
Wartos¢ gorgcego startu 2= Catkowicie zablokowany
Wartos¢ mocy tuku 2Fo Opcja pracy spustu w 2-takcie
0: powrdt do pradu spawania poprzez kroki.
[=¥I=] Podmenu dla procesu PLASMA (domysinie)

1: Powrét do pradu spawania poprzez narastanie pradu

_ Opus¢ podmenu
oAA tuk pilotujgcy aktywny / :  BySTEP 0

Steruje aktywacja tuku pilotujacego podczas spawania.

Nacisna¢ P
0: kuk zawsze nieaktywny ZwulnicaL L
1:  tuk aktywny tylko podczas narastania lub opadania
pradu

2:  kuk zawsze aktywny (ustawienie domysine)

IealR]  Tryb chiodzenia zewnetrznego ?@Zﬁ?ﬁé
i .
SERAC Stuzy do wyboru uktadu chtodzenia zewnetrznego lub
wewnetrznego. Yt o Opcja pracy spustu w 4-takcie
0: Chtodnica WEWNETRZNA =-=4 Pozwala na zdefiniowanie 6 réznych sposob6w kontroli
1: Chtodnica ZEWNETRZNA (domysInie) spustu, gdy spawarka nastawiona jest na tryb 4-taktu
(LIFT lub HF). Szczegétowy opis réznych dziatan zawarty
(=R Podmenu podajnika drutu jest w ponizszych schematach. Wybierz wartos¢ z zakresu
0...5 (1=ustawienie domysine).

_ Opus¢ podmenu - -
Zatrzyma¢, gdy przycisk
zostat zwolniony

Ack Aktywne sterowanie CWF Utrzymac prad
C.C. | . koricowy
0= brak CWF (domysine) R
1= co najmniej jeden CWF g@g'fn?gc : i —
,,,,, Zatrzymac, gdy przycisk
zostat zwolniony
Zatrzymag, gdy
: zakonczy si¢
: : Lo opadanie o
Nacisnac : : N
2Zwolnic; fereees I I
Zatrzymac, gdy
zakonczy sie
: : opadanie
Nacisnac : : :
zwomic__ ML [l [T 1
Utrzymac
prad startu ! i H
Nacisng¢ i ; = 9
2Zwolnic, L L.n
Zatrzymag, gdy przycisk
" ostat zwolniony
Utrzyma¢ [ Zatrzymac, gdy
prad startu : . N zakonczy sig
: P Lo opadanie
Nacisna¢ ~ : : P L 0
2Zwolnic FO
Zatrzymac, gdy przycisk
Utrzymat ! zostat zwolniony
i Utrzymac prad
prad startu ! : : kocowy
Nacisnaé ~ : : A e
zwobic [ L JL 1

Uwaga: Prad startu jest wylaczony w 0 9 i 9

oraz w przypadku gdy czas narastania pradu
jest ustawiony na 0.




Funkcje specjalne

Dynamiczna Kontrola Tlenkéw

0.0.C
0= wylaczona
1= wiaczona (ustawienie domysine)
Opcja zdalnego sterowania

r.c.0 . . .
Pradem spawania sterujemy do uprzednio
nastawionej wartosci SET, albo do MAX. Zewnetrzne
napigcie odniesienia moze mie¢ wartos¢ 0-10V lub
0-5V (Warunki 2 i 3 przedstawiaja krétsze zakresy).
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

E.r

=AM /5 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 funkgji
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 zwiekszanie/obnizanie

Spust Spust

12A1%  $2A/* 12A/*

Funkcja TIG-A-Tack
wiaczonalwytaczona

* Przytrzymaj, aby stale
zwiekszac/zmniejszac wartos¢

Dowiedz si¢ wigcej na temat palnikéw TIG Ergo
na stronie http:/migatronic.com

RY=l=] Zapisywanie wszystkich ustawien programu w pliku karty
.3

A pamieci SD. Wiozy¢ karte pamieci SD do maszyny (procedura
identyczna jak przy aktualizacji oprogramowania SW).

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

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowaé poprzez reset.




Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)

5 o
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Dane techniczne

ZRODLO MOCY PI 350 PLASMA FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI

Napiecie sieciowe +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Moc tuku, % Elektroda 0-100
- Autotransformator w opcji £15% (50-60Hz) | 3x230-500

Goracy start, % Elektroda 0-100
Minimalna moc generatora, kVA 35

Zabezpiecz. przed przywieraniem TIG/ Elektroda Zawsze wilaczone
Zabezpieczenie, A 32

Start AMP, % TIG 10-200
Prad sieciowy, skuteczny, A 26,1

Stop AMP, % TIG 1-90
Prad sieciowy, maks., A 33,7

Wzrastanie pradu, s TIG 0-20
Moc, (100%), kVA 18,1

Opadanie praduy, s TIG 0-20
Moc, maks., kVA 23,3

Wyptyw gazu przed spaw., s TIG 0-10
Moc jatowa, W 12

Wyptyw gazu po spaw., s TIG 0-20
Sprawnos¢, % 91

Czas spawania punktowego, s TIG 0-600
Wspotczynnik mocy 0,93

Czas pulsu, s TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
Zakres pradu TIG, A 5-500
Zakres pradu MMA, A 5-500 Czas przerwy, s TIG/IMMA/PLASMA 0,01-10
Zakres pradu PLASMA, A 5-350

Natezenie podstawowe, % TIG/MMA/PLASMA 10-90
100% cykl pracy przy/20°C TIG, A 475
100% cykl pracy przy/20°C MMA, A 475 Drugi prad (podwojny poziom), % TIG 10-200
100% cykl pracy przy/20°C PLASMA, A 350

Przeptyw gazu ostonowego, I/min TIG 4,0-24,0
Maks. cykl pracy przy/20°C TIG, A/% 500/80
Maks. cykl pracy przy/20°C MMA, A/% 500/65 Natezenie tuku pilotujacego, A PLASMA 3-20
Maks. cykl pracy przy/20°C PLASMA, A/% 350/100
100% cykl pracy przy/40°C TIG, AV 420/26,8 Przeptyw gazu plazmowego, litra PLASMA 0,1-9,0
100% cykl pracy przy/40°C MMA, ANV 420/36,8 Wygaszenie plazmy, s PLASMA 0-20
100% cykl pracy przy/40°C PLASMA, AV 350/39,0
60% cykl pracy przy/40°C TIG, AV 500/30,0 Koncowa warto$¢ gazu plazmowego, | PLASMA 0,1-9,0
60% cykl pracy przy/40°C MMA, AV 450/38,0 K K
60% cykl pracy przy/40°C PLASMA, ANV Zajarzenie TIG TIG HF/LIFTIG
Maks. cykl pracy przy/40°C TIG, A/%/\ Wybor trybu wyzwalania, 2-czasowy / 4-czasowy | TIG 2/4
Maks. cykl pracy przy/40°C MMA, A/%/V 500/55/40,0
Maks. cykl pracy przy/40°C PLASMA, A/%/N
Napiecie jatowe, V 95
' Klasa zastosowania S/CE
2 Klasa ochronnosci P23
Normy EN/IEC60974-1,

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

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 980x545x1090

Waga, kg 85

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

JEDNOSTKA CHLODZENIA C €

Moc chtodnicza, W 1100

MIGATRONIC A/S

Pojemnos¢ zbiornika, litra 3,5 Aggersundvej 33
Przeptyw, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75 9D(569n(:nFajfl2ritslev
Maks. cisnienie, bar 3

Niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona
Norma IEC60974-2 ponizej
Typ: Pl 350 PLASMA

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

Normy europejskie: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Rozporzadzenie: 2019/1784/EU

Wydano w Fjerritslev w dniu 10.02.2021

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 zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen



NopknroyeHne n aKkcnnyatauma

BHMMAHUE

Mepen BbINONHEHNEM onepaLum
BHMMAaTESIbHO 03HAKOMLTECH

C npegynpexaeHvem,
PYKOBOACTBOM 0b30BaTenNs

1 COXpaHWUTE AaHHYo
MHopMaLmio Ans ganbHenLero
MCNonb30BaHus

A\ [

OonycTtumasn ycTaHOBKaA

MopaknoyeHne UCTOYHUKA NUTaHUA

Mopgkntounte annapart k anekTpocetTn. O3HaKOMLTECH C
[aHHbIMM Ha 3aBOACKON Tabnuyke Ha 3agHen naHenu
annapara.

MNopkntoyeHune 3aWwmTHOro/ NNa3MeHHOro rasa
MopknounTe rasoBble LMAHTM, KOTOPbIE HAaXOAATCS Ha
3agHel NaHenu cBapo4Horo annapara (3), K MCTOUHUKY
rasa c perynsiTopom AaBfieHusi 3aluTHoro rasa (2-6 6ap).
(MpumeyaHmre: ons HopManbHOrO PyHKLMOHMPOBAHMUS
HEKOTOPLIX PErynsiTopoB AaBreHust TpebyeTcst BbIXOAHOe
naeneHne G6ornee 2 6ap). MNMoaknounTte rasoBbii LNAHT
ONs nofjayu Nna3MeHHoro rasa c gaenexHuem 1-5 6ap.

Pacxop nna3meHHoro rasa

Pacxop nna3meHHoro rasza o6bIMHO BapbupyeTcsi OT

1 0o 6 N/MUH B 3aBUCMMOCTM OT KOHCTPYKLIMK LUBA U
cBapoyHou 3agayun. B ocobbix cryyasix MOTOK ra3a MOXeT
perynmpoBarbes 3a npegenamm 0603Ha4eHHOM 30HbI.

1 BaxHo!

Bo usbexxaHne nospexaeHus
pasbeMoB U kabernew KOHTaKTbI
kabenen 3a3emMrneHns N CBapoYHbIX
PyKaBOB [OMKHbI ObITb HAAEXHO

NOAKITKYEeHbI K annapary.

OO
il

22 red/red/rot/rouge

| bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

Cooling Unit
78812081 / 78812082

Plasma
gas
1-5 bar
d—

No oMo

®

10.

1.

12.
13.
14.
15.

16.

17.

Pasbem ans nctovHuka nutaHms
MNepekntovaTenb

[a30BbIV LWNaHr

Pasbem ans s3awmTtHoro rasa

Pasbem Ans nnasmeHHoro rasa

MopgkntodeHne cBapoyHoro waHra ans ropenok TIG/IPLASMA

Pasbem ans 3axvma 3asemneHust (TIG/PLASMA) unu gepxatens

anekTpoga
MogkntoyeHve BcnomoratensHow ayru (PLASMA)
Connection 7-pole plug (TIG)

Paszbem Ans WnaHros oxnaxaeHus -
BcTtpoeHHoe oxnaxaeHue TIG 500A/PLASMA 80A

Pa3zbem Ons WnaHros oxnaxaeHus -
BcTtpoeHHoe oxnaxaeHue TIG 500A/PLASMA 80A

MHAMKaTOp YPOBHSA OXNaXKatoLemn XuakocTm
OTBepcTve Ans AobaBneHns oxnaxaaroLen XuaKocTm
MoakroyeHre AUCTaHLMOHHOTO yrpasreHus

Paszbem Ans WnaHros oxnaxaeHus -
BHelwHee oxnaxaeHne TIG 500A/PLASMA 350A

Paszbem Ans WnaHros oxnaxaeHus -
BHelwHee oxnaxaeHne TIG 500A/PLASMA 350A

MNopknoyeHne CAN




NMNopknioyeHne n aKkcnnyatauma

MopknioyeHne cBapoOYHOro LWNaHra MoaknoyeHne AUCTAHLIMOHHOIO yNpaBneHus

PI PLASMA moxeT paboTaTb € NOMOLLbI AUCTAHLUOHHOMO
ynpaBneHust unu ceapoyHoro pobota. Posetka ans
NOAKINIOYEHNsT AUCTaHUMOHHOro ynpasneHus (14) ocHaweHa
nontcamu Ansi BbINOMHEHUS CNeayoLwmnx (yHKLWIA:

A: BxopgHow curHan gnsi cBapoYHOro

Toka: ot 0 go + 10 B, BxogHoe ®©®
conpoTuenexue: 1 MOm @ @
©@E

B: CurHanbHoe 3asemneHue.

C: OnpepgeneHve ayru — KOHTaKT pene
(makcumyM 1 A), MONHOCTBIO N30MMPOBAHHBIN.

D: He nogcoeavHeHHbIN.

E: Onpegenexue gyru — KOHTaKT pene (Makcumym 1 A),
MOSNHOCTbI N30NUPOBAHHbIN.

F: He nogcoeanHeHHbIN.

MutanHne +24 B noctosiHHOro Toka. 3awuTa ot
KOPOTKOro 3amblkaHuna ¢ nomoupsto MNTK-Tepmuctopa
(makcumym 50 MA).

H: 3asemneHue UCTOYHMKA NUTaHUS.
lopenku PLASMA/TIG

+15V

MopknioyeHue gepxxaTens anekTpoaos Ans csapku MMA

[epxaTens anekTpoaoB 1 kabens 06paTHOro Toka NoaKIYaTCs K
nonoxutensHomMy nontocy (7) u otpuuatensHomy Bbisoay (6). Mpu BeiGope
nonsipHocTn cobniogarTe ykasaHus NnocTaBLUyKa ANEeKTPOAOB.

Yka3saHus no nogbemy

Mpu nogbeme annapat HeO6XOAMMO KPenuThb 3a
yKa3aHHble TOYKM (CM. PUCYHOK).

3anpelyaeTca nogbem annapara ¢
YCTaHOBIEHHbIM ra3oBbIM 6annoHOM

G O_‘I'j
PTC70Q f 24 VDC
H

He nogHumath annapat 3a pyuky.

He HacTynaTb Ha pyuKy. Bxnoun-Ha>xm n-sapm

HacTtpoiika nporpammbl cBapku

e  BknioyeHne CBapoO4HOro annapara rnasHbIM
nepeknoyarenem (2)

CWF Multi (onunoHanbHo) e Bbibop nporpammel
K annapaty Pl 350 PLASMA, ocHawleHHomy 8 mogynsmu CWF Multi, moxHO Cwm. kpaTkoe
NOAKMIOYUTBECA € 3aAHEN NaHenu annapaTa nNpy NOMOLLM CneLuansHoro pykoBOACTBO.

coegunuTens ans wuHsl CAN. [Ins paspelueHus AaHHOW BO3MOXHOCTUN
ynpasnexus sovigute B Menio MNOJNIb3OBATEJIA u Buibepute “Fdr” (mexaHnsm
nogayv npoBosnoku), 3atem B “Act” (aKTVBHbIE YyCTPONCTBA) U yCTAHOBUTE
3HayeHue napametpa pasHoe 1 (cm. MEHIO MOJIb3OBATEJA).

Tenepb annapat Pl moxet ynpaenste mogynem CWF ¢ naHenu Hanpsimyto: ¢ OTperynupyiTte CBapO4HbIN TOK U [OMOMHUTESbHbIE
[nsa kaxgon nporpammbl cBapku TIG MoxHO BbibpaTh, kakon mogyns CWF napameTpbl. CM. KpaTkoe pyKoBOLACTBO

6y,qu aKTUBUPOBaH, a TakXke COOTBETCTBYHLLYHO nNporpamMmmy CWF B Anana3oHe ] AnnapaT roToB K aKcnnyatauumn

ot 1 no 20.

B 3aBmcumocTn ot HacTpoek CWF, korga Mmoaynb BbIKIIOMEH, Ha aucnnee
annapara MOXeT oTobpaxaTbcs coobLieHne o6 owmnbke “Fdr”, npu atom
NpoLEecc CBapK1 OCTaHaBNMBAETCSA. ATO NMPOUCXOAUT Anst UHOPMUPOBAHUS
nonb3oBaTtensi o Tom, 4To Mogyns CWF He oTBe4aeT Ha curHan 3anycka ¢
annapara PI.

BHUMAHUE

Mpw aKkTMBaLMM TpUTEPA FOPENKN MeXay
CBapO4HbIM NMPOBOAOM U AMEKTPOAOM
obpasyeTca HanpshkeHne




OnarHocTuka HencnpPaBHOCTEMN U UX YCTPAHEHMUe

PI PLASMA ocHalleHa CnoXHow 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.
v 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

C6ou nutanus

[Mpun CNULLKOM BbICOKOM HamnpspKeHUs
CETU Ha ancnree NoSBNSAETCS AaHHbIN
koA owmnbkn. Ha ancnnee nosensietcs
kog E04-01 npu cnuikomM HU3KOM
HanpspkeHUM ceTu.

[MogknoumTe CBapoYHbIN annapar K
cetn 400 B nepemeHHoro Toka +/-15%
50-60 Iy,

PLS OwunbKa NNasMeHHOro WwaHra
KopoTtkoe 3amblkaHue nna3MeHHOro
LnaHra.
OTpeMOHTUpYITEe/3aMeEHUTE LLUMaHT

Fdr Owunbka coobuieHus
Bnokn Pl PLASMA 1 CWF oTKknto4eHsbl.

H20 C6ou oxnaxaeHus

MHavkaTop cbosi oxnaxaeHust
3aropaeTcs Npu NoAKNoYeHUm
HecoOoTBETCTBYIOLLEN roperku NuGo npu
OTCYTCTBUW NOAKITIOYEHHON rOperku.
Ecnu BbiGpaH KOMNIEKT KOHTPOns
pacxofa, c6oi oxnaxaeHusi MoXeT
03HavaTb cboii paboThbl ycTponUCTBa
oxnaxgeHus.

Y6eautech B NpaBUibHOCTH
NOAKMHOYEHNS OXMNaXKOALWMX LUIMAHIOB,
foneviTe Bogy B 6ak v npoBepsTe
CBapOYHbIii LUMaHT 1 OTBOAbI.
C6pocuTb coobLueHne o6 owmbke
MOXHO C MOMOLLIbIO HaXaTWs! KHOMKM
MMA.

PA.L BnokupoBka naHenu

[aHHbIN TekCcT oTobpaxaeTcs, ecnu
aKTMBMpOBaHa GroKMpoBKa NaHenm
Yyepes MeHIo nonb3oBaTenst (cM. «MeHto

nonb3oBaTens»).

GAS Owunbka nogaum rasa

CBapka npekpallaeTcs, U Ha 3KpaHe
HaumHaeT muratb TekcT GAS (FTA3)
npu BO3HUKHOBEHMM OLLIMGKM nogaym
3awmTHoro rasa. CoobuueHne o6
OLUNBKE MOXHO yAanuTb HaxkaTuem

kHonkn MMA.

PLG Owunbka nnasMeHHoro rasa
Ceapka ocTaHoBreHa, Ha aucnnee

muraet coobuieHve PLG

PG.L BnokupoBka nporpamm
[aHHbIN TeKCT oTobpaxaeTcs, ecrnu
aKTuBMpoBaHa GroKMpoBKa NporpaMmbl

yepel MeHIo nonb3oBartend




CneumnanbHble pyHKUNN

1. OTKpbITUE MEHI

2. BbIGoOp MeH

OOE00R00

guoouu 0uU

-_ Bbixog 13 MeH0

AKTVBEH TOIMbKO B pexume
TIG- 1 nnasmeHHoN cBapku

Tonbko IGC

AKTUBEH TOMbLKO B peXUME
3azemnenHus (MMA)

AKTUBEH TOIMbKO B pexume
hAdy

AKTMBEH TOIMbKO B pexmme
- dr p

TIG- 1 nnasmeHHoN cBapku

S S —

nnasmexHoii ceapkn (PLASMA)

3. BbiGop nyHKTa MeHo

VUL UUmUJU
ooy U

VUt UUmUU

@ OOU0U OO0

5. CoxpaHeHue BbIGpaHHbIX AaHHbIX

6. Bbixog u3 meHo

VUL UUm U
uoouu U

Bbi6op napamMeTpoB B MEHIO

- O l:’ AKMUBEH MOJIbKO 8 pexxume

U TIG- u nna3meHHoli ceapKu
=
G S.C Toneko IGC
nnA AKMUSEH MOTbKO € pexume

3asemnerus (MMA)

F, P AKmuUgeH morbKo 8 pexume
W nnasmenroli ceapku (PLASMA)

AKmugeH morbKo 8 pexume
O ' M 7/G- u nnasmenHol ceapKu

—




CneumnanbHble pyHKUNN

lMoameHto ¢ pas3nuyHbIMK ONUUAMU

- Bbixoa 13 MeHto nonb3oBartens

OTKpOWNTE/3aKPOITE ra3oBbIi KnanaH, YTo6bl NPoayTh roperky, _ BbIX0A M3 NoAMeHto
L npoBepbTe ra3oBbli 6annoH n peaykTop. YTo6bl OTKPBITL/3aKPbITh ras,
HaxmuTe «A». Mpu BLIXOAE M3 MEHIO NONb30BATENS ra3oBbIii KanaH B Miobom

BrokupoBka nporpamm

cry4ae 3akpoeTcsl. " 0= He 3abnokMpoBaHo (no ymonyaHmio)
1
2 = 3abnokupoBaHbl P1 - P64

3abnokupoBsaHbl P3 - P64
Kanubposka noTtoka rasa Ha 10 1 20 nMTPOB C NOMOLLbIO pacxogomMepa

(81010000)
oy BITOKNPOBKA naxenu
IERREEY MoameHio Ans ceapkn MMA m 0=
= He 3abnoknpoBaHo (Mo ymonyaHuio)
_ BbiX0f 13 NOAMEHIO 1= 3abnokuposaHo, kpome dyHkLMM «BKI1./ BbIKIL.
BCrOMOraTeribHow Ayr»
3HaveHue ropsyero sanycka 2= nonHocTbIo 3a6MoKMpoBaHO
[SH=NEY  3HaueHue BCIOMOraTenbHoM Ayrin 2-TaKTHbIV PEXUM paboTbl TpUrrepa ropernku
0: MomeHTarsbHbI BO3BPAT K CBAPOYHOMY TOKY (N0
YMOSHaHWIO)

L H MoameHto Ans NnasmMeHHoN cBapku
1: BoasBpart k CBapo4HOMY TOKY Yepes nepuos cnaja Toka

_ Bbixop U3 nogMeHio

AKTVBaLWS BCTIOMOTaTENbHOM Ayrv 1 MOMEHTanbHO Q
YnpaBneHue akTuBaLue BCoMoraTesnibHon ayrv B - —
npotecce cBapku. oTnyCcTUTL

0: [Jyra Bceraa BbIKI.

1:  [Oyra BKIJ1. Tonbko B Te4eHne NepuoAOB CHKEHNS U
HapacTaHusi.

2: [lyra scerga BKJ1. (no ymonyaHuio)

v'C neproaom
| HapacTaHus Toka

HaxXatb
Pexxunm BHeLLHero oxnaxaeHus oTnycTUTL

Bbi6op BCTPOEHHOTO UM BHELLHEro MOAYNS OXNaxaeHus
0: BCTPOEHHbIV/ moayns
1:  BHELWHWM mogynb (Mo ymonuaHuio)

4-TaKTHbIN pexxum paboTbl TpUrrepa ropernku

Mo3BonsieT 3aaaTh 6 pasnuyHbIx cnocoba paboTsl Tpurrepa
ropenku npu 4-TakTHOM pexume (KoHTakTHoe unu BY-3axuranuve).
Bonee noapo6Hoe onvcaHye pasnnyHbIX PEXNMOB NOKa3aHo Ha
cxemax Huxe. Heobxoammo BbiGpaTth 3Ha4eHue B AvanasoHe ot 0 o 5

lMNoameHo MexaHu3ma nofaym NpoBOOKK

(no ymonyanuio=1).
_ Bbixopa 13 nogmeHio

AxTuBauus ynpasnenus mogynem CWF
0= Hetr CWF (no ymonyanuio)

1= KkaK MMHUMYM ofuH moaynb CWF g?nm)jgfm - o0 m

OcraHoBka npu
0TNyCKaHUu KnasuLumn
noAAepxatxe
KOHEYHOrO Toka

OcraHoska npu

OTNyCKaHWY KNaBuiLmM
CTaHOB MPM OKOHHaH!M
nepvosa cnaja

OCTaHOB MY OKOHYaHMM
nepvoga cnapa

OcTaHoBka npu
OTNYCKAHUY KNaBULLIM

MoanepxaHue
NYyCKOBOT

0OCTaHOB NpW OKOH4YaHUU
TOKa

nepuoaa cnaga

Haxatb H

OTnyCTUTb f . I—

OcraHoBka npu
Mopaepxatue OTMyCKaHWY KNaBuLumM
NYCKOBOT noAnepxatxve

KOHEYHOro Toka

(5]

HaxaTtb
QOTnyCTUTb

MpvmeyaHue: npu yctaHoBKe nepmoEa cnagaHaOB

pexumax e, 0 n NyCKOBOW TOK

OTKJTHOHEH.




CneumnanbHble pyHKUNN

[nHaMUYeCcKnii KOHTPOSb OKCUAHbIX BKIIOYEHWUIA

o
0
n

0= oTknoyeH
1= BKMIOYEH (MO YMON4aHmio)

®YHKUMS AUCTaHLMOHHOTO YNpaBrieHns

CBapoYHbIi TOK MOXHO OTPErynnpoBaTth COrfacHo
npeabiayLen HacTpolike NN MakcumarnbHon. HomnHansHoe
BHeLLHee HanpsbxeHne MoxeT 6biTb o1 0 1o 10 Bunn ot 0 o 5B
(ycnoBue 2 u 3 ykasbiBaloT Ha Bonee HU3koe paspeLleHue).

0=0-10B >  IMuH — lycTaHoBN. (N0 yMON4YaHuo)

1=0-10B > ImuH—Imakc

2 =0-5B - IMuH — lycTaHoBn.

3=0-5B - IMuH — Imakc

L [ucTaHuMoHHOE ynpaBneHue ropenkomn
[ =

[ns eepcuu npoepamMmHoeo obecreyeHus,

HayuHas ¢ 2.17

Mo3BonseT KOHTPONMPOBaTL PEeXUM paboTbl Groka ynpasneHus

npw BKINOYEHHOW ropenke ( é )-

0 = PerynupoBaHue ycTaBKkn TOKa (3aBOACKNE HACTPOWNKM).

1= AxTtuBauusi/ 6nokuposka aproHogyrosoi ceapku TIG-A-Tack
(neaxtusaums kHonkm TIG-A-Tack).
Ha nyneTe ynpaeneHnst 4OCTYNHbI Cneaytowwme HacTPONKU:
Lllarn 1-3:  aproHogyroBasi cBapka

TIG-A-Tack BkntoyeHa

LWarun 4-7:  Tpurrep OTKMOYeH

LLlarn 8-10: aproHogyroBasi cBapka
TIG-A-Tack BbiknoueHa

2 = Mogaynb nepemMeLleHns BBepX/BHU3

Tpurrep Tpuezep

Banyck/oTkntodeHne capku TIG
NPUXBaTOYHBIM LLIBOM

* Yoepxusaiime Haxamoli Onsi HerpepbIeHo20
yeenu4yeHus/yMeHbWeHUs 3Ha4YeHuUst

HononHutenbHas nHdopmauums o ropenkax TIG Ergo Ha
http://migatronic.com

pchH CoxpaHeHve Bcex HacTpoek B chaiin Ha SD-kapTy.
=BE) Bcrapsre SD KapTy B annapat (oguHakoBasi npoLeaypa as Bcex
obHoBneHwuit SW).

PL 3arpy3ka HacTpoek nporpammel ¢ SD-kapTbl. s coxpaHeHust
=4 HacTpoek NporpaMmbl UCNosb3yinTe kHonky “P.S.A.”

Bce ykasaHHble BbILLIE HACTPONKN HE UBMEHSITCS NPY BOCCTAHOBNEHUM
3aBOACKMX HACTPOEK.




CneumnanbHble pyHKUNN

PerynupoBka noToka rasa (He Ans Bcex mopaenewn)
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TexHU4YecKkue gaHHbIe

Brnok nutanus PI 350 PLASMA DyHKUMA Mpouecc cBapku AunanasoH

HanpsixeHue cetn +15% (50Hz-60Hz), B 3x400 MowHocTb ayrn, % OnekTpon 0-100
- AsTOTpaHcopmatop, onumoHanbHo +15% (50-60 Mu) 3x230-500

lopsuni 3anyck, % OnekTpoa 0-100
MuHumManbHbIM pa3mep reHepatopa, kBa 35

Bopb6a ¢ npununaxvem TIG/anekTpoaHast Bceraa aktuBHa
Mpenoxpanutens, A 32

Tok 3anycka, % TIG 10-200
Tok ceT acpbpekTUBHBIA, A 26,1

Tok ocTaHOBKM, % TIG 1-90
Tok ceTu makcuManbHbIn, A 33,7

HapacTaHue Toka, cek. TIG 0-20
MowHocTtb 100 %, KBA 18,1

Cnap Toka, cek. TIG 0-20
MoLHoCTb MakcumarnbHas, kBT 23,3

MpenBaputenbHas nogava rasa, cek. TIG 0-10
MoLHocTb xonocToro xoaa, Bt 12

BaknounTenbHas nopava rasa, cek. TIG 0-20
SdekTnBHOCTL, % 91

Bpems Toue4Hon cBapKu, cek. TIG 0-600
KoadhdpuumeHT moLHocTn 0,93

Bpems umnynbca, cek. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
[rana3oH 3HayeHuit Toka TIG, A 5-500
[nana3oH 3HaveHuit Toka MMA, A 5-500 Bpewms nayabl, cek. TIG/MMA/PLASMA 0,01-10
[vana3oH 3HayeHuit Toka PLASMA, A 5-350

BasoBbiit TOK, % TIG/MMA/PLASMA 10-90
Pa6ouuit umkn 100% npu 20°C, TIG-cBapka, A 475
Pa6ounit uykn 100% npu 20°C, MMA-cBapka, A 475 BTOpWyHbIil TOK (ABYXYpoBHeBbIN), % | TIG 10-200
Pa6ouuit umkn 100% npy 20°C, nna3meHHas ceapka, A 350

MoTok 3aLuTHOro rasa, n/MuH TIG 4,0-24,0
MakcumanbHbIi pabounin umkn npu 20°C, TIG-ceapka, A/% 500/80
MakcmanbHbiin paboumii umkn npu 20°C, MMA-ceapka, A/% 500/65 VHTEHCMBHOCTb BCMOMOraTenbHOM PLASMA 3-20
MakcumanbHbin pabouuii umkn npu 20°C, nnasmeHHas ceapka, A/% 350/100 ayrm, A
Pa6ounit umkn 100% npu 40°C, TIG-ceapka, A/B 420/26,8 MAa3aMeHHbIi NOTOK, N PLASMA 0,1-9,0
Pa6ouuit umkn 100% npu 40°C, MMA-cBapka, A/B 420/36,8
Pa6ounii unkn 100% npum 40°C, nnasmeHHas ceapka, A/B 350/39,0 Cnag nogayu nnasmbi, Cex. PLASMA 0-20
Paboumit unkn 60% npu 40°C, TIG-ceapka, A/B 500/30,0 KoHevHoe 3HayeHne nnasMeHHoro PLASMA 0,1-9,0
Pa6ounii unkn 60% npu 40°C, MMA-cBapka, A/B 450/38,0 noToka, 1
Pa6ounii unkn 60% npu 40°C, nna3mexHas csapka, A/B .
MakcumanbHbin pabounii umkn npu 40°C, TIG-ceapka, A/%/B SR CE D IE e RIAEIRUIE
MaKcmmaanbuﬂ paﬁo'-wnil uukn npu 40°C, MMA-cBapka, A/%/B 500/55/40,0 Bbiop pexuma Tpurrepa, 2/4-TakTHbii | TIG 2/4
MakcumanbHbin pabounii umkn npu 40°C, nna3meHHas csapka, A/%/B

HanpsixeHne xonocrtoro xoga, B 95

" TexHu4eckuit knacc SICE

2 Knacc 3awutbl 1P23
CrangapTbl EN/IEC60974-1,

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

labapwtbl (BxLLxM), Mm 980x545x1090

Bec, kr 85

OEKINAPALINA O COOTBETCTBMXA HOPMAM EC

BINOK OXINAXXAEHUA C E

XonoponponaeoauTensHoCcTb, BT 1100
MIGATRONIC A/S
BmectumocTb 6aka, n 3,5 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Pacxog, 6ap — °C — n/mMuH 1,2-60-1,75 Denmark
MakcumansHoe Aasnetue, 6ap 3 Hacrosilum 3asiBnsiem, 4To Hall annapar, Kak ykasaHo
HUXe
CraHgapt IEC60974-2

Cepusi: Pl 350 PLASMA
CooTBetcTBYET 2014/35/EU

AvpeKTiBam: 2014/30/EU

2011/65/EU
Esponeiickve EN IEC60974-1:2018/A1:2019
cTaHgapThbl: EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

PernameHT: 2019/1784/EU
WM3paHo 10.02.2021 roga B Fjerritslev

it ML e deg

Kristian M. Madsen
[eHepanbHbIi AMpekTop

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.



Pripojeni a provoz

Upozornéni

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

A\ [

Zprovoznéni

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

Pfipojeni ochranného plynu/plasma pluynu

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

Pozn. Nékteré redukéni ventily vyzaduji vystupni

tlak vyssi nez 2 bary pro optimalni funkci. Zasurite
rychlospojku plynové hadice do zasuvky (4) na ¢elnim
panelu stroje. Pripojte plynovou hadici pro plasma plyn
na 1-5 bar.

Spotieba plasma plynu

Spotreba plasma plynu se bude typicky ménit od 1 do 6
I/min v zavislosti na konstrukci $vu a svarfovacim ukolu.
Ve zvlastnich pfipadech Ize pratok upravit mimo tuto
oblast.

Dulezité!

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

Plasma
gas
1-5 bar
4—

Cooling Unit
78812081 / 78812082

® 9

[rimnnn]

red/red/rot/rouge

\ bla/blue/blau/bleu

Kit water hoses
78861418

—_

W e N o U~ W N

-
©

Sitové pripojeni

Hlavni vypinac

Plynova hadice

Pripojeni plynu

Pripojeni PLASMA plynu

Konektor pro TIG/PLASMA svarovaci horak

Pripojeni zemnici svorky (TIG/PLASMA)

Pfipojeni pilotniho oblouku (PLASMA)

Konektor horaku 7-pdl (TIG)

Pfipojeni hadic chladici soustavy - vnitini chlazeni TIG 500A/PLASMA 80A
Pripojeni hadic chladici soustavy - vnitfni chlazeni TIG 500A/PLASMA 80A
Stavoznak chladici kapaliny

Doplriovani chladici kapaliny

Konektor dalkového regulatoru 8-pdl

Konektor externiho modulu vodniho chlazeni - TIG 500A/PLASMA 80A
Konektor externiho modulu vodniho chlazeni- TIG 500A/PLASMA 80A
Konektor CAN




Pripojeni a provoz

Pfipojeni svarovaciho horaku

TIG

Pfipojeni elektrodového kabelu pro MMA

Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji do zasuvek na stroji plus
(6) a minus (5) dle doporuceni vyrobce elektrod.

OBALENE ELEKTRODY: Spravna polarita zapojeni je uvedena na
obalu elektrod.

Pokyny pro zvedani

Pri zvedani stroje musi byt pouzity
zavésné body (viz obrazek).

Stroj nesmi byt zvedan s pfipevnénou
plynovou lahvi.

Nezavésujte stroj za madlo.
Nestoupejte na madlo.

CWF Multi (zvlastni prislusenstvi)

Je mozné pripojit k Pl az osm jednotek CWF Multi prostfednictvim
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 pripraveny k ovladani CWF pfimo ze sk¥iné: pro
kazdy program svarovani metodou TIG Ize zvolit jednotku CWF k
aktivaci a pfislusny program CWF v rozsahu 1 az 20.

V zavislosti na nastaveni jednotky CWF, je-li jednotka v rezimu
VYPNUTO, Ize na Pl zobrazit chybovou zprévu ,Fdr” a svarovaci
postup zastavit. Uzivatel je timto informovan, Ze jednotka CWF
nereaguje na spoustéci signal vyslany strojem PI.

Pripojeni dalkového ovladani

Stroje typu Pl PLASMA vybavené 8pdlovym fidicim
rozhranim (8) Ize ovladat dalkovym ovladacem nebo
svarovacim robotem. Zasuvka dalkového ovladani
obsahuje vyvody pro déle uvedené

funkce: @@@
A: Vstupni signal pro svafovaci @ @
©E

proud 0 az +10 V, vstupni
impedance: 1 MQ

B: Signalova zem

C: Detekce oblouku - reléovy kontakt (max. 1 A),
plné izolovany

D: N.C.

E: Detekce oblouku - reléovy kontakt (max. 1 A),
plné izolovany

F: N.C.

G: Napdjeni +24 V DC. Ochrana proti zkratu PTC
termistorem (max. 50 mA).

H: Napajeci zem

+15V

B O_an

C C%—————l

DO— \--—-1Id

co T

F O—

G O—iID—i+
PTC700 24VDC

HO E

Zapni, stiskni, svaruj

Nastaveni svafovaciho program
e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (2)

e Vybér procesu
Viz Rychly priivodce.

e Nastavte svarovaci
proud a sekundarni parametry.
Vice informaci o nastaveni parametr najdete v
rychlém privodci.

e Stroj je tim pfipraveny pro svafovani

UPOZORNENI
Po stisknuti spousté horadku je napéti
na svarovacim dratu / elektrodé.




Problémy a jejich reseni

PI PLASMA ma inteligentni ochranny system. Stroj v
pfipadé zavady automaticky zastavi dodavku plynu a
prerusi svafovaci proud

Porucha je indikovana symbolem a kédem chyby.

F Prehrati

ll Rozsviti se pfi pfehrati, po ochlazeni zdroje
zhasne. Poc¢kejte, dokud zabudované ventilatory stroj
nezchladi.

Vv Svarovaci napéti
Z bezpecnostnich davodl se rozsviti, je-li
elektroda nebo TIG horak pod napétim.

Rozsviceni signalizuje, Ze sitové napéti je o vice

'.I Porucha napajeni
nez 15% nizsi nez jmovité sitové napéti.

Kontrolka vedle symbolu blika v pfipadé vyskytu
jinych typG poruch. Soucasné se na displeji objevi
symbol poruchy.

ll Symboly poruch

Vybrané kédy chyb

E04-02 Chyba napajeni

Symbol je zobrazen, je-li sitové napéti
prilis vysoké.

E04-01 je zobrazeno, je-li sitové napéti
prilis nizké.

Pfipojte svarovaci stroj k siti

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

PLS Chyba plasmového hofaku.
Zkrat v horaku. Opravte/vyménte
horak.

Fdr Chyba komunikace
Pl PLASMA a CWF nejsou spojeni.

H20 Porucha chlazen

Porucha chlazeni nastane v pfipadé
pfipojeni 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
kladvesy 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 pri preruseni dodavky
plynu.

Kéd chyby Ize vynulovat stisknutim
klavesy MMA.

PLG Chyba plasmového plynu
Svarovani se zastavi a na displeji blika
text PLG.

PG.L UZAMKNUTI programdj

Text zobrazeny na displeji pri aktivaci
funkce zamknuti v uzivatelské
nabidce.




Specialni funkce

1. Otevfit nabidku 2. Zvolit vybér z nabidky 3. Vybrat funkci

+ B Exit menu
E" Active only in TIG and PLASMA GAS
@
88588MU E' Active only in MMA mode OO 00w 00
| OUUDU OO0 LI Active only in PLASMA mode UUuUUU U
§' Active only in TIG and PLASMA
or ]

5. Ulozte vybrana data 6. Opustit nabidku

VUL UUmUU

@ 00U0U OO0

VUL UUm U
uoouu U

Parametry a nabidka pro vybér

Aktivni jen pfi TIG a PLASMA

IR== /en pro IGC
[EEpN=l Aktivni jen pri MMA

Aktivni jen pri PLASMA

Aktivni jen pfi TIG a PLASMA




Specialni funkce

- Vystup z nabidky

Otevrit/Zavfit plynovy ventil pro ¢isténi hadice horaku, vyménu
Clink=) plynu nebo redukéniho ventilu. Stisk klavesy “A" otevie/zavie
plynovy ventil. Vystup z uzivatelské nabidky vzdy zavie plynovy ventil,
pokud je otevreny.

Rl Kalibrace pratoku plynu od 10 do 20 I/min. pouzitim

pratokoméru (81010000).

[ng]
]

[gNg¥=] Podnabidka pro postup MMA
Vystup z nabidky

Hodnota Hot Start

=
) N
( ™

APo
Hodnota Arc Power

ISNIIs] Podnabidka pro postup PLASMA

Vystup z nabidky

Aktivni pilotni oblouk

Ridi aktivaci pilotniho oblouku béhem svarovani.
0: Oblouk OFF

1: Oblouk ON pouze pfi slope-up and slope-down
2: Oblouk ON (vychozi)

rC
C.

rn
[N NS

Rezim externiho chlazeni

Vybira vnitini nebo vné;jsi chladici jednotku
0: Vnitfni chladicr

1: externi chladi¢ (vychozi)

Fdr Vedlej$i nabidka pro podavac dratu

_ Vystup z nabidky
Aktivni ovladani CWF
L
WA 0= bez CWF (vychozi)
1= min. jeden CWF

Vystup z uzivatelské nabidky.
Vystup z podnabidky (zpét do hlavni nabidky)

UZAMKNUTI program(i

0 = odemknuto (vychozi nastaveni)
1= uzamknuto P3 az P64

2 = uzamknuto P1 az P64

m Zamek panelu
0= odemceno (vychozi nastaveni)

1= zamceno
2 = uzamknuto (jako rezim 1)

el=X=) Volba 2taktniho rezimu spousté hofaku
0: Okamzity navrat ke svafovacimu proudu (vychozi)
1: Navrat ke svarovacimu proudu pomoci nabéhu

oo

Press / Releﬁ I_I

amer

Press | Releﬁ |_|

Volba 4taktniho rezimu spousté horaku
Umoznuje definovat 6 rdzné zpusoby ovladani
spousté horaku, je-li pro stroj nastaven 4taktni zdvih (Lift nebo
HF). Podrobny popis riiznych rezimud najdete v nasledujicich
grafech. Zvolte hodnotu v rozsahu 0 az 5 (1 = vychozi nastaveni).

Stop when key is released

Kee
final current

Press / Release [

Stop when
slope completed

Press / Release

Stop when
: ' : slope completed
Press / Re'eaiﬂ—ﬂ_n_'_ﬁj\_

Keep
start current™~

Press / Release |—| : |—| |'|

Stop when key is released

Stop when
Keep
start current slope completed

Press / Re'eai'_l_n_n_:lﬁ_

Stop when key is released

Keep

Keep
start current

final current

(5]

Upozornéni: Startovaci proud neprobéhne pfi e,
a @), je-li doba nabéhu nastavena na 0.



Specialni funkce

Dynamicka regulace oxidu (pro AC svafovani)

0 = vypnuta
1= zapnuta (tovarni nastaveni)

Volba dalkového ovladani

Svarovaci proud lze regulovat na pFeden.n
nastavenou hodnotu (SET) nebo na maximalni

hodnotu (MAX).
Vnéjsi referencni napéti miize byt 0-10 V nebo 0-5 V (stavy 2
a 3 predstavuji nizsi rozliseni).
0=0-10V - Imin az ISET (tovarni nastaveni)
1=0-10V > Imin az IMAX
2=0-5V > IminazISET
3=0-5V > IminazIMAX

I=Ael= Dalkova regulace z horaku
Pro zdroje s verzi software 2.17 a vyssi
Nastaveni funkci dalkové requlace z rukojeti horaku, je-li
dalkova regulace zvolena ( ).
0 = Nastaveni proudu (vychozi tovarni nastaveni).
1= Povoleni/ nepovoleni TIG-A-Tack
(tlacitko TIG-A-Tack je neaktivni).
Dalkova regulace nastavuje:
Stupent 1-3: TIG-A-Tack je povolen
Stupeni 4-7: Spoust horaku je
deaktivovana
Stuperi 8-10: TIG-A-Tack je nepovolen

2= Up/Down regulace horaku

Trigger Trigger

Enabling/Disabling
TIG-A-Tack

Drzte stisknuté pro trvalé zvySovani/snizovani po
2AizvySovani/snizovani po 2Ai

Vice o horacich TIG Ergo najdete na http:/migatronic.com

Ulozeni viech nastaveni programu na SD kartu. Vloze SD kartu
do stroje (stejny postup jako pfi aktualizaci software).

PLd Instalace nastaveni programu z SD karty.
=4 Pro jejich ulozeni na SD kartu pouzijte P.SA.

Vsechna uvedena nastaveni se resetem nezméni.




Specialni funkce

Kalibrace prutoku plynu (jen nékteré modely)
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Technicka data

ZDROJ PROUDU Pl 350 PLASMA FUNKCE PROCES ROZSAH HODNOT

Napajeci napéti +15% (50Hz-60Hz), V 3x400 Arc-power, % MMA 0-100
- Autotransformer optional +15% (50-60Hz), V | 3x230-500
Hot-start, % MMA 0-100
Minimalni velikost generatoru, kVA 35
Anti-freeze TIG/MMA Trvale zapnuty
Pojistky, A 32
Pocatecni proud, % TIG 10-200
Jmenovity proud, A 26.1
Koncovy proud, % TIG 1-90
Sitovy proud, max., A 33.7
Nabéh proudu, sekund TIG 0-20
Prikon, (100%), kVA 18.1
Dobéh proudu, sekund. TIG 0-20
Pfikon, max, kVA 23.3
Predfuk plynu, sekund TIG 0-10
Prikon naprazdno, W 12
Dofuk plynu, sekund TIG 0-20
U¢innost, % 91 -
Cas bodového svarovani, sekund TIG 0-600
Uéinik 0.93
Doba pulsu, sekund TIG/MMA/PLASMA 0.01-10
Proudovy rozsah TIG, A 5-500
Proudovy rozsah MMA, A 5-500 Doba prodlevy, sekund TIG/MMA/PLASMA 0.01-10
Proudovy rozsah PLASMA, A 5-350
Bazovy proud, % TIG/IMMA/PLASMA 10-90
Zatézovatel 100 % pfi 20°C TIG, A 475
Zatézovatel 100 % pfi 20°C MMA, A 475 Sekundarni proud (Bilevel), TIG 10-200
Zatézovatel 100 % pfi 20°C PLASMA, A 350
. - Ochranny plyn, I/min TIG 4.0-24.0
Zatézovatel max. pii 20°C TIG, A/% 500/80
ZatéZovatel max. pfi 20°C MMA, A/% 500/65 Intenzita pilotniho oblouku, A PLASMA 3-20
Zatézovatel max. pfi 20°C PLASMA, A/% 350/100
Zatésovatel 100 % pfi 40°C TIG, AV 42026 .8 Plasma plyn, liter PLASMA 0.1-9.0
Zatézovatel 100 % pfi 40°C MMA, AV 420/36.8 A
Zatézovatel 100 % pFi40°C PLASMA, AV 350/39.0 Plasma spad plynu, sekund ALENA Ay
60% duty cycle at 40°C TIG, AV 500/30.0 Plasma koncovy zesilovac plynu, liter PLASMA 0.1-9.0
60% duty cycle at 40°C MMA, AV 450/38.0 S lovani G ’ G
60% duty cycle at 40°C PLASMA, AV TIG-zapalovani u LA
Zatézovatel max. pfi 40°C TIG, A/%/NV Spinani, 2/4-taktni TiG 2/4
Zatézovatel max. pfi 40°C MMA, A/%/N 500/55/40.0
Zatézovatel max. pfi 40°C PLASMA, A/%/NV
Napéti naprazdno, V 95
" Trida aplikace SICE
2Kryti 1P23
Normy EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-2.
EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10.
Rozméry (vx3xd), mm 980x545x1090
Hmotnost bez chladici kapaliny, kg 85
" ES PROHLASENI O SHODE (preklad)
CHLADICI JEDNOTKA
Vykon chlazeni, W 1100 C €
Objem nadrze, litru 35 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Pratok, bar - °C - I/min 1.2-60-1.75 9690 Fjerritslev
Déansko
Tlak max., bar 3
timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
Normy IEC60974-2
Typ: PI 350 PLASMA
se shoduje 2014/35/EU
se smérnicemi: 2014/30/EU
2011/65/EU
Evropské normy: EN IEC60974-1:2018/A1:2019

EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-3:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

Smérnice: 2019/1784/EU

Vystaveno ve Fjerritslev 10.02.2021

b L e de e

Kristian M. Madsen
CEO

1) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvyseného rizika elektrickym proudem
2) Kryti IP23 oznacuje zafizeni pro vnitfni i venkovni pouziti






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



