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Advarsel

Lysbuesvejsning og -skaering kan ved forkert brug veere farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor ma
udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Iszer skal man vaere opmaerk-

som pa felgende:

Installation og ibrugtagning

« Svejseudstyret skal installeres og bruges af autoriseret
personel i henhold til EN IEC60974-9:2018. Migatronic kan
ikke geres ansvarlig ved utilsigtet brug eller brug udenfor
maskinens/kablernes specifikationer.

Opfylder kravene til veerdier for el

» Alle Migatronics svejsemaskiner er fremstillet i
overensstemmelse med de tekniske sikkerheds-
bestemmelser, som er gaeldende i EU.
Svejsemaskinerne er designet og konstrueret efter
sikkerhedskravene i Lavspaendingsdirektivet og opfylder
de europaeiske standarder og krav til svejseudstyr iht.
EN IEC60974-3:2019.

Svejsemaskinerne overholder de maksimale veerdier malt
int. EN IEC60974-3:2019 for manuelt betjente svejse-
pistoler.

Spidsspaending: 15kV
Elektrisk ladning: 8uC
Middel energi (periode pa 1 sekund): 4J

Elektrisk sted

« Svejse/skeereudstyret skal installeres forskriftsmeessigt.
Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

« Sarg for regelmeessig kontrol af maskinens
sikkerhedstilstand.

» Beskadiges kabler og isoleringer, skal arbejdet omgaende
afbrydes og reparation foretages.

« Kontrol, reparation og vedligeholdelse af udstyret skal
foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.

« Undga bergring af speendingsfarende dele pa
skaerebraender, stelklemme eller elektroder med bare
heender.

« Hold tgjet tert og brug aldrig defekte eller fugtige svejse-
handsker.

« Isolér dig selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks. fodtgj
med gummisal).

« Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).

« Folg reglerne for "Svejsning under seerlige arbejdsforhold".

» Afbryd maskinen fgr breenderen adskilles ved udskiftning
af f.eks. elektrode eller anden service.

» Brug kun specificeret svejse/skeerebraender og
reservedele (se reservedelslisten).

Sted fra hgjfrekvenstaending (TIG/PLASMA)

» Hvis du har installeret din TIG-/plasmasvejsemaskine
korrekt, og du vedligeholder og anvender den i
overensstemmelse med anvisningerne, bringer maskinen
ikke din eller andres sikkerhed i fare.

Ved forkert brug af svejsemaskinen kan du fa stgd fra en
hgjfrekvensteending (HF). Det er ikke farligt at fa stad fra
en hgjfrekvenstaending pa en svejsemaskine. Men du skal
altid s@ge leege, hvis uheldet er ude, og du faler ubehag

efter at have faet elektrisk stad fra en hgjfrekvenstaending.

Svejse- og skeerelys

« Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give
varige skader pa synet. Brug svejsehjelm med foreskrevet
filtertaethed.

+ Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan
tage skade af straling. Brug beskyttende beklaedning, der
deekker alle dele af kroppen.

* Arbejdsstedet bagr om muligt afskeermes, og andre
personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.

Rag og gas

» Rgg og gasser, som dannes ved svejsning/skeering, er
meget farlige at indande. Serg for passende udsugning og
ventilation.

Brandfare

« Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand.
Letanteendelige genstande fijernes fra svejsepladsen.

» Arbejdstgjet skal veere sikret mod gnister og sprgijt fra
lysbuen. Brug evt. brandsikkert forklaede og pas pa aben-
stédende lommer.

» Seerlige regler er geeldende for rum med brand- og
eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

Stgj

» Lysbuen frembringer akustisk og elektromagnetisk stgj, og
stgjniveauet er betinget af svejse-/skeere-opgaven. Det vil
ofte veere ngdvendigt at beskytte sig med hgrevaern.

» lIseer brugere af pacemakere og hgreapparater skal veere
opmaerksomme pa elektromagnetisk stgj og minimere
forstyrrelser, bl.a. ved at sikre at plus- og minuskabel
ligger teet p& hinanden i gulvniveau og ved sa vidt muligt at
undga at anvende lange kabler.

Farlige omrader
« Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i
tradfremfgringsenheden.

» Seerlig forsigtighed skal udvises, nar svejse/skeere-
arbejdet foregar i lukkede rum, eller i hgjder hvor der er
fare for at falde ned.

Placering af svejse/skaeremaskinen
« Placer svejse/skaeremaskinen séaledes, at der ikke er risiko
for, at den veelter.

» Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og
eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

Loft af svejse/skeeremaskinen

» VAR FORSIGTIG ved lgft af svejse/skeeremaskinen.
For at forebygge rygskade, ber der anvendes et hejse-
apparat, hvor det er muligt. Se lgftevejledning i brugs-
anvisningen.

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er
beregnet til (f.eks. optening af vandrer) frarades og sker i
givet tilfeelde pa eget ansvar.




Advarsel

Advarsel

Laes advarselsblad og denne brugs-
anvisning omhyggeligt igennem inden
installation og ibrugtagning. Gem til senere
brug.

A

Ifelge EU-direktiverne 2012/19/EU og 2006/66/EU
skal udtjent elektrisk udstyr og batterier indsamles
separat og afleveres til genindvinding.

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter. Mere information
findes under Politikker p& www.migatronic.com

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr af emissionsklasse A er ikke

beregnet til brug i boligomrader, hvor strammen

leveres fra den offentlige lavspaendingsforsyning.
Der kan potentielt opsta problemer med at sikre elektromagnetisk
kompabilitet i disse omrader pga. ledningsbaren savel som
udstralet radiofrekvente forstyrrelser. Udstyret beregnet for
professionel anvendelse, overholder kravene i den europeeiske
standard EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Standarden har
til formal at sikre, at svejseudstyr ikke forstyrrer eller bliver
forstyrret af andet elektrisk udstyr som fglge af elektromagnetisk
stgjudstraling. Da ogsé lysbuen udsender stgj, forudsaetter
anvendelse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved
installation og anvendelse. Brugeren skal sikre, at andet elektrisk
udstyr i omradet ikke forstyrres.

Folgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1. Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet
andre elektriske apparater.

. Radio- og fjernsynssendere og modtagere.

. Computere og elektroniske styresystemer.

. Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processtyring.

. Brugere af pacemakere og hgreapparater.

. Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter,
afhaengig af elektrisk udstyr, foregar.

8. Bygningers struktur og anvendelse.

N O O~ OWODN

Metoder til minimering af forstyrrelser:
Undgéa anvendelse af udstyr, som kan blive forstyrret.

. Anvend korte svejsekabler.

. Leeg plus- og minuskabel teet pa hinanden.

. Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

. Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

. Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skaermning.
Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.

. Overvej skaermning af den komplette svejseinstallation.
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Nettilslutning

Maskinen ma kun nettilsluttes af autoriseret personel. Tilslut
maskinen til den netspaending som star angivet pa maskinens
typeskilt. Installationens netsikring skal passe til den angivne
sikringsstarrelse pa maskinens typeskilt.

Garantien bortfalder ved skader som er opstaet ved forkert eller
darlig forsyning.

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender og svejsekabler,

der er underdimensioneret i forhold til svejsemaskinens
specifikationer f.eks. med hensyn til den tilladelige belastning,
patager MIGATRONIC sig intet ansvar for beskadigelse af kabler,
slanger og eventuelle fglgeskader.

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle forsyninger, som
afgiver sinusformet stream og spaending, og som ikke overskrider
de tilladte speendingstolerancer, der er angivet i de tekniske data.
Motoriserede generatorer, som overholder ovenstaende, kan
anvendes som forsyning. Sperg altid generatorleverandgren til
rads fer du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der har elektro-
nisk regulator og som kan levere mindst 1,5 x svejsemaskinens
maksimale kVA forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa grund af
forkert eller darlig forsyning.
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Fejlsagning

Advarsel

For maskinen abnes:
e Sluk maskinen.

komponenter er afladet.

Elektriske stad kan veere dgdelige. Maskinen skal repareres af
en person med den forngdne faglige indsigt.

e Treek stikket ud af stikkontakten.

» Maeerk stikket med et advarselsskilt, eller fastger det til
strgmekilden, for at undga at anden person tilkobler maskinen.

« Vent ca. 5 minutter, og mal herefter at alle elektriskladede

Maskinen virker ikke, og der er ikke lys i display

Arsag

Udbedring

Den ene af de tre sikringer ved
hovedafbryderen er sprunget

Kontroller sikringerne ved
hovedafbryderen / udskift

Maskinens interne sikringer
som er placeret i eller bag
tradrummet er sprunget. (Kun
MIG maskiner)

Kontroller maskinens
sikringer / udskift

Maskinens forsyningsledning
er beskadiget

Lad maskinen servicere af
en autoriseret Migatronic
reparatgr

Arsag

Indikator for overophedning lyser eller blinker

Udbedring

Maskinen er blevet for varm

Lad maskinen vaere teendt,
indtil indikatoren slukker. Hvis
maskinen er udstyret med en
ventilator, sa kontroller at den
karer med hgj hastighed.

Svejsningen starter ikke nar der trykkes pa braendertasten

Arsag

Udbedring

Svejseslangen kan vaere defekt

Prgv en anden svejseslange

Se yderligere produktoplysninger pa www.migatronic.com hvor der
bl.a. kan downloades brugsvejledninger (med yderligere hjeelp til
fejlfinding), reservedelslister, quickguides m.m.




Sikkerhedstest

Sikkerhedstest

Maskinen skal, med faste intervaller og efter hver
reparation, have udfgrt lovmaessig sikkerhedstest
jeevnfar EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), for at minimere
ulykkestilfeelde for brugeren.

Det er altid ejerens og brugerens ansvar,
at maskinen er i sikkerhedsmaessig forsvarlig stand.

For at holde dit svejseudstyr sikkerhedsmaessigt
forsvarligt skal det kontrolleres af en saerlig instrueret
tekniker med erfaring inden for svejseudstyr.

Denne kontrol skal ligeledes udfgres efter reparationer pa

de streamfgrende dele.

Intervallet mellem hver kontrol kan variere alt efter
hvordan udstyret anvendes.

Migatronic anbefaler som udgangspunkt felgende for
maskiner i 1 holds drift.

Interval Maskintype eller anvendelsesomrade

6 mdr. Offshore samt stevfyldt og fugtigt milje.
Maskiner som anvendes udendgrs eller
transporteres rundt.

12 mdr. Beerbare maskiner som anvendes
indendars.

24 mdr. Maskiner som anvendes stationeert i tort
ikke stovfyldt miljg.

Ved 2 og 3 holds drift skal et kortere interval veelges.

Denne sikkerhedstest tilsideseetter ikke den daglige
vedligeholdelse af udstyret.

Traek netstikket ud og vent 2 minutter for
sideskaermene afmonteres.

Seet netafbryderen i stilling ON.

P& transformer-maskiner skal kontaktoren trykkes
ned manuelt

MIG-TIG-MMA maskiner

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasmaskaerer

1: | Visuel inspektion: Kontroller at der ikke er fejl
og skader pa svejsemaskinen eller kabinettet
og at netafbryder, samt netkablets og
svejsekablers isolation ikke er beskadiget.

2: | Jordledningsevne: Kontroller at modstanden
i netkablets jordledning er <0,3 Q, nar kablet
beveeges og bgjes, specielt i neerheden af
kabelenderne. Males med mindst 200 mA dc.

3: | Isolationsmodstand:

» Mal isolationsmodstanden mellem
primeer stremkredsen og kabinettets )
jord. Modstanden skal veere >2,5 MQ ved
500V dc.

» Mal isolationsmodstanden mellem
sekundaer stremkredsen og kabinettets
jord. Modstanden skal veere >2,5 MQ ved
500V dc.

o)

- Mal isolationsmodstanden mellem primzer
og sekundaer. Modstanden skal veere °
>5 MQ ved 500V dc.

o1)

4: | Tomgangsspaending: Saet netstikket i igen
og teend maskinen. Kontroller tomgangs-
spaendingen med malekredslebet som vist
her.

Mens malingen foretages drejes
potentiometeret fra 0 - 5 kQ. Den malte
spaending skal altid vaere <113V dc.

Advarsel: Foretag kun denne maling nar
maskinen star i stilling MMA eller MIG, da
hgjfrekvens-enheden kan gdelaegge male-
instrumentet hvis maskinen star i stilling TIG.

1N4007

Peak malekredsleb i henhold til
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

5: | Funktionstest: Afprgv at alle svejseudstyrets
basale funktioner fungerer korrekt.

1) Skal males pa bade pilotstremkreds og sekundeer stremkreds
2) Males ikke pa pilotstrgmkredsen
3) Test ikke n@dvendig
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Vedligeholdelse

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og renggres for at
undgé funktionsfejl og sikre mangearig driftssikkerhed.
Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa driftssikker-
heden og resulterer i bortfald af garanti.

Traek netstikket ud og vent 2 minutter for sideskeermene
afmonteres.

Tradfremfering

+ Renger tradfremfaringen jeevnligt for metalstev og
tradafklip.

»  Smgr tradtrisserne med Migalube 99150000.

« Udskift tradtrisser og tradferer efter behov.

Stremkilde

Stavet, fugtig eller aggressiv luft udger en unormal hard

belastning for svejsemaskinerne. For at sikre en problemfri

drift skal felgende eftersyn udferes efter behov.

» Stremkilden dbnes og rengeres med trykluft.

» Ventilatorvinge og keletunnel skal renggres med trykluft
efter behov.

 Der skal mindst én gang arligt gennemfgres efter syn og
rengering af kvalificeret servicetekniker.

» Svejsekabelstikkene afpreves og udskiftes eventuelt.

» Stik og elektriske samlinger kan beskyttes yderligere med
forseglende spray, nar maskinen anvendes i fugtigt miljg.
Migatronic anbefaler Kema ELS-33 eller tilsvarende.

Kglemodul

» Tijek kaleveeskeniveau og frostsikring og efterfyld
koleveeske efter behov.

» Vandtank og vandslangerne i svejseslangen skal mindst en
gang om aret renses for snavs og gennemskylles med rent
vand. Pafyld derefter ny kelevaeske. Maskinen leveres fra
Migatronic med kelevaeske, der bestar af demineraliseret
vand, propylenglycol og benzotriazol. Kelevaesken
yder frostsikring til -12°C. Se bestillingsnummer i
reservedelslisten. Kalevaesken anses ikke som farligt
affald. Spild og affald kan bortskaffes via den kommunale
affaldsordning.

Svejseslange (MIG)

« Renggr gasdysen for svejsespraijt.

+ Blees tradlederen igennem med trykluft mindst en gang om
ugen.

» Udskift svejseslangen, hvis der er hul pa overtraekket.

» Udskift svejseslangen, hvis der drypper vand ud af den.

FKS (dobbeltkglet breendertype)

Gasdysen pa FKS-varianterne er direkte kalet af kaleveesken
og kan veere elektrisk ledende. Det er vigtigt at serge for
regelmeaessig udskiftning af kelevaesken, da en metalholdig/
forurenet vaeske vil gge ledningsevnen og derved den
galvaniske teering (nedbrydning af FKS-breenderens
metaldele). Konsekvensen vil veere forringet levetid pa
braenderen.

Ledningsevnen gges, hvis gasdysen rgrer emnet, f.eks. i
kortbueomradet. Der opstér derved oget galvanisk taering
samt risiko for en gnist, inden der etableres lysbue.

Det anbefales at sikre, at braenderen er isoleret fra maskinen,
f.eks. nar breenderen placeres i en breenderholder eller ved
brug af flere breendere pa samme maskine (2xMWF).

Svejseslange (TIG/Plasma)

« Udskift svejseslangen, hvis der er hul pa overtreekket.
« Udskift svejseslangen, hvis der drypper vand ud af den.

Vandudskiller (Plasmaskaering)

« Tem og renger vandudskilleren pa regulatoren. Dette
geres ved at trykke pa udluftningsventilen i bunden af
glaskappen, nar trykluften er sluttet til, eller ved at skrue
kappen helt af og renggre for smuds.

» Urenheder i luften medferer, at elektrode og dyse irrer eller
danner kortslutninger mellem elektrode og skeeredyse.
Fugt i luften forhindrer start af pilotlysbue.

» Hvis der har vaeret urenheder eller fugt i skeereluften,
renggres enden af elektroden og den indvendige side af
dysen med fint sandpapir.

Plasmaslange og skzerehoved (Plasmaskaering)

» Undersgg
- skeerehovedet for skader,

- plasmaslangen for skader pa overtreekket og udskift
efter behov dyse, elektrode og elektrodeisolator.

» Dysen bear jeevnligt rengeres for metalsprajt ved hjeelp af
en stélbgrste. Der ma ikke anvendes skarpe genstande,
da disse kan beskadige dysehullet. Dysen er en sliddel,
og det er derfor vigtigt jeevnligt at kontrollere, om den skal
skiftes. Der er risiko for nedsmeltning i skaerehovedet, hvis
udskiftning ikke sker i tide. Nedenstaende foto viser ny
dyse til venstre og nedslidt dyse til hgjre.
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» Under skaering kan der dannes metalsprgjt mellem
elektrode og dysekappe.
Dette metalsprgit skal fijernes ved at blaese trykluft ind,
mens man banker let pa det.



Vedligeholdelse og Garantibestemmelser

Braender/teendingsfunktion (Zeta 100)

Det er vigtigt at sikre sig, at taeendingsmekanismen er
bevaegelig efter hvert elektrodeskift. Smaring er nadvendig,
hvis teendingsfunktionen ikke fungerer korrekt eller ved
forsinkelse pa start/stop.

Nedenstaende skitse viser, hvor smgringen skal forega.
Vigtigt! Skub op og ned 10-20 gange for at smare
teendingsmekanismen.

VIGTIGT: Fjern overskydende smgremiddel inden samling
af braenderhovedet. Vi anbefaler ren vaseline uden
tilseetningsstoffer eller paraffinolie.

Andre smgremidler som f.eks. toluen, xylen eller benzen
(iseer som spray) er ikke tilladt, da det kan @delaegge indre
dele af breenderens mekanisme.

Silicium-baserede, Lithium-baserede og Teflon-baserede
produkter er IKKE tilladte, da de kan reagere med
indvendige gummidele.

Auto Manuel

Fjern overskydende smgremiddel og
saml breenderhovedet

Garantibestemmelser

Migatronic (herefter omtalt som Leverandaren) udferer
lebende kvalitetskontrol gennem hele produktionsforlgbet
samt afprevning af de komplette enheder gennem omfattende
test.

Leverandgren yder garanti i henhold til nedenstaende
bestemmelser ved at udbedre fejl og mangler ved enheder,
der paviseligt og indenfor garantiperioden matte skyldes
materiale- eller produktionsfejl.

Garantiperioden er 24 maneder for nye svejsemaskiner,

12 maneder for nyt tilbehgr og 6 maneder for reservedele.
Garantiperioden regnes fra dato for fakturering til slutbruger
fra Leverandgren eller Leverandgrens forhandler. Den
originale faktura udger dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden er 12 maneder eller maksimalt

1.800 driftstimer for CoWelder-lgsningen. Garantiperioden
regnes fra dato for fakturering til slutbruger fra Leverandgren
eller Leverandgrens forhandler. Den originale faktura udger
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden er 24 maneder for nye svejsemaskiner
indbygget i robot-, automat- og CoWelder-lgsninger.
Garantiperioden regnes fra dato for fakturering til slutbruger
fra Leverandgren eller Leverandgrens forhandler. Den
originale faktura udger dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden kan udvides til op til 60 maneder pa udvalgte
dele ved registrering af nye svejsemaskiner senest 30 dage
efter kabsdatoen pa www.migatronic.com.

Folgende svejsemaskiner er omfattet af den udvidede garanti:
Automig, Automig-i, MIGx-serie, Sigma Select, Sigma One,
Sigma Core, Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy, Pi-
serie, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Svejseslanger og mellemkabler anses som sliddele, og alene
fejl og mangler, der konstateres indenfor 12 maneder efter
levering og som skyldes materiale- eller produktionsfejl, vil
blive betragtet som omfattet af garantien.

Garantireparationer hverken forlaenger eller fornyer garanti-
perioden.

Enhver form for transport af varer eller personer i forbindelse
med en garantireklamation er ikke omfattet af Leverandgrens
garantiforpligtelse og vil derfor ske for kabers regning og
risiko.

Der henvises endvidere til de fulde garantibetingelser pa
www.migatronic.com




Warning

Installation and use

The welding equipment must be installed and used by
authorized personnel according to EN IEC60974-9:2018.
Migatronic takes no responsibility for unintended use or
use beyond the specifications of the machine/cables.

Meeting requirements for electricity values

All Migatronic welding machines are manufactured
according to the technical safety regulations valid in the
EU.

The welding machines are designed according to the
Low-voltage directive of the Danish Safety Technology
Authority and meet the requirements of

EN IEC60974-3:2019.

The welding machines comply with maximum values
according to EN IEC60974-3:2019 for manually operated
torches.

Peak voltage: 15kV
Electric load: 8uC
Average energy (period: 1 second): 4J

Electricity

The welding/cutting equipment must be installed
according to regulations. The machine must be connected
to earth through the mains cable.

Make sure that the welding equipment is regularly
inspected.

In case of damaged cables or insulation, work must be
stopped immediately in order to carry out repairs.
Inspection, repair and maintenance of the equipment must
be carried out by a properly trained and qualified person.
Avoid all contact with live components in the cutting torch,
earth clamp or electrodes if you have bare hands.

Keep your clothes dry and never use defective or wet
welding gloves.

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g.
use shoes with rubber sole).

Use a safe and stable working position (avoid risk of
falling).

Observe the rules for “Welding under special working
conditions”.

Disconnect the machine prior to disassembling the torch in
case of change of electrode or other service.

Use specified welding/cutting torches and spare parts only
(see spare parts list).

Shocks from high frequency ignition (TIG/PLASMA)

If your TIG/Plasma welding machine is installed correctly
and you maintain and use it according to instructions, the
welding machine will not jeopardize the safety of you and
other persons.

Improper use of the welding machine may cause shocks
from a high frequency (HF) ignition. Getting shocks from
a high frequency ignition on a welding machine is not
dangerous but you are advised to consult a doctor if you
feel unwell.

Arc welding and cutting can be dangerous to user and surroundings in case of improper use. Therefore, the
equipment must be used only under the strict observance of all relevant safety instructions. In particular, your
attention is drawn to the following:

Light and heat emissions

Protect the eyes as even short-term exposure may cause
permanent eyesight damage. Use welding helmet with
prescribed radiation protection glass.

Protect the body against the light from the arc as the skin
may be damaged by welding radiation. Use protective
clothes, covering all parts of the body.

Shield the place of work, if possible, and warn other
persons in the area against the light from the arc.

Smoke and gases

Inhalation of smoke and gases emitted during welding/
cutting is very damaging to health. Ensure proper
ventilation and extraction.

Fire hazard

Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard.
Keep combustible materials away from the place of
welding/cutting.

Working clothes should be protected against sparks and
spatter from the arc (use a welding apron and beware of
open pockets).

The special regulations for rooms with danger of fire and
explosion must be observed.

Noise

The arc generates acoustic and electromagnetic noise, the
level of which depends on the welding/cutting operation,
which is why the use of hearing protection will often be
necessary.

Welders using pacemakers or hearing aids should minimize
electromagnetic interference by using the shortest
possible plus and minus cables, arranged side by side at
floor level.

Dangerous areas

Avoid putting your fingers into the rotating gear wheels in
the wire feed unit.

Take the necessary precautions when welding/cutting is
carried out in confined spaces or at heights where there is
a risk of falling.

Positioning of the machine

Place the welding/cutting machine in such a way that the
risk of tipping over is avoided.

The special regulations for rooms with danger of fire and
explosion must be observed.

Lifting the welding/cutting machine

CAUTION SHOULD BE EXERCISED when lifting the
welding/cutting machine. Use a lifting device if possible in
order to prevent back injuries. Read lifting instructions in
the instruction manual.

Use of the machine for other purposes than it is designed for
(e.g. thawing frozen water pipes) is not advisable and will be
on user’s own responsibility.




Warning
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Warning

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

Worn-out electrical equipment and batteries must

be separately collected and handed over for reuse

according to EU-directives 2012/19/EU and

2006/66/EU. Dispose of the product according to

local standards and regulations. More information can
B - ound under Policies at www.migatronic.com

Electromagnetic emissions and

the radiation of electromagnetic disturbances

This Class A welding equipment is not intended for

use in residential locations where the electrical power
is provided by the public low-voltage supply system. There can
be potential difficulties in ensuring electromagnetic compability
in those locations, due to conducted as well as radiated radio-
frequency disturbances. This welding equipment for industrial
and professional use is in conformity with the European Standard
EN IEC60974-10:2014/A1:2015. The purpose of this standard is
to prevent the occurrence of situations where the equipment is
disturbed or is itself the source of disturbance in other electrical
equipment or appliances. The arc radiates disturbances, and
therefore, a trouble-free performance without disturbances
or disruption, requires that certain measures are taken when
installing and using the welding equipment. The user must
ensure that the operation of the machine does not occasion
disturbances of the above mentioned nature.

The following shall be taken into account in the surrounding area:

1. Supply and signalling cables in the welding area which are
connected to other electrical equipment.

2. Radio or television transmitters and receivers.
Computers and any electrical control equipment.

4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically
controlled guards or protective systems.

5. Users of pacemakers and hearing aids etc.
6. Equipment used for calibration and measurement.

7. The time of day that welding and other activities are to be
carried out.

8. The structure and use of buildings.

w

Methods of reducing electromagnetic emissions:

1. Avoid using equipment which is able to be disturbed.

Use short welding cables.

Place the positive and the negative cables close together.

Place the welding cables at or close to floor level.

Remove signalling cables in the welding area from the supply

cables.

6. Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
screening.

7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
electronic equipment.

8. Screening of the entire welding installation may be considered
under special circumstances and for special applications.

IS SR

Mains connection

The machine must only be connected to the mains supply by
authorized personnel.

Connect the machine to the mains voltage stated on the type
plate of the machine. The mains fuse of the installation should fit
the fuse size stated on the type plate of the machine.

The guarantee does not cover damage caused by incorrect or
poor mains supply.

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for damaged cables and
other damage related to welding with undersized welding torches
and welding cables measured by welding specifications e.g. in
relation to permissible load.

Generator use

This welding machine can be used at all mains supplies providing
sine-shaped current and voltage and not exceeding the approved
voltage tolerances stated in the technical data. Motorised
generators observing the above can be used as mains supply.
Consult your supplier of generator prior to connecting your
welding machine.

MIGATRONIC recommends use of a generator with electronic
regulator and supply of minimum 1.5 x the maximum kVA
consumption of the welding machine.

The guarantee does not cover damage caused by incorrect or
poor mains supply.

-\._"Ihl
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Troubleshooting

Warning

- Switch off the power.
e Pull out the plug.

Before opening the machine:

Electric shocks may be mortal. The machine is to be repaired by
a person with the requisite technical knowledge.

« Attach a warning label to the plug or the power source to
prevent other persons from switching on the machine.

- Wait for about five minutes and then check that all charged
components are discharged.

The machine is inoperative and there is no light in the display

Reason

Correction

One of the three fuses in the
main switch is not working

Check the fuses in the main
switch / change fuses if
required

The machine’s internal fuses
placed in or behind the wire
chamber have blown (MIG-
machines only)

Check the machine’s fuses /
change fuses if required

The machine’s supply line is
damaged

Have the machine serviced
by an authorized Migatronic
technician

The overheating indicator is on or flashes

Reason

Correction

The machine is overheated

Leave the machine on until the
indicator extinguishes. If the
machine is equipped with a fan,
check that the fan runs at high
speed.

Reason

Welding does not start when the torch trigger is activated

Correction

The welding hose may be
defective

Try another welding hose

At www.migatronic.com you can find additional product information

and download user guides (including guide to fault-finding), spare

parts lists, quick guides etc.
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Safety test

Safety test

The machine is to be safety tested at regular intervals and
after every repair, cf. EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), in
order to minimize the risk of accidents.

It is owner’s and user’s responsibility to keep the
machine in good repair in terms of safety.

To keep the welding equipment in good repair in terms
of safety, it is to be checked by a technician with specific
knowledge of welding equipment.

The check is also to be carried out after repair of
electrically conductive parts.

The interval between checks may vary, depending on how
the equipment is used.

Migatronic recommends the following intervals for
machines in single-shift operation.

Interval Machine type or field of application

6 months Offshore plus dusty and humid
conditions
Machines used outdoors or moved
around

12 months | Portable machines used indoors

24 months | Machines used stationarily under dry,
non-dusty conditions

For two-shift and three-shift operation, intervals must be
shorter.

The safety test does not substitute the
day-to-day maintenance of the equipment.

Pull out the mains plug and wait for two minutes
before removing the side plates.

The power switch must be ON.

On transformer machines, press down the contactor
manually.

MIG-TIG-MMA

welding machines

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasma cutting machines

Visual inspection: Check that there is no
damage to the machine or cabinet and that
there are no defects in insulation of mains cable
and welding cables as well as power switch.

Earth conductivity: Check that the resistance

in the earth cable of the mains cable is <0.3 Q
when moving and bending the cable, especially
near the cable ends, using minimum 200 mA DC.

Insulation resistance:

» Test the insulation resistance between
primary current circuit and cabinet earth. The
resistance should be >2.5 MQ at 500V DC.

« Test the insulation resistance between
secondary current circuit and cabinet
earth. The resistance should be >2.5 MQ at
500V DC.

o1)

» Test the insulation resistance between
primary and secondary. The resistance should
be >5 MQ at 500V DC.

o1)

Open circuit voltage: Insert the mains plug
again and switch on the machine. Test the open
circuit voltage using the measuring circuit as
illustrated.

While testing, turn the potentiometer from O to
5 kQ. The measured voltage should always be
<113V DC.

Warning: Test only when the machine is in MMA
or MIG mode, as the high frequency unit may
destroy the measuring instrument if the machine
isin TIG mode.

1N4007

Peak measuring circuit according to
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

Function test: Test that all basic functions of the
welding equipment function correctly.

1) Measure on both pilot and secondary current circuits

2) Do not measure on the pilot current circuit
3) Test not required
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Maintenance

The machine requires periodical maintenance and cleaning in
order to avoid malfunction and to ensure long-time operational
reliability. Insufficient maintenance will influence the operational
reliability and result in lapse of warranty.

Pull out the mains plug, wait for two minutes, and remove the
side plates.

Wire feed unit

« Clean the wire feed unit regularly for metal dust and wire
cuttings.

» Grease wire drive rolls using Migalube 99150000.

* Replace wire drive rolls and wire guide as required.

Power source

Exposure to dusty, damp or corrosive air is damaging to welding

machines. In order to prevent problems arising, the following

procedure should be observed as required.

» Open and clean the power source using compressed air.

» Clean the fan blades and the components in the cooling pipe
with clean, dry, compressed air as required.

» A trained and qualified staff member must carry out
inspection and cleaning at least once a year.

» Test the welding cable plugs and replace them if required.

» Plugs and electric joints can be further protected using
sealing spray when the machine is used under humid
conditions. Migatronic recommends Kema ELS-33 or a similar
product.

Cooling unit

» Check cooling liquid level and frost protection and refill
cooling liquid as required.

« Atleast once a year, clean the water tank and the water
hoses in the welding hose for dirt and rinse with clean
water. Then add new cooling liquid. The machine comes
with a cooling liquid, which consists of demineralized water,
propylene glycol and benzotriazole. The cooling liquid
provides frost protection to —12°C. See article number in
the spare parts list. The cooling liquid is not considered
hazardous waste. Waste can be disposed of through the
municipal waste disposal system.

Welding hose (MIG)

» Clean the gas nozzle for weld spatter.

» Blow clean the wire liner using compressed air at least once a
week.

» Replace the welding hose if there is a hole in the cover.

» Replace the welding hose if there is water leaking from it.

FKS (double-cooled torch type)

The gas nozzle on FKS variants is cooled by the cooling liquid
directly and may be electrically conductive. Regular replacement
of the cooling liquid is important, because a metal-containing/
contaminated liquid will increase conductivity and, as a result,
the galvanic corrosion (of metal parts of the FKS torch). The
consequence will be shorter service life of the torch.
Conductivity will increase if the gas nozzle touches the
workpiece, e.g. in the short-arc range. The result is increased
galvanic corrosion and risk of creation of a spark prior to arc
ignition.

It is advisable to keep the torch separate from the welding
machine, if e.g. the torch is placed in a torch holder or if more
than one torch is used on a machine (two wire feeders).

Welding hose (TIG/Plasma)

« Replace the welding hose if there is a hole in the cover.
« Replace the welding hose if there is water leaking from it.

Water separator (Plasma cutting)

« Empty and clean the water separator on the regulator. This is
carried out by pressing the air escape valve in the bottom of
the glass cap when the compressed air is on, or by screwing
the cap off and clean it.

« The electrode and nozzle may become coated with verdigris
or short circuits between the electrode and the cutting nozzle
arise due to impurities in the air. Moisture in the air prevents
start of the pilot arc.

» The end of the electrode and the inside of the nozzle must
be cleaned by fine sandpaper if impurities or moisture in the
cutting air have been present.

Plasma hose and cutting head (Plasma cutting)

« Examine
- Cutting head for damage.

- The plasma hose for damage on the cover
- and replace if needed nozzle, electrode and
electrode insulator.

« The nozzle must be cleaned frequently for metal spatter by
use of a wire brush. No sharp items must be used, as they
can damage the hole in the nozzle. The nozzle is a wearing
part, and it is important to check regularly for worn-out
nozzles that need replacement. There is a risk that the cutting
head metal may melt if the nozzle is not exchanged in due
time. The picture below shows a new nozzle to the left and a
worn-out nozzle to the right.

« Metal spatter between electrode and nozzle cap can occur
during cutting. This metal spatter must be removed by
blowing compressed air inside and at the same time knocking
easily at it.
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Maintenance and Warranty conditions

Torch/ignition function (Zeta 100)

« Itis important to ensure that the ignition mechanism is
freely movable each time the electrode is exchanged.
Lubrication is required if the mechanism is not freely
movable or if start/stop is delayed.

+ The drawing below indicates where to lubricate. Important!
Push up and down 10-20 times to lubricate the ignition
mechanism.

+ Important: Remove excess lubricant before assembling
the torch body. We recommend pure vaseline without
additives or paraffin oil.

» Do NOT use any other lubricants, e.g. toluene, xylene or
benzene (especially spray dispensers) because they may
destroy the inner parts of the torch mechanism.

» Do NOT use silicon-based, lithium-based and teflon-based
products because they may react with inner rubber parts
of the torch.

Auto Manual

Remove excess lubricant and
assemble the torch body.

Warranty conditions

Migatronic (which is hereinafter referred to as “the Supplier”)
continuously carries out quality control throughout the
manufacturing process as well as check of the complete
units through comprehensive testing.

The Supplier provides warranty in accordance with the
following provisions, by correcting errors and defects on
units, that demonstrably and within the warranty period may
have been caused by faulty material or workmanship.

The warranty period is 24 months for new welding machines,
12 months for new accessories and 6 months for spare parts.
The warranty period is calculated from the date of invoice

to the end user from the Supplier or the Supplier’s dealer/
distributor. The original invoice is proof of the warranty
period.

The warranty period is 12 months or maximum 1,800
operating hours for the CoWelder solution. The warranty
period is calculated from the date of invoice to the end user
from the Supplier or the Supplier’s dealer/distributor. The
original invoice is proof of the warranty period.

The warranty period is 24 months for new welding machines
incorporated in robotic, automated and CoWelder solutions.
The warranty period is calculated from the date of invoice
to the end user from the Supplier or the Supplier’s dealer/
distributor. The original invoice is proof of the warranty
period.

The warranty period can be extended to up to 60 months
on selected parts by registration at www.migatronic.com

of new welding machines not later than 30 days after the
date of purchase. The following welding machines fall within
the scope of the extended warranty: Automig, Automig-i,
MIGx series, Sigma Select, Sigma One, Sigma Core, Omega
series, Sigma series, Sigma Galaxy, Pi series, Pi Plasma,
CenTIG, Zeta.

Welding torches and intermediary cables are considered
as wearing parts, and only errors and defects found within
12 months upon delivery and due to faulty material or
workmanship, will be considered under warranty.

Warranty repairs neither extend nor renew the warranty
period.

Any transport of goods or persons in connection with a
warranty claim is not covered under the Supplier’s warranty
obligation and will therefore be at the buyer’s expense and
risk.

You can read the complete Warranty Conditions at
www.migatronic.com
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Warnung

.

Installation und Verwendung

Das SchweiBgerat muss durch autorisiertes Fachpersonal
gemaB EN IEC60974-9:2018 installiert und verwendet
werden. Migatronic libernimmt keine Verantwortung durch
unbeabsichtigte Anwendung oder Verwendung auBerhalb
der Spezifikationen der Maschine / Kabel.

Erfiillung der Anforderungen beziiglich
Spannungs- und Strom-Richtwerten

Alle Migatronic-SchweiBmaschinen werden nach den
technischen Sicherheitsbestimmungen der EU hergestellt.
Die SchweiBmaschinen sind nach der
Niederspannungs-richtlinie der danischen Behoérden fiir
Sicherheitstechnologie konzipiert und gebaut und erfiillen
die Anforderungen der EN IEC60974-3:2019.

Die SchweiBmaschinen entsprechen den Héchstwerten
gemaB EN IEC60974-3:2019 fiir manuell bediente
SchweiB3brenner.

Spitzenspannung: 15 kV

Elektrische Ladung: 8UC

Durchschnittliche Energie (Dauer: 1 Sekunde): 4J

Elektrizitat

Das SchweiB-/Schneidgerat vorschriftsmaBig installieren.
Die Maschine muB durch das Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des SchweiB-/Schneidgerats durch-
fahren.

Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen die Arbeit
umgehend unterbrechen und den Fehler beheben lassen.

Reparatur und Wartung des SchweiB-/Schneidgerates
dirfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

Jeglichen Kontakt mit bloBen Handen mit stromfiihrenden
Teilen im Schneidbrenner, in Masseklemme oder Elektroden
vermeiden.

Immer trockene Kleider und nie defekte oder feuchte
SchweiBerhandschuhe verwenden.

Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummi-
sohlen anwenden).

Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfélle
vermeiden).

Die Regeln fiir “Schweissen unter Sonderverhaltnissen”
befolgen.

Die Maschine abschalten vor Auseinandernehmen des
Brenners, z.B. bei Austausch der Elektrode oder anderer
Wartung.

Nur spezifizierte Brenner und Ersatzteile anwenden (siehe
Ersatzteilliste).

Elektrische Schldge von Hochfrequenz-Ziindung
(WIG/PLASMA)

Bei fachgerechter Installation, Wartung und Anwendung
Ihrer WIG-/Plasma-SchweiBmaschine wird die SchweiB-
maschine lhre Sicherheit und die Sicherheit anderer nicht
gefahrden.

UnsachgemaBer Gebrauch der SchweiBmaschine kann
jedoch elektrische Schlage von einer Hochfrequenz-(HF)
Ziindung verursachen. Schlage durch die Hochfrequenz-
Zindung einer SchweiBmaschine sind nicht geféhrlich, es
empfiehlt sich aber bei Unwohlsein einen Arzt aufzusuchen.

Durch unsachgemaBe Anwendung kann LichtbogenschweiBen und -schneiden sowohl fiir den Benutzer als
auch fiir die Umgebungen gefahrlich sein. Deshalb diirfen die Gerate nur unter Einhaltung aller relevanten
Sicherheitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Licht- und Hitzestrahlung

Die Augen schiitzen, weil selbst kurzzeitige Einwirkung
zu Dauerschaden fiihren kann. Schweierhelm mit
vorgeschriebenen Schutzglasern benutzen.

Den Koérper gegen das Licht vom Lichtbogen schiitzen,
weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann.
Arbeitsschutzanziige verwenden, die alle Teile des Korpers
bedecken.

Die Arbeitsstelle ist wenn moglich abzuschirmen, und
Personen in der naheren Umgebung sind vor der Strahlung
Zu warnen.

Rauch und Gase

Das Einatmen von Rauch und Gasen, die beim SchweiBen/
Schneiden entstehen, sind gesundheitsschédlich; fir gute
Absaugung und Ventilation sorgen.

Feuergefahr

Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen
stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entziindbare Stoffe
missen vom SchweiB-/Schneidbereich entfernt werden.

Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wéhrend dem
SchweiBen/Schneiden schiitzen. Eventuell eine feuerfeste
Schiirze tragen und auf Falten oder offenstehende Taschen
achten.

Flr Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr gelten
besondere Vorschriften, die befolgt werden miissen.

Gerausch

Der Lichtbogen erzeugt ein akustisches und elektro-
magnetisches Gerausch. Der Gerauschpegel hdngt von
der SchweiB-/Schneidaufgabe ab. Die Verwendung von
Gehorschutz ist deshalb erforderlich.

Besonders sollten Anwender mit Herzschrittmachern und
Hoérgeraten elektromagnetische Stérungen minimieren bzw.
vermeiden. Eine Minimierung dieser Effekte kann durch
moglichst kurze, eng und parallel am Boden verlegte Plus-
und Minus-Leitungen erreicht werden.

Gefahrliche Gebiete

Die Finger nicht in die rotierenden Zahnréder in der
Drahtvorschubeinheit hineinstecken.
Vorsicht ist geboten beim SchweiBen/Schneiden in

geschlossenen Raumen oder in Héhen, wo Sturzgefahr
besteht.

Platzierung der SchweiB-/Schneidmaschine

Die SchweiB-/Schneidmaschine so platzieren, dass kein
Risiko flir Umkippen besteht.

Flr Raume mit Feuer- und Explosionsgefahr gelten
besondere Vorschriften, die befolgt werden miissen.

Heben der SchweiB-/Schneidmaschine

Vorsicht ist geboten beim Heben der SchweiB-/Schneid-
maschine. Zur Vorbeugung gegen Riickenverletzungen
wenn moglich eine Hebevorrichtung anwenden (siehe
Hebe-anleitung in der Betriebsanleitung).

Wir warnen vor falscher oder zweckwidriger Anwendung der
Maschine (z.B. Abtauen gefrorener Wasserleitungen), welche
ggf. auf eigene Verantwortung erfolgt.
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Warnung

Warnung

Lesen Sie die Betriebsanleitung und die

A M Warnhinweise sorgfaltig vor der Inbetrieb-
nahme und speichern Sie die Information fiir
den spateren Gebrauch.

Gemass den EU-Richtlinien 2012/19/EU und
2006/66/EU miissen ausgediente elektrischen
Ausrilistungen und Batterien separat eingesammelt
und fiir Wiedergewinnung abgeliefert werden.
Entsorgen Sie das Produkt gemaB den ortlichen
Standards. Weitere Information finden Sie unter
Geschaftsbedingungen auf www.migatronic.com

Elektromagnetische Stérungen

Dieses Klasse A Schweissgerat ist nicht flir

den Einsatz in Wohngebieten vorgesehen, in

denen die Stromversorgung lber das 6ffentliche
Niederspannungsversorgungssystem erfolgt. Potenzielle
Schwierigkeiten kdnnen bei der Gewahrleistung der elektro-
magnetischen Vertraglichkeit an diesen Orten entstehen,
die sowohl auf leitungsgebundene als auch auf abgestrahlte
Hochfrequenzstérungen zurlickzufihren sind. Diese Maschine
fiir den professionellen Einsatz ist in Ubereinstimmung mit der
Européischen Norm EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Diese Norm
regelt die Ausstrahlung und die Anfalligkeit elektrischer Gerate
gegeniiber elektromagnetischer Stérung. Da das Lichtbogen auch
Stérungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus, dass
gewisse MaBnahmen bei Installation und Benutzung getroffen
werden. Der Benutzer tragt die Verantwortung dafiir, dass
andere elektrischen Gerate im Gebiet nicht gestért werden.

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Ndhe der SchweiBmaschine,
die an andere elektrischen Gerate angeschloBen sind.

2. Rundfunksender- und empfanger.
Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.

4. Sicherheitssensible Ausriistungen, wie z.B. Steuerung und
Uberwachungseinrichtungen.

5. Personen mit Herzschrittmacher und Horgeraten.
6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.

7. Tageszeit, zu der das SchweiBen und andere Aktivitaten
stattfinden sollen.

8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

w

MaBnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Stoérungen zu reduzieren:

Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kdnnen.
Kurze SchweiBkabel.

Plus- und Minuskabel dicht aneinander anbringen.
SchweiBkabel auf Bodenhdhe halten.

Signalkabel im SchweiBgebiet von Netzkabel entfernen.

Signalkabel in SchweiBgebiet schiitzen, z.B. durch
Abschirmung.

Separate Netzversorgung fir sensible Gerate z.B. Computer.

Abschirmung der kompletten SchweiBanlage kann in
Sonderféllen in Betracht gezogen werden.

o0 s N
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Netzanschluss

Die Maschine darf nur von Fachpersonal an die Netzversorgung
angeschlossen werden. Die Maschine an die auf dem Typenschild
angegebene Netzspannung anschlieBen. Die Netzsicherung der
Installation soll zu der SicherungsgréBe, die auf dem Typenschild
angegeben ist, passen. Die Garantie erlischt, wenn Schaden
wegen falscher oder schlechter Versorgung entstanden sind.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der SchweiBmaschine,
dass die SchweiBkabel und SchweiBbrenner der technischen
Spezifikation der Stromquelle entsprechend ausgelegt sind.
Fiir Schaden, die durch unterdimensionierte SchweiBkabel

und Brenner entstanden sind, tibernimmt MIGATRONIC keine
Gewabhrleistung.

Generatorbetrieb

Diese SchweiBmaschine kann auf alle Versorgungen
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinusformen
abgeben und nicht die in den technischen Daten angegebenen
erlaubten Spannungstoleranzen tiberschreiten. Motorisierte
Generatoren, die das obenerwahnte einhalten, kdnnen als
Versorgung angewendet werden. Wenden Sie sich an Ihren
Generatorlieferanten vor Anschluss Ihrer SchweiBmaschine.
MIGATRONIC empfiehlt Anwendung eines Generators mit
elektronischem Regler und Versorgung von mindestens

1,5 x Hochstverbrauch (kVA) der SchweiBmaschine. Die Garantie
erlischt, wenn Schaden wegen falscher oder schlechter
Versorgung entstanden sind.
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Fehlersuche

Warnung

Elektrische Schlage konnen todlich sein, weshalb nur Personen
mit erforderlichen Fachkenntnissen die Reparatur der Maschine
vornehmen diirfen.

Vor Offnung der Maschine:
« Die Maschine ausschalten.
< Den Stecker ausziehen.

« Ein Warnaufkleber auf dem Stecker oder der Stromquelle
anbringen um Einschalten durch eine andere Person zu
vermeiden.

« Ca. 5 Minuten warten und danach priifen, dass alle elektrisch
aufgeladeden Komponenten entladen sind.

Die Maschine funktioniert nicht; keine Displayanzeige

Ursache Ausbesserung

Eine der drei Sicherungen Die Sicherungen beim Haupt-
beim Hauptschalter ist schalter prifen / austauschen
durchgebrannt

Die internen Sicherungen Die Sicherungen der Maschine
der Maschine in oder hinter prifen / austauschen

der Drahtkammer sind
durchgebrannt (nur MIG-

Maschinen)
Die Versorgungsleitung der Die Maschine von einem auto-
Maschine ist beschadigt risierten Migatronic-Techniker

warten lassen

Uberhitzungsanzeige leuchtet oder blinkt

Ursache Ausbesserung

Die Maschine ist Giberhitzt Die Maschine eingeschaltet
lassen, bis den Indikator
ausschaltet. Wenn die
Maschine mit einem Llifter
ausgerustet ist, priifen dass
er bei hoher Geschwindigkeit
lauft.

Das SchweiBen beginnt nicht, wenn der Brennertaster aktiviert
wird

Ursache Ausbesserung
Der SchweiBschlauch kann Einen anderen SchweiB-
fehlerhaft sein schlauch erproben

Unter www.migatronic.com kénnen Sie zusatzliche
Produktinformationen finden bzw. Bedienungsanleitungen (mit
weiterer Hilfe zur Fehlersuche), Ersatzteillisten, Kurzanleitungen
u.a.m. downloaden.
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Sicherheitstest

Sicherheitstest

. ] . . . . Den Netzstecker ausziehen und 2 Minuten warten vor §
Ein vorschriftsgemaBer Sicherheitstest der Maschine Demontage der Seitenwande s
vgl. EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015) muss regelmaBig ) ’ c g :%
und nach jeder Reparatur durchgefiihrt werden, um das Ben Netzsenalter einschalten, _ g 4| o
Unfallrisiko zu minimieren. Auf Transformatormaschinen die Schaltvorrichtung << & _-g‘
manuell driicken. § § é 2
{=
Der Besitzer und der Benutzer sind dafiir verantwortlich, (_'5 g 3 2
dass die Maschine in gutem Zustand gehalten wird. §I g E, g
Sf5 9 8
Zu diesem Zweck muss die Maschine von einem SchweiB- 2o 2|2
fachmann getestet werden. 1: | Visuelle Inspektion: Priifen, dass der Netz-
schalter und das Gehause sowie die Isolation des
Der Test ist auch nach Reparatur elektrisch leitender Teile Netzkabels und aller SchweiBkabel einwandfri ¢ ¢ ¢
auszufihren. sind.
Das Intervall zwischen jedem Test kann variieren, je nach 2: | Erdleitungsfahigkeit: Mit mindestens 200 mA DC
Anwendung der Ausriistung. prifen, dass der Widerstand in der Erdleitung des
. . ) .. . . Netzkabels <0.3 Q ist, wenn das Kabel bewegt ) ) °
Migatronic empfiehlt folgende Intervalle fir Maschinen in . . M
Einschichtbetrieb und gebeugt wird, besonders in der Nahe von den
’ Kabelenden.
Intervall Maschinentyp oder 3 Isolationswi('jerste!nd: ) o
Anwendungsbereich * Den IsolgtlonSW|derstand ZW|§chen Primar- . . o
- - stromkreis und Erde des Gehauses messen.
6 Monate Offshore sowie staubige und feuchte Der Widerstand soll bei 500V DC >2,5 MQ sein.
Umgebung.
Maschinen, die im Freien angewendet » Den Isolationswiderstand zwischen Sekundar-
oder herumgezogen werden. stromkreis und Erde des Gehauses messen. ) o) °
12 Monate Tragbare Maschinen zur Der Widerstand soll bei 500V DC >2,5 MQ sein.
Innenanwendung « Den Isolationswiderstand zwischen Primar und
24 Monate | Ortsfeste Maschinen in trockener, nicht Sekundar messen. Der Widerstand soll bei ) o) )
staubiger Umgebung 500V DC >5 MQ sein.
4: | Leerlaufspannung: Den Netzschalter wieder
Bei Zwei- und Dreischichtbetrieb miissen kurzere s Clllg dl.e Maschine e|n§chelllten. Die
N Leerlaufspannung mit dem Messkreis wie unten
Intervalle gewahlt werden. . .
illustriert testen.
Der Sicherheitstest ersetzt nicht die tagliche Wartung der Wahrend der Messung, das Potentiometer von O
Ausriistung. auf 5 kQ drehen. Die gemessene Spannung soll
immer <113V DC sein.
Warnung: Die Messung nur vornehmen, wenn
die Maschine in MMA- oder MIG-Modus ist, da
die Hochfrequenzeinheit das Messinstrument
zerstoren kann, wenn die Maschine in WIG-
Modus ist. o | 02 | 3
1N4007
Peak Messkreis geméaB EN IEC60974-1:2018/A1:2019
5: | Funktionstest: Priifen, dass alle Grundfunktionen o o o

der SchweiBmaschine korrekt funktionieren.

1) Auf sowohl Pilot- als Sekundarstromkreis messen
2) Nicht auf dem Pilotstromkreis messen
3) Test nicht notwendig
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Wartung

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und die Betriebssicher-
heit zu gewahrleisten, muss die Anlage regelmaBig gewartet
und gereinigt werden. Mangelhafte Wartung beeintrachtigt
die Betriebssicherheit und fiihrt zum Erldschen von Garantie-
anspriichen.

Den Netzstecker ausziehen und 2 Minuten warten vor
Demontage der Seitenwande.

Drahtvorschubeinheit

Die Drahtvorschubeinheit regelmaBig fiir Metallstaub und
-spane reinigen.

Die Drahtrollen mit Migalube 99150000 schmieren.
Drahtrollen und Drahtfihrer nach Bedarf austauschen.

Stromquelle

Eine staubige, feuchte oder aggressive Umgebung kann fiir die
SchweiBanlage eine besonders schwere Belastung darstellen.
Zur Gewahrleistung eines problemlosen Betriebs miissen
folgende Inspektionen nach Bedarf durchgefiihrt werden.

Stromquelle 6ffnen und mit Druckluft reinigen.

Lufterfligel und Kihlrohr mit Druckluft nach Bedarf reinigen.
Wenigstens einmal jahrlich Inspektion und Reinigung durch
qualifizierten Servicetechniker durchfiihren.
SchweiBkabelstecker priifen und ggf. austauschen.

Stecker und elektrische Verbindungsstellen kdnnen
auBerdem mit Abdichtpray geschiitzt werden bei
Anwendung der SchweiBanlage in feuchter Umgebung.
Migatronic empfielt Kema ELS-33 o. A.

Kiihimodul

Kihlfliissigkeitsmenge und Frostschutz prifen und ggf.
nachftllen.

Wenigstens einmal jahrlich den Wassertank und die
Wasserschlauche im SchweiBschlauchpaket flir Schmutz
reinigen und mit reinem Wasser durchspllen. Danach

neue Kihlflissigkeit nachflillen. Die Maschine wird vom
Werke aus mit einer Kihlfllssigkeit geliefert, die aus
demineralisiertem Wasser, Propylenglykol und Benzotriazol
besteht. Die Kihlfllissigkeit bietet Frostschutz bis zu <12°C.
Bestellnummer ist der Ersatzteilliste zu entnehmen. Die
Kihlflissigkeit wird nicht als Sondermiill betrachtet. Abfalle
kénnen Uber das gemeindliche Abfallentsorgungssystem
entsorgt werden.

SchweiBschlauch (MIG)

Gasduse fur Spritzer reinigen.

Flhrungsspirale wenigstens einmal in der Woche mit
Druckluft durchblasen.

SchweiBschlauch austauschen, wenn die Hiille Locher hat.
SchweiBschlauch austauschen, wenn er undicht ist.

FKS (doppelgekiihlter Brennertyp)

Die Gasdiise der FKS-Variante wird direkt von der Kuhlfllissigkeit
gekiihlt and kann elektrisch leitend sein. RegelmaBiger Austausch
der Kihlfliissigkeit ist wichtig, da eine metallhaltige/verunreinigte
Flussigkeit die Leitfahigkeit und dadurch die galvanische
Korrosion (der Metallteile des FKS-Brenners) erhéhen und

somit die Betriebsdauer des Brenners beeintrachtigen wird.

Eine Beriihrung zwischen der Gasdiise und dem Werksttick, z.B.
im Kurzbogenbereich, wird die Leitfahigkeit erhéhen. Dadurch
entstehen erhéhte galvanische Korrosion sowie das Risiko

eines Funkens vor der Lichtbogenziindung. Es ist ratsam zu
gewahrleisten, dass der Brenner von der SchweiBmaschine
isoliert ist, z.B. bei Anbringung des Brenners in einem
Brennerhalter bzw. beim Einsatz von mehreren Brennern an der
Maschine (zwei Drahtvorschubeinheiten).

SchweiBschlauch (WIG/Plasma)

« SchweiBschlauch austauschen, wenn die Hiille Locher hat.
« SchweiBschlauch austauschen, wenn er undicht ist.

Wasserseparator (Plasmaschneiden)

« Den Wasserseparator auf den Regler entleeren und reinigen.
Dies erfolgt durch Betatigung des Entliftungsventils unten
im Glasmantel, wenn Druckluft angeschlossen ist, bzw. durch
Abschrauben und Reinigung des Mantels.

« Unreinheiten in der Luft haben zur Folge, dass Elektrode und
Diise mit Griinspan liberzogen werden, oder Kurzschliisse
zwischen Elektrode und Schneiddiise entstehen. Feuchtigkeit
in der Luft verhindert Start des Pilotlichtbogens.

»  Wenn Unreinheiten oder Feuchtigkeit in der Schneidluft
vorhanden gewesen sind, das Ende der Elektrode und die
Innerseite der Diise mit feinem Sandpapier reinigen.

Plasmaschlauch und Schneidkopf (Plasmaschneiden)

« Schneidkopf fiir Schaden priifen

« Plasmaschlauch fiir Schaden auf Hiille priifen und nach Bedarf
Dise, Elektrode und Elektrodenisolator austauschen.

« Duse regelmaBig mit Drahtbirste flir Metall- spritzer reinigen.
Scharfe Gegenstande kénnen das Diisenloch beschadigen
und sollten deshalb vermieden werden. Die Dise ist ein
VerschleiBteil, und es muss regelmassig geprift werden,
ob Austauch notwendig ist. Es besteht die Gefahr einer
Schmelzung des Metalls im Schneidkopf, wenn die Diise nicht
rechtzeitig ausgetauscht wird. Das Bild unten zeigt eine neue
Duse links und eine abgenutzte Diise rechts.

« Wahrend des Schneidens kann Metallspritzer zwischen
Elektrode und Disekappe ansetzen. Metallspritzer durch
Einblasen von Druckluft und leichtes Anklopfen entfernen.
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Wartung und Garantiebedingungen

Brenner-/Ziindfunktion (Zeta 100)

» Es st wichtig sicherzustellen, dass der Zlindmechanismus
immer frei beweglich ist, wenn die Elektrode ausgetauscht
wird. Schmierung ist erforderlich, wenn der Mechanismus
nicht frei beweglich ist.

» Zeichnung unten zeigt, wo Fett aufgetragen und wie
auf und ab bewegt werden muss (10-20-mal), um den
Zindmechanismus zu schmieren.

«  Wichtig: Uberschiissiges Fett entfernen vor dem
Zusammenbau des Brennerkorpers. Wir empfehlen reines
Vaseline ohne Zusatzstoffe oder Paraffindl.

» Keine andere Schmiermittel wie Toluol, Xylol oder Benzol
(besonders Spraydose) verwenden, die die inneren Teile des
Brennermechanismusses zerstdren kénnen.

« Silizium-, lithium- und teflonbasierte Produkte nicht
verwenden, da sie mit inneren Gummiteilen des Brenners
reagieren kénnen.

Manuell

Auto

10-20-maII i

Uberschiissiges Fett entfernen und
den Brennerkérper zusammenbauen

Garantiebedingungen

Migatronic (im Folgenden als “der Lieferant” bezeichnet) fiihrt
wahrend des gesamten Produktionsprozesses eine standige
Qualitatskontrolle sowie im Rahmen der Qualitatssicherung
eine abschlieBende Funktionspriifung der komplett montierten
SchweiBmaschinen durch.

Der Lieferant leistet gemaB den nachfolgenden

Bedingungen eine Garantie auf Behebung von Defekten

an SchweiBmaschinen, wenn innerhalb der Garantiezeit
nachgewiesen werden kann, dass diese Defekte auf Material-
oder Verarbeitungsfehlern beruhen.

Die Garantiezeit betragt 24 Monate flir neue SchweiBmaschinen,
zwolf Monate flir neue Zubehorartikel und sechs Monate

fir Ersatzteile ab Datum der Rechnungsstellung an den
Endverbraucher von dem Lieferanten oder dem Handler des
Lieferanten. Die Originalrechnung dient als Nachweis fiir die
Garantiezeit.

Die Garantiezeit betragt 12 Monate oder maximal 1.800
Betriebsstunden fiir die CoWelder-Losung ab Datum der
Rechnungsstellung an den Endverbraucher von dem Lieferanten
oder dem Handler des Lieferanten. Die Originalrechnung dient
als Nachweis fiir die Garantiezeit.

Die Garantiezeit betragt 24 Monate flir neue SchweiB3-
maschinen, die in Roboter-, Automations- bzw. CoWelder-
Ldsungen eingebaut sind, ab Datum der Rechnungsstellung an
den Endverbraucher von dem Lieferanten oder dem Handler
des Lieferanten. Die Originalrechnung dient als Nachweis fiir die
Garantiezeit.

Die Garantiezeit kann fiir ausgewahlte Teile auf bis zu

60 Monate verlangert werden durch Registrierung von neuen
SchweiBmaschinen auf www.migatronic.com spéatestens

30 Tage ab dem Kaufdatum.

Folgende SchweiBmaschinen fallen unter die erweiterte
Garantiezeit: Automig, Automig-i, MIGx-serie, Sigma Select,
Sigma One, Sigma Core, Omega-serie, Sigma-serie, Sigma
Galaxy, Pi-serie, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

SchweiBbrenner und Zwischenschlauchpakete werden als
VerschleiBteile angesehen, und nur Defekte, die innerhalb von
12 Monaten nach Lieferung auftreten und durch Material- oder
Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden als Garantiefall
anerkannt.

Weder verlangern noch erneuern Garantiereparaturen die
Garantiezeit.

Jeglicher Transport von Giitern oder Personen im
Zusammenhang mit einem Garantieanspruch ist nicht
Bestandteil der Garantie des Lieferanten und erfolgt auf eigene
Rechnung und eigenes Risiko des Kaufers.

Siehe auch die kompletten Garantiebedingungen auf
www.migatronic.com
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Avertissement

Le soudage et le coupage a I'arc peuvent s’avérer dangereux pour l'utilisateur et son entourage. Afin de prévenir tout
risque, 'équipement doit étre utilisé en stricte conformité avec toutes les consignes de sécurité applicables. Vous

devez notamment respecter les régles suivantes :

Installation et utilisation

- Léquipement de soudage doit étre installé et utilisé par du
personnel habilité, conformément a la norme
EN IEC60974-9:2018. Migatronic ne peut en aucun cas étre
tenu responsable d’un usage inapproprié ou contraire aux
spécifications de la machine/des cables.

Normes électriques

» Toutes les machines de soudage Migatronic sont fabriquées
dans le respect des réglementations applicables au sein de
'UE en matiére de sécurité technique.
Concues conformément a la directive basse tension de
I'Autorité danoise en charge des technologies de sécurité, nos
machines respectent les exigences de la norme
EN IEC60974-3:2019.
Les machines de soudage observent les valeurs maximales
prescrites par la norme EN IEC60974-3:2019 pour les torches
a commande manuelle.
Tension maximale : 15 kV
Charge électrique : 8 uC
Energie moyenne (durée : 1 seconde) : 4J

Risque électrique

- Léquipement de soudage/coupage doit étre installé
conformément aux réglementations en vigueur. La machine
doit étre raccordée a la terre par le cable d’alimentation
principale.

« Léquipement de soudage doit faire 'objet d’une inspection
réguliére.

« Siles cables sont endommagés ou l'isolation défaillante, vous
devez interrompre le travail immédiatement afin de procéder
aux réparations nécessaires.

« Les opérations d'inspection, de réparation et de maintenance
de I'équipement doivent étre effectuées par du personnel
qualifié et formé a cet effet.

« Evitez de manipuler les composants sous tension de la torche
de coupage, de la pince de mise a la terre ou des électrodes
les mains nues.

» Veillez a ce que vos vétements restent secs et ne portez
jamais de gants de soudeur abimés ou humides.

« Vérifiez que vous étes correctement isolé de la terre (utilisez
par exemple des chaussures a semelle de caoutchouc).

» Adoptez une position de travail stable et sire (pour éviter tout
risque de chute).

- Respectez les régles de soudage en conditions de travail
particulieres.

« Débranchez la machine avant de détacher la torche lors
du changement d’électrode ou de toute autre opération de
maintenance.

« Utilisez uniguement les torches de soudage/coupage et les
piéces de rechange spécifiées (consultez la liste des pieces
de rechange).

Chocs et amorgage haute fréquence (TIG/PLASMA)

« Une machine de soudage TIG/Plasma installée correctement
et entretenue/utilisée conformément aux instructions ne
présente aucun risque pour votre sécurité ni pour celle
d'autrui.

En revanche, l'amorgage haute fréquence (HF) est associé
a un risque de chocs en cas de mauvaise utilisation. Si ces
chocs ne sont pas dangereuy, il est néanmoins conseillé de
consulter un médecin en cas de malaise.

Lumiére et production de chaleur

+ Les yeux doivent étre protégés. En effet, une exposition bréve
suffit pour affecter la vue de maniére irréversible. Utilisez un
casque de soudeur doté d’'un verre de protection contre le
rayonnement.

« Protégez le corps contre la lumiére de l'arc, le rayonnement
émis lors du soudage pouvant endommager la peau. Utilisez
des vétements de protection couvrant tout le corps.

« Dans la mesure du possible, le lieu de travail doit étre protégé
et les personnes a proximité doivent étre informées du risque
inhérent a la lumiéere de larc.

Fumées et gaz

« Linhalation des fumées et gaz émis lors du soudage/coupage
peut étre trés dangereuse pour la santé. Un dispositif
d’aspiration et d’aération efficace doit étre installé.

Risque d'incendie

« Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent provoquer
un incendie. Eloignez les matériaux inflammables du lieu de
soudage/coupage.

« Les vétements de travail doivent étre protégés contre les
étincelles et les projections de l'arc (utilisez un tablier de
soudeur et faites attention aux poches béantes).

» Les réglementations spécifiques aux salles présentant un
risque d’'incendie ou d’explosion doivent étre respectées.

Bruit

« Larc génére un niveau de bruit acoustique et
électromagnétique, qui varie en fonction de l'opération de
soudage/découpe et qui exige souvent le port de protections
auditives.

« En présence d'un stimulateur cardiaque ou de prothéses
auditives, I'utilisation de cables de polarité positive/négative
les plus courts possible et disposés cote a cote au niveau
du sol permettra de limiter au maximum les interférences
électromagnétiques.

Zones dangereuses

« Il est fortement déconseillé de placer les doigts dans
'engrenage du dévidoir.

« Des précautions particuliéres doivent étre prises lorsque les
opérations de soudage/coupage ont lieu en milieu confiné ou
a des hauteurs comportant un risque de chute.

Positionnement de la machine

» Le positionnement de la machine de soudage/coupage doit
prévenir tout risque de basculement.

+ Les réglementations spécifiques aux salles présentant un
risque d’'incendie ou d’explosion doivent étre respectées.

Levage de la machine de soudage/coupage

« DES PRECAUTIONS PARTICULIERES DOIVENT ETRE
PRISES pour le levage de la machine de soudage/coupage.
Dans la mesure du possible, utilisez un dispositif de levage
afin de préserver votre dos. Reportez-vous aux instructions
relatives au levage dans le manuel d'utilisation.

L'utilisation de la machine a des fins autres que celles prévues
initialement (ex. dégeler une canalisation d'eau) est déconseillée ;
un tel usage se fait aux risques et périls de l'utilisateur.
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Avertissement

Attention

Lisez attentivement la fiche de mise en

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

Les équipements électriques et batteries en fin de vie
doivent étre collectés et recyclés conformément aux
directives européenne 2012/19/EU et 2006/66/EU.
Veillez a respecter les normes et réglementations
locales pour la mise au rebut du produit.

Vous trouverez plus d'informations sur notre site
www.migatronic.com sur la page « policies »

Emissions électromagnétiques et

production d’interférences électromagnétiques

Cet équipement de soudage de classe A n'est pas

destiné a étre utilisé dans les endroits résidentiels ou
I'électricité est fournie par le systéme public par une alimentation
a basse tension. En raison des niveaux de perturbations conduites
ou rayonnées Il peut y avoir dans ces endroits des difficultés
potentielles a assurer la compabilité électromagnétique.
Cet équipement de soudage est congu pour une utilisation
industrielle et professionnelle conforme a la norme européenne
EN IEC60974-10:2014/A1:2015. L'objectif de cette norme est de
faire en sorte que I'équipement de soudage ne soit pas perturbé
par d'autres équipements ou appareils électriques installés a
proximité ou ne devienne pas lui-méme source de perturbations.
L'arc génere des interférences électromagnétiques ; des mesures
doivent donc étre prises lors de l'installation et de I'utilisation
de I'équipement de soudage afin de prévenir ces interférences
ou linterruption éventuelle de la machine. Lutilisateur doit
s’assurer que le fonctionnement de la machine ne génére pas
d'interférences électromagnétiques telles que décrites ci-
dessus.

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

1. Cables d’alimentation et cables pilotes sur le lieu de soudage
qui sont connectés aux autres appareils électriques.

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

Ordinateurs et systémes de controéle électroniques.

4. Equipements de sécurité comme équipements de contréle et
de surveillance de processus.

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

6. Equipement de calibrage et de mesurage.
7. Lheure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.
8. La structure et 'emploi du batiment.

w

Méthode pour minimiser 'émission de bruit électromagnétique:
1. Eviter l'utilisation d’équipement qui sera dérangé.
2. Utiliser les cables de soudage courts.

3. Placer les cables de soudage négatif et positif prés 'un a
lautre.

Placer les cables de soudage au niveau du plancher.
Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.
Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.
Isoler 'alimentation des appareils sensitifs.

. Protection de linstallation compléte peut étre considérée dans
des cas particuliers.

© N O A

Raccordement électrique

La machine doit étre raccordée au secteur par du personnel
habilité. La tension secteur a respecter est spécifiée sur la plaque
signalétique de la machine. Le fusible principal de l'installation doit
correspondre a la taille indiquée sur la plaque signalétique de la
machine.

La garantie ne couvre pas les dommages provoqués par une
alimentation secteur inadaptée ou défectueuse.

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de dommages
causeés sur les cables ou autres par I'utilisation de torches ou

de cables de soudage sous-dimensionnés par rapport aux
spécifications de soudage (charge admissible, par exemple).

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes les
alimentations secteur qui délivrent un courant et une tension de
forme sinusoidale et qui n'excédent pas les plages de tension
autorisées, indiquées dans les spécifications techniques. Les
générateurs motorisés conformes aux conditions ci-dessus
peuvent servir de source d'alimentation principale. Consultez votre
fournisseur de générateur avant de connecter votre machine de
soudage.

Migatronic préconise l'utilisation d’'un générateur muni d’'un
régulateur électronique et d’'une alimentation d’au moins 1,5 x la
consommation maximale en kVA de la machine de soudage.

La garantie ne couvre pas les dommages provoqués par une
alimentation secteur inadaptée ou défectueuse.
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Recherche des pannes

Attention

Les chocs électriques peuvent étre mortels. La machine doit
étre réparée par une personne disposant des connaissances
techniques requises.

Avant d’'ouvrir la machine :
* Mettez la machine hors tension.
e Débranchez la machine.

» Placez une note écrite au niveau de la prise ou de la source
d'alimentation pour empécher quiconque de mettre la
machine sous tension.

- Patientez environ cing minutes, puis vérifiez que tous les
composants chargés ont été déchargés.

La machine est en panne et il n’y a plus de lumiére a I'écran

Cause Action correctrice

Un des trois fusibles de Vérifiez les fusibles de
lalimentation principale ne l'alimentation principale et
fonctionne pas changez-les si nécessaire
Les fusibles internes de Vérifiez les fusibles de la
la machine situés dans ou machine et changez-les si
derriére le compartiment de nécessaire

la bobine ont sauté (machines
MIG uniquement).

Lalimentation de la machine Faites appel a un technicien
est défectueuse Migatronic habilite.

Lindicateur de surchauffe est allumé ou clignote

Cause Action correctrice

La machine est en surchauffe Laissez la machine sous
tension jusqu’a I'extinction du
voyant.

Si la machine est équipée d’'un
ventilateur, vérifiez que celui-ci
tourne a pleine vitesse.

Le soudage ne démarre pas lorsque la gachette de la torche est

activée

Cause Action correctrice
La torche de soudage est Essayez une autre torche de
peut-étre défectueuse soudage

Sur le site www.migatronic.com, vous trouverez des informations
supplémentaires sur les produits, les manuels d’utilisation (incluant
les manuels de recherche d’ erreurs ou de pannes), des listes de
pieces de rechange, des guides rapides, etc.
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Test de sécurité

Test de sécurité :

Des tests de sécurité doivent étre réalisés réguliérement
et aprés chaque réparation, conformément a la norme
EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), afin de minimiser tout
risque d’accidents.

Il revient au propriétaire et a utilisateur
de garantir I'état et la sécurité de la machine.

Pour garantir la sécurité de I'équipement de soudage,
celui-ci doit étre contrélé par un technicien spécialisé.

Un contrdle doit également étre effectué apreés la
réparation de piéces conductrices d’électricité.

L'intervalle entre chaque contréle peut varier selon
I'utilisation de I'équipement.

Migatronic recommande les intervalles suivants pour les
machines utilisées par une seule équipe.

Débranchez l'alimentation principale et patientez deux
minutes avant de retirer les plaques latérales.
Linterrupteur doit étre sur ON (MARCHE)

Sur les machines avec transformateur, appuyez
manuellement sur le contacteur.

MIG-TIG-MMA

machines a souder
Soudage Plasma
(PlasmaTIG)

Machines de découpe

au plasma

1: | Inspection visuelle : Vérifiez 'absence de
dommages sur la machine ou le dévidoir ;
I'intégrité de lisolation des cables d’alimentation
et de soudage ; I'état de l'interrupteur.

2: | Conductivité électrique : Vérifiez que la
résistance du fil de terre du cable d’alimentation
principale est de <0,3 Q en manipulant I'extrémité
du céable (200 mA DC minimum).

Intervalle | Type de machine ou
domaine d’application

6 mois Offshore ; environnement poussiéreux et
humide.
Machines utilisées a I'extérieur ou
déplacées

12 mois Machines mobiles utilisées a l'intérieur

24 mois Machines fixes utilisées dans un
environnement sec et non poussiéreux

Les intervalles doivent étre réduits pour une utilisation
par deux ou trois équipes.

Ce test de sécurité ne remplace pas la maintenance
quotidienne de I'équipement.

3: | Résistance d'isolement :

» Mesurez la résistance d’isolement entre
le circuit de courant primaire et la terre de
'armoire métallique. La résistance doit étre de
>2,5MQ a 500V DC.

» Mesurez la résistance d'isolement entre le
circuit de courant secondaire et la terre de
larmoire métallique. La résistance doit étre de
>25MQ a 500V DC.

o1)

» Mesurez la résistance d'isolement entre les
circuits primaire et secondaire. La résistance
doit étre de >5 MQ a 500 V DC.

o1)

4: | Tension a vide : Rebranchez l'alimentation
principale et mettez la machine sous tension.
Vérifiez la tension a vide a l'aide du circuit de
mesure ci-dessous.

Pendant la mesure, faites varier le potentiomeétre
de 0 a 5 kQ. La tension mesurée doit toujours
étre de <113V DC.

Attention : Les mesures doivent étre effectuées
uniguement en mode MMA ou MIG, l'unité haute
fréquence risquant de détériorer I'instrument de
mesure en mode TIG.

1N4007

Circuit de mesure conformément a la norme
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

5: | Essai de fonctionnement : Vérifiez que toutes les
fonctions de base de I'équipement de soudage
fonctionnent correctement.

1) Mesurer le circuit pilote et le circuit courant secondaire
2) Ne pas mesurer sur le circuit de pilote
3) Essai non requis
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Maintenance

La maintenance et le nettoyage réguliers de la machine
permettent de prévenir tout dysfonctionnement et de
garantir la fiabilité opérationnelle a long terme.

Une maintenance insuffisante risque d’affecter la fiabilité
opérationnelle de la machine et d’entrainer la caducité de la
garantie.

Débranchez l'alimentation principale et patientez deux
minutes avant de retirer les plaques latérales.

Systéme de dévidage

« Nettoyez régulierement le dévidoir en prenant soin de
retirer la poussiére métallique et les morceaux de fil.

» Graissez les galets avec du Migalube 99150000.

» Remplacez les galets et le guide-fil si nécessaire.

Source d’alimentation

Un environnement trés poussiéreux, humide et corrosif

risque dendommager les machines de soudage. Pour

prévenir tout probléme, les mesures suivantes doivent étre
appliquées autant que nécessaire.

» Ouvrez l'unité d’alimentation et nettoyez-la a l'air
comprimé.

» Nettoyez les pales du ventilateur et les composants de
la conduite de refroidissement a I'air comprimé propre et
sec.

» Les opérations d’inspection et de nettoyage doivent étre
effectuées par du personnel qualifié et formé au moins
une fois par an.

» Testez les fiches du cable de soudage et remplacez-les
si nécessaire.

» Dans un environnement humide, les fiches et joints
électriques peuvent étre protégés par un isolant
électrique en spray. Migatronic recommande le Kema
ELS-33 ou un produit équivalent.

Unité de refroidissement

» Vérifiez le niveau du liquide de refroidissement et
l'antigel, et ajoutez du liquide de refroidissement si
nécessaire.

« Lavez le réservoir et les flexibles d’eau de la torche de
soudage au moins une fois par an, puis rincez-les a 'eau
propre. Ajoutez ensuite du liquide de refroidissement
non usagé. La machine est livrée avec du liquide de
refroidissement composé d’eau déminéralisée, de
propyléne glycol et de benzotriazole. Le liquide de
refroidissement protége contre le gel jusqu’a <12 °C. Voir
la référence dans la liste des piéces de rechange. Le
liquide de refroidissement n’est pas considéré comme
un déchet dangereux et peut étre éliminé via le systéeme
municipal délimination des déchets.

Torche de soudage (MIG)

» Retirez les projections de la buse a gaz.

» Nettoyez le guide-fil a 'air comprimé au moins une fois
par semaine.

» Remplacez la torche de soudage si le revétement est
percé.

» Remplacez la torche de soudage si de I'eau s’en écoule.

FKS (torche a double refroidissement)

Sur les modeéles a torche FKS, la buse de gaz est refroidie directement
par le liquide de refroidissement et peut étre conductrice délectricité. Il
est important de remplacer régulierement le liquide de refroidissement.
En effet, si ce liquide contient du métal ou est autrement contaminé, la
conductivité est plus importante, ce qui intensifie la corrosion galvanique
des parties métalliques de la torche FKS et raccourcit sa durée de vie
utile.

Par ailleurs, la conductivité augmente si la buse de gaz entre en contact
avec la piéce a usiner (en cas d’arc court, par exemple). Il en résulte

une corrosion galvanique plus importante et un risque d'étincelle avant
lamorgage de l'arc.

Il est recommandé de maintenir la torche a I'écart de la machine de
soudage, par exemple si la torche est placée dans un support ou si
plusieurs torches sont utilisées sur une méme machine (deux dévidoirs).

Torche de soudage (TIG/Plasma)

» Remplacez la torche de soudage si le revétement est percé.
» Remplacez la torche de soudage si de l'eau s’en écoule.

Séparateur d’eau (découpe au plasma)

« Videz et nettoyez le séparateur d’eau du manodétendeur. Pour cela,
appuyez sur la soupape d’aération située en bas du cache en verre
lorsque l'air comprimé est activé, ou dévissez le cache et nettoyez-le.

« Les impuretés de l'air peuvent causer la formation de vert-de-gris sur
I'électrode et la buse, ou créer des courts-circuits entre I'électrode et
la buse de coupe. Lhumidité de I'air empéche l'arc pilote de démarrer.

- En présence d’impuretés et d’humidité dans l'air de coupage,
lextrémité de I'électrode et I'intérieur de la buse doivent étre nettoyés
avec du papier de verre fin.

Tuyau plasma et téte de coupe (découpe au plasma)

«  \Vérifiez
- que la téte de coupe n'est pas endommagée.

- que l'extérieur du tuyau plasma n'est pas endommageé.
- Sinécessaire, remplacez la buse, I'électrode et l'isolant de
I'électrode.

« Nettoyez fréquemment la buse a l'aide d’'une brosse métallique afin
denlever les particules de métal. N'utilisez pas d’éléments tranchants,
car ils peuvent endommager l'orifice de la buse. La buse est une piéce
d'usure ; il est donc important de repérer les buses usées a remplacer.
La téte de coupe risque de fondre si la buse n'est pas remplacée
a temps. La photo ci-dessous montre une buse neuve a gauche et
une buse usée a droite. La formation d’'une petite cavité dans l'orifice
indique que la buse est usée.

g ¢

« Des particules de métal peuvent se déposer entre I'électrode et le
porte-buse. Ces particules doivent étre enlevées en injectant de l'air
comprimé a l'intérieur tout en tapant légérement dessus.

25



Maintenance et Conditions de garantie

Fonction torche/amorgage (Zeta 100)

« A chaque remplacement de I'électrode, il est important de
vérifier la bonne mobilité du mécanisme d’amorcage. Ce
mécanisme doit étre lubrifié si sa mobilité est réduite ou si
sa mise en route/son arrét sont retardés.

» La figure ci-dessous indique ou appliquer la graisse.
Important : effectuer le mouvement illustré 10 a 20 fois
pour lubrifier le mécanisme d’amorcage.

» Important: retirer tout excés de graisse avant

« de monter le corps de la torche. Nous conseillons d'utiliser
de la vaseline pure sans additifs ni huile de paraffine.
EVITER tout autre lubrifiant contenant des solvants,
comme le toluéne, les xylénes et le benzéne (notamment
sous forme de vaporisateur), qui risque de détériorer les
piéces internes du mécanisme de la torche.

« EVITER également tout produit & base de silicone, de
lithium et de téflon, qui risque de réagir avec les piéces en
caoutchouc a l'intérieur de la torche.

Auto

Manuel

10a20
fois

4

Retirer tout excés de graisse et
monter le corps de la torche

Conditions de garantie

Migatronic (ci-aprés dénommeée le « Fournisseur ») évalue
en permanence la qualité de ses produits, et ce, tout au

long du procédé de production. Une fois 'assemblage des
unités terminég, elle réalise également un contréle final en les
soumettant a des tests exhaustifs.

Le Fournisseur garantit ses produits conformément aux
conditions ci-dessous et s'engage a remédier aux problémes
et défaillances constatés sur les unités durant la période de
garantie et ayant manifestement été provoqués par un défaut
matériel ou un vice de fabrication.

La période de garantie est de 24 mois pour les machines
de soudage neuves, 12 mois pour les accessoires neufs

et 6 mois pour les piéces de rechange. La période de
garantie est calculée a compter de la date de facturation a
I'utilisateur final, opération effectuée par le Fournisseur ou
son distributeur/revendeur. Loriginal de la facture sert de
justificatif pour la période de garantie.

La période de garantie est de 12 mois ou maximum

1800 heures de service pour la solution CoWelder. La période
de garantie est calculée a compter de la date de facturation
a l'utilisateur final, opération effectuée par le Fournisseur ou
son distributeur/revendeur. Loriginal de la facture sert de
justificatif pour la période de garantie.

La période de garantie est de 24 mois pour les machines

de soudage neuves avec une solution robotisée incorporée,
automatisée et CoWelder. La période de garantie est calculée
a compter de la date de facturation a l'utilisateur final,
opération effectuée par le Fournisseur ou son distributeur/
revendeur. L'original de la facture sert de justificatif pour la
période de garantie.

Il est possible de prolonger la durée de garantie jusqua

60 mois pour certaines piéces en enregistrant les nouveaux
postes a souder sur le site www.migatronic.com dans les
30 jours suivant leur date d’achat. Les postes a souder
suivants entrent dans le cadre de I'extension de garantie :
Automig, Automig-i, série MIGx, Sigma Select, Sigma One,
Sigma Core, série Omega, série Sigma, Sigma Galaxy, série
Pi, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Les torches de soudages et cables intermédiaires sont
assimilées a des piéces d’'usure, et seuls les problémes et
défaillances constatés dans les 12 mois suivant la livraison
et dus a un défaut matériel ou a un vice de fabrication seront
pris en charge par la garantie.

Les réparations effectuées dans le cadre de la garantie ne
renouvellent ni n'étendent aucunement la période de garantie.

Aucune forme de transport de biens ou de personnes en lien
avec une demande d’intervention de la garantie n'est couverte
par l'obligation de garantie du Fournisseur ; il incombe donc a
lacquéreur de prendre en charge le transport a ses propres
frais et risques.

Les conditions de garantie sont également disponibles a
ladresse suivante : www.migatronic.com
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Varning

Ljusbagssvetsning och -skéarning kan vid fel anvéndning vara farlig for saval anviandare som omgivning.
Darfor far utrustningen endast anvindas under iakttagande av relevanta sdkerhetsforeskrifter. Var sarskilt

uppmarksam pa féljande:

Installation och igangséttning

« Svetsutrustningen skall installeras och anvandas av
auktoriserad personal enligt EN IEC60974-9:2018.
Migatronic kan icke stallas ansvarig vid oavsiktlig
anvandning eller bruk utanfér maskinens/kablarnas
specifikationer.

Uppfyller kraven pa varderna for el

« Alla Migatronics svetsmaskiner ar framstallda enligt dver-
ensstammelser med de tekniska sakerhetsbestammelser,
som &r gallande i EU.

Svetsmaskinerna ar designade och konstruerade efter
sdkerhetskraven i Lagspanningsdirektivet och uppfyller de
europeiska standarder och krav pa svetsutrustning enl.
EN IEC60974-3:2019.

Svetsmaskinerna uppfyller de maximala varderna méatt enl.
EN IEC60974-3:2019 for manuellt anvanda svets-pistoler.
Spetsspanning: 15kV

Elektrisk laddning: 8uC

Medelenergi (period pa 1 sekund): 4J

Elektrisk stot
« Svets/skarutrustningen skall installeras foreskrifts-
massigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

e Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhets-
tillstand.

« Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgaende
avbrytas och reparation utféras.

« Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall
utfoéras av en person med nddvandig fackmannamassig
kunskap.

« Undvik beroring av spanningsforande delar pa
skarbrannare, aterledarkabel eller elektroder med bara
hander.

« Hall klader torra och anvand aldrig defekta eller fuktiga
svetshandskar.

« Isolera dig sjélv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex.
skor med gummisula).

« Anvand en saker arbetsstéllning (undvik t.ex. stallning med
fallrisk).

« Folj reglerna for “Svetsning under sarskilda arbets-
forhallanden”.

« Sténg av maskinen innan brannaren avskiljs vid byte av
t.ex. elektrod och annan service.

« Anvand endast specificerad svets/skarbrannare och
reservedelar (se reservedelslistan).

Stod fran hogfrekvensténding (TIG/PLASMA)

« Om du har installerat din TIG-/plasmasvetsmaskin korrekt,
och du underhaller och anvander den enligt anvisningarna,
séa satter maskinen inte din eller andras sakerhe i fara.

Vid felaktig anvandning av svetsmaskinen kan du fa stotar
fran en hogfrekvenstanding (HF). Det &r inte farligt att fa
stotar fran en hogfrekvenstanding pa en svetsmaskin. Men
du skall alltid uppsoka lakare, om olyckan ar framme, och
du kédnner obehag efter att ha fatt en elektrisk stot fran en
hogfrekvenstanding.

Svets- och skarljus

» Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge
bestadende skador pa synen. Anvand svetshjaim med
féreskriven filtertathet.

» Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta
skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar
alla delar av kroppen.

» Arbetsplatsen bér om majligt avskarmas och andra
personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

ROk och gas

« ROk och gaser, som uppkommer vid svetsning/skarning,
ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt
ventilation.

Brandfara
« Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand.
Lattantandliga saker avlagsnas fran svetsplatsen.

» Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och
sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsékert forklade och
var aktsam for 6ppna fickor).

« Sarskilda regler ar géllande for rum med brand- och
explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Storning

» Ljusbagen frambringer akustisk och elektromagnetisk
ovasen, och ljudnivan beror pa svets-/skaruppdraget. Det
ar ofta nddvandigt att anvanda horselskydd.

« Sakerskilt anvandare av pacemakere och hérapparater
skall vara uppmarksamma pa elektromagnetisk ovasen
och minimera stérningarna, bl.a. genom att sékra att plus-
och minuskabel ligger tétt intill varandra i golvniva och
genom att sa langts som majligt undga att anvanda langa
kablar.

Farliga omraden

+ Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i trad-
matningsenheten.

- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svets/skararbetet
foregar i stingda rum, eller i hojder dar det ar fara for att
falla ned.

Placering av svets/skarmaskinen

» Placera svets/skarmaskinen saledes, att dar ej ar risk for,
att den valter.

« Sarskilda regler ar géllande fér rum med brand- och
explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Lyft av svets/skdrmaskinen

« VAR FORSIKTIG vid lyft av svets/skarmaskinen. For att
férebygga ryggskada, bér man anvand et lyftapparatur dar
det ar mojligt. Se lyftvagledning i bruksanvisningen.

Anvandning av maskinen till andra &ndamal &n det den ar
tillagnad (t.ex. upptining av vattenrér) undanbedes och sker i
annat fall pa egen risk.
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Varning

Varning

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

A

Enligt EU-direktiven 2012/19/EU och 2006/66/EU skall
uttjdnad elektrisk utrustning och batterier insamlas
separat och avlevereras till atervinning. Bortskaffa
produkten i dverensstdmmelse med gallande regler
och foreskrifter. Mer information finns under Om

Migatronic pa www.migatronic.se

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning av emissionsklass A ar

ej avsedd for anvandning i bostadsomraden,

dar strommen levereras fran den offentliga
lagspanningsforsorjningen. Dar kan potentiellt uppsta
problem med att sakerstalla elektromagnetisk kompabilitet
i dessa omraden pga. ledningsbaren saval som utstralad
radiofrekvenstorning. Utrustningen ar dgnad for professionell
anvandning, uppfyller kraven i den europeiska standarden
EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Standarden &r till for att
sékra att svetsutrustning inte stor eller blir stord av annan
elektrisk utrustning till foljd av elektromagnetiska storfalt. Da
aven ljusbagen stor forutsatter storningsfri drift att man foljer
forhallningsregler vid installation och anvandning. Anvandaren
skall sdkra att annan elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Foljande skall kontrolleras i det berérda omradet:

1. Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som ar anslutna till
annan elektrisk utrustning.

2. Radio- och tv-séandare och mottagare.

3. Datorer och elektroniska styrsystem.

4. Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. dvervakning och
processtyrning.

5. Anvéandare av pacemaker och hérapparater.

6. Utrustning som anvands till kalibrering och métning.

7. Tidpunkt pa dagen, nér svetsning och andra aktiviteter
forekommer.

8. Byggnaders struktur och anvandning.

Metoder fér minimering av storningar:

Undvik anvandning av utrustning som kan stéras ut.

Korta svetskablar.

Lagg plus och minuskablar tatt tillsammans.

Placera svetskablarna pa golvniva.

Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
Isolerad natforsoérjning av stromkansliga apparater.

Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan
Overvagas vid sarskilda tillfallen.

© N OO AN

Natanslutning

Maskinen far endast natanslutas av auktoriserad personal. Anslut
maskinen till den natspanning som star angivet pa maskinens
typskylt. Installationens natsékring skall passa till den angivna
sdkringsstorleken pa maskinens typskylt.

Garantin bortfaller vid skador som uppstatt vid felaktig eller dalig
forsorjning.

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svetskablar, som
ar underdimensionerade i forhallande till svetsmaskinens
specifikationer t.ex med hansyn till den tillatna belastningen,
patager MIGATRONIC sig inget ansvar for skador pa kablar,
slangar och eventuella foljdfel.

Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvandas pa all forsorjning som avger
sinusformad strom och spanning, och som icke éverskrider de
tillatna spanningstoleranser som ar angivet i den tekniska datan.
Motoriserade generatorer som haller ovanstaende kan anvandas
som forsorjning. Fraga alltid generatorleverantéren om rad innan
du ansluter din svetmaskin.

MIGATRONIC rekommenderar att anvanda en generator som har
elektronisk regulator och som kan leverera minst 1,5 x svets-
maskinens maximala kVA férbrukning.

Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund av felaktig
eller dalig forsorjining.
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Felsokning

Varning

Innan maskinen 6ppnas:
e Slack maskinen.

maskinen.

Elektriska stétar kan vara dodlig. Maskinen skall repareras av en
person med den krévda yrkesmassiga insikten.

« Dra ut kontakten fran vagguttag.

» Mark kontakten med en varningsskylt, eller fastsatt den
till stromkallan, for att undga att annnan person tillkopplar

« Vanta ca. 5 minuter, och mat harefter att alla elektrisk-
laddade komponenter ar urladdade.

Maskinen fungerar ej, och det ar inget ljus i displayen

Orsak

Atgérd

Den ena av de tre sakringarna
vid huvudavbrytaren har gatt
sonder

Kontrollera sékringarna vid
huvudavbrytaren/ byt ut.

Maskinens interna sakringar
som &r placerade i eller bakom
tradrummet har gatt. (Endast
MIG maskiner).

Kontrollera maskinens
sakringar / byt ut.

Maskinens foérsorjningsledning
ar skadat.

Lamna maskinen for service
till en auktoriserad Migatronic
reparator.

Orsak

Overhettningsindikatorn &r tind eller blinkar

Atgard

Maskinen har blivit fér varm.

Lat maskinen sta pa tills
indikatorn slocknar.

Om maskinen &ar utrustad med
en flakt, sa kontrollera att den
kor med hog hastighet.

Orsak

Atgérd

Slangpaketet kan vara defekt.

Prova ett annat slangpaket.

Se ytterligare produktupplysningar pa www.migatronic.com déar

man bl.a. kan ladda ner bruksanvisningar (med ytterligare hjalp med

felsdkning), reservdelslistor, quickguides m.m.
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Sakerhetstest

Sakerhetstest

Maskinen skall, med fasta intervaller och efter varje
reparation, genomga lagmaéssig sakerhetstest jamfor
EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), for att minimera
olycksrisken for anvandaren.

Det &r alltid &garens och anvandarens ansvar,
att maskinen &r i sékerhetsmassigt forsvarligt skick

For att halla din svetsutrustning sakerhetsméssigt
forsvarlig skall den kontrolleras av en utbildad tekniker
med erfarenhet av svetsutrustning.

Denna kontroll skall likaledes utféras efter reparationer pa
de stromférande delarna.

Intervallet mellan varje kontroll kan variera allt efter hur
utrustningen anvands.

Migatronic rekomenderar som utgangspunkt foljande for
maskiner i 1lags skift.

Intervall Maskintyp eller anvandningsomrade

6 maneder Offshore samt dammig och fuktig miljo.
Maskiner som anvands utomhus eller
transporteras runt.

12 maneder | Barbara maskiner som anvands
inomhus.

24 maneder | Maskiner som anvands stationart i torr
och icke dammfylld miljo.

Vid 2 och 3 skift skall man vélja ett kortare intervall.

Detta sakerhetstest asidosatter icke det dagliga
underhallet av utrustningen.

Dra ut natkontakten och vanta 2 minuter innan
sidoskarmarna avmonteras.

Stall strombrytaren i stéllning ON.

Pa transformer maskiner skall kontaktorn tryckas
ner manuellt.

MIG-TIG-MMA maskiner

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasmaskarare

1: | Visuell inspektion: Kontrollera att det inte

ar fel och skador pa svetsmaskinen eller
kabinettet och att strombrytaren, samt
natkabelns och svetskabelns isolering inte ar
skadat.

2: | Jordledningsdmne: Kontrollera att
modstandet i natkabelns jordledning ar
<0,3 Q, nar kabeln flyttas och bgjs, speciellt )
i narheten av kabeléandorna. Mats med minst
200 mA dc.

3: | Isolationsmodstand:

» Mat isolationsmodstandet mellan primar
stromkrets och kabinettets jord.
Modstandet skall vara >2,5 MQ vid 500V dc.

« Méat isolationsmodstandet mellan sekundar
stromkrets och kabinettets jord. Motstandet | o
skall vara >2,5 MQ vid 500V dc.

o)

- Méat isolationsmodstandet mellan priméar
och sekundér. Modstandet skallvara>5 MQ | o
vid 500V dc.

o)

4: | Tomgangsspanning: Satt i natkontakten
igen och starta maskinen. Kontrollera
tomgangsspanningen med matkretsen som
visas har.

Medan méatningen gors, vrid potentiometern
fran O - 5 kQ. Den uppmaétta spanningen skall
alltid vara <113V dc.

Varning: Gor endast denna matning nar
maskinen star i stallning MMA eller MIG,

da hogfrekvensenheten kan 6delagga
matinstrumentet om maskinen star i stéllning
TIG. L4

1N4007

Peak métkrets enligt EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

—3)

5: | Funktionstest: Testa att alla svetsutrust-
ningens basala funktioner fungerar korrekt.

1) Skall matas pa bade pilotstromkrets och sekundar stromkrets
2) Méts ej pa pilotstromkretsen
3) Test ej nodvandig
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Underhall

Maskinen skall regelméssigt underhallas och rengoras for att
undgé funktionsfel och sékra driftssékerhet.

Bristande underhall har inflytande pa driftssékerheten och
resulterar i bortfall av garanti.

Dra ut natkontakten och véanta 2 minuter innan sidoskarmarna
avmonteras.

Tradmatningsenheten

» Rengor tradmatningen regelbundet fran metalldamm och
tradavklipp.

*  Smorj matarhjulen med Migalube 99150000.

« Byt matarhjul och tradstyrning efter behov.

Stromkalla

Dammig, fuktig eller aggressiv luft kan utgéra onormalt hard

belastning for svetsmaskinen. For att sakra en problemfri drift

skall foljande eftersyn utfoéras efter behov.

» Stromkallan 6ppnas och rengérs med tryckluft.

» Flaktvingar och kyltunnel skall rengéras med tryckluft efter
behov.

 Det skall minst en gang arligen genomféras eftersyn och
rengdring av kvalificerad servicetekniker.

» Svetskabelkontakterna testas och byts eventuellt ut.

» Kontakter och elektriska samlingar kan skyddas ytterligare

med férseglande spray, nar maskinen anvands i fuktig miljo.

Migatronic rekomenderar Kema ELS-33 eller motsvarande.

Kylmodul

« Kontrollera kylvatskeniva och frostsékring och fyll pa med
kylvatska efter behov.

« Vattentank och vattenslangarna i slangpaketet skall minst
en gang om aret rensas fran smuts och skdljas med
rent vatten. Fyll darefter pa med ny kylvatska. Maskinen
levereras fran Migatronic med kylvatska, som bestar av
demineraliserat vatten, propylenglycol och benzotriazol.

Kylvatskan har frostsakring till -12°C. Se bestallningsnummer

i reservdelslistan. Kylvatska anses inte som farligt avfall.
Spill och avfall kan bortskaffas via den kommunala
avfallsordningen.

Slangpaket (MIG)

+ Rengor gasdysan fran svetssprut.

+ Blas igenom tradledaren med tryckluft minst en gang i
veckan.

+ Byt ut slangpaketet om det ar hal pa éverdraget.

» Byt ut slangpaketet om det droppar vatten ur den.

FKS (dubbelkyld brannartyp)
Gaskapan pa FKS-varianterna blir direkt avkyld av kylvaskan
och kan vara elektrisk ledande. Det ar viktigt att se till att

regelbundet byta kylvatska, d& en metallhaltig/férorenad vatska

okar konduktiviteten och darmed den galvaniska korrosion
(nedbrytning av FKS- brannarens metalldel). Konsekvensen
bliver férsamrad livslangd péa brannaren.

Konduktiviteten 6kar, om gasképan rér amnet, tex. i

kortbageomradet. Det uppstar darmed 6kad galvanisk korrosion

samt risk fOr en gnista, innan det etableras en ljusbage.

Det rekommenderas att sakerstalla, att brannaren isoleras fran

maskinen, t.ex nar brannaren placeras i en brannarhallare eller
vid anvandning av flera bréannare pa samma maskin (2xMWF).

Slangpaket (TIG/Plasma)

Byt ut slangpaketet om det ar hal pa éverdraget.
Byt ut slangpaketet om det droppar vatten ur den.

Vattenavskiljare (Plasmaskarning)

.

Toém och rengor vattenavskiljaren pa regulatorn. Detta gors
genom att trycka pa utluftningsventilen i botten av glaskapan
nar tryckluften ar avstangd, eller genom att helt skruva av
képan och rengora for smuts.

Orenheten i luften medfor att elektrod och dysa blir instabil
eller kan orsaka kortslutningar mellan elektroden och
skardysan. Fukt i luften forhindrar start av pilotljusbagen.
Om det har funnits orenheter eller fukt i skarluften, rengérs
anden av elektroden och den invandiga sida av dysan med
fint sandpapper.

Plasmaslangen och skarhuvudet (Plasmaskéarning)
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Undersok

- skarhuvudet for skader,

- plasmaslangen for skador pa éverdraget och byt ut, efter
behov, dysa, elektrod och elektrodisolator.

Dysan bor regelbundet rengoras fran metallsprut med hjélp

av en stalborste. Man far inte anvanda skarpa foremal da

dessa kan skada dyshalet.

Dysan &r en slitdel, och det &r darfor viktigt att regelbundet

kontrollera, om den skall bytas ut. Det finns en risk for

nedsmaltning i skarhuvudet, om utbytet inte sker i tid.

Nedanstaende foto visar en ny dysa till vanster och nedsliten

dysa till hdger.

Under skarning kan det bildas metallsprut mellan elektroden
och dyskapan. Detta metallsprut skal avlagsnas genom att
blasa in tryckluft, medan man bankar latt pa det.



Underhall och Garantivillkor

Brannar/tandingsfunktion (Zeta 100)

+ Det ar viktigt att sakerstall att tandingsmekanismen
ar rorlig, varje gang elektroden byts ut. Smaorjning ar
nodvandig, om téndingsfunktionen inte fungerar korrekt
eller vid forsening pa start/stop.

« Skissen nedan visar, var smorjningen skall férega.

Viktigt! Tryck upp och ner (10-20 ganger) for att smorja
tandningsfunktionen.

» VIKTIGT: Avlagsna éverskyddande smorjmedel innan
montering av brannarhuvudet. Vi rekommenderar ren
vaselin utan tillsatser eller parafinolja.

* Andra smérjmedel som t.ex toluen, xylen eller benzen
(sarskilt som spray) &r icke tillatet, da det kan 6delagga
inre delar av brdnnarens mekanismer.

 Silicium-baserade, Lithium-baserade och Teflon-baserade
produkter ar ICKE tillatet, d& de kan reagera med invandiga
gummidelar.

Manuel

Auto

10-20
ganger

10-20
ganger

Avlagsna overflodigt smorjmedel och
samla ihop brannarhuvudet

Garantivillkor

Migatronic (harefter benamnd “Leverantoren”) genomfér
I6pande kvalitetskontroller under hela produktionsforloppet
och genomfér dven omfattande kvalitetstester av de
levererade, kompletta svetsmaskinerna.

Leverantoren ger garanti i forhallande till nedanstaende regler
genom att avhjélpa brister eller fel pa svetsmaskiner, som
pavisligt inom garantiperioden kan harledas till material- eller
produktionsfel.

Garantiperioden ar 24 manader for nya svetsmaskiner,

12 manader for nya tillbehér och 6 manader for reservdelar.
Garantiperioden réaknas fran fakturadatum till slutkund fran
leverantoren, eller fran leverantdrens aterforsaljare/distributor.
Originalfakturan ar dokumentation fér garantiperioden.

Garantiperioden ar 12 manader eller maximum 1.800 drift-
timmar for CoWelder-l6sningen. Garantiperioden réknas
fran fakturadatum till slutkund fran leverantoren, eller fran
leverantdrens aterforsaljare/distributor. Originalfakturan &r
dokumentation for garantiperioden.

Garantiperioden ar 24 manader for nya svetsmaskiner
inbyggd i robot-, automat- och CoWelder-l6sningar.
Garantiperioden raknas fran fakturadatum till slutkund fran
leverantoren, eller fran leverantdrens aterforsaljare/distributor.
Originalfakturan ar dokumentation fér garantiperioden.

Garantiperioden kan forlangas upp till 60 manader pa utvalda
delar genom att registrera nya svetsmaskiner senast 30
dagar efter inkdpsdatum pa www.migatronic.com. Féljande
svetsmaskiner innefattas av den férlangda garantin: Automig,
Automig-i, MIGx-serie, Sigma Select, Sigma One, Sigma Core,
Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy, Pi-serie, Pi Plasma,
CenTIG, Zeta.

Svetsbrannare och mellankablar raknas som slitdelar, och
endast fel och defekter som upptécks inom 12 manader efter
leveransen och som kan harledas till bristfalligt material eller
bristfallig konstruktion galler under garantin.

Garantireparationer varken forlanger eller fornyar garanti-
perioden.

Inga transporter av varor eller personer i anslutning till ett
garantiansprak ingar i leveranttrens garantiataganden och

kommer darfor vara pa koparens bekostnad och risk.

Se aven www.migatronic.com
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Attenzione

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per l'utilizzatore, le persone vicine e 'ambiente
se I'impianto non €’ maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta
osservanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare €’ necessario prestare attenzione a quanto segue:

Installazione e uso

« Limpianto di saldatura deve essere installato ed usato da
personale autorizzato in accordo con la norma
EN IEC60974-9:2018. Migatronic declina ogni responsabilita
per un uso non previsto o al di fuori delle specifiche di
macchina e cavi.

Compatibilita normative elettriche

« Tutte le macchine saldatrici Migatronic sono realizzati
secondo le norme tecniche di sicurezza vigenti nell’UE.
Le saldatrici sono progettate secondo la direttiva bassa
tensione dell’Autorita tecnologia della sicurezza danese e
soddisfano i requisiti della EN IEC60974-3:2019.
Le saldatrici rispettano i valori massimi secondo
EN IEC60974-3:2019 per torce manuali.
Tensione di picco: 15kV
Carico elettrico: 8UC

Energia media (periodo: 1 secondo): 4J

Elettricita

» Limpianto di saldatura/taglio deve essere installato in
accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale
qualificato. La macchina deve essere collegata a terra
tramite il cavo di alimentazione.

+ Assicurarsi che I'impianto riceva una corretta manutenzione.

* In caso di danni ai cavi o allisolamento il lavoro deve essere
interrotto immediatamente per eseguire le opportune
riparazioni.

- Lariparazione e la manutenzione dellimpianto deve essere
eseguita da personale qualificato.

+ Evitare contatti a mani nude con componenti sotto tensione
nella torcia di taglio nella pinza di massa e sugli elettrodi.

« Mantenere i vestiti asciutti e usare sempre guanti di
saldatura asciutti ed in buone condizioni.

» Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con
suola di gomma etc.).

» Assumere sempre una posizione di lavoro stabile e sicura
(per evitare incidenti e cadute).

« Osservare le regole elencate in “Saldatura in condizioni di
lavoro speciali”

» Scollegare la macchina dalla rete prima di smontare la
torcia per cambio di componenti o riparazione.

» Usare torce di saldatura/taglio e ricambi specifici (vedi lista
parti di ricambio).

Shocks da alta frequenza (TIG/PLASMA)

» Se le saldatrici TIG / Plasma sono installate correttamente
e utilizzate secondo le istruzioni non compromettono la
vostra o altrui sicurezza.

L'uso improprio della saldatrice puo causare shock da alta
frequenza (HF). Subire scosse da una accensione ad alta
frequenza dalla saldatrice non € pericoloso, ma si consiglia
di consultare un medico in caso di malessere.

Emissioni luminose

» Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve
durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di
saldatura con un adeguato grado di protezione.

» Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare
danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.

« |l posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e
altre persone che operano nellarea devono essere avvertite
del pericolo.

Fumi e gas

» Larespirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura/
taglio € dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti
di aspirazione siano funzionanti e che ci sia sufficiente
ventilazione.

Incendio

» Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un
pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere
rimosso dalle vicinanze.

« Gliindumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille
dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).

» Aree arischio di incendio e/o esplosione sono soggette a
specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere
seguite rigorosamente.

Rumorosita

» Larco genera rumore acustico ed elettromagnetico, la cui
entita dipende dalla saldatura / operazione di taglio, che &
il motivo per cui l'uso di protezione dell'udito sara spesso
necessario.

- Saldatori con pacemaker o protesi acustiche devono ridurre
al minimo le interferenze elettromagnetiche, utilizzando cavi
piu corti e vicino possibili, mantenedoli a livello del pavimento

Aree Pericolose

» Non avvicinarsi con le dita a parti meccaniche in movimento,
come gli ingranaggi del sistema trainafilo.

» Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti
chiusi o poco ventilati o ad altezze dal suolo tali da costituire
pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina
+ Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per
evitarne il rischio di ribaltamento.

« Aree arischio di incendio e/o esplosione sono soggette a
specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere
seguite rigorosamente.

Sollevamento dell'impianto di saldatura/taglio

« PRESTARE ATTENZIONE nel sollevare I'impianto. Usare
mezzi di sollevamento se possibile per evitare danni alla
schiena. Leggere le istruzioni di sollevamento nel manuale.

L'uso di questo impianto per finalita diverse da quelle per

le quali €’ stato progettato, ad esempio scongelamento di
condotte d'acqua etc, € assolutamente vietato. In tal caso la
responsabilita dell'operazione ricade interamente su colui che
la esegue.
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Attenzione
Leggere attentamente le avvertenze e il

Attenzione
manuale prima della messa in funzione e

salvare le informazioni per un uso futuro

Le apparecchiature elettriche e le batterie usurate

devono essere raccolte separatamente e consegnate

per il riutilizzo in base alla le direttive UE 2012/19/EU e
]

2006/66/EU. Smalltire il prodotto secondo gli standard
e le normative locali. Ulteriori informazioni sono
disponibili nelle Politiche sul sito www.migatronic.com

Le emissioni elettromagnetiche e

le radiazioni da disturbi elettromagnetici

Questa apparecchiatura di saldatura di Classe A

non & destinata all’'uso in luoghi residenziali in cui
l'alimentazione elettrica & fornita dal sistema di alimentazione
pubblico a bassa tensione. Possono esserci potenziali difficolta
nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in quei luoghi, a
causa di disturbi a radiofrequenza condotti e irradiati.
Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale
€’ costruito in conformitad’ allo Standard Europeo
EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Lo scopo di questo Standard €’
di evitare situazioni in cui la macchina sia disturbata, o sia essa
stessa fonte di disturbo, da altre apparecchiature elettriche. Larco
irradia disturbi e pertanto si richiede che vengano prese alcune
precauzioni nellinstallazione e nell'uso dell'impianto. Lutilizzatore
deve assicurarsi che la macchina non causi disturbi di tale
natura.

E’ necessario valutare l'area circostante su quanto segue :

1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre
apparecchiature elettriche
2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di
protezione e di allarme.

5. Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

6. Apparecchiature di misura e calibrazione.

7. Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

8. Lastruttura e la destinazione dell’edificio.

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il pit’ corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il pit’
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da
quelli di segnale.

6. Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

7. Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature
elettroniche particolarmente sensibili.

8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.

Collegamento alla rete

La macchina deve essere connessa alla rete solo da personale
autorizzato.

Collegare la macchina ad una rete che fornisca la tensione
indicata sulla targa dati della macchina. | fusibili di rete devono
essere in accordo con la dimensione dei fusibili indicata nella
targa dati. La garanzia non copre danni derivanti da collegamento
a reti di alimentazione non corrette.

Configurazione
MIGATRONIC declina ogni responsabilita per danni a cavi o altro
derivanti da saldatura effettuata con cavi e torce non adeguate al
carico di lavoro.

Uso di motogeneratori

Questa macchina pud essere utilizzata su qualunque rete di
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e che
rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici.

| motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono
essere usati per l'alimentazione elettrica. Consultare il fornitore del
generatore prima di collegare I'impianto.

Migatronic raccomanda l'uso di generatori con controllo
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella massima
(kVA) assorbita dal generatore. La garanzia non copre danni
derivanti da un’alimentazione scorretta.
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Ricerca guasti

Attenzione

Prima di aprire la macchina:
Spegnere la macchina.

Disinserire la spina.

per impedire 'accensione del
persone.

componenti si siano scaricati

La scossa elettrica puo essere mortale. La macchina deve
essere riparata da personale qualificato.

Applicare un’etichetta di allarme sulla spina o sulla macchina

Attendere circa 5 minuti, e poi controllare che tutti i

la macchina da parte di altre

La macchina non é operativa ed

il display non é illuminato

Causa

Correzione

Uno dei tre fusibili
dellinterruttore generale non
¢ attivo

Controllare i fusibili di
rete/cambiare | fusibili se
necessario.

| fusibili interni della macchina
(situati allinterno o sotto il vano
bobina) sono bruciati (solo
macchina MIG).

Controllare i fusibili macchina/
cambiare i fusibili se
necessario.

Il cavo di alimentazione &
danneggiato.

Far riparare la macchina da un
tecnico autorizzato Migatronic.

Causa

Lindicatore di sovratemperatura é accesa o lampeggia

Correzione

La macchina € surriscaldata.

Lasciare la macchina accesa
sino allo spegnimento della
spia.

Se la macchina € dotata di
ventola assicurarsi che giri ad
alta velocita.

Attivando il pulsante torcia la sa

Causa

Idatura non inizia

Correzione

La torcia potrebbe essere
difettosa.

Sostituire la torcia.

Sul sito www.migatronic.com & po

ssibile trovare ulteriori

informazioni sul prodotto e scaricare le guide per 'utente (inclusa la
guida per la ricerca dei guasti), elenchi delle parti di ricambio, guide

rapide, ecc.
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Test di sicurezza

Test di sicurezza

La macchina deve essere sottoposta a test di sicurezza
ad intervalli regolari e dopo ogni riparazione

(vedi EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015)), in modo da
minimizzare i rischi di incidenti.

E’ responsabilita del proprietario e dell'utilizzatore
mantenere la macchina in buone condizioni di sicurezza

Per mantenerla in buone condizioni di sicurezza, la
macchina deve essere controllata da tecnici con
conoscenza specifica degli impianti di saldatura.

Il controllo deve essere effettuato anche dopo la
riparazione di parti conduttive di elettricita.

Gli intervalli di controllo possono variare in dipendenza
dalluso che si fa della macchina.

Migatronic raccomanda i seguenti intervalli per macchine
che lavorano su unico turno.

Intervallo | Tipo di macchina o campo di
applicazione

6 mesi Cantieri e condizioni polverose e umide
Macchine usate allaperto o spostate
frequentemente

12 mesi Macchine portatili usate all'interno

24 mesi Macchine in postazione fissa in
condizioni secche e non polverose

Per lavoro su due o tre turni gli intervalli devono essere
ridotti.

Il test di sicurezza non sostituisce la necessita di una
manutenzione giornaliera.

Disinserire la spina ed attendere un paio di minuti
prima di smontare | pannelli laterali.

Linterruttore principale deve essere su ON.

Su macchine a trasformatore chiudere il teleruttore
manualmente.

Macchine di saldatura
MIG-TIG-MMA

Macchine Saldatura
Plasma (PlasmaTIG)

Macchine Taglio Plasma

1: | Ispezione visiva: Controllare che non ci
siano danni alla macchina o alla carpenteria
e che non ci siano difetti nell'isolamento del
cavo di alimentazione, dei cavi di saldatura e
nell'interruttore.

2: | Conduttivita verso terra: Controllare che la
resistenza del conduttore di terra nel cavo di
alimentazione sia <0.3 Q muovendo e piegando
il cavo, specialmente ai terminali, usando minimo
200 mA DC.

3: | Resistenza di isolamento:

» Misurare la resistenza di isolamento tra circuito
di corrente primario e la terra della carpenteria
della macchina. La resistenza deve essere
>2.5MQ a 500V DC.

« Misurare la resistenza di isolamento tra
circuito di corrente secondario e la terra della
carpenteria della macchina. La resistenza deve
essere >2.5 MQ a 500V DC.

o)

» Misurare la resistenza di isolamento tra
primario e secondario. La resistenza deve
essere >5 MQ a 500V DC.

o)

4: | Tensione a vuoto: Inserire la spina nella presa ed
accendere la macchina. Misurare la tensione a
vuoto utilizzando il circuito illustrato.

Durante la misura ruotare il potenziometro da 0 a
5 kQ. La tensione misurata deve essere sempre
<113V DC.

Attenzione: La prova va effettuata con macchina
in modalita MMA o MIG in quanto in modalita TIG
l'alta frequenza puo danneggiare gli strumenti di
misura.

1N4007

Circuito di misurazione del picco conforme a
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

=3)

5: | Test funzionale: Verificare che tutte le funzioni di
base della macchina funzionino correttamente.

1) Misurare sia sul circuito dell’Arco Pilota sia sul circuito di potenza

2) Non misurare sul circuito dell’Arco Pilota
3) Test non richiesto
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Manutenzione

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia periodica per
evitare malfunzionamenti ed assicurare affidabilita nel tempo.
Una manutenzione insufficiente puo influenzare laffidabilita
operativa e risultare in un annullamento della garanzia.

Disinserire la spina, attendere un paio di minuti e smontare |
pannelli laterali.

Unita trainafilo

« Pulire il traino regolarmente da polvere metallica e spezzoni
di filo.

» Lubrificare | rulli guidafilo con Migalube 99150000.

» Sostituire i rulli quando necessario.

Generatore

L'esposizione ad aria polverosa, umida o corrosiva danneggia

le macchine di saldatura. Per evitare l'insorgere di problemi

seguire quando necessario la seguente procedura.

» Aprire e pulire la macchina con aria compressa.

» Pulire le pale del ventilatore ed i componenti nel tunnel di
raffreddamento con aria compressa secca e pulita.

» Un tecnico qualificato deve effettuare un’ispezione e pulizia
almeno una volta allanno.

» Controllare | connettori dei cavi di saldatura e sostituirli se
necessario.

» Spine e collegamenti elettrici possono essere ulteriormente
protetti utilizzando, per lavoro in atmosfera umida, spray
sigillanti. Migatronic raccomanda l'uso di Kema ELS-33 o
prodotti simili.

Unita di raffreddamento

» Controllare il livello del liquido di raffreddamento e la
protezione antigelo e rabboccare il liquido di raffreddamento
come richiesto.

« Almeno una volta allanno, pulire il serbatoio dell'acqua
ed i tubi dellacqua nella torcia di saldatura dallo sporco
e sciacquare con acqua pulita. Quindi aggiungere nuovo
liquido di raffreddamento. La macchina viene fornita
con un liquido di raffreddamento, composto da acqua
demineralizzata, glicole propilenico e benzotriazolo. Il
liquido di raffreddamento fornisce una protezione antigelo
a-12 °C . Vedi il numero dell’articolo nell'elenco delle parti
di ricambio. Il liquido di raffreddamento non & considerato
rifiuto pericoloso. | rifiuti possono essere smaltiti attraverso il
sistema di smaltimento dei rifiuti urbani.

Torce (MIG)

» Pulire l'ugello gas dagli spruzzi.

» Soffiare aria compressa nella guaina almeno una volta a
settimana.

» Sostituire la torcia se & danneggiata la guaina di copertura.

» Sostituire la torcia in caso di perdita d'acqua.

FKS (tipo di torcia a doppio raffreddamento)

L'ugello del gas sulle varianti FKS viene raffreddato direttamente
dal liquido di raffreddamento e puo essere elettricamente
conduttivo. La sostituzione regolare del liquido di raffreddamento
& importante, perché un liquido contenente o contaminato

da metallo aumentera la conduttivita e, di conseguenza, la
corrosione galvanica (delle parti metalliche della torcia FKS). La
conseguenza sara una vita utile della torcia piu breve.

La conduttivita aumenta se l'ugello del gas tocca il pezzo, ad

es. saldatura in Short-arc. Il risultato € una maggiore corrosione
galvanica e il rischio di creazione di una scintilla prima
dell’accensione dell'arco.

Si consiglia di tenere la torcia separata dalla saldatrice, se ad
es. la torcia & collocata in un supporto per torcia o se piu di una
torcia viene utilizzata su una macchina (alimentatori a due fili).

Torce (TIG/Plasma)
» Sostituire la torcia se & danneggiata la guaina di copertura.
« Sostituire la torcia in caso di perdita d'acqua.

Deumidificatore (Taglio plasma)

« Per svuotare e pulire il deumidificatore del riduttore premere
la valvola di sfiato situata sotto 'ampolla in presenza di
passaggio di aria compressa oppure svitare il coperchio e
pulire.

» Aria umida o contenente impurita pud favorire la formazione di
ossido o un cortocircuito tra elettrodo e cappa. L'umidita rende
piu difficile 'accensione dell’arco pilota.

« Pulire la punta dell'elettrodo e l'interno della cappa con carta
smeriglio fine nel caso la torcia sia stata usata con aria umida
0 con impurita.

Torcia e cavi (Taglio plasma)

+ Esaminare
- Eventuali Danni sul corpo torcia.

- Danni sulla guaina del cavo.
- Sostituire, guando necessario, cappa, elettrodo e isolatore.

« Lacappa deve essere pulita frequentemente dagli spruzzi per
mezzo di una spazzola metallica. Non utilizzare utensili taglienti
che possono danneggiare il foro. La cappa € una parte d’'usura
ed é importante controllare periodicamente la necessita della
sostituzione altrimenti si corre il rischio di danneggiare il corpo
torcia. La foto mostra una cappa nuova, sulla sinistra, ed una
usurata, sulla destra. La cappa € usurata quando si forma un
piccolo cratere intorno al foro.

» Per rimuovere eventuali spruzzi tra elettrodo e cappa soffiare
aria compressa mentre si batte la torcia leggermente.
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Manutenzione e Condizioni di garanzia

Torcia/Qualita d'innesco (Zeta 100)

- E’importante verificare, ogni volta che si sostituisce
l'elettrodo, che il meccanismo di accensione si muova
correttamente. In caso di movimento difficoltoso o ritardo
di start/stop & necessario applicare del lubrificante.

» Lafigura mostra il punto di applicazione del grasso ed il
movimento in su ed in gill da effettuare (10-20 volte) per

lubrificare il meccanismo interno.

* Importante: rimuovere il grasso in eccesso prima di
rimontare la torcia. Raccomandiamo di usare Vaselina

pura, senza solventi o olio di Paraffina.

« NON USARE lubrificanti contenenti solventi come Toluene,
Xylene, Benzene (specialmente in confezione spray)
perché danneggiano il meccanismo interno della torcia.

»  NON USARE prodotti a base di Silicone, Litio e Teflon
perché reagiscono con la gomma delle parti interne della

torcia.

Automatica Manuale

10-20
volte

Rimuovere il lubrificante in eccesso e
rimontare il corpo torcia

Condizioni di garanzia

Migatronic (nel prosieguo detto il “Fornitore”) sottopone

le saldatrici a continui controlli di qualita durante tutto il
processo produttivo e a un controllo finale di funzionamento
come unita assemblata mediante test ad ampio spettro.

Il Fornitore estende una garanzia secondo le seguenti
disposizioni, a copertura di errori e difetti delle saldatrici che
possano essere stati causati, dimostrabilmente ed entro il
periodo di garanzia, da difetti di materiale o manodopera.

Il normale periodo di garanzia & di 24 mesi per le saldatrici
nuove, 12 mesi per i nuovi accessori e di 6 mesi per i ricambi.
Il periodo di garanzia si intende calcolato a partire dalla data
della fatturazione all'utente finale da parte del Fornitore o
del rivenditore/distributore del Fornitore. La fattura originale
costituisce prova del periodo di garanzia.

Il normale periodo di garanzia & di 12 mesi o al massimo
1.800 ore di funzionamento con le soluzioni Cowelder. Il
periodo di garanzia si intende calcolato a partire dalla data
della fatturazione all'utente finale da parte del Fornitore o
del rivenditore/distributore del Fornitore. La fattura originale
costituisce prova del periodo di garanzia.

Il normale periodo di garanzia & di 24 mesi per le saldatrici
nuove integrate in impianti robotizzati, automatizzate e
soluzioni Cowelder. Il periodo di garanzia si intende calcolato
a partire dalla data della fatturazione all'utente finale da parte
del Fornitore o del rivenditore/distributore del Fornitore. La
fattura originale costituisce prova del periodo di garanzia.

Il periodo di garanzia puo essere esteso fino a 60 mesi su
parti selezionate attraverso la registrazione su
www.migatronic.com di nuove saldatrici entro e non oltre

30 giorni dalla data di acquisto. Le seguenti saldatrici
rientrano nell’estensione del periodo di garanzia: Automig,
Automig-i, MIGx series, Sigma Select, Sigma One,

Sigma Core, serie Omega, serie Sigma, Sigma Galaxy, serie Pi,
Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Le torce di saldatura ed i fasci cavi sono considerati

parti soggette ad usura, e verranno considerati coperti da
garanzia solo gli errori e i difetti riscontrati entro 12 mesi dalla
consegna e dovuti a difetti di materiale o manodopera.

Le riparazioni in garanzia non costituiscono proroga né
rinnovo del periodo di garanzia.

Qualsiasi trasporto di cose o persone correlato a un reclamo
in garanzia non & coperto dagli obblighi del Fornitore ai sensi
della garanzia e pertanto si intendono a rischio e spesa
dellacquirente.

Vedi anche www.migatronic.com
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Waarschuwing
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Installatie en gebruik

In overeenstemming met EN IEC60974-9:2018 mag de
lasapparatuur uitsluitend worden geinstalleerd en gebruikt
door geautoriseerd personeel. Migatronic aanvaardt geen
enkele aansprakelijkheid in geval van onbedoeld gebruik of
gebruik buiten de specificaties van de machine/kabels om.

Eisen voor de elektrische waarden

Alle Migatronic lasmachines worden vervaardigd
overeenkomstig de technische veiligheidsvoorschriften die
gelden binnen de EU.

De lasmachines zijn ontworpen volgens de richtlijnen
Laag-voltage van de Deense Autoriteiten voor Technologie
en Veiligheid en voldoen aan de eisen van

EN IEC60974-3:2019.

De lasmachines voldoen aan de grenswaarden volgens

EN IEC60974-3:2019 voor handbediende toortsen.
Piekspanning: 15kV

Elektrische lading: 8uC

De gemiddelde energie (periode: 1 seconde):

Elektriciteit

De las-/snijapparatuur moet in overeenstemming met de
geldende voorschriften worden geinstalleerd. De machine
moet via de voedingskabel geaard zijn.

Zorg ervoor dat de lasapparatuur regelmatig
geinspecteerd wordt.

In het geval van beschadigde kabels of isolatie,

meteen de werkzaamheden stoppen en de benodigde
herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Inspectie-, reparatie- en onderhoudswerkzaamheden aan
de apparatuur moeten door een daartoe opgeleide en
gekwalificeerde persoon worden uitgevoerd.

Als u blote handen hebt, moet u al het contact met onder
stroom staande componenten, zoals de snijtoorts, aard-
klem of elektroden, vermijden.

Houd uw kleding droog en maak nooit gebruik van kapotte
of natte lashandschoenen.

Zorg voor een degelijke en veilige isolatie (bv. draag
schoenen met rubber zolen).

Zorg ervoor dat u op correcte wijze en veilig geaard bent
(gebruik bijv. schoenen met rubberen zolen).

Houd u altijd aan de voorschriften voor “Lassen in speciale
werkomgevingen”.

Ontkoppel de machine bij het verwisselen van een
elektrode of een andere onderhoudshandeling altijd van
de stroom voordat u de toorts uit elkaar haalt.

Maak uitsluitend gebruik van de omschreven
las-/snijtoortsen en reserveonderdelen (zie lijst
reserveonderdelen).

Schokken van hoogfrequent ontsteking (TIG/PLASMA)

Als uw TIG/Plasma lasapparaat correct is geinstalleerd en
u onderhoudt en gebruikt het volgens de instructies, dan
zal het lasapparaat de veiligheid van u en andere personen
niet in gevaar brengen.

Oneigenlijk gebruik van de lasmachine kan schokken

van de hoog frequent (HF) ontsteking veroorzaken.
Schokken van de HF ontsteking van een lastapparaat

zijn niet gevaarlijk, maar u wordt geadviseerd een arts te
raadplegen indien u zich niet goed voelt.

Bij onjuist gebruik kunnen booglassen en snijden zowel voor de gebruiker als de omgeving gevaarlijk zijn.
Daarom mag de apparatuur uitsluitend gebruikt worden op voorwaarde dat alle relevante veiligheidsinstructies
strikt nageleefd worden. Uw speciale aandacht wordt gevraagd voor het volgende:

Emissie van straling en warmte

« Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende
blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik
een lashelm met het juiste lasglas tegen de straling.

» Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling,
omdat de huid door de straling kan worden beschadigd.
Draag beschermende kleding, die het lichaam totaal
bedekt.

« De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen
in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de
boogstraling.

Rook en gassen

» Scherm de werkplek indien mogelijk af en waarschuw
andere personen in de omgeving voor het licht van de
boog.

Brandgevaar

+ Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom
moeten brandbare stoffen uit de las/snijomgeving worden
verwijderd.

» Bescherm werkkleding tegen vonken en spatten vanuit de
boog (gebruik een lasschort en let goed op open zakken).

« De speciale voorschriften voor ruimten met gevaar voor
brand en explosie moeten altijd worden nageleefd.

Geluid

« De boog genereert akoestische en elektromagnetische
geluid/ruis. Het niveau daarvan hangt af van de
instelling van de machine, daarom is het gebruik van
gehoorbescherming vaak noodzakelijk.

+ Lassers met pacemakers of gehoorapparaten moeten
de elektromagnetische interferentie minimaliseren met
behulp van zo kort mogelijke plus en min kabels naast
elkaar te rangschikken op vloerniveau.

Gevaarlijke plaatsen

« Zorg ervoor dat u nooit met uw vingers in de draaiende
tandwielen van de draadaanvoerunit komt.

« Tref altijd alle noodzakelijke voorzorgmaatregelen bij het
lassen/snijden in afgesloten ruimten of op hoogten waarbij
er een valgevaar is.

Plaatsen van de machine

» Plaats de las-/snijmachine altijd zodanig dat deze niet kan
kantelen.

» De speciale voorschriften voor ruimten met gevaar voor
brand en explosie moeten altijd worden nageleefd.

Heffen van las-/snijmachine

* GA ALTIJD UITERMATE VOORZICHTIG TE WERK als
de las-/snijmachine geheven moet worden. Maak om
rugproblemen te voorkomen indien mogelijk gebruik
van een hefapparaat. Lees de hefinstructies in de
instructiehandleiding door.

Gebruik van de machine voor een ander doeleinde dan
waarvoor deze is ontworpen (bijv. ontdooien van bevroren
waterleidingen) wordt afgeraden en is volledig voor eigen
risico van de gebruiker.

39




Waarschuwing

A

Waarschuwing

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

Versleten elektrische producten en batterijen
moeten conform de EU-richtliinen 2012/19/EU en
2006/66/EU gescheiden worden verzameld en voor
hergebruik worden aangeboden. Voer het product
af volgens locale standaards en regelingen. Meer
informatie kunt u vinden onder Beleid/Algemene
Voorwaarden op www.migatronic.com

Electromagnetische straling en
het uitzenden van electromagnetische storing
Deze klasse A lasapparatuur is niet bedoeld voor
gebruik in woongebieden waar de elektriciteit wordt
geleverd door het openbare laagspanningsnet. Vanwege zowel
geleide, als uitgestraalde radiofrequentstoringen, kunnen er
potenti€le problemen optreden, die de elektrische compatibiliteit
op die locaties niet kunnen garanderen. Deze lasmachine voor
industrieel en professioneel gebruik is in overeenstemming met
de Europese norm EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Het doel
van deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de
machine gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere
electrische apparatuur of toepassingen.
De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een probleemloze
inzet zonder storing of onderbreking, het nemen van bepaalde
voorzorgsmaatregelen bij het aansluiten en gebruiken van de
lasapparatuur. De gebruiker moet zich ervan vergewissen dat
het gebruik van deze machine geen storing veroorzaakt van
bovenvermelde aard.
Met de volgende zaken in de omgeving moet rekening gehouden
worden:
1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen,
telecommunicatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.
2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

w

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische
of elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond
produktieapparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving,

bijvoorbeeld het gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten

enz.
6. Apparatuur voor meten en kalibreren.

7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten

moeten worden uitgevoerd.
8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo
dicht mogelijk naast elkaar gelegd worden.

4. Leg de laskabels op of dicht bij de vloer.

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon,
computer en stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd
en dicht bij elkaar, bv. niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde
omstandigheden overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige
elektronische apparatuur, zoals bv. computer.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen
worden onder speciale omstandigheden en bij speciale
toepassingen.

Netaansluiting

De machine mag uitsluitend door geautoriseerd personeel op de
netvoeding worden aangesloten.

De machine moet in overeenstemming met het typeplaatje op de
machine op de netspanning worden aangesloten. De netzekering
van de installatie moet overeenkomen met de grootte van de
zekering zoals aangegeven op het typeplaatje van de machine.
De garantie dekt geen schade als gevolg van een onjuiste of
slechte netvoeding.

Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijkheid voor
beschadigde kabels en andere beschadigingen, voortgekomen uit
het lassen met te lichte toortsen en kabels, bijv. in relatie tot de
toegestane belasting.

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden gebruikt
die een sinusvormige stroom en spanning leveren en die de
goedgekeurde spanningstoleranties zoals aangegeven in de
technische gegevens niet overschrijden. Motorgeneratoren die
aan de bovengenoemde voorwaarden voldoen, kunnen worden
ingezet als netvoeding. Raadpleeg uw leverancier van het
aggregaat alvorens de lasmachine aan te sluiten.

Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator met
elektronische regelaar en een toevoer van minimaal 1,5 x het
maximale kVA-verbruik van de lasmachine. De garantie dekt geen
schade als gevolg van een onjuiste of slechte netvoeding.
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Het verhelpen van storingen

Waarschuwing

Elektrische schokken kunnen fataal zijn. Reparaties aan de
machine dienen te worden uitgevoerd door een persoon die
over de noodzakelijke technische kennis beschikt.
Voorafgaand aan het openen van de machine:

» Schakel de machine uit.

- Trek de stekker uit het stopcontact.

» Bevestig een waarschuwingsetiket aan de stekker of de
stroombron om te voorkomen dat andere personen de
machine weer inschakelen.

« Wacht ongeveer 5 minuten en controleer dan of alle geladen
componenten ontladen zijn.

De machine is niet in gebruik en het display licht niet op

Reden Maatregel

Een van de drie smelt- Controleer de zekeringen in de

zekeringen van de hoofd- hoofdschakelaar/vervang de

schakelaar is onderbroken zekeringen indien nodig.

De interne zekeringen in of Controleer de zekeringen

achter de draadkoffer zijn van de machine/vervang de

gesprongen (alleen MIG- zekeringen indien nodig.

machines).

De aanvoerlijn voor de machine | Laat de machine nakijken door

is beschadigd. een geautoriseerde Migatronic-
servicemonteur.

De indicator voor oververhitting is aan of knippert

Reden Maatregel

De machine is oververhit Laat de machine ingeschakeld

geraakt. totdat de indicator dooft.

Als de machine is voorzien van
een ventilator, controleer dan
of deze op de hoogste snelheid
functioneert.

Het lassen begint niet als de toortsschakelaar geactiveerd

wordt

Reden Maatregel

De lastoorts kan kapot zijn. Probeer een andere lastoorts

Op www.migatronic.com kunt u aanvullende productinformatie
vinden en gebruikershandleidingen downloaden (inclusief gids voor
het vinden van foutcodes), reserveonderdelenlijsten, quick guides,
enz.
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Veiligheidstest

Veiligheidstest

Om de kans op ongelukken tot een minimum te beperken,
dient er regelmatig en in ieder geval na iedere reparatie
een veiligheidstest te worden uitgevoerd conform

EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015).

Het is de verantwoordelijkheid van de eigenaar en de
gebruiker zelf om de machine in termen van veiligheid in
goede staat te houden.

Om de lasapparatuur in termen van veiligheid in goede
staat te houden, dient deze te worden gecontroleerd
door een servicemonteur met specifieke kennis over
lasapparatuur.

De controle moet ook worden uitgevoerd na
reparatiewerkzaamheden aan elektrisch geleidende
onderdelen.

Afhankelijk van het gebruik van de apparatuur kunnen de
tussenperioden voor de controles verschillen.

Migatronic beveelt de volgende tussenperioden aan
voor machines die gebruikt worden bij productie met één

ploeg.

Haal de apparatuur van de voeding en wacht twee
minuten voordat u de zijplaten verwijdert.

De hoofdschakelaar moet op AAN staan.

Druk de magneetschakelaar van de
transformatormachines handmatig in.

MIG-TIG-MMA
lasmachines

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Plasma snijmachines

1: | Visuele inspectie: Controleer op schade aan
de machine of de behuizing en op defecten aan
de isolatie van de netkabels, de laskabels en de
hoofdschakelaar.

2: | Beschermleiding: Controleer of de weerstand
in de beschermleiding van de netkabel bij
minimaal 200 mA DC minder is dan 0,3 Q
tijdens het bewegen en buigen van de kabel,
met name aan de uiteinden van de kabel.

Tussenperiode | Type machine of toepassingsgebied

Offshore plus stoffige en vochtige
omstandigheden

Machines die buiten of op
verschillende plekken gebruikt
worden.

6 maanden

Draagbare machines die binnen
gebruikt worden

12 maanden

Machines die stilstaand en onder
droge, niet-stoffige omstandigheden

24 maanden

3: | Isolatieweerstand:

» Test de isolatieweerstand tussen het primaire
stroomcircuit en de aarding van de behuizing.
De weerstand moet minimaal 2,5 MQ zijn bij
500V DC.

» Test de isolatieweerstand tussen het
secundaire stroomcircuit en de aarding van
de behuizing. De weerstand moet minimaal
2,5 MQ zijn bij 500V DC.

o)

» Test de isolatieweerstand tussen primair
en secundair. De weerstand moet minimaal
5 MQ zijn bij 500V DC.

o)

gebruikt worden

In geval van productie met twee of drie ploegen moeten
kortere tussenperioden aangehouden worden.

De veiligheidstest is op generlei wijze te zien als een
vervanging voor het dagelijkse onderhoud aan de
apparatuur.

4: | Spanning open circuit: Sluit de machine weer
op de voedingsspanning aan en schakel de
machine in. Meet de spanning met behulp van
het meetcircuit zoals afgebeeld.

Tijdens het meten moet de potentiometer
worden opgevoerd van O tot 5 kQ. De gemeten
spanning moet altijd minder dan 113 V DC zijn.

Waarschuwing: Voer uitsluitend tests uit als
de machine in de MMA- of MIG-stand staat,
aangezien de hoogfrequentie-unit het meet-
instrument kapot kan maken als de machine in
de TIG-stand staat.

1N4007

Piek meetcircuit volgens EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

—-3)

5: | Functietest: Test of alle basisfuncties van de
lasapparatuur naar behoren functioneren.

1) Meet beide circuits, Pilotboog en secundair stroomcircuit.
2) Meet het Pilotboogcircuit niet.
3) Test is niet vereist.
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Onderhoud

De machine vereist periodiek onderhoud en reiniging
om storingen te voorkomen en om een langdurige
betrouwbaarheid te kunnen garanderen. Onvoldoende
onderhoud beinvloedt de betrouwbaarheid en doet de
garantie vervallen.

Haal de apparatuur van de voeding, wacht twee minuten
en verwijder de zijplaten.

Draadaanvoerunit

* Reinig de draadaanvoerunit regelmatig, zodat er geen
metalen stofdeeltjes en draadresten achterblijven.

» Vet de draadtransportrollen in met Migalube
99150000.

» Vervang indien nodig de draadtransportrollen en de
draadgeleider.

Stroombron

Blootstelling aan stoffige, vochtige of corrosieve lucht

is schadelijk voor lasmachines. Om problemen te

voorkomen moet indien nodig de volgende procedure

worden nageleefd.

» Open de stroombron en reinig deze met behulp van
perslucht.

* Reinig de ventilatorbladen en de componenten in het
koelkanaal met schone droge perslucht.

» Inspectie en reiniging moet eens per jaar door een
getraind en gekwalificeerde vakman uitgevoerd
worden.

» Test de stekkers van de laskabels en vervang ze indien
nodig.

» Stekkers en elektrische verbindingen kunnen extra
worden beschermd met een afdichtspray als de
machine in vochtige omstandigheden wordt gebruikt.
Migatronic beveelt Kema ELS-33 of een vergelijkbaar
product aan.

Koelunit

» Controleer het koelvloeistofniveau en de
vorstbescherming en vul indien nodig koelvloeistof bij.

* Reinig het waterreservoir en de waterslangen in het
laspakket minstens eenmaal per jaar en spoel het
door met schoon water. Voeg vervolgens nieuwe
koelvloeistof toe. De machine wordt geleverd met een
koelvloeistof, die bestaat uit gedemineraliseerd water,
propyleenglycol en benzotriazol. De koelvloeistof biedt
vorstbescherming tot —12 ° C. Zie artikelnummer in de
lijst met reserveonderdelen. De koelvioeistof wordt
niet als gevaarlijk afval beschouwd. Afval kan via
het gemeentelijk afvalverwijderingssysteem worden
verwijderd.

Lastoortsen (MIG)

» Reinig het gasmondstuk, zodat lasspatten worden
verwijderd.

» Blaas de draadvoering minimaal eens per week schoon
met behulp van perslucht.

« Vervang de lastoorts als er een gat in het deksel zit.

« Vervang de lastoorts als deze water lekt.

FKS (dubbelgekoeld toortstype)

Het gasmondstuk op FKS-varianten wordt direct door de koelvloeistof
gekoeld en kan elektrisch geleidend zijn. Regelmatige vervanging van de
koelvloeistof is belangrijk, omdat een metaalhoudende / verontreinigde
vloeistof de geleidbaarheid en daardoor de galvanische corrosie (van
metalen delen van de FKS-toorts) zal verhogen. Het gevolg is een kortere
levensduur van de toorts.

De geleidbaarheid zal toenemen als het gasmondstuk het werkstuk raakt,
b.v. in het kortsluitboog gebied. Het resultaat is een verhoogde galvanische
corrosie en het risico van het ontstaan van een vonk voor de ontsteking van
de vlamboog.

Het is raadzaam om de toorts gescheiden te houden van het lasapparaat,
indien b.v. de toorts wordt geplaatst in een toortshouder of als er meer dan
één toorts op een machine wordt gebruikt (twee draadaanvoerunits).

Lastoortsen (TIG/Plasma)

« Vervang de lastoorts als er een gat in het deksel zit.
+ \Vervang de lastoorts als deze water lekt.

Waterafscheider (Plasmasnijden)

» Maak de waterafscheider op de regelaar leeg en schoon. Dit doet u door
te drukken op de luchtuitlaatklep in de onderkant van de glazen kap
wanneer de perslucht is ingeschakeld of door de kap eraf te schroeven
en schoon te maken.

» De elektrode en het mondstuk kunnen bedekt raken met een laagje
kopergroen of er kunnen kortsluitingen optreden tussen de elektrode en
het snijmondstuk door onzuiverheden in de lucht. Vocht in de lucht zorgt
ervoor dat de hulpboog niet kan starten.

» Het uiteinde van de elektrode en de binnenkant van het mondstuk
moeten worden schoongemaakt met fijn schuurpapier als er sprake is
geweest van onzuiverheden of vocht in de snijlucht.

Plasmaslang en snijkop (Plasmasnijden)
» Onderzoek:
- de snijkop op beschadigingen.
- de plasmaslang op beschadiging op de afdekking.
- Indien nodig vervangt u mondstuk, elektrode en elektrode-isolatie.

* Het mondstuk moet regelmatig worden schoongemaakt met het oog op
metaalspatten. Gebruik hiervoor een staalborstel. Gebruik geen scherpe
voorwerpen. Deze kunnen de opening in het mondstuk beschadigen. Het
mondstuk is een slijtend onderdeel en het is belangrijk om te controleren
op versleten mondstukken die vervangen moeten worden. Als het
mondstuk niet op tijd wordt vervangen, bestaat het risico van smelten in
de snijkop. De onderstaande afbeelding laat links een nieuw mondstuk en
rechts een versleten mondstuk zien. Het mondstuk is versleten wanneer
er een kleine krater in de opening aanwezig is.

g ¢

» Tijdens snijden kunnen er metaalspatten voorkomen tussen elektrode
en mondstuk. Deze metaalspatten moeten worden verwijderd door er
perslucht in te blazen en er tegelijkertijd zachtjes tegenaan te tikken.
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Onderhoud en Garantiebepalingen

Toorts/ontstekingsfunctie (Zeta 100)

* Hetis belangrijk om bij elke elektrodevervanging te
controleren of het ontstekingsmechanisme correct kan
bewegen. Als het mechanisme niet vrij kan bewegen of als
de start/stop vertraagd is, is het nodig om het mechanisme
te smeren.

« Na het smeren zie figuur, het start-mechanisme (ca. 10-
20 keer) op en neer te bewegen.

+ Belangrijk: Verwijder het resterende vet voordat u de
toorts weer in elkaar zet. Wij raden pure vaseline zonder
oplosmiddelen of paraffineolie aan.

* Andere smeermiddelen zijn niet toegestaan, aangezien
deze oplosmiddelen zoals tolueen, xyleen en benzeen
(vooral spuitbussen) kunnen bevatten, die de interne
onderdelen van het toortsmechanisme kapot kunnen
maken.

» Producten op basis van silicone, lithium en teflon zijn NIET
toegestaan, aangezien deze met de interne rubberen
onderdelen van de toorts kunnen reageren.

Manual

Auto

10-20
keer

10-20
keer

Verwijder overtollig smeermiddel en
monteer het toortslichaam

Garantiebepalingen

Migatronic (hierna genoemd “de Leverancier”) voert tijdens
het gehele productieproces continu kwaliteitstesten uit en
onderwerpt de complete units aan uitgebreide testmethoden.

De Leverancier biedt een garantie overeenkomstig de
volgende bepalingen door het herstel van fouten en defecten
aan lasmachines waarvan bewezen kan worden dat deze zijn
ontstaan als gevolg van ondeugdelijk materiaal of gebrekkig
vakmanschap tijdens de garantieperiode.

De garantieperiode is 24 maanden voor nieuwe lasmachines,
12 maanden voor nieuwe accessoires en 6 maanden

voor reserveonderdelen. De garantieperiode gaat in

op de factuurdatum van de Leverancier of de dealer/
vertegenwoordiger van de Leverancier aan de eindgebruiker.
De oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de
garantieperiode.

De garantieperiode is 12 maanden of maximaal 1800 bedrijfs-
uren voor het CoWelder systeem. De garantieperiode gaat

in op de factuurdatum van de Leverancier of de dealer/
vertegenwoordiger van de Leverancier aan de eindgebruiker.
De oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de
garantieperiode.

De garantieperiode is 24 maanden voor nieuwe lasmachines
opgenomen in Robot-, automatische en CoWelder
systemen. De garantieperiode gaat in op de factuurdatum
van de Leverancier of de dealer/vertegenwoordiger van de
Leverancier aan de eindgebruiker. De oorspronkelijke factuur
geldt als bewijs voor de garantieperiode.

De garantieperiode kan worden uitgebreid naar maximaal

60 maanden op geselecteerde onderdelen van nieuwe
lasmachines door registratie op www.migatronic.com niet

later dan 30 dagen na de datum van aankoop. De volgende
lasmachines vallen binnen het kader van de verlengde garantie:
Automig, Automig-i, MIGx serie, Sigma Select, Sigma One,
Sigma Core, Omega serie, Sigma serie, Sigma Galaxy, Pi-serie,
Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Lastoortsen en tussenpakketten worden beschouwd als
slijtende onderdelen. Fouten en defecten, geconstateerd
binnen 12 maanden na levering ten gevolge van ondeugdelijk
materiaal of gebrekkig vakmanschap, worden voor garantie in
overweging genomen.

Onder garantie uitgevoerde reparaties leiden niet tot een
verlenging ofwel vernieuwing van de garantieperiode voor het
product.

Alle vormen van transport van goederen of personen
in verband met een garantieclaim vallen buiten de
garantieverplichtingen van de Leverancier en worden
uitgevoerd op kosten en voor risico van de koper.

Zie ook www.migatronic.com
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Varoitus

Asennus ja kaytto

Hitsauskoneen tulee asentaa EN IEC60974-9:2018 normin
mukaan hyvaksytty asentaja.

Migatronic ei ota vastuuta, jos kone asennetaan vastoin
annettua normia, huomio kone ja kaapelit.

Sahkaoisten arvojen vaatimusten tayttaminen

Kaikki Migatronic hitsauskoneet valmistetaan EU:ssa
voimassa olevien teknisten turvallisuusmaaraysten
mukaisesti.

Hitsauslaitteet on suunniteltu tayttdmaan Tanskan
Turvatekniikan pienjannitedirektiivi EN IEC60974-3:2019.
Hitsauskoneet noudattavat kasihitsauspolttimille asetettuja
maksimiarvoja EN IEC60974-3:2019 mukaan.
Huippujannite: 15kV

Sahkokuormitus: 8uC

Keskienergia (ajanjakso: 1 sekunti): 4J

Séhko

Hitsauslaite on asennettava voimassaolevien
turvallisuusmadraysten mukaisesti. Kone on maadoitettava
virtajohdon kautta.

Hitsauskone tulee huoltaa ohjeiden mukaan.
Vaurioituneen kaapelit ja eristeet pitda korjata valittdmasti.

Ainoastaan hyvaksytty ja ammattitaitoinen henkil6a saa
korjata ja huoltaa hitsauslaitetta.

Valta kosketusta paljain kasin jannitteisiin osiin,
elektrodeihin ja johtoihin.

Varmista, etta itsellasi on kunnollinen maadoitus, esim.
kumipohjaiset kengat. Kayta vain kuivia vaatteita ja
hitsauskasineita.

Huolehdi, etta tyoskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen

Noudata tyoturvallisuusohjeita ja "hitsaus vaikeissa
oloissa”, esim. vanhan 6ljysailion sisalla.

Sulje koneesta virta vaihtaessasi poltinta tai kaapeleita, tai
huoltaessasi konetta.

Kayta vain alkuperaisia varaosia (katso varaosalista).

Sahkoiskut korkeataajuussytytyksesta (TIG/PLASMA)

Jos TIG/Plasma -hitsauskone on asennettu oikein seka
huollettu ja kaytetty kayttéohjeiden mukaisesti, se ei
vaaranna kayttajansa tai muiden turvallisuutta.

Hitsauskoneen virheellinen kayttd voi aiheuttaa
sahkoiskuja korkeataajuus (HF) sytytyksesta. Sahkoiskun
saaminen hitsauskoneen korkeataajuussytytyksesta ei
ole vaarallista, mutta kannattaa ottaa yhteys laakariin, jos
ilmenee pahoinvointia.

Kaarihitsaus ja -leikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttajélle, Iahistolla tyoskenteleville ihmisille ja muulle
ymparistolle, mikali laitetta kaytetaan vaarin. Kiinnitd huomiota seuraaviin seikkoihin:

Valo- ja lampdsateily

Suojaa silmat kunnolla, silla jo lyhytaikainenkin altistuminen
aiheuttaa pysyvan silmdvamman. Kayta hyvaksyttya
hitsausmaskia valokaaren palaessa ja hiomisessa kirkasta
suojaa.

Suojaa keho valokaarelta silld hitsaussateily saattaa
vahingoittaa ihoa. Kéyta suojakasineita ja peité kaikki
ruumiinosat.

Tybskentelypiste tulee suojata valokaaren haitoilta ja
roiskeilta. Varoita lahiston henkil6ita vaaroista.

Hitsaussavu ja -kaasut

Hitsauksesta syntyva savun ja kaasun sisdan
hengittdminen vahingoittaa terveytta. Varmista, etta
imupoistojarjestelma toimii kunnolla ja huolehdi riittavasta
ilmanvaihdosta.

Palovaara

Kaaresta tuleva sateily ja roiskeet aiheuttavat palovaaran.
Poista kaikki tulenarka materiaali hitsausalueelta.
Tybvaatetus tulee olla asetusten mukainen —
kipindnkestava. Varo laskoksia ja taskuja.

Noudata erityismaarayksia, jotka koskevat palo- ja
rajahdysvaaratiloja.

Melu

Valokaari synnyttéa akustista ja elektromagneettista éanta,
jonka taso riippuu hitsaus-/leikkaustoiminnasta. Joissain
tapauksissa on tarpeen kayttaa kuulosuojaimia.

Henkildiden, joilla on kaytdssaan sydamentahdistin tai
kuulolaite, tulee minimoida elektromagneettiset hairiot
kayttamalla lyhyimpia mahdollisia hitsauskaapeleita,
sijoitettuna vierekkain lattiantasolle.

Vaara-alueet

Langansydttolaitteen vetopyoria kasiteltdessa pitaa varoa
sormiaan.

Varovaisuutta on noudatettava, kun hitsaus tapahtuu
suljetussa tilassa, esim. séilidssa tai korkealla paikalla, josta
on putoamisvaara.

Koneen sijoitus

Aseta hitsaus- tai leikkausvirtaldhde niin, ettei silla ole
kaatumisvaaraa.

Tiloja, joissa on palo- tai rajahdysvaara, koskevat
erityismaadraykset. Noudata néitd maarayksia.

Hitsaus-/Plasmaleikkauskoneen nosto

Varovaisuutta tulee noudattaa koneen nostossa.
Nostokohdat ilmoitettu kayttdohjekirjassa.

Kéayta apunasi nostoapuvalinetts, valta rasittamasta
selkadsi. Katso kayttoohjekirjaa.

Laitteen kayttd muuhun, kuin sille suunniteltuun
kayttotarkoitukseen (esim. putkensulatus) on ehdottomasti
kielletty. Tallainen kaytto tapahtuu kayttajan omalla vastuulla.
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Varoitus

Varoitus
A m Lue huolellisesti nama varoitukset seka
kayttéohje, ennen kuin otat koneen

kayttoon. Sailyta kayttéohje myohempaa
kayttda varten.

EU-direktiivien 2012/19/EU ja 2006/66/EU mukaan

sahkoiset laitteet ja paristot tulee kerata ja kierrattaa.

Noudata paikallisia ohjeita ja méaarayksia. Lisatietoja
on kohdassa Kaytannoét ja kayttdehdot osoitteessa
www.migatronic.com

Sahkémagneettinen hairiot
Tata, luokan A hitsauslaitetta ei ole tarkoitettu
kaytettavaksi asunnoissa, joissa sahkdvirta
toimitetaan yleisesta pienjanniteverkosta. Kyseisissa
paikoissa voi olla potentiaalisia vaikeuksia sahkdmagneettisen
yhteensopivuuden varmistamisessa, seka johtuvien etta
sateilevien radiotaajuisten hairididen vuoksi.
Tama kone on tarkoitettu ammattikayttoéon standardin
EN IEC60974-10:2014/A1:2015 mukaan. Standardin tarkoitus
on estaa tilanteet, etta laitteeseen syntyy hairiota, tai se itse
aiheuttaa hairiitd muissa sahkdlaitteissa. Koska valokaari
aiheuttaa sateilyhairioita, laitetta asennettaessa nama on
poistettava. Kayttajan on varmistettava, etta kone ei aiheuta
edella mainitun kaltaista hairiota.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistetta

ymparoivalla alueella:

1. Hitsausalueella olevat, muihin sahkdlaitteisiin kytketyt viesti-
ja syottokaapelit.

2. Radio- tai televisiolahettimet ja -vastaanottimet.

Tietokoneet ja sdhkdiset ohjauslaitteet.

4. Kiriittiset turvalaitteistot esim. sahkdisesti ohjatut suojukset
tai suojausjarjestelmat.

5. Henkildt, joilla on kaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms.

6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.

7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot
suoritetaan.

8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

w

Sahkdmagneettisten hairididen minimointi:

Valta sellaisten laitteiden kayttoa, jotka saattavat hairiintya.
Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai lahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitannoista.

Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. osittaisella
héairidsuojauksella.

Kayta herkille sdhkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.

Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.

o0 s N
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Verkkoliitanta

Koneen saa kytked sahkdverkkoon vain pateva henkild. Varmista
koneen tyyppikilvesta oikea verkkojannite ja sdhkdverkon
sulakkeen suuruus. Takuu ei korvaa virheellisesta asennuksesta
syntyneita vaurioita.

Kokoonpano

Tarkista, etta hitsaus/leikkauskoneen hitsauskaapelit ja —poltin
tayttavat tekniset vaatimukset. Valmistaja MIGATRONIC ei
vastaa viallisten tai alamittaisten kaapeleiden tai komponenttien
aiheuttamaa vahinkoa.

Generaattorikaytto

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin virtalahteisiin, jotka
tuottavat sinimuotoista virtaa/jannitett3, eika yliteta teknisissa
tiedoissa annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista generaattorin
soveltuvuus hitsauskonekayttdon generaattorin valmistajalta.
MIGATRONIC suosittelee generaattoria, jonka teho on

1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu ei kata vaurioita, jotka
syntyvat viallisesta tai liilan pienesta generaattorista.
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Vikaetsinta

Varoitus

Sahkoisku voi olla hengenvaarallinen. Sen vuoksi vain

ammattimies tai korjaaja, jolla on tarvittavat tiedot, saa korjata

tata hitsauskonetta

Ennen kuin aukaiset koneen:

« Sammuta kone paakytkimesta.

« lIrroita pistoke pistorasista.

» Virtapistokkeeseen pitaa laittaa merkintg, ettei konetta saa
kytkea verkkoon, toisten henkildiden vuoksi.

» Odota noin 5 min. virtalahteen jadhtymisen ja virtavarausten
VUOKsSi.

Kone on epakunnossa ja naytossa ei ole valoa

Syy Korjaus

Yksi kolmesta vaihesulakkeista | Tarkista ja vaihda sulakkeet
paataulussa on palanut. paataulussa.

Sulake koneen takana tai Tarkista ja vaihda sulake.
lankatilassa on palanut (vain

MIG-koneet).

Verkkoliitantakaapeli on Kone pitaa korjauttaa
vioittunut. auktorisoidussa Migatronic-

huoltoliikkeessa.

Indikator for overophedning lyser eller blinker

Syy Korjaus

Kone on ylikuumentunut. Virta voidaan pitaa
onasennossa, kunnes valo
sammuu. Jos kone on
varustettu tuulettimella,
tarkista, etta se pyorii
nopeimmalla nopeudella ja
ritildkohdat eivat ole peitetty
ylimaaraisella tavaralla.

Valokaari ei syty liipaisimen painalluksesta

Syy Korjaus

Hitsauspoltin voi olla viallinen. Kokeile toista hitsauspoltinta.

www.migatronic.com |6ydat lisda tuotetietoja ja voit ladata
kayttdoppaat (mukaan lukien vianmaéritysohjeet), varaosaluettelot,
pikaoppaat jne.
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Turvallisuustesti

Turvallisuustesti

Irrota verkkopistoke ja odota 2 min. ennen kuin

Kone on testattava korjausten jalkeen aina irrotat sivupellit §
EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015) mukaan. Kone on o S
testattava ky. normin mukaan kerran vuodessa Verkkokytkin suljetaan. £
onnettomuusriskin minimoimisen vuoksi. Paina muuntajan kytkinté késilla. <= £ ‘g’
=0 S| =
Sg 2| %
Omistaja ja koneen kayttaja ovat vastuussa, ettd kone & 9 5 o
pysyy hyvassa kunnossa = % f:“ g
So o| &
Taman vuoksi kone on testattava hyvaksytyssa =< | &
huoltoliikkeessa. 1: | Silmamaarainen tarkistus: Tarkista, etta
virtakytkin ja kaikki johdotukset/liitokset
Testi pitaa tehda, vakkka korjaus ei olisi koskenut séhkoisia koneen sisalla ovat ehjit. Hitsauskaapeleiden C > >
osia. litokset pitaa kiristaa.
Testivali voi vaihdella jokaisen yrityksen soveltamien 2: | Maadoituskyky: Tarkista, etta vastus on
ajanjaksojen mukaan. vahintaan 200 mA DC, seka verkkokaapelin
. . . . . maadoitus <0,3 Q, jos verkkokaapeli on ) ® ®
Migatronic suosittelee seuraavia ajanjaksoja v . . .
. . vaantynyt tai joutunut ulkopuolisen vahingon
yksivuorotydssa. .
kohteeksi.
Ajanjakso Koneen tyyppi tai kayttotarkoitus 3: | Eristysvastus:
6 kuukautta Offshore-kayttd, pélyisessa tai + Eristysvastus mitataan primaéripiirin ja maan | e ° °
kosteassa ympéristdssa. valilta. Vastus pitaa olla 500V DC >2,5 MQ.
Ulkokaytossa olevat koneet « Eristysvastus mitataan toisiopiirin ja maan ° o) °
12 kuukautta | Kannettavat koneet sisakaytossa valilta. Vastus pitaa olla 500V DC >2,5 MQ.
24 kuukautta Kllnt?gt Ifc.nttg.et polyttéméssa . Eristysvastus mitataan priméri- ja
SLigEl e toisiopiirin valilta. ° o) | o
Vastus pitaa olla 500V DC >5 MQ.
Kaksi- tai kolmivuorotydssa pitaa valita lyhyempi testivali.
4: | Tyhjakayntijannite: Verkkopistoke liitetaan
Turvallisuustesti ei korvaa paivittéista huoltoa ja tarkistusta. pistorasiaan ja kytketaan kone paakytkimesta.
Tyhjakayntijannite mitataan alla olevan kuvan
mukaan.
Aseta mittari O ja 5 kQ valiin ja kdanna koneen
virtapotentiometria. Mitattu jannite pitaa olla
aina <113V DC.
Varoitus: Mittaus tehdaén ainoastaan silloin,
kun kone on MMA- tai MIG-valmiudessa.
Jos mittaus tehdaan TIG-valmiudessa,
sytytysyksikon korkea taajuus ja virtapulssi .
rikkoo mittarin. o | 02 |3
1N4007
Mittaus normin EN IEC60974-1:2018/A1:2019 mukaan
5: | Toimintotesti: Tarkista, ettd koneen kaikki . . .

perustoiminnot ovat kunnossa.

1) Mittaa seka ohjaus- etta sekundaaripiirista
2) Al4 mittaa ohjausvirtapiirista
3) Testia ei vaadita
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Yllapito

Vikojen ehkaisemiseksi ja luotettavuuden varmistamiseksi
koneisto tulee tarkistaa ja puhdistaa sdannoéllisesti. Puutteellinen
huolto vaikuttaa turvalliseen kaytt66n ja mitatoi takuun.

Ota pistotulppa pistorasiasta ja odota 2 min. Ennen sivulevyjen
irrotusta.

Langansyéttolaite

» Langansyo6ttoyksikko tulee puhdistaa polysta ja
metallihiukkasista saannoéllisesti.

» Syo6ttopyorien akselit rasvataan Migalube 99150000:lla

» Syo6ttopyorat ja langanjohtimet uusitaan tarvittaessa.

Virtaldhde

Polyinen, kostea tai muuten vaikea ymparist6 voi vaarantaa

virtalahteen turvallisuutta. Jos haluat hairiotonta toimintaa

virtaldhteelt3, tee seuraavat toimenpiteet:

» Avaa virtalahde ja puhdista se paineilmalla.

» Puhallin ja vesijadhdytyksen kennot puhdistetaan, tarvittaessa
varovaisesti paineilmalla.

» Vahintaan kerran vuodessa valtuutetun huoltomiehen tarkistus
ja puhdistus.

» Hitsausliittimien tarkistus ja vaihto tarvittaessa.

- Liittimet ja elektroniikkaliitokset voidaan suojata suojaspreyn
avulla kosteissa kayttdolosuhteissa. Migatronic suosittelee
Kema ELS-33 o. A.

Jaahdytysyksikko

« Tarkista jadhdytysnesteen taso ja pakkasenkestavyys, seka
lisda nestetta tarvittaessa.

* Puhdista seka huuhtele vesisailio ja polttimen letkut lian
varalta puhtaalla vedella vahintdan kerran vuodessa.
Tayta uudella jadhdytysnesteella. Kone toimitetaan
jaahdytysnesteelld, joka koostuu demineralisoidusta
vedestd, propyleeniglykolista ja bentsotriatsolista.
Jaahdytinneste suojaa jaatymiseltd -12°C:een saakka.
Katso tilausnumero varaosaluettelosta. Jaahdytysnestetta
ei pideta vaarallisena jatteena. Jatteet voidaan havittaa
yhdyskuntajatehuoltojarjestelman kautta.

MIG-poltin

» Kaasusuutin puhdistetaan roiskeilta.

» Langanjohdin puhdistetaan vahintdan kerran viikossa
paineilmalla.

» Poltin vaihdetaan, jos paallys on vaurioitunut.

» Paallys vaihdetaan, jos polttimessa on vuotoja.

FKS (kaksoisjaéhdytetty poltintyyppi)

FKS-poltintyypin kaasusuutin jadhdytetdan suoraan
jadhdytinnesteella ja voi olla sahkda johtavaa. Jaédhdytinnesteen
saannollinen vaihtaminen on tarkeas, koska metallia sisaltava/
likaantunut neste lisda sahkonjohtavuutta ja siita johtuen FKS-
polttimen metalliosien galvaanista korroosiota. Seurauksena on
polttimen lyhentynyt kayttoika.

Sahkonjohtavuus kasvaa, jos kaasusuutin koskettaa
tybkappaletta, esim. lyhytkaarialueella. Tuloksena on lisdantynyt
galvaaninen korroosio ja riski kipindn muodostumisesta ennen
kaaren sytytysta.

On suositeltavaa pitaa hitsauspoltin erilldan hitsauskoneen
rungosta, jos esim. poltin asetetaan polttimenpitimeen

tai koneessa kaytetaan useampaa poltinta (kaksi
langansyottoyksikkod).

TIG-Poltin

« Poltin vaihdetaan, jos paallys on vaurioitunut.
« Poltin vaihdetaan, jos polttimessa on vuotoja.

Vedenerotin (Plasmaleikkaus)

« Erotin taytyy tyhjentaa ja puhdistaa. Jos lasimantteliin on
keraantynyt likaa, se pitda puhdistaa.

« llman epapuhtaus lyhentaa suuttimen ja elektrodin kayttoikaa.
Kosteus paineilmassa voi aiheuttaa huonon syttyvyyden
pilottikaaressa ja mahdollistaa oikosulun valokaaressa.

« Likaisen paineilman ja kosteuden jalkeen suuttimen ja
elektrodin paan voi puhdistaa varovasti hienolla santapaperilla.

Plasmapoltin ja poltinpda (Plasmaleikkaus)

« Poltinpaa pitaa tarkistaa saannallisin valein.

« Letkupaketti tarkistetaan sdanndllisesti ja vaindetaan uuteen,
jos se on vahingoittunut.

« Suutin, elektrodi ja eriste ovat kulutusosia, jotka pitaa vaihtaa
saanndllisin valein.

« Suuttimen voi puhdistaa metalliroiskeista varovaisesti. Varokaa
teravia tyokaluja, ettei polttimen osat vahingoitu. Suutin ja
elektrodi ovat kulutusosia ja on tarkeaa tarkistaa ne osia
vaihdettaessa. Jos leikataan kuluneella suuttimella, on vaara,
ettd polttimen sisalla sulaa muita osia. Vasemmalla ndhdaan
uusi elektrodi ja oikealla loppuun kulunut viallinen elektrodi.

« Elektrodin, suuttimen ja suutinkopan vélisséa voi olla metallin
roiskeita. Puhdista ne varovasti kopauttamalla ja paineilmalla.
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Yllapito ja Takuuehdot

Poltin/sytytystoiminto (Zeta 100)

» On tarkeaa varmistaa, etta sytytysmekanismi on kunnossa
elektrodin vaihdon yhteydessa. Voitelu on tarpeen, jos osat
eivat liilku vapaasti tai aloitus/lopetus tapahtuu viiveella.

+ Kuvassa nakyy, mihin rasva tulee lisata. Mekanismin voitelu
tapahtuu painamalla osia yl6s ja alas (10-20 kertaa).

+ Tarkeaa: Poista pehmealla paperipyyhkeella kaikki
ylimaarainen rasva ennen polttimen kokoamista. Migatronic

suosittelee puhdasta vaseliinia ilman liotinta tai parafiinioljya.

«  ALA KAYTA muita voiteluaineita, koska tolueeni, ksyleeni ja
bentseeni ovat vahingollisia polttimelle.

 Silikonia, litiumia tai teflonia ei saa kayttaa, koska polttimen
kumiosat voivat reagoida niiden kanssa.

Manuaali

Automaatti

10-20
kertaa

10-20
kertaa

Poista ylimaarainen rasva ja
kokoa polttimen runko

Takuuehdot

Migatronic (jaliempana "toimittaja”) valvoo jatkuvasti laatua
koko valmistusprosessin ajan ja testaa kattavasti valmiit
hitsauslaitteet ennen toimitusta.

Toimittaja antaa laitteelle takuun seuraavien maaraysten
mukaisesti ja sitoutuu korjaamaan hitsauslaitteiden virheet ja
viat, jotka todistettavasti ja takuuajan voimassa ollessa ovat
voineet johtua valmistus- tai materiaalivioista.

Takuuaika uusille hitsauskoneille on 24 kuukautta, tarvikkeille 12
kuukautta ja varaosille 6 kuukautta. Takuuaika alkaa toimittajan

tai toimittajan jalleenmyyijan loppukayttajalle lahettaman laskun

paivamaarasta. Alkuperainen lasku on todisteena takuuajasta.

Takuuaika on 12 kuukautta tai maksimissaan 1,800 kayttotuntia
CoWelder-sovelluksille. Takuuaika alkaa toimittajan tai
toimittajan jalleenmyyjan loppukayttajalle lahettaman laskun
paivamaarasta. Alkuperainen lasku on todisteena takuuajasta.

Takuuaika on 24 kuukautta uusille hitsauskoneille yhdistettyna
robotti-, automaatio- ja CoWelder-sovelluksiin. Takuuaika
alkaa toimittajan tai toimittajan jalleenmyyjan loppukayttajalle
lahettdman laskun paivamaarasta. Alkuperainen lasku on
todisteena takuuajasta.

Takuuaika voidaan pidentaa 60 kuukauteen valikoituihin

osien osalta, rekisteréimalla uusi hitsauskone 30 paivan

sisélla ostopaivasta lukien, osoitteessa www.migatronic.com.
Seuraavat hitsauslaitteet kuuluvat laajennetun takuun piiriin:
Automig, Automig-i, MIGx-serie, Sigma Select, Sigma One,
Sigma Core, Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy, Pi-serie,
Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Hitsauspolttimet ja vélikaapelit luokitellaan kuluviksi osiksi ja
vain 12 kuukauden sisalla toimituksesta I6ydetyt valmistus- seka
materiaalivioista johtuvat virheet ja viat kuuluvat takuun piiriin.

Takuuaikana tehdyt korjaukset eivat pidenna tai uudista
takuuaikaa.

Toimittajan takuuvelvoitteet eivat kata mitaan takuuvaateeseen
liittyvaa tavaroiden tai henkildiden kuljetusta. Ostaja vastaa

niiden kustannuksista ja riskeista

Katso my6s www.migatronic.com
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Atencion

La soldadura por arco y corte pueden ser peligrosas para el usuario y el entorno en caso de un uso incorrecto.
Por lo tanto, el equipo debe usarse solo bajo la estricta observancia de las normas de seguridad pertinentes.

En particular, preste atencion a lo siguiente:

Instalacion y uso

» El equipo de soldadura debe ser instalado y utilizado por
personal autorizado de acuerdo con
EN IEC60974-9:2018. Migatronic no se hace responsable
por un uso malintencionado o uso fuera de las
especificaciones de la maquina/cables.

Cumplimiento de requisitos para los valores eléctricos

» Todas las maquinas de soldadura Migatronic se fabrican
de acuerdo con las normas de seguridad técnicas vigentes
en la EU.
Las maquinas de soldadura estan disefiadas de acuerdo
con la directiva de Baja tension de la Autoridad de
seguridad tecnoldgica danesa y cumple los requisitos de
EN IEC60974-3:2019.
Las maquinas de soldadura cumplen con los valores
maximos segun EN IEC60974-3:2019 para antorchas
manuales.
Tension maxima: 15kV
Carga eléctrica: 8uC
Energia media (periodo: 1 segundo): 4J

Electricidad

« El equipo de soldadura/corte lo ha de instalar personal
cualificado siguiendo las normas de seguridad. La maquina
debe estar conectada a tierra a través del cable de red.

» Asegurese de que la maquina se somete al mantenimiento
que precisa.

» Si encuentra cables o aislamientos en mal estado,
interrumpa su trabajo inmediatamente para que se lleven a
cabo las reparaciones pertinentes.

» Las reparaciones y el mantenimiento del equipo solo los
debe efectuar personal cualificado.

» Evite todo contacto con los componentes con corriente en
la antorcha de corte, cable de masa o electrodos si tiene
las manos desnudas.

» Mantenga su ropa seca y se deben de usar siempre
guantes de soldadura secos y en buen estado.

« Asegurese personalmente de que cuenta con la proteccion
y el aislamiento personales adecuados (por ejemplo, utilice
calzado con suela de goma).

» Adopte una posicion de trabajo estable y segura (evite el
riesgo de caidas accidentales).

« Observe las normas de soldadura para “Soldadura bajo
condiciones especiales de trabajo”.

» Desconecte la maquina antes de desmontar la antorcha en
caso de cambio de electrodo o de otro servicio.

» Use solamente antorchas de soldadura/corte y repuestos
especificados (mirar listado de repuestos).

Perturbaciones del encendido de alta frecuencia

(TIG/PLASMA)

» Sisu maquina de soldadura TIG/Plasma es correctamente
instalada y su mantenimiento y uso es de acuerdo a las
instrucciones, la maquina de soldadura no pondra en
peligro la seguridad de usted ni de otras personas.

El uso inadecuado de la maquina de soldar puede causar
perturbaciones desde el encendido de alta frecuencia (HF).
Recibir perturbaciones del encendido de alta frecuencia

de una maquina de soldadura no es peligroso pero se
aconseja consultar a un médico si no se encuetra bien.

Emisiones luminosas y térmicas

« Protéjase los ojos, pues las exposiciones, aunque sean
breves, pueden causarle dafos permanentes en la vista.
Utilice siempre una mascara de soldar con vidrios de
proteccion adecuados.

» Protéjase de las emisiones luminosas del arco, que pueden
danar la piel. Utilice una indumentaria protectora que le
cubra todo el cuerpo.

« Siempre que sea posible, el puesto de trabajo debe estar
apantallado. Se debe alertar acerca de las emisiones
luminosas a las personas que trabajen cerca de la maquina.

Gases y humos producidos por | a soldadura/corte

» Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura/
corte es perjudicial para la salud. Asegurese de que el
sistema de aspiracién funciona correctamente y de que la
ventilacién es suficiente.

Riesgo de incendio

- Las radiaciones y las chispas producidas por el arco
constituyen un posible riesgo de incendio; por lo tanto, se
deben retirar todos los materiales combustibles situados
en la zona de soldadura/corte.

« Laindumentaria del soldador debe ser eficaz contra el
fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material
ignifugo y sin pliegues ni bolsillos).

+ Deben ser respetadas las normas especiales para lugares
de trabajo con riesgo de incendio y explosion.

Ruidos

- El arco genera ruido eléctrico y electromagnético, cuyo
nivel depende de la operacion de soldadura/corte, por lo
que a menudo sera necesario el uso de proteccion auditiva.

» Los soldadores que usen marcapasos o audifonos deben
minimizar las interferencias electromagnéticas usando
los menos cables posibles y mas cortos y dispuestos uno
junto al otro a nivel del suelo.

Zonas peligrosas

« Evite poner sus dedos dentro de los rodillos giratorios del
motor de arrastre de hilo.

«  Tome las precauciones necesarias cuando la soldadura/
corte se lleva a cabo en espacios cerrados o en alturas
donde existe el riesgo de caidas.

Posicionamiento de la maquina

» Coloque la maquina de soldadura/corte de manera que
evite cualquier riesgo de vuelco.

« Deben ser respetadas las normas especiales para lugares
de trabajo con riesgo de incendio o explosion.

Levantamiento de la maquina de soldadura/corte

- PRECAUCION, DEBE TENER CUIDADO cuando levante
la maquina de soldadura/corte. Si es posible utilice un
sistema de elevacion con el fin de evitar lesiones en la
espalda. Lea las instrucciones de elevacion en el manual
de instrucciones.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo con fines
distintos de aquéllos para los que se ha disefiado, como

la descongelacion de tuberias de agua. En caso de que

no se respete esta prohibicion, la responsabilidad de las
operaciones realizadas recaera enteramente en el infractor de
esta norma.
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Atencion

Atencion

Leer la nota de advertencia y el manual de
instrucciones cuidadosamente antes de la

operacion inicial y guardar la informacion
para su su posterior.

El equipo eléctrico y baterias al final de su vida util
debe ser recogido por separado y entregado para su
reutilizacion de acuerdo con las directivas europea
2012/19/EU y 2006/66/EU. Deseche el producto de
acuerdo con las normas y reglamentos locales.

Mas informacion se puede encontrar en Politicas en
www.migatronic.com

Emisiones electromagnéticas y radiaciones

producidas por interferencias electromagnéticas

Este equipo de soldadura de Clase A no esta

disefiado para su uso en ubicaciones residenciales
donde la energia eléctrica es proporcionada por el sistema
publico de suministro de bajo voltaje. Puede haber dificultades
potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética en
esos lugares, debido a perturbaciones de radiofrecuencia tanto
conducidas como radiadas. De conformidad con las Directivas
de compatibilidad electromagnética (EMC) de la Union Europea,
esta maquina de soldar de alta calidad y de uso profesional e
industrial esta disefada, fabricada y ensayada con arreglo a la
Norma Europea EN IEC60974-10:2014/A1:2015, en lo referente a
las radiaciones y los incidentes debidos a radiaciones producidas
por interferencias electromagnéticas. El objetivo de dicha norma
es impedir que el equipo se averie o sea causa de averia en otros
aparatos eléctricos. El arco eléctrico irradia interferencias y,
para que el funcionamiento del equipo se vea libre de defectos y
averias causados por emisiones electromagnéticas, es necesario
que durante la instalacién y el uso de la maquina se respeten
ciertas normas. Por lo tanto, es responsabilidad del usuario
cerciorarse de que el uso de esta maquina no es fuente de
interferencias de esta naturaleza.

En el entorno de la maquina se ha de prestar atencion a los

puntos que siguen:

1. Cables de alimentacién de otros equipos, cables de control,
cables de senal y telefénicos cercanos a la maquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o
electronicas y sistemas de proteccion para dispositivos de
proceso.

5. Cuestiones relacionadas con la salud del personal presente
en la zona, como uso de marcapasos, aparatos auditivos, etc.

6. Aparatos de calibrado y medicion.
7. Horas del dia en que esta previsto soldar.
8. Estructuray uso del edificio.

w

Métodos de reduccion de las emisiones electromagnéticas:

1. Conviene evitar el uso de aparatos sensibles a las
interferencias.

2. Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible.

3. Los cables de soldadura se han de colocar de modo que el
positivo y el negativo estén cerca.

4. Los cables de soldadura se han de extender sobre el suelo o
lo mas cercanos posible a éste.

5. Los cables de senal se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefal se han de proteger con blindajes.

7. Paralos equipos electronicos sensibles, como los
ordenadores, se han de utilizar cables de alimentacion
aislados y separados.

8. En determinadas circunstancias puede resultar necesario
proteger todo el equipo de soldadura contra emisiones
electromagnéticas.

o

Conexion a lared

La maquina solo debe ser conectada a la red por personal
autorizado. Conecte la maquina a la tensién de red indicada en la
placa de caracteristicas de la maquina. El fusible de la instalacion
debe ajustarse al tamano del fusible que indica la placa de
caracteristicas de la maquina. La garantia no cubre los dafos
causados por un suministro de red incorrecto o deficiente.

Configuracion

MIGATRONIC declina toda responsabilidad derivada de los dafos
que puedan sufrir los cables o de soldaduras realizadas con
cables y antorchas no adecuados a la carga de trabajo.

Uso de generador

Esta maquina de soldadura se puede utilizar en todas las
fuentes de alimentacién que proporcionan una corriente y
voltaje estabilizados y no excedan de las tolerancias de tensién
aprobadas indicadas en los datos técnicos. Se pueden utilizar
generadores de corriente como fuente de alimentacion, teniendo
en cuenta lo anterior. Consulte con su proveedor del generador
antes de conectar la maquina de soldadura.

MIGATRONIC recomienda el uso de un generador con regulacion
electronica y el suministro de un minimo de 1.5 veces el consumo
maximo de kVA de la maquina de soldadura. La garantia no
cubre los dafnos causados por un suministro de red incorrecto o
deficiente.
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Solucion de problemas

Atencion

Las corrientes eléctricas pueden ser mortales. La maquina debe
ser reparada por una persona con los conocimientos técnicos
necesarios.

Antes de abrir la maquina:
« Apague la fuente de potencia.
- Desconecte el enchufe.

< Adjunte una etiqueta de advertencia en el enchufe o en la
fuente de potencia para prevenir que otra persona encienda
la maquina.

« Espere unos cinco minutos y compruebe que todos los
componentes cargados estan descargados.

La maquina no funciona y no hay luz en la pantalla

Razoén Correccion

Uno de los tres fusibles en el Verificar los fusibles en el

interruptor principal no esta interruptor principal / Cambie

funcionando. los fusibles, si es necesario.

Los fusibles internos de la Verificar los fusibles de la

maquina situados dentro o maquina / Cambie los fusibles,

detras del habitaculo para el si es necesario

hilo estan fundidos (sélo en

maquina MIG).

La linea de alimentacion de la Haga que el equipo sea

maquina esta dahada. reparado por un técnico
autorizado por Migatronic

El indicador de sobrecalentamiento esta encendido o parpadea

Razén Correccion
La maquina esta Deje la maquina hasta que se
sobrecalentada apague el indicador.

Si la maquina esta equipada
con un ventilador, compruebe
que el ventilador funciona a
maxima velocidad.

La soldadura no inicia cuando

activamos el gatillo de la antorcha

Razoén Correccion
La antorcha de soldadura Pruebe otra antorcha de sol-
puede estar defectuosa. dadura.

En www.migatronic.com puede encontrar informacioén adicional
sobre el producto y descargar las guias de usuario (incluida la guia
para encontrar fallos), listas de piezas de repuesto, guias rapidas,
etc.
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Prueba de seguridad

Prueba de seguridad

La maquina debe pasar pruebas de seguridad en
intervalos de tiempo regulares y después de cada
reparacion,cf. EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), con el fin
de minimizar el riesgo de accidentes.

Es responsabilidad del propietario y del usuario
mantener la maquina en buenas condiciones en
términos de seguridad.

Para mantener el equipo de soldadura en buen estado
en términos de seguridad, debe ser revisado por un
técnico con conocimientos especificos de equipamiento
de soldadura.

La prueba de seguridad, también debe ser llevada
a cabo después de una reparacion de las partes
eléctricamente conductivas.

El intervalo entre los controles puede variar,
dependiendo de como se utiliza el equipo.
Migatronic recomienda los siguientes intervalos para
magquinas en funcionamiento en un solo turno.

Intervalo | Tipo de maquina o campo de aplicacion
6 meses | Astilleros mas condiciones de mucho
polvo y humedad
Magquinas utilizadas al aire libre
12 meses | Maguinas portatiles de uso en interiores
24 meses | Maquinas utilizadas sin movimiento en
condiciones secas y sin polvo

Para dos y tres turnos de trabajo, los intervalos deben
ser mas cortos.

La prueba de seguridad no sustituye el mantenimiento
diario del equipo.

Saque el enchufe de la red y espere dos minutos antes
de quitar las chapas laterales.

El interruptor de encendido debe estar en ON.

En las maquinas con transformador, presione el
contactor manualmente.

Maquinas de

soldadura MIG-TIG-MMA

TIG Plasma (PlasmaTIG)

Maquinas de corte Plasma

1: | Inspeccidn visual: Compruebe que no hay danos
en la maquina o en el chasis y que no hay defectos
de aislamiento en el cable de red y cables de
soldadura, asi como en el interruptor de encendido.

2: | Conductividad a tierra: Compruebe que la
resistencia del cable de tierra en el cable de
alimentacion es <0.3 Q al mover y doblar el cable,
especialmente cerca de los extremos del cable,
utilizando un minimo de 200 mA DC.

3: | Resistencia de aislamiento:

« Prueba de resistencia de aislamiento entre el
circuito de corriente primaria y el chasis de
tierra. La resistencia deberia ser >2.5 MQ a
500V DC.

« Prueba de resistencia de aislamiento entre el
circuito de corriente secundaria y el chasis de
tierra. La resistencia deberia ser >2.5 MQ a
500V DC.

o)

» Prueba de resistencia de aislamiento entre
primario y secundario. La resistencia deberia ser
>5 MQ a 500V DC.

o1)

4: | Tension de circuito abierto: Monte el enchufe

de nuevo y encienda la maquina. Compruebe la
tension de circuito abierto usando la medicion del
circuito como se muestra.

Mientras comprueba, gire el potenciometro desde
0 hasta 5 kQ. La medida del voltaje deberia ser
siempre <113V DC.

Advertencia: Compruebe solamente cuando la
maquina esta en modo MMA o MIG, ya que la
alta frecuencia (HF) puede romper el aparato de
medicion si esta en modo TIG.

1N4007

Medida méxima del circuito segun la norma
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

02)

5: | Prueba de funcionamiento: Compruebe que todas
las funciones basicas del equipo de soldadura
funcionen correctamente.

1) Medir el piloto y los circuitos de corriente secundaria
2) No medir en el circuito de corriente piloto
3) No se require prueba
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Mantenimiento

La maquina necesita mantenimiento periodico y limpieza

para evitar el mal funcionamiento y garantizar la fiabilidad
operacional a largo plazo. Un mantenimiento insuficiente

influira en la seguridad de funcionamiento y la caducidad

de la garantia.

Quite el enchufe de red, espere durante dos minutos, y
quite las chapas laterales.

Alimentador de hilo

« Limpie regularmente la unidad de alimentacion de hilo
de polvo metalico y trozos de hilo cortados.

» Engrase los rodillos del motor de arrastre usando
Migalube 99150000.

« Sustituya los rodillos y guias del motor de arrastre
cuando sea necesario.

Generador

La exposicion al aire con polvo, himedo o corrosivo es

perjudicial para las maquinas de soldadura. Con el fin de

evitar los problemas derivados, llevar a cabo el siguiente
procedimiento cuando sea necesario.

» Abriry limpiar la fuente de potencia utilizando aire
comprimido.

» Limpie las palas del ventilador y los componentes del
tanel de refrigeracion con aire comprimido seco y
limpio.

» Un miembro de personal entrenado y cualificado debe
inspeccionar y limpiar la maquina al menos una vez al
ano.

»  Compruebe los conectores de los cables de soldadura
y sustituirlos si es necesario.

» Las clavijas y los conectores eléctricos pueden ser
mas protegidos utilizando un spray de sellado cuando
la maquina es usada bajo condiciones de humedad.
Migatronic recomienda Kema ELS-33 o un product
similar.

Unidad de enfriamiento

« Verifique el nivel del liquido refrigerante y la proteccion
contra heladas y rellene el liquido refrigerante segun
sea necesario.

« Al menos una vez al ano, limpie el tanque de agua 'y
las mangueras de agua en la antorcha de soldadura
por suciedad y enjuague con agua limpia. Luego
agregue liquido refrigerante nuevo. La maquina viene
con un liquido refrigerante, que consiste en agua
desmineralizada, propilenglicol y benzotriazol. El liquido
refrigerante proporciona proteccién contra heladas a
—12 ° C. Ver numero de articulo en la lista de repuestos.
El liguido refrigerante no se considera desecho
peligroso. Los residuos pueden eliminarse a través del
sistema municipal de eliminacion de residuos.

Antorchas de soldadura (MIG)

» Limpiar la tobera de gas de proyecciones de soldadura.

» Soplado de limpieza de la sirga con aire comprimido al
menos una vez a la semana.

» Sustituir la antorcha de soldadura si tiene un agujero en
la cubierta.

« Sustituir la antorcha de soldadura si tiene una fuga de
agua.

FKS (tipo de antorcha de doble-refrigeracion)

La tobera de gas en la variante FKS se enfria directamente con el liquido
refrigerante y puede ser eléctricamente conductor. El reemplazo regular

del liguido refrigerante es importante, porque un liquido que contiene metal/
contaminado aumentara la conductividad, y como resultado la corrosion
galvanica (de las partes metdlicas de la antorcha FKS). La consecuencia
sera una vida util mas corta de la antorcha.

La conductividad aumentara si la tobera de gas toca la pieza de trabajo, por
ejemplo en corto-circuito. El resultado es una mayor corrosion galvanica y
el riesgo de que se produzca una chispa antes de la ignicion del arco.

Es aconsejable mantener la antorcha separada de la maquina de Soldadura,
por ejemplo situar la antorcha en un soporte de antorcha o si se utiliza mas
de una antorcha en una maguina (con dos alimentadores de hilo).

Antorchas de soldadura (TIG/Plasma)

« Sustituir la antorcha de soldadura si tiene un agujero en la cubierta.
« Sustituir la antorcha de soldadura si tiene una fuga de agua.

Separador de agua (Corte Plasma)

» Vaciar y limpiar el separador de agua en el regulador. Esto se lleva
a cabo presionando la valvula de escape de aire en la parte inferior
de la tapa de cristal cuando el aire comprimido esta encendido, o
desatornillando la tapa y limpiarla.

» Elelectrodo y la boquilla pueden llegar a cubrirse con verdin o
cortocircuitos entre el electrodo y la boquilla de corte que pueden surgir
debido a las impurezas del aire. La humedad en el aire impide el inicio del
arco piloto.

» El extremo del electrodo y el interior de la boquilla deben de ser
limpiados con un papel de lija fina si las impurezas o la humedad en el
aire de corte han estado presentes.

Manguera de Plasma y cabezal de corte (Corte Plasma)

+ Examinar
- Danos en el cabezal de corte
- Danos en la cubierta de la manguera de plasma
- y sustituir si fuera necesario la boquilla, el electrodo y el aislante del
electrodo

+ Latobera debe limpiarse con frecuencia de las salpicaduras de metal
con un cepillo de alambre. No utilizar articulos afilados, ya que pueden
danar el agujero de la boquilla. La boquilla es una pieza de desgaste y
es importante comprobar si la boquilla esta gastada para su sustitucion.
Existe el riesgo de que se funda el cabezal de corte si no se cambia la
boquilla a su debido tiempo. La siguiente imagen muestra una boquilla
nueva a la izquierda y una boquilla desgastada a la derecha. La boquilla
esta gastada cuando hay un pequefio crater en el agujero.

(3 {

« Las salpicaduras de metal entre el electrodo y la boquilla pueden ocurrir
durante el corte. Estas salpicaduras de metal deben de ser eliminadas
soplando con aire comprimido y al mismo tiempo golpeandola
suavemente.
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Mantenimiento y Condiciones de garantia

Funcion de encendido/Antorcha (Zeta 100)

+ Esimportante asegurarse de que el mecanismo de
encendido se puede quitar facilmente cada vez que
cambiamos el electrodo. Se necesita lubricacion si el
mecanismo no se mueve libremente o si se retrasa el
inicio/parada.

* Figura muestra donde engrasar. Importante! Empujar
hacia arriba y hacia abajo (10-20 veces) para lubricar el
mecanismo de encendido.

+ Importante: Eliminar el exceso de lubricante antes de
montar la antorcha. Se recomienda vaselina pura sin
aditivos o aceite de parafina.

» No usarningunotrolubricante, porejemplotolueno, xyleno o
benceno (especialmentedispensadores de pulverizacion)
ya que puedendestruir las partesinternas del mecanismo
de la antorcha.

* No utiliceproductos con base-silicona, base-litio y base-
teflénya que puedenreaccionar con las piezas de gomaen
el interior de la antorcha.

Manual

Automatica

99150023

10-20
veces

6 veces

Elimine el exceso de lubricante y
monte el cuerpo de antorcha

Condiciones de garantia

Migatronic (denominada en lo sucesivo el “Proveedor”)
aplica de forma continua un control de calidad durante todo
el proceso de fabricacién, asi como una comprobacion
exhaustiva de las soldadoras completas suministradas por
medio de rigurosas pruebas.

El Proveedor otorga una garantia conforme a lo dispuesto
a continuacién, subsanando los errores y defectos en las
soldadoras ocurridos dentro del periodo de garantia, cuya
causa demostrable haya sido un defecto de materiales o de
mano de obra.

El periodo de garantia sera de 24 meses para las soldadoras
nuevas, 12 meses para los accesorios nuevos y de 6 meses
para los recambios. El periodo de garantia se calcula desde
la fecha de la factura del Proveedor o del distribuidor del
Proveedor al usuario final. La factura original servira de
justificante del periodo de garantia.

El periodo de garantia sera de 12 meses o maximo

1.800 horas de funcionamiento para la solucion CoWelder. El
periodo de garantia se calcula desde la fecha de la factura del
Proveedor o del distribuidor del Proveedor al usuario final. La
factura original servira de justificante del periodo de garantia.

El periodo de garantia sera de 24 meses para las
soldadoras nuevas incorporadas en soluciones robotizadas,
automatizadas y CoWelder. El periodo de garantia se calcula
desde la fecha de la factura del Proveedor o del distribuidor
del Proveedor al usuario final. La factura original servira de
justificante del periodo de garantia.

El periodo de garantia puede ampliarse hasta 60 meses

en repuestos seleccionados mediante la inscripcion de

las maquinas de soldadura en www.migatronic.com, a

mas tardar 30 dias después de la fecha de compra. Las
siguientes maquinas de soldadura entran dentro del alcance
de la garantia extendida: Automig, Automig-i, MIGx-serie,
Sigma Select, Sigma One, Sigma Core, Omega-serie, Sigma-
serie, Sigma Galaxy, Pi-serie, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Las antorchas de soldadura y cables intermedios se
consideran piezas de desgaste, y solo se consideraran
cubiertos por la garantia aquellos errores y defectos
observados en las 12 meses siguientes a la entrega y debidos
a un defecto de materiales o de mano de obra.

Las reparaciones efectuadas dentro de la garantia no
prolongaran ni renovaran el periodo de garantia.

El transporte de productos o personas relacionado con una
reclamacion de garantia no esta cubierto en las obligaciones
de garantia del Proveedor y, por lo tanto, sera por cuenta 'y
riesgo del comprador.

Ver también www.migatronic.com
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Figyelmeztetés

Nem megfelel6 hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznalora, mint a kdrnyezetre veszélyes
lehet. Ezért a késziilékeket csak az 6sszes biztonsagi elbiras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik

kiilénosen az alabbiak figyelembevételét:

Uzembe helyezés és hasznalat

« A hegesztégépet az EN IEC60974-9:2018-nek megfeleléen
az arra jogosult személyeknek kell telepiteni és hasznalni. A
Migatronic nem vallal felel6sséget a gép funkcidjatol, vagy
a gép / kabel specifikaciojatol eltéré hasznalata miatt.

Fesziiltség és aram referenciaértékek

kovetelményeinek valo megfelelés

« Minden Migatronic hegesztégép az EU miszaki biztonsagi
kovetelményei szerint gyartott.

A hegesztd gépeket a dan hatdésagok kisfesziiltségu
biztonsagi technologiai iranyelvei szerint tervezték és
gyartottak és megfelelnek a EN IEC60974-3:2019.
eléirasainak.

A hegeszt6 gépek megfelelnek a EN IEC60974-3:2019
hatarértékeknek, kézi mikodtetésl hegesztdpisztolyokra
vonatkozoan.

Csucs feszliltség: 15 kV

Elektromos toltés: 8UC

Atlagos energia (id6: 1 masodperc): 4J

Elektromossag
« A hegeszté/vago gépet eldiras szerint kell betizemelni. A
gépet a haldzati kabellel foldelni kell.

- Végezzen megdfeleld karbantartast a hegesztd / vago
gépen.

» A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat
azonnal meg kell szakitani és a javitasokat el kell végezni.

» A hegesztd/vago gépek javitasat és karbantartasat csak
szakember végezheti.

« A vagofejben, testcsipeszben, vagy elektrodaban
lévo aramvezet6 alkatrészek csupasz kézzel torténd
mindennemd érintését kerdilni kell.

« Mindig szaraz ruhazatot viseljen és soha ne hasznaljon
hibas, vagy nedves hegesztdkesztyit.

« Biztositson jo szigetelést (pld. gumitalpas cip6 hasznalata).

« Hasznaljon biztonsagos munkaallast (pld. elesés
elkeriilése).

« Tartsa be a ,hegesztés kiilonleges korilmények kdzott™
szabalyait.

» Kapcsolja ki a gépet a kabelek szétszerelése el6tt, pld.
elektroda csere, vagy mas karbantartas.

« Csak specifikalt pisztolyt és alkatrészt hasznaljon (lasd
alkatrészlista).

Aramiités nagyfrekvencias gyuijtastél (AVl/plazma)

« A megfeleld telepités, karbantartas és hasznalat esetén a
TIG / plazma hegesztégépe nem veszélyezteti a sajat és
masok biztonsagat.

A hegesztégép helytelen hasznalata azonban okozhat
aramitést a nagyfrekvencias (HF) gyujtassal. A
hegesztégép nagyfrekvencias gyuljtasa nem veszélyes, de
célszerl orvoshoz fordulni, ha rosszul érzi magat.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid idejl sugarzas is tartos
karosodashoz vezethet. Ezért sziikséges egy megfeleld
hegesztdpajzs hasznalata megfeleld sugarzas elleni
betéttel.

» Védje a testet az ivfénytdl, mert a bort a sugarak
karosithatjak. Mindig viselijen munkavédelmi ruhat, mely a
test minden részét fedi.

« Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a
kornyezetben lévé mas személyeket figyelmeztessen a
fény karos hatasara.

Hegesztéfiist és gazok

« A hegesztésnél keletkezett hegesztéfiistok és gazok
belélegzése egészségre artalmas. Ezért j6 elszivas és
szell@ztetés sziikseges.

Tlizveszély

< Az ivfénybdl keletkez6 hésugarzas és szikraképzédés
tlzveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési
terliletrol el kell tavolitani.

« A munkaruhanak az ivbél keletkezé szikra ellen védetnek
kell lennie. (pld. t(izallé kotény hasznalata, melynél a
redokre és nyitott zsebekre figyelni kell.)

» Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes
helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

Zaj

« Az iv akusztikus és elektromagneses zajt general. A
zajszint fligg a hegeszté/vago feladattol. Ezért hallasvédoé
hasznélata sziikséges.

«  Kiilonosen pészmékert és hallokésziléket hasznaldknak
kell minimalizalni vagy elkertilni az elektromagneses
interferenciakat. Minimalizalni lehet ezeket a hatasokat
lehetdleg révid, szorosan a talajjal parhuzamosan
lefektetett plusz és minusz vezetokkel.

Veszélyes helyek

« Az Ujakat nem szabad a huzaltoloban Iévé forgd
fogaskerekek kdzé dugni.

- Elévigyazatosan kell eljarni, ha a hegesztést zart helyen,
vagy magasban kell végezni, ahol a felbukas veszélye all
fenn.

A hegeszt6/vago gépek elhelyezése

« A hegeszté/vago gépeket gy kell elhelyezni, hogy azok ne
borulhassonak fel.

» Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes
helyiségekre. Ezeket az el6irasokat be kell tartani!

A hegesztd/vago gépek emelése

« A hegeszté/vago gépek emelésekor dvatosan kell eljarni.

« A hatsériilések megakadalyozasahoz, ha lehetséges,
hasznaljon emelészerkezet (lasd emelési utasitasokat a
hasznalati utmutatoban).

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltéré célra térténd
hasznalatat (pld. vizcso leolvasztasa). Nem megfeleld
hasznalat sajat feleléségre torténik.
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Figyelem

Figyelem

M A berendezés lizembe helyezése el6tt, kérjik
olvassa el alaposan a figyelmeztetéseket

és hasznalati utmutatot és tarolja az
informaciokat a késébbi hasznalathoz!

A 2012/19/EU és 2006/66/EU-Iranyelvek szerint

a hasznalt elektronikus alkatrészeket és elemeket

kiilon kell gyUjteni és Ujrahasznositasra elszallitani. A

terméket a helyi eldirasoknak megfeleléen semmisitse

meg. Tovabbi informacidkat a www.migatronic.com
L honlapon, a szallitasi feltételek alatt talal.

Elektromagneses zavarok
Ez az ‘A’ osztalyu hegesztd berendezés nem lakohelyi
hasznalata késziilt, ahol az elektromos aram az
alacsony fesziiltségellatasu nyilvanos halozatrol
érkezik. Az elektromagneses kompatibilitas biztositasa ezeken
helyeken nehézségeket okozhat a sugarzott radiéfrekvencias
zavarjelek miatt.
Ez a professziondlis ipari felhasznalasra kifejlesztett hegesztégép
megfelel az EN IEC60974-10:2014/A1:2015 szabvanynak. Ez a
szabvany szabalyozza az elektromos készlilékek sugarzasat és
hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel
az iv zavaro jeleket is sugaroz, a problémamentes lizemeltetés
megkoveteli hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor
és hasznalatkor megtegyenek.
A felhasznalé dolga biztositani, hogy a késziilék a krnyezetében
lévé mas elektromos késziilékeket ne zavarja.

A munkateriileten az alabbiakat kell ellenérizni:

1. A hegesztdégép kozelében lévé mas késziilék haldzati és
vezérldkabelei.

2. Radio addk és vevok.
Szamitogépek és mas vezérlési rendszerek.

4. Biztonsagvédelmi berendezések, mint pld. vezérl6 és figyeld
rendszerek.

5. Szivritmusszabalyzéval és halldkésziilékkel rendelkezd
személyek.

6. Kalibrald és méré készilékek.
7. ldépont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezhetd.
8. Szerkezetek és azok hasznalata.

w

Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak

csoOkkentése érdekében:

1. Ne haszndljunk olyan késziiléket, amely zavart okozhat.

Rovid hegesztokabelek.

A plusz és minusz kabelek szorosan egymas mellett legyenek.

A hegesztokabeleket tartsuk a talajszinten.

A hegesztés teriiletén Iévd jelzOkabelt a haldzati kabeltol

tavolitsuk el.

6. A hegesztés teriiletén 1évo jelzdkabelt pld. arnyékolassal
védjik.

7. Kilon halozati ellatas érzékeny késziilékekhez, pld.
szamitogép.

8. Kilonleges esetekben a komplett hegesztégép learnyékolasa
is szlikségesé valhat.

S S I

Halézati csatlakoztatas

A gépet csak szakember csatlakoztathatja a halézatra. A gépet
csatlakoztassuk a tipustablan megadott haldzati fesziiltségre.

A halozati biztositéknak meg kell felenie az adattablan szerepld
biztositék értékének.

A garancia megsz(inik, ha a kart hibas, vagy rossz halézat okozza.

Konfiguracio

Kérjik a gép 6sszedllitasanal figyelembe venni, hogy a
hegesztopisztoly és hegesztékabel az aramforras miszaki
specifikacidjanak megfelelien. A MIGATRONIC nem vallal
felelédsséget azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztdpisztoly vagy hegesztokabel okoz.

Generator hasznalata

Ez a hegesztégép minden halozatrdl izemeltethetd, amely az
aramot/feszliiltséget sinus formaban adja le és nem lépi tul a
mUszaki adatokban szerepld fesziiltség tlirést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek,
hasznalhatoak betaplalasnak. A hegesztégépe csatlakoztatasa
elétt forduljon a generatora szallitdjahoz.

A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja, amelyiknek
elektronikus szabalyzasa van és a hegesztdgép maximalis kVA
igényének minimum 1,5-szeresét tudja biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas
betaplalasbol adodik.
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Hibakeresés

Figyelmeztetés

Az aramiités halalt okozhat, ezért csak szakismerettel
rendelkezd személyek végezhetnek javitast a gépen
A gép kinyitasa el6tt:

« A gépet kikapcsolni.

« A csatlakozo dugaot kihuzni.

- Egy figyelmeztetd jelzést a csatlakozéra, vagy gépre
ragasztani, hogy a gép mas személy altali bekapcsolasat
elkerljuk.

» Kb. 5 percet varjunk és utana ellenérizziik, hogy minden
elektromosan feltoltédott alkatrész kistilt.

A gép nem mukaodik, nincs kijelzés

Ok Elharitas

A fékapcsolonal Iévdé harom A fékapcsolonal 1évo

biztositék egyike szakadt. biztositékokat ellendrizni /
kicserélni.

A gép toldban Iévé belséd A gép biztositékait ellendrizni /

biztositéka szakadt (csak MIG- | kicserélni.

gépek).

A gép halozati kabele sértilt. A gépet autorizalt Migatronic

technikussal karbantartatni.

Tulmelegedés kijelz6 vilagit, vagy villog

Ok Elharitas

A gép tulmelegedett. A gépet bekapcsolva hagyni,
ameddig a lampa kialszik. Ha
a gép ventilatorral rendelkezik,
ellenérizni, hogy az magas
fordulatszamon fusson.

A hegesztés nem indul, amikor a pisztoly gombot megnyomjuk

Ok Elharitas

A hegesztékabel lehet hibas. Egy masik kabelt kiprobalni.

A www.migatronic.com webhelyen talal tovabbi
termékinformaciokat és letolthetd felhasznaloi Gtmutatokat
(beleértve a hibakeresést is), potalkatrészlistakat, rovid itmutatokat
stb.
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Biztonsagi teszt

Biztonsagi teszt:

A gép elbirasszerl biztonsagi tesztjét, a balesetek
kockazatanak minimalizalasa érdekében, az

EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015) szerint rendszeresen és
barmilyen végzett javitas utan el kell végezni.

A tulajdonos és a felhasznaldk a felel6sek azért, hogy a
gép jo allapotban legyen tartva.

Erre a célra a gépet egy hegesztési szakértének kell
tesztelnie.

A tesztet az elektromosan vezet6 alkatrészek javitasa utan
is el kell végezni.

Az egyes vizsgalatok kozotti iddszak, a berendezés
alkalmazastol fliggden valtozhat.

A Migatronic a kovetkezdket iddszakot ajanlja egy
miszakban lizemel6 gépekre.

ld6szak Géptipus vagy felhasznalasi teriilet

6 honap LOffshore” és poros, nedves kornyezet.
Gépek, melyeket szabadban hasznalnak,
vagy ide-oda szallitanak

12 hénap Hordozhat6 gépek, benti hasznalatra

24 honap | Helyhezkotott gépek, szaraz, nem poros
kornyezetben

Kettd és harommlszakos lizemben, rovidebb idészakot kell
valasztani.

A biztonsagi teszt nem pétolja a berendezés napi
karbantartasat.

A haldzati dugét huzzuk ki és a burkolat leszerelése
el6tt varjunk 2 percet.

A halozati kapcsolot kapcsoljuk be.

Transzformatoros gépeknél a kapcsolot kézzel
nyomjuk be.

MIG-AVI-MMA

hegesztégépek

AVI-plazma

Plazmavagok

1: | Vizualis ellenérzés: Ellendrizziik, hogy a
halozati kapcsolo és haz, valamint a halozati
és valamennyi hegesztokabel szigetelése
kifogastalan legyen.

2: | Védovezeto-képesség: Min. 200 mA DC-rel
ellendrizni, hogy a halézati kabel védofold

ellendllasa <0,3 Q, ha a kabelt mozgatjuk és
hajlitjuk, kiilonésen a kabelvégek kozelében.

3: | Szigetelési ellenallas:

» A szigetelési ellenallast a primerkor és haz
foldelése kozott mérjik. Az ellenallasnak
500V DC-nél >2,5-nak kell lennie.

- A szigetelési ellenallast a szekunder kor és
haz foldelése kozott mérjik.
Az ellenallasnak 500V DC-nél >2,5 MQ-nak
kell lennie.

o)

» A szigetelési ellenallast a primer és
szekunder kor kozott mérjik.
Az ellenallasnak 500V DC-nél >5 MQ-nak
kell lennie.

o)

4: | Uresjarasi fesziiltség: A haldzati csatlakozét
ismét dugjuk be és a gépet kapcsoljuk be.
Az Uresjarasi fesziiltséget, a leirtak szerint
mérokorrel ellenmoérizziik.

Mérés alatt a potenciométert O-rol
5 kQ-ra allitjuk. A mért fesziltségnek mindig
<113V DC-nak kell lennie.

Figyelmeztetés: A mérést, csak végezzik, ha

a gép MMA, vagy MIG allasban van, mivel a
nagyfrekvencias egység a méroémuszert tonkre
teheti, ha a gép AWI-maédban van.

1N4007

,Peak“ mérékér EN IEC60974-1:2018/A1:2019 szerint

02)

=3

5: | Funkcio teszt: Ellenérizze, hogy a
hegesztégép minden alapfunkcidja

megfeleléen mikodik.

1) ugy a pilot, mint a szekunder aramkort mérjik
2) ne mérjlink a pilot-aramkorre
3) az ellen6rzés nem sziikséges

60




Karbantartas

Annak érdekében, hogy az lizemi hibakat elkertiljiik és a
biztonsagot biztositsuk, a berendezést rendszeresen karban
kell tartani és ki kell tisztitani. Hianyos karbantartas rontja
az lizembiztonsagot és a garancialis igények elvesztéséhez
vezet.

A halozati csatlakozot huizzuk ki és varjunk 2 percet az oldalak
leszerelése el6tt.

Huzaltol6 egység

« A huzaltol6 egységet rendszeresen tisztitsuk meg a
fémportdl és fémszemcséktol.

» A huzalgérgéket ,Migalube 99150000“-tel kenjlik.

» A huzalgorgdket és huzalvezetdket sziikség esetén
cseréljiuk ki.

Aramforras

Poros, nedves, vagy agressziv kdrnyezet kiilonésen nagy

terhelést okozhat a hegeszté berendezésre.

Egy problémamentes lizem biztositasa érdekében igény

szerint az aldbbi munkalatokat kell elvégezni.

» Az aramforrast kinyitni és sUritett levegdvel kitisztitani.

» Ventilator lapatot és a hit6 jaratokat igény szerint suritett
levegdvel kitisztitani.

« Az ellendrzést és tisztitast minimum évente egyszer
szakképzett szerviz technikussal végeztessiik el.

» Hegeszté kabel csatlakozdkat ellendrizni és sziikség
esetén kicserélni.

» A csatlakozokat és elektromos kotéseket nedves
kornyezetben torténd hasznalat esetén, ezen kivil tomitd
spray-vel is védhetjiik. A Migatronic Kema ELS-33 o. A -t
javasol.

Hiitérendszer

« Hutéfolyadék mennyiséget és fagyallésagot ellendrizni és
adott esetben utantolteni.

» A hltémodulbdl és a hegesztétomldkbol évente egyszer
a folyadékot leengedni. A tartalyt, és a hlitévezetékeket
megtisztitani és tiszta vizzel atébliteni. Uj hiitéfolyadékot
betolteni.

A gép a gyarbdl hitdfolyadékkal kertil kiszallitasra, mely
desztillalt viz ,, Propylenglykol” és "Benzotriazol” —bal all.

A hitéfolyadék <12°C-ig fagyallé. Rendelési szamot az
alkatrészlistabol valasszuk ki. A hitéfolyadék nem mindsdl
veszélyes hulladéknak, az a kommunadlis hulladékba teheté.

Hegeszt6 kabel (MIG)

» A gazterelét tisztitsuk meg a frocskoléstol.

» A huzalvezet6 spirdlt legalabb hetente egyszer slritett
levegovel fuvassuk at.

« Cseréljiik ki a hegesztékabelt, ha a kdpeny lyukas.

« Cseréljiik ki a hegesztokabelt, ha szivarog.

FKS (dupla-hiitéses pisztoly)

Az FKS valtozat gazfuvokajat a hiitéfolyadék kdzvetlenil hditi,
és villamosan vezetd lehet. Fontos a hiitéfolyadék rendszeres
cseréje, mivel egy fémet tartalmazo / szennyezett folyadék
noveli a vezetbképességet és ezaltal a galvanikus korroziot
(az FKS fém alkatrészeinek esetében) és ezaltal rontja a
pisztoly élettartamat. A gaztereld és a munkadarab kdzotti
kontaktus, pl. a révid-iv teriileten a vezetéképesség megno.
Ez fokozott galvanikus korroziot és szikra veszélyt jelent az
iv begyulladasa elétt. Célszerl gondoskodni arrdl, hogy a
pisztoly el legyen szigetelve a hegesztégéptdl, pl. amikor a
pisztolyt a tartéba helyezi, vagy ha tébb pisztolyt hasznal a
gépen (két huzaladagold egység).

Hegeszt6 kabel (AVI/plazma)
» Cseréljik ki a hegesztokabelt, ha a kdpeny lyukas.
» Cseréljik ki a hegesztékabelt, ha szivarog.

Vizlevalaszto (plazmavagas)

» Avizlevalasztot a szabalyzon ki kell Uriteni és tisztitani.

Ezt az (ivegburkolat aljan Iévé légtelenitd szelep
megnyomasaval lehet elvégezni, ha a suritett levegd
csatlakoztatva van, vagy a burkolat leszerelésével és a kosz
kitakaritasaval.

» Alevegdbben lévo szennyezddések kdvetkezménye, hogy
az elektroda és fuvoka oxidalodik, vagy rovidzarlat torténik
kozottiik. A levegdben lévo nedvesség megakadalyozza a
gyujto iv kialakulasat.

* Amennyiben kosz, vagy nedvesség kertl a vago-levegébe,
az elektroda végét és a fuvoka belsejét finom csiszolo
papirral meg kell tisztitani.

Plazma pisztoly és vagofej (plazmavagas)

« A vagofej sériilését megvizsgalni.

« A plazma pisztoly kdpenyét ellendrizni.

« lgény szerint a fuvokat, elektrodat és szigeteld gydrit
cseréljuk ki.

« A fuvokat rendszeresen takaritsuk meg drotkefével a
frocskoléstdl. Kerdljlik az éles targyak hasznalatat, mivel
azok megsérthetik a fuvoka furatat. Az elektroda/fuvoka
kopo alkatrész, ezért fontos annak ellenérzése, hogy az
elhasznaltat kicseréljiik. Fennall egy ,mag-olvadas veszélye
a vagofejben, ha az elektrodat/fuvokat nem cseréljik ki
idében. A lenti képen balra egy Uj, jobbra egy elhasznalt
elektrodat latunk.

g ¢

« Vagas kdzben fémfrocskolés keriilhet az elektroda és
favoka kozé. Ezt finom Utéssel és slritett levegovel
eltavolithatjuk.
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Karbantartas és Garanciafeltételek

Pisztoly-/gyuijté funkcio (Zeta 100)

» Fontos meggy6zddni arrdl, hogy a gyujté mechanizmus
mindig szabadon mozogjon, ha az elektrodat kicseréljiik.
Kenés sziikséges, ha a mechanizmus nem mozog
szabadon.

« A 2. abra mutatja, hova kell felvinni a zsirt és hogy kell
le-fél mozgatni (10-20-szor), hogy a gyujto- mechanizmust
megkenjlk.

» Fontos: A pisztoly 6sszeszerelése el6tt a folosleges zsirt
tavolitsuk el!

- Tiszta oldészermentes vazelint, vagy parafin olajt javaslunk.

* Ne hasznéljunk mas kendanyagot, mint Toluol, Xilol, vagy
benzol (kilénosen spray-t).

» Ne hasznaljunk szilikon, litium és teflon-bazisu termékeket,
mivel ezek a pisztoly belsé gumi részeit karositjak.

Auto Manual

Tavolitsa el a felesleges zsirt és
szerelje 6ssze a pisztolyt

Garanciafeltételek

A Migatronic (a tovabbiakban ,a Szallitd”) a gyartasi folyamat
soran folyamatos minéség-ellendrzést végez, valamint
Osszeszerelt allapotban alapos, atfogo tesztelésnek veti ala a
szallitott hegesztégépeket.

A Szallito a kdvetkezo6 rendelkezések szerint garanciat vallal a

hegesztégép olyan hibainak kijavitasara, amelyek a garancialis
idészakon beliil és bizonyithatéan anyaghibabdl vagy gyartasi

hibabol erednek.

A garancidlis idészak Uj hegesztdgépekre 24 hénap, az Uj
tartozékokra 12 honap, az alkatrészekre pedig 6 hénap. A
garancialis iddszakot a Szallitd vagy a Szallité kereskedd
partnere/viszonteladdja altal kiallitott végfelhasznaldi szamla
keltétdl szamitjak. A garancialis idészakot az eredeti szamla
igazolja.

A CoWelder megoldas esetében a garancialis idészak

12 hénap vagy maximum 1800 lizemora. A garancialis
id6szakot a Szallitd vagy a Szallitd kereskedd partnere/
viszonteladdja altal killitott végfelhasznaloi szamla keltétol
szamitjak. A garancialis idészakot az eredeti szamla igazolja.

A robotizalt, automatikus valamint a CoWelder megoldasokba
beillesztett Uj hegesztégépek esetében a garancialis

idészak 24 honap. A garancialis idészakot a Szallité vagy

a Szallito kereskedd partnere/viszonteladdja altal kiallitott
végfelhasznaloi szamla keltétdl szamitjak. A garancialis
idészakot az eredeti szamla igazolja.

A garancia idétartama meghosszabithaté 60 honapra a
kivalasztott alkatrészekre, amennyiben az Uj hegesztégép

a www.migatronic.com weboldalon a vasarlastol szamitott

30 napon regisztralva lesz. A meghosszabbitott garancialis
idészak az alabbi hegesztégépekre vonatkozik: Automig,
Automig-i, MIGx-serie, Sigma Select, Sigma One, Sigma Core,
Omega-serie, Sigma-serie, Sigma Galaxy, Pi-serie, Pi Plasma,
CenTIG, Zeta.

A hegesztOpisztolyok kopd alkatrészeknek mindsilnek,
ezért kizarolag a szallitastol szamitott 12 hénapon belll
észlelt, anyaghiba vagy gyartasi hiba miatt bekdvetkezett
lizemzavarok és meghibasodasok tartoznak a garancia
hatalya ala.

A garancidlis javitasok nem hosszabbitjak meg és nem Uujitjak
meg a garancia idétartamat.

A Szallitd garancidlis kdtelezettsége a garancialis igénnyel
kapcsolatos semmilyen aru- vagy személyszallitasra nem
vonatkozik, azaz a szallitas koltsége és kockazata a vasarlot
terheli.

Lasd még www.migatronic.com
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Ostrzezenie

Spawanie i ciecie tukiem elektrycznym moze by¢ niebezpieczne dla spawacza oraz otoczenia w przypadku niewtasciwej
obstugi. Wobec tego spawarka moze by¢ uzywana wytacznie pod warunkiem $cistego przestrzegania wszystkich wtasciwych
instrukcji bezpieczenstwa. W szczegolnosci nalezy zwracaé uwage na ponizsze:

Instalacja i obstuga

« Sprzet spawalniczy moze by¢ instalowany i obstugiwany
wytacznie przez personel do tego upowazniony zgodnie z
EN IEC60974-9:2018. Migatronic nie przyjmuje
odpowiedzialnosci za korzystanie w sposob niezgodny z
przeznaczeniem lub ze specyfikacjami spawarki/przewodow.

Spetnienie wymogoéw dot. wartosci pradu elektrycznego

« Wszystkie spawarki Migatronic produkowane sg zgodnie z

obowigzujgcymi w UE przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa

technicznego.

Spawarki zostaty zaprojektowane zgodnie z wymogami
Dyrektywy Niskonapieciowej Dunskiego Urzedu ds.
Bezpieczenstwa Technologicznego i spetniajg wymogi
EN IEC60974-3:2019.

Spawarki spetniajg wymogi dotyczace maksymalnych wartosci
podanych w EN IEC60974-3:2019 dla recznych palnikéw
spawalniczych.

Napiecie szczytowe: 15kV

tadunek elektryczny: 8mikroC

Srednia energia (okres: 1 sekunda): 4J

Energia elektryczna

+ Spawarka/przecinarka musi zostac zainstalowana zgodnie
z przepisami. Urzadzenie nalezy potaczy¢ z ziemig poprzez
przewdd sieci zasilajgce;.

» Nalezy zadbac¢ o regularng konserwacje urzadzenia
spawalniczego.

» W przypadku uszkodzenia przewoddw lub ich izolacji nalezy
natychmiast przerwac prace w celu wykonania naprawy.

» Przeglady, naprawy i konserwacja urzadzenia moga byc¢
wykonywane wytgcznie przez odpowiednio wyszkolony
personel, z odpowiednimi kwalifikacjami.

» Nalezy unika¢ dotykania gotymi rekami elementéw pod
napieciem, w tym palnika do ciecia, zacisku do masy lub
elektrod.

« Nalezy zawsze uzywac suchej odziezy, natomiast nigdy nie
uzywac wadliwych lub mokrych rekawic spawalniczych.

- Nalezy zapewnia¢ wtasciwe i bezpieczne uziemienie (np. przez
uzywanie butow na gumowych podeszwach).

» Praca powinna odbywac¢ sie w bezpiecznej i stabilnej pozyciji (t.
zapobiegajgcej przypadkowemu upadkowi).

« Nalezy przestrzegac zasad ,Spawania w szczegolnych
warunkach”.

* Przed demontazem palnika przy wymianie elektrody lub
wykonywaniu innego rodzaju obstugi nalezy odtgczy¢
urzadzenie od sieci.

+ Nalezy uzywac wytacznie wymaganych palnikow spawalniczych/

do ciecia oraz czesci zamiennych (patrz lista czesci
zamiennych).

Porazenie spowodowane wysokoczestotliwosciowym

zajarzeniem tuku (TIG/PLASMA)

+ Jesli spawarka TIG/Plasma zostata prawidtowo podtaczona i
jest konserwowana i uzytkowana zgodnie z instrukcjg obstugi,
to nie stwarza zagrozenia dla bezpieczenstwa operatora ani
innych osoéb.

Nieprawidtowa eksploatacji spawarki moze spowodowac
porazenie podczas wysokoczestotliwosciowego zajarzenia
tuku (HF). Porazenie zajarzeniem wysokoczestotliwosciowym
nie stwarza zagrozenia, ale zaleca sie, aby w przypadku ztego
samopoczucia skonsultowac sig z lekarzem.

Emisja $wiatta i ciepta

Nalezy chroni¢ oczy nawet przed krotkotrwatym
promieniowaniem tuku, ktére moze spowodowac trwate
uszkodzenie wzroku. Nalezy stosowac kask spawalniczy z
odpowiednig szybka chronigcg przed promieniowaniem.

Nalezy chroni¢ ciato przed promieniowaniem tuku, ktére moze
uszkadza¢ skoére. Nalezy stosowaé odziez ochronng ostaniajagca
wszystkie czesci ciata.

Miejsce spawania nalezy w miare mozliwosci ostonic, a

innych pracownikéw przebywajacych w poblizu ostrzec przed
promieniowaniem tuku.

Spaliny i gazy pochodzace ze spawania

Wdychanie spalin i gazéw pochodzacych ze spawania/cigcia
jest bardzo szkodliwe dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ poprawng
wentylacje i wyciag.

Zagrozenie pozarowe

Promieniowanie i iskry pochodzace z tuku stanowig zagrozenie
pozarowe. Z miejsca spawania/ciecia nalezy usuwac materiaty
palne.

Odziez robocza powinna by¢ zabezpieczona przed iskrami i
odpryskami z tuku (nalezy uzywac fartucha spawalniczego i
unikac¢ noszenia otwartych kieszeni).

W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym
obowigzuja specjalne przepisy, ktdre muszg by¢ przestrzegane.

Hatas

kuk generuje hatas akustyczny i zaktdcenie
elektromagnetyczne, ktorych poziom zalezy od prowadzonej
operacji spawania/ciecia, dlatego czesto konieczne bedzie
uzycie ochronnikow stuchu.

Spawacze posiadajacy rozruszniki serca lub aparaty stuchowe
powinni minimalizowaé zaktdcenia elektromagnetyczne
stosujac mozliwie najkrétsze przewody dodatnie i ujemne
utozone obok siebie na podtodze.

Strefy niebezpieczne

Nie wolno dotykac wirujgcych kot zebatych w zespole podajnika
drutu spawalniczego.

W przypadku spawania/ciecia w zamknietych strefach lub na
wysokosci (z ktorej moze nastgpi¢ upadek) nalezy podejmowac
wymagane srodki ostroznosci.

Ustawianie urzadzenia

Spawarke/przecinarke nalezy ustawia¢ w sposob zapobiegajacy
jej przewroceniu sie.

W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym
obowigzuja specjalne przepisy, ktdre muszg by¢ przestrzegane.

Podnoszenie spawarki/przecinarki

NALEZY ZACHOWAC OSTROZNOSC przy podnoszeniu
spawarki/przecinarki.

Tam gdzie to mozliwe, nalezy stosowac urzadzenia dzwigowe,
w celu unikniecia uszkodzenia kregostupa. Nalezy zapozna¢ sie
zaleceniami zawartymi w instrukcji.

Uzywanie urzadzenia dla celéw niezgodnych z jego
przeznaczeniem (np. do rozmrazania rur wodociagowych)
jest niezalecane i dokonywane na wtasna odpowiedzialnos¢
spawacza.
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Ostrzezenie

Ostrzezenie

Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie
przeczytac¢ wskazowki ostrzegawcze i
instrukcje oraz zapisa¢ wprowadzone dane
do pozniejszego wykorzystania

AN

Zuzyty sprzet elektryczny i akumulatory nalezy
przechowywac oddzielnie i przekazywaé do
powtérnego wykorzystania w sposob zgodny z
Dyrektywa 2012/19/EU oraz Dyrektywa 2006/66/EU.
Produkt nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi normami
i przepisami. Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekgc;ji
LPolityki i certyfikaty” na stronie www.migatronic.com

Emisja elektromagnetyczna i

generowanie zaktocen elektromagnetycznych

Opisywana spawarka klasy A nie jest przeznaczona do

stosowania w obiektach mieszkalnych, gdzie zasilanie
elektryczne jest dostarczane przez publiczng sie¢ niskiego napiecia.
W takich miejscach mogg wystepowaé trudnosci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej ze wzgledu na przewodzone
i promieniowane zaktdcenia o czestotliwosci radiowej. Opisywana
spawarka dla zastosowan przemystowych i profesjonalnych jest
zgodna z normg europejska EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Celem
powyzszej normy jest zapobieganie powstawaniu sytuacji, w ktorych
praca urzadzenia jest zaktdcana lub jest Zzrodtem zaktdcen dla
innych urzadzen elektrycznych. kuk generuje zaktécenia, a wiec
uzyskanie dziatania urzadzenia bez zaktocen lub przerw wymaga
podjecia odpowiednich $rodkéw podczas instalowania i dziatania
spawarki. Uzytkownik musi upewniac¢ sig, czy dziatanie urzadzenia
nie powoduje powstawania zaktdcen o okreslonym powyzej
charakterze.

W otoczeniu spawarki nalezy uwzglednia¢ ponizsze elementy:

1. Kable zasilajgce i sygnalizacyjne w strefie spawania, podtgczone
do innych urzadzen elektrycznych.

2. Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

Komputery i inne elektryczne urzadzenia sterownicze.

4. Urzadzenia bezpieczenstwa o zasadniczym znaczeniu, np.
sterowane elektrycznie lub elektronicznie ostony lub uktady
zabezpieczajace.

5. Uzytkowanie rozrusznikow serca, aparatow stuchowych, itp.

6. Urzadzenia do kalibracji i pomiarow.

7. Pore dnia, w ktorej majg by¢ prowadzone operacje spawania lub
inne czynnosci.

8. Konstrukcja i uzytkowanie budynkow.

w

Metody zmniejszania promieniowania elektromagnetycznego:

1. Unikanie stosowania urzadzen wrazliwych na zaktocenia.

2. Stosowanie mozliwie krotkich przewodow spawalniczych.

3. Przewdd dodatni i ujemny umieszczac blisko siebie.

4. Umieszczac przewody spawalnicze na poziomie podtogi lub w
jego poblizu.

5. Przewody sygnalizacyjne w strefie spawania nalezy odsuwac od
przewododw zasilania.

6. Chroni¢ przewody sygnalizacyjne w strefie spawania poprzez np.

przez ekranowanie.

7. Dla wrazliwych urzadzen elektronicznych nalezy stosowac
oddzielne przewody zasilajace.

8. W specjalnych okolicznosciach i specjalnych zastosowaniach
mozna rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.

64

Podtaczanie zasilania

Wytacznie upowaznionym pracownikom wolno podtaczaé
spawarke do zasilania sieciowego.

Podtacz spawarke do napiecia sieciowego okreslonego na
tabliczce znamionowej urzadzenia. Moc bezpiecznika sieciowego
w instalacji powinna by¢ zgodna z moca podang na tabliczce
znamionowej urzadzenia. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen
spowodowanych niewtasciwym lub stabym zasilaniem sieciowym.

Konfiguracja

MIGATRONIC nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za
uszkodzone przewody i inne uszkodzenia zwigzane ze spawaniem
zbyt matym uchwytem elektrody i przewodami o zbyt matym
przekroju w stosunku do wartosci podanych w specyfikacji, np. w
zwiazku z dopuszczalnym obcigzeniem.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowaé¢ pod kazdym zasilaniem
sieciowym zapewniajgcym prad i napiecie zmienne sinusoidalnie
i nieprzekraczajgcym przyjetych tolerancji napiecia okreslonych
w danych technicznych. Jako zrodfa pradu, uzywac¢ mozna
agregatow pradotworczych zgodnych z powyzszg zasada.
Przed podtaczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie z jego
dostawca.

Migatronic zaleca korzystanie z generatoréw o elektronicznej
regulacji podajacych zasilanie o minimalnej mocy wynoszacej
pottorakrotnos¢ maksymalnej wartosci kVA spawarki. Gwarancja
nie obejmuje uszkodzen spowodowanych niewtasciwym lub
stabym zasilaniem sieciowym.




Rozwigzywanie problemow

Ostrzezenie

Porazenie elektryczne moze by¢ $miertelne. Spawarke

naprawia¢ moze tylko osoba posiadajgca niezbedna wiedze

techniczna.

Przed otwarciem spawarki:

e Odtacz zasilanie.

< Woyciagnij wtyczke.

» Dotacz do wtyczki lub zasilacza etykiete z ostrzezeniem, aby
nikt nie wigczat spawarki.

» Odczekaj okoto pieciu minut, po czym sprawdz, czy
wszystkie ulegajgce natadowaniu podzespoty sg
roztadowane.

Maszyny nie mozna uruchomic, a wyswietlacz nie $wieci sie

Przyczyna Postepowanie

Jeden z trzech bezpiecznikow | Sprawdz bezpieczniki
gtownego wiacznika nie dziata. | gtdwnego wtacznika / wymien
bezpieczniki, jesli to konieczne.

Wewnetrzne bezpieczniki Sprawdz bezpieczniki
spawarki umieszczone w spawarki / wymien

komorze drutu lub za nig sg bezpieczniki, jesli to konieczne.
przepalone (tylko spawarki

MIG).

Przewod zasilajgcy spawarki Oddaj spawarke

jest uszkodzony. upowaznionemu technikowi

Migatronic do przegladu.

Wskaznik przegrzania jest zapalony, lub btyska

Przyczyna Postepowanie

Spawarka jest przegrzana. Pozostaw spawarke wigczona,
az do zgasniecia wskaznika.
Jesli spawarka wyposazona
jest w wentylator, upewnij

sie, ze wentylator pracuje na
wysokich obrotach.

Spawarka nie uruchamia sie pomimo nacisniecia spustu

uchwytu

Przyczyna Postepowanie
Waz spawalniczy moze byé Sprébuj uzy¢ innego weza
wadliwy. spawalniczego.

Na stronie www.migatronic.com mozna znalez¢ dodatkowe
informacje o produktach oraz pobra¢ instrukcje obstugi (w
tym wskazowki dotyczace usuwania usterek), wykazy czesci
zamiennych, szybkie instrukcje itp.
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Test bezpieczenstwa

Test bezpieczenstwa

Wyciagnij wtyczke sieciowg o odczekaj okoto dwdch minut
Spawarke nalezy sprawdzac¢ pod katem bezpieczenstwa e < d

S | ©
rzed usunigciem ptyt bocznych. = =
w regularnych odstepach czasu oraz po kazdej o ) .e ) ply o v . = '; %
naprawie, por. EN / [EC60974-4:2016 (/ 2015), w celu it elerelevty Vel gie vy [peoaal QN G izeroin 6 | §| 8
zminimalizowania ryzyka wystgpienia wypadku. W spawarkach transformatorowych, przycisnij stycznik g f:“ :_'I-’;
q = ~ Q
' recznie. s o=
Wiasciciel i uzytkownik sa odpowiedzialni za = = &
utrzymywanie spawarki w dobrym stanie w zakresie g g '§
bezpieczenstwa. g | 3| N
(7] o o
Aby utrzymywac spawarkg w dobrym stanie 1: | Ogledziny: Sprawdz, czy spawarka lub obudowa nie
technicznym w zakresie bezpieczenstwa, nalezy maijg uszkodzen, oraz ze brak jest uszkodzen izolacji . . o
oddawac jg do przegladu technikowi posiadajacego przewodu sieciowego, przewodow spawalniczych i
wiedze fachowg w zakresie urzadzen spawalniczych. wiacznika sieciowego.
Przeglad nalezy wykonywaé réwniez po naprawach 2: | Rezystancja uziemienia: Sprawdz, czy rezystancja
czesci przewodzacych elektrycznie. przewodu uziemienia kabla sieciowego wynosi <0.3 Q
w trakcie jego poruszania i zginania, szczegolnie ° ) )
Okresy pomiedzy przegladami moga sie réznic w w poblizu koncéwek przewodu, przy zastosowaniu
zalezno$ci od sposobu uzytkowania spawarki. minimum 200 mA DC.

3: | Rezystancja izolaciji:

» Przetestuj rezystancje izolacji pomiedzy obwodem
pierwotnym pradu a uziemieniem obudowy. ° ) )
Rezystancja powinna wynosi¢ >2.5 MQ przy

Okres Typ spawarki lub 500V DC.

Migatronic zaleca stosowanie nastepujgcych okresow
dla spawarek uzywanych w systemie jednozmianowym.

zakresu zastosowania

— - - —  Przetestuj rezystancije izolacji pomiedzy obwodem
6 miesiecy | Platformy wiertnicze plus pyt i wilgo¢. wtérnym pradu a uziemieniem obudowy.

A 1
Spawarki uzywane na zewnatrz lub Rezystancja powinna wynosi¢ >2.5 MQ przy ° i °

przenoszone. 500V DC.

12 miesiecy | Przenosne spawarki uzywane

wewnatrz pomieszczen » Przetestuj rezystancije izolacji pomiedzy obwodem

— — - - pierwotnym a wtérnym. Rezystancja powinna o (o) | o
24 miesiecy | Spawarki uzywane stacjonarnie, przy wynosi¢ >5 MQ przy 500V DC.

braku pytu i w suchych warunkach

4: | Napiecie jatowe: W6z wtyczke sieciowg ponownie
i witgcz spawarke. Przetestuj napiecie jatowe

W przypadku uzywania spawarek w systemie dwu- lub wykorzystujac obwod pomiarowy zgodnie z ilustracia,

trzyzmianowym, okresy pomiedzy przeglagdami nalez . .
sk:/c')cic': y y pomiazy przegia y Prowadzac test, obré¢ potencjometr od 0 do 5 kQ.
' Zmierzone napiecie powinno zawsze wynosic

. . . . . . <113V DC.
Test bezpieczenstwa nie zastepuje codziennej
konserwacji urzadzenia. Ostrzezenie: Test przeprowadzaj tylko wtedy, gdy
spawarka jest w trybie MMA lub MIG, poniewaz
pracujac z wysoka czestotliwosciag spawarka moze
doprowadzi¢ do zniszczenia przyrzadu pomiarowego,
jesli dziata w trybie TIG. o |02 | =3

1N4007

Obwdd pomiarowy wg EN IEC60974-1:2018/A1:2019

5: | Test funkcjonalny: Sprawdz, czy wszystkie
podstawowe funkcje spawarki dziatajg poprawnie.

1) Dokonaj pomiaru zarowno w obwodzie pomocniczym pradu, jak i obwodzie wtdérnym
2) Nie dokonuj pomiaru w obwodzie pomocniczym pradu
3) Test nie jest wymagany
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Konserwacja

Spawarka wymaga okresowej konserwacji i czyszczenia

w celu unikniecia wadliwego dziatania oraz zapewnienia
dtugiego okresu niezawodnosci. Niedostateczna
konserwacja ma wptyw na niezawodnos$c¢ eksploatacyjng i
prowadzi do wygasniecia gwarancji.

Wyciagnij wtyczke sieciowa, odczekaj dwie minuty i zdejmij
ptyty boczne.

Podajnik drutu

» Regularnie czysc¢ podajnik drutu z pytu metalowego i
kawatkéw drutu.

» Smaruj rolki napedowe uzywajgc Migalube 99150000.

» Zgodnie z potrzeba, wymieniaj rolki napedowe i
prowadnik drutu.

Zrédto pradu spawania

Ekspozycja na dziatanie zapylonego, wilgotnego lub

korozyjnego powietrza ma szkodliwy wptyw na spawarki.

Aby zapobiec problemom, tam gdzie to konieczne nalezy

zastosowac ponizsza procedure.

«  Otworz i wyczys$c¢ obwdd zasilacza przy uzyciu
sprezonego powietrza.

« Oczysc¢ topatki wentylatora oraz komponenty w
uktadzie chtodzenia czystym suchym sprezonym
powietrzem, zgodnie z potrzeba.

» Co najmniej raz w roku przeszkolony i wykwalifikowany
pracownik musi przeprowadzi¢ przeglad i czyszczenie.

» Przetestuj wtyczki przewodow spawalniczych i wymien
je, jesli jest to konieczne.

» Gdy spawarka pracuje w warunkach wilgotnych, wtyczki
i potaczenia elektryczne mozna chroni¢ dodatkowo
poprzez uzycie aerozolowego $rodka uszczelniajgcego.
Migatronic poleca stosowanie Kema ELS-33 lub
produktu podobnego.

Zespot chiodzenia

» Sprawdzi¢ poziom cieczy chtodzacej i warunki ochrony
przed zamarzaniem oraz uzupenié ptyn chtodzacy, jesli
jest to wymagane.

« Co najmniej raz w roku nalezy oczyscic zbiornik na
wode i weze wodne w zestawie weza spawalniczego z
zanieczyszczen i przeptukac czystg woda. Nastepnie
zala¢ nowg ciecz chtodzaca. Urzadzenie wyposazone
jest w system ptynu chtodzacego, ktory skfada sie
z wody zdemineralizowanej, glikolu propylenowego
i benzotriazolu. Ciecz chtodzaca zapewnia ochrone
przed zamarzaniem do —-12°C. Patrz numer produktu
na liscie czesci zamiennych. Ciecz chtodzaca nie jest
uwazana za odpad niebezpieczny. Taki odpad moze byé
usuwany w systemie usuwania odpaddéw komunalnych.

Waz spawalniczy (MIG)

»  Wyczyscic¢ dysze gazowg z odpryskow spawalniczych.

« Co najmniej raz w tygodniu przedmuchac¢ do czysta
liner podajnika drutu uzywajac sprezonego powietrza.

«  Wymieni¢ waz spawalniczy, jesli w ostonie sg dziury.

- Wymieni¢ waz spawalniczy, jesli wycieka z niego woda.

FKS (palnik podwojnie chtodzony)

Dysza gazowa w wariancie FKS jest chtodzona bezposrednio przez
ciecz chtodzaca i moze przewodzi¢ prad elektryczny. Regularna
wymiana cieczy chtodzacej jest wazna, poniewaz ciecz zawierajaca
metale/zanieczyszczona zwieksza stopien przewodnosci, w rezultacie
czego powstaje korozja galwaniczna (metalowych czesci palnika FKS).
Konsekwencja tego bedzie krotszy okres uzytkowania palnika.
Przewodnosé wzrosnie, jesli dysza gazowa dotknie przedmiotu
obrabianego, zachodzi to np. w zakresie krétkiego fuku. Skutkiem tego
jest zwiekszona korozja galwaniczna i ryzyko powstania iskrzenia przed
zajarzeniem tuku.

Wskazane jest oddzielenie palnika od spawarki, jezeli np. palnik jest
umieszczony w uchwycie palnika lub jezeli na spawarce uzywa sie
wiecej niz jeden palnik (dwa podajniki drutu).

Waz spawalniczy (TIG/Plasma)
»  Wymieni¢ waz spawalniczy, jesli w ostonie sg dziury.
«  Wymieni¢ waz spawalniczy, jesli wycieka z niego woda.

Odwadniacz (ciecie plazmowe)

»  Oproéznij i oczys¢ odwadniacz w systemie regulatora. Gdy uktad
znajduje sie pod cisnieniem sprezonego powietrza wykonuje sie to
przez wcisniecie zaworu odpowietrznika u dotu szklanej koputki albo
poprzez odkrecenie koputki i jej oczyszczenie.

» Z powodu zanieczyszczen znajdujacych sie w powietrzu, elektroda i
dysza moga zasniedzie¢, albo wystapi¢ moga krotkie stany zwarcia
pomiedzy elektroda a dyszg tnaca. Wilgo¢ zawarta w powietrzu
moze uniemozliwia¢ zajarzenie tuku.

+ Jesli w powietrzu thgcym znalazly sie zanieczyszczenia lub wilgo¢
to koncowke elektrody oraz wnetrze dyszy nalezy oczysci¢ drobnym
papierem sciernym.

Gtowica i waz do plazmy (ciecie plazmowe)
» Sprawdz
- czy gtowica tngca nie posiada uszkodzen
- czy ostona weza do plazmy nie posiada uszkodzen
- i w razie potrzeby wymien dysze, elektrode oraz izolator elektrody.
» Dysze nalezy czesto czyscic¢ z odpryskow metalu przy uzyciu
szczotki drucianej. Nie nalezy uzywacé ostrych przedmiotéw,
poniewaz moga one uszkodzi¢ otwor dyszy. Dysza jest czescig
podlegajaca zuzyciu, wiec waznym jest, aby sprawdza¢, czy
nie wymaga ona wymiany z powodu zuzycia. W przypadku
niewymienienia dyszy w odpowiednim momencie, istnieje ryzyko
stopienia metalu w gtowicy tnacej. Ponizszy rysunek ukazuje po
lewej stronie nowg dysze, a po prawej dysze zuzytg. Zuzyta dysze
poznajemy po powstaniu matego krateru w otworze.

» W trakcie procesu ciecia pojawi¢ sie moga odpryski metalu
pomiedzy elektrodg a nasadkg dyszy. Odpryski te nalezy usuwac
przez przedmuchanie wnetrza sprezonym powietrzem i lekkie
opukiwanie.
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Konserwacja i Warunki gwarancji

Palnik/funkcja zajarzenia (Zeta 100)

» Przy kazdej wymianie elektrody waznym jest, aby zadbac o
to, by mechanizm zajarzania miat mozliwosé swobodnego
ruchu. Wymagane jest smarowanie, gdy mechanizm ten nie
ma mozliwosci swobodnego ruchu, lub gdy dochodzi do
opoznien w fazie start/stop

* Rysunek ponizszy wskazuje miejsce smarowania.

Wazne ! - przesuna¢ mechanizm w gore i w dét (10-
20 razy) w celu nasmarowania mechanizmu zajarzenia.

» Wazne: Usun nadmiar smaru przed ponownym ztozeniem
palnika. Zalecamy uzycie czystej wazeliny (bez dodatkow)
lub oleju parafinowego

* NIE uzywa¢ zadnych innych srodkéw smarnych, np.
toulenu, ksylenu albo benzenu (a szczegdlnie rozpylaczy
natryskowych), poniewaz moga uszkodzi¢ wewnetrzne
czesci mechanizmu palnika.

» NIE uzywac¢ produktéw na bazie krzemu, litu i teflonu,
poniewaz moga wchodzi¢ w reakcje z gumowymi czesciami
wewnatrz palnika.

Automat Recznie

Usun nadmiar smaru przed
ztozeniem palnika

Warunki gwaranciji

Firma Migatronic (zwana dalej “Dostawca”) prowadzi ciagta
kontrole jakosci w procesie produkcyjnym, a takze wykonuje
gruntowne testy funkcjonalne gotowych zestawdw.

Dostawca udziela gwaranciji zgodnie z niniejszymi warunkami,
naprawiajgc wady i usterki, ktére - co mozna udowodni¢ -
mogtly pojawié¢ sie w urzgdzeniach w okresie gwarancyjnym na
skutek zastosowania wadliwego materiatu lub wykonawstwa.

Okres gwarancji wynosi 24 miesigce na nowe spawarki,

12 miesiecy na nowe akcesoria i 6 miesiecy na czesci
zamienne. Okres gwaranc;ji liczony jest od daty wystawienia
faktury uzytkownikowi koncowemu przez Dostawce lub przez
posrednika/dystrybutora Dostawcy. Oryginat faktury jest
dowodem okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji w przypadku rozwigzania CoWelder wynosi
12 miesiecy lub maksymalnie 1800 godzin roboczych.

Okres gwarancji liczony jest od daty wystawienia faktury
uzytkownikowi koricowemu przez Dostawce lub przez
posrednika/dystrybutora Dostawcy. Oryginat faktury jest
dowodem okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji w przypadku nowych spawarek
wbudowanych w rozwigzania zrobotyzowane, automatyczne
oraz CoWelder wynosi 24 miesigce. Okres gwaranc;ji liczony
jest od daty wystawienia faktury uzytkownikowi koncowemu
przez Dostawce lub przez posrednika/dystrybutora Dostawcy.
Oryginat faktury jest dowodem okresu gwarancyjnego.

Okres gwarancji moze zostac wydtuzony do 60 miesiecy w
przypadku wybranych czesci po zarejestrowaniu nowych
spawarek na stronie www.migatronic.com w czasie do

30 dni od daty zakupu. Wydtuzony okres gwaranciji dotyczy
nastepujacych spawarek: Automig, Automig-i, seria MIGx,
Sigma Select, Sigma One, Sigma Core, seria Omega,

seria Sigma, Sigma Galaxy, seria Pi, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Palniki spawalnicze sg czesciami zuzywajacymi sie; gwarancja
objete sg tylko usterki i wady bedace wynikiem zastosowania
wadliwych materiatow lub wykonawstwa i wykryte w ciggu

12 miesiecy od dostawy.

Naprawy gwarancyjne nie powodujg przedtuzenia ani
odnowienia okresu gwarancyjnego.

Zadne formy transportu towaréw lub 0séb w zwigzku

Z roszczeniem gwarancyjnym nie sg objete gwarancjg
Dostawcy, i tym samym transport odbywa sie na koszt i ryzyko
kupujacego.

Zapoznaj sie z warunkami gwarancji Migatronic pod adresem
www.migatronic.com
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Upozornéni

Obloukové svarovani a Fezani mlze byt nebezpecné pro uzivatele a okoli v pfipadé nespravného pouziti.
Proto pfi pouziti zafizeni musi byt prisné dodrzena vSechny pfislusné pokyny, zvySenou pozornost vénujte

nasledujicim:

Instalace a pouziti

« Svarovaci zarizeni musi byt instalovany a pouzivany
opravnénymi pracovniky v souladu s EN IEC60974-9:2018.
Migatronic nenese zadnou odpovédnost za poruchy
vzniklé v disledku nespravného pouzivani, Spatné adrzby,
poskozeni ¢i zamény provedené kymkoliv jinym nez
vyrobcem ¢&i servisem vyrobcem stanovenym.

Splnéni pozadavk( na elektrické veliiny
» VSechny svarovaci stroje Migatronic jsou vyrabény podle
technickych bezpecénostnich predpist platnych v EU.

Svarovaci stroje jsou konstruovany podle nizkonapétovych
norem danského bezpecénostniho technického uradu a plni
pozadavky EN IEC60974-3:2019.

Svarovaci stroje splriuji maximalni hodnoty dle
EN IEC60974-3:2019 pro ruéni svarovani.
Spickové napéti: 15kV

Elektricka zatéz: 8uC

Prdmérna energie (perioda: 1 sec.): 4J

Elektrina

» Svarovaci zarizeni musi byt instalovano dle prislusnych
bezpecnostnich predpisti vyskolenym a kvalifikovanym
personalem.

« Ujistéte se, Ze je provadéna spravna a pravidelna udrzba
zarfizeni.

+ V pfipadé poskozenych kabelll nebo izolace musi byt prace
se zarizenim okamzité ukonéena a provedena oprava.

» Opravy a udrzba zarizeni smi byt provadéna pouze
vyskolenym a kvalifikovanym personalem.

« Nedotykejte se Zivych ¢asti fezaciho obvodu (fezaci horak,
zemnici klesté) holyma rukama.

+ Dbejte na nalezité a bezpec¢né uzemnéni (pouzivejte obuv s
gumovou podrazkou)

» Méjte na sobé suché oblec¢eni a nikdy nepouzivejte mokré
¢i posSkozené svarovaci rukavice.

» Dodrzujte pravidla pro ,,Provadéni svarecskych praci za
zvlastnich podminek®.

» Pracujte v bezpecéné a stabilni pracovni pozici (vylucte
nebezpedi padu).

+ Odpojte zdroj od napajeci soustavy v pripadé vymény dild
nebo dalsiho servisu.

» Pouzivejte pouze schvalené prislusenstvi, spotrebni i
nahradni dily.

Soky z vysokofrekvenéniho zapalovani (TIG/PLASMA)

» Pokud je vas TIG/Plasma svarovaci stroj instalovan spravné
a jeho udrzba a pouziti jsou v souladu s instrukcemi,
svarovaci stroj neohrozi bezpecnost vasi ani bezpeénost
dalSich osob.

Nespravné pouziti svafovaciho stroje mliZze zpUsobit Soky
vysokofrekvenénim (HF) zapalovanim. Sok zplsobeny
vysokofrekvenénim zapalovanim svarovaciho stroje neni
nebezpecny, dopouru¢ujeme vam ale konzultaci s lIékarem,
pokud se necitite dobre.

Svételné a tepelné zareni

« Chrante svij zrak. Dokonce i kratké expozice zareni mohou
zpUsobit trvalé poskozeni oci. Pouzivejte svare¢skeé kukly s
pfislusnym ochrannym filtrem.

« Chrante si télo pred svétlem oblouku, protoze muze dojit
k poskozeni klize. Pouzivejte ochranné obleceni kryjici
vSechny ¢asti téla.

« Misto svarovani, fezani by mélo byt odstinéno od okoli a
ostatni pracovnici by méli byt varovani pfed nebezpec¢im,
které jim hrozi.

Svarovaci dym, prach a plyny

» Zplodiny vzniklé pri svarovani poskozuiji zdravi. Ujistéte
se, ze je zajiSténa dobra ventilace a Ze odsavaci zarizeni
spravné funguije.

Nebezpeci pozaru

« Zareni a rozstrik od oblouku predstavuje pozarni
nebezpedi. Preventivné odstrarite vSechny horlavé
materialy z okoli mista svarovani.

» Pracovni oblec¢eni musi byt odolné rozstriku oblouku
(pouzivejte nehorlavé materialy a vyhnéte se zahyblim
latky a otevienym kapsam).

» Pro mista s nebezpec¢im pozaru nebo vybuchu plati obvykle
specialni predpisy. Dodrzujte je.

Hiuk

« Oblouk generuje akusticky a elektromagneticky hluk, jehoz
velikost zavisi na svarovaci/fezaci operaci, pouziti ochrany
sluchu je proto ¢asto nezbytné.

» Svareci pouzivajici kardiostimulatory nebo naslouchatka by
méli minimalizovat elektromagnetické ruseni pouzitim co
nejkratSich plus a minus svarovacich kabelll usporadanych
vedle sebe na podlaze.

Nebezpecna oblast

« Zabrante kontaktu prstd, vlasti a odévu s rotujicimi
soucastmi v podavaci dratu.

 Pri svafovani, fezani v uzavrenych prostorach nebo ve
vyskach s nebezpecim padu je tfeba brat tyto podminky v
uvahu.

Umisténi stroje

» Umistéte svarovaci stroj tak, aby nedoslo k jeho prevraceni.

» Pro mista s nebezpecéim pozaru nebo vybuchu plati obvykle
specialni predpisy. Dodrzujte je.

Zdvihani stroje

«  P¥i zdvihani stroje JE NUTNA ZVYSENA OPATRNOST.
Dodrzujte pokyny k bezpeénému ovladani svarovaciho
stroje obsazené v navodu k obsluze.

Pouziti stroje pro jiny Gcel, nez pro ktery je uréen (napr.
rozmrazovani zamrzlého vodovodniho potrubi) se
nedoporucuje, a je prechazi na vlastni zodpovédnost
spotrebitele.
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Upozornéni

AN

Opotrebované elektrické spotrebice a baterie musi
byt shromazdény v oddéleném elektroodpadu a
odevzdany k recyklaci v souladu se Smérnicemi EU

¢. 2012/19/EU a 2006/66/EU. Vyrobek zlikvidujte v
souladu s mistnimi normami a predpisy. Vice informaci
najdete na www.migatronic.com

Pozor!

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

Elektromagnetické vyzarovani a

elektromagnetické ruseni

Toto svarovaci zarizeni tfidy A neni uréené k pouziti v

mistech uréenych k bydleni s verejnou nizkonapétovou
elektrickou siti. Potencialné totiz mohou v téchto mistech
vzniknout potize s elektromagnetickou kompatibilitou v disledku
vyzarovani vysokofrekvencniho ruseni. Toto svarovaci zafizeni
pro primyslové a profesionalni pouZiti splfiuje Evropskou normu
EN IEC60974-10:2014/A1:2015. U&elem této normy je prevence
vyskytu situace, kdy zafrizeni je v ruSeno nebo je samo zdrojem
ruseni dalSich elektrickych spotrebicu. Elektricky oblouk vyzaruje
ruseni, a proto je tfeba pro bezproblémové pouzivani (bez ruseni
a bez poruch) zajistit pfi instalaci a pouziti jeho ovéreni. UzZivatel
musi zajistit, aby provoz zafizeni nezpisoboval ruseni ve svém
okoli.

Vénujte zvySenou pozornost nasledujicim dalezitym bodim:
1. Silové a signalni kabely ve svarovaci oblasti, které jsou
pripojeny k dalSim elektrickym zarizenim.

2. Radio a televizni vysilace a pfijimace.
3. Pocitace a ostatni elektrické pfistroje.
4. Dulezité bezpecnostni systémy (elektrické a elektronické

zabezpeceni a hlasice).

Lidé se stimulatory a naslouchatky.
Kalibra¢ni a mérici pristroje.

Doba pouziti zarizeni.

Konstrukce a zplsob pouZziti budovy.

© N @ o

Metody pro snizeni elektromagnetického vyzarovani:
1. Nepouzivejte poskozena zarizeni.

2. Pouzijte kratké svarovaci kabely.

3. Polozte + a - svarovaci kabely blizko sebe.

4. Polozte svarovaci kabely na zem nebo co nejblize k ni.

5. Signalni a ridici kabely dejte v zéné svarovani co nejdale od
privodnich kabeld.

6. Chrarite signalni a ridici kabely v zoné svarovani (napf. dalSim
zastinénim).

7. Pouzijte samostatné izolované silové kabely pro citliva
elektronicka zarizeni

8. Kontrola instalace zafizeni mize podléhat specialnim

predpistm.

Pripojeni k siti

Pripojeni k siti musi byt provedeno osobou s prislusnou
elektrotechnickou kvalifikaci. Pfed pfipojenim napajeciho kabelu
do sité se presvédcte, Ze napajeci soustava odpovida soustavé
vyznacéené na vyrobnim §titku stroje a Ze pfipojovaci misto je
vybavené odpovidajicimi jisticimi prvky. Zaruka se nevztahuje na
Skody vzniklé v dlisledku nespravného nebo Spatného sitového
privodu.

Konfigurace

MIGATRONIC nezodpovida za skody vzniklé v pripadech, kdy
dojde k poskozeni hofaku nebo svafovacich kabelll viivem
proudového zatizeni, které neodpovida dovolenému zatizeni.

PFipojeni ke generatoriim (elektrocentralam)

Tento svarovaci stroj mlze byt pouzity se véemi generatory
(elektrocentralami), které dodavaiji sinusovy stridavy proud a
napéti neprekracujici predepsané tolerance uvedené v tabulce
technickych dat. Motorové generatory dodrzZujici vy$e uvedené Ize
pouzit jako zdroj napajeni.

Pred pfipojenim svarovaciho zdroje to konzultujte s vasim
dodavatelem generatoru. MIGATRONIC doporucuje pouziti
generatoru s elektronickou regulaci zaru¢eného vykonu minimalné
1.5 x maximalni prikon (kVA) svarovaciho stroje. Zaruka nekryje
Skody vzniké nevhodnym nebo slabym napajenim.
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Doporuceny postup pri reSeni poruchy stroje

Upozornéni

Elektricky Sok muze byt smrtelny. Opravy a Udrzba zafrizeni smi
byt provadéna pouze vyskolenym a kvalifikovanym personalem.
Pred otevrenim stroje:

- Stroj vypnéte a odpojte od sitového napajeni.

< Vytahnéte sitovou zastrcku.

« Upozornéte ostatni pracovniky, aby nedoslo k zapnuti stroje.

» Pockejte asi 5 min. a pak zkontrolujte, zda doslo k vybiti
naboje kondenzatord uvnitf stroje.

Stroj je nefunkcni a displej nesviti

Pri¢ina zavady Naprava

Nefunguije jedna ze tfi pojistek | Zkontrolovat pojistky a vyménit
na hlavnim spinaci. spalené.

Pojistky umisténé uvnitf zdroje | Zkontrolovat pojistky uvnitf

jsou prerusené. zdroje a vyménit spalené. .

Privodni kabel je poskozeny. Servisni sluzby musi provadét
pouze autorizovany technik
Migatronic.

Kontrolka prehrati sviti nebo blika

PfiCina zavady Naprava

Stroj je prehraty. Stroj nechte zapnuty a
vyckejte, dokud nedojde

k ochlazeni stroje vlivem
nuceného proudéni vzduchu.
Pokud je stroj vybaven
chladicim ventilatorem,
zkontrolujte, zda jeho rychlost
je dostatecné vysoka.

P¥i sepnuti spinace horaku svarovaci proces nezaéne

Pri¢ina zavady Naprava
Svarovaci horak mlze byt Pro svarovani pouzijte jiny
poskozen. horak.

Na www.migatronic.com si miZete najit dalsi informace o nasich
vyrobcich a stahnout si navody k obsluze (véetné vysvétlivek
chybovych hlaseni), seznamy nahradnich dild, rychlé privodce, atd.
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Zkouska bezpecnosti

Pro minimalizaci rizika Urazu je treba, aby stroj byl
podrobovan bezpeénostnim zkouskam dle normy

EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015) v pravidelnych intervalech
a po kazdé opravé.

Udrzovani stroje v dobrém stavu z hlediska bezpecénosti
je na vlastni zodpovédnosti kazdého uzivatele, proto je
treba, aby zkousky bezpecnosti zdrojti vykonavat odborny
pracovnik v oboru elektrickych oprav obeznameny se
svafovanim.

Kontroly a zkousky se provadi po opraveé elektrickych
vodivych &asti. Casové intervaly mezi kontrolami jsou
zavislé na tom, jak ¢asto se zarizeni pouziva.

Migatronic doporucuje dodrzovat nasledujici casové
intervaly mezi kontrolami pro stroje v jednosménném
provozu.

Intervaly Typ stroje a provozni prostredi

6 mésicu PouZziti stroje v prasném, vihkém i
venkovnim prostredi.

12 mésicl Prenosné stroje pouzivané v krytych
vnitfnich prostorach.

24 mésicli | Stacionarni stroje pouzivané v suchych
nezaprasenych prostorach.

U stroji ve dvousménném a tfisménném provozu intervaly
by mély byt kratsi.

Bezpecénostni zkouska nesmi substituovat pravidelnou
denni udrzbu zafizeni.

Po vytazeni sitove zastréky pockejte 2 minuty, nez
otevrete bocni kryt.
Hlavni spina¢ musi ve stavu ON.

U svarovacich transformatord spinac¢ uvolnéte
rucné.

troje

MIG-TIG-MMA
svarovaci s

TIG Plazma (PlazmaTIG)

fezacky

Plazmové

1: | Vizualni prohlidka: Zkontrolujte, zda neni
poskozeny stroj, kryty, izolace ¢i napajeci
kabel. Stejné tak je nutno zkontrolovat ovladaci
a indikacni prvky.

2: | Spojitost ochranné obvodu: Ujistéte se,
ze maximalni odpor ochranného obvodu je
0,3 Q pri jeho stéhovani ¢i ohybani, zejména °
v blizkosti kabelovych koncd, pri proudu
min. 200 mA DC.

3: | Izolaéni odpor:

« Meéreni izola¢niho odporu mezi primarnim
proudovym obvodem a zdrojem svarovaciho °
proudu. Odpor musi byt > 2,5 MQ pri napéti
500V DC.

» Meéreni izolacniho odporu mezi sekundarnim
proudovym obvodem a zdrojem svarovaciho
proudu. Odpor musi byt > 2,5 MQ pfi napéti
500V DC.

o1)

» Méreni izolacniho odporu mezi primarnim a
sekundarnim proudovym obvodem. Odpor °
musi byt > 5 MQ pri napéti 500 V DC.

o1)

4: | Napéti naprazdno: Zasunte sitovou zastréku a
zapnéte stroj. Pro méreni pouzijte mérici obvod
zobrazeny nize.

Béhem méreni nastavte potenciometr od O

do 5 kQ. Hodnota naméreného napéti by méla
vzdy byt < 113V DC.

Upozornéni: Méreni provadéjte pouze u
zafizeni v rezimu MMA/MIG. U strojul TIG s
vysokofrekvencéni zapalovani oblouku hrozi
znic¢eni mériciho pristroje.

1N4007

Méreni vrcholového napéti dle
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

5: | Funkéni zkouska: Ovéreni spravnosti vSech
zakladnich funkci svafovaciho zafizeni.

1) Méfte na obou - pilotnim i sekundarnim proudovém obvodu
2) Nemérte na pilotnim proudovém obvodu
3) Méfeni neni pozadovano
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Udrzba

Stroje vyzaduiji pravidelnou udrzbu a ¢isténi, aby se predeslo
Spatné funkci a zruseni zaruky.

Odpojte sitovou zastréku ze zasuvky, pockejte 2 minuty a pak
odklopte boc¢ni kryt.

Podavac dratu

« Pravidelné cistéte podavac dratu stlacenym vzduchem od
kovového prachu a zbytk( dratu.

« K promazani kladek podavace pouzivejte Migalube 99150000.

« Vyménu kladek podavace a zavadéci bovden provedte dle
potreby.

Zdroj proudu

Expozice prachu, vihkosti nebo v koroznim prostredi mize snadno

dojit k poskozeni svarovaciho stroje. Aby se predeslo porucham

stroje, dodrzujte podle potreby nasledujici postup pfi udrzbé.

» Uvolnéte a vycistéte zdroj proudu stlacenym vzduchem.

» Podle potreby vycistéte lopatky ventilatoru a komponenty
chladiciho prostoru suchym stlacenym vzduchem.

« Skoleny a kvalifikovany personal musi provést kontrolni
prohlidku a ¢isténi min. jedenkrat za rok.

» Otestujte kabelové zastrcky a v pripadé potfeby nahradte.

» Ve vlhkém prostredi je tfeba elektrické spoje a zastrcky chranit
a izolovat pomoci technickych sprejli. Migatronic doporucuje
pouzivat pripravek Kema ELS 33 nebo jiné obdobné produkty.

Vodni chlazeni

» Hladina kapaliny a jeji mrazuvzdornost musi byt pravidelné
kontrolovany a doplfiovany dle potreby.

» Nadrz na chladici kapalinu a vodni hadice v horaku vycistéte
min. jednou za rok ¢istou vodou. Potom naplite systém
novou chladici kapalinou. Novy stroj je dodany s chladici
kapalinou obsahujici demineralizovanou vodu, propylenglykol
a benzotraizol s mrazivzdornosti do -12°C. Objednaci Cislo
najdete v seznamu nahradnich dili. Chladici kapalina neni
nebezpec¢nym odpadem. Pouzitou chladici kapalinu odevzdejte
do bézného komunalniho odpadu.

Horak (MIG)

 Vnitfni prostor plynové hubice se musi Cistit pfedevsim od
rozstriku svarového kovu.

» Bovden horaku vycistéte stlacenym vzduchem min. jednou za
tyden.

» V pfipadé poskozeni ¢i Uniku vody, hadici hofaku vymeénte.

FKS (horaky s dvojitym chlazenim)

Tryska horaku FKS je ochlazovana primo chladici kapalinou, ktera
mUze byt elektricky vodiva. Pravidelna vyména chladici kapaliny
je proto dulezita, protoze kapalina znecisténa kovem z dil(i
chladiciho okruhu zvysuje svoji vodivost a nasledné tedy zvysuje
riziko galvanické koroze kovovych dilll horaku FKS a tim zkracuje
jejich zivotnost.

Elektricka vodivost se zvysSuje pfi kontaktu trysky se svafencem,
tj. predevsim ve zkratovém rezimu. Vysledkem je zvySené riziko
galvanické koroze a riziko jiskreni pri zapalovani oblouku.
Doporucujeme proto odkladat horak oddélené od svarovaciho
zdroje, pokud je horak v drzaku horaku nebo pokud je pouzito vice
horakud na jednom stroji (se dvéma podavadi).

Horak (TIG/Plazma)
<V pfipadé poskozeni ¢i uniku vody, hadici horaku vyménte

QOdlucovac vody (Plazmové rezani)

« Vyprazdnéte a vycistéte odlucovac vody v regulatoru. Provedte
to uvolnénim ventilu pro vzduch ve spodni ¢asti sklenéného
vika, kdyz privod stlaceného vzduchu je zapnuty,nebo
vySroubovanim vika a vycisténim.

« Elektroda a tryska mohou byt pokryty médénkou nebo v
dlsledku nedistot ve vzduchu mdze dojit ke zkratu mezi
elektrodou a rfezaci tryskou. Vlhkost ve vzduchu zabranuje
spusténi pilotniho oblouku.

- Spitka elektrody a vnitfek trysky musi byt &istény jemnym
brusnym papirem, pokud se objevi necistoty ¢i vihkost ve
vzduchu pro plazmovém fezani.

Plazmova hadice a fezaci hlava (Plazmové rezani)
« Zkontrolujte
- Neni-li poSkozena fezaci hlava
- Neni-li poskozen povrch plazmové hadice
- Pripadné vymérnte trysku, elektrodu nebo izolaéni krouzek
« Rozstrik kovu zanasi trysku, proto je tfeba ji pravidelné
Cistit pomoci draténého kartace. Nepouzivejte zadné
ostré predméty, protoze mohou poskodit otvor trysky.
Tryska je spotrebni dil, proto je dulezité kontrolovat, kdy
je nutno opotrebenou trysku vyménit. Pokud tryska neni
v€as vyménéna, hrozi riziko jejiho roztaveni v hlavé horaku.
Nasledujici obrazek zobrazuje vlevo novou trysku a vpravo
opotrebovanou trysku. Maly krater na trysce znadi jeji
opotrebeni.

« Béhem fezani dochazi k rozstfiku mezi elektrodou a tryskou.
Kovovy rozstfik musi byt odstranén pomoci stlaceného
vzduchu.
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Udrzba a Zaruéni podminky

Horak/Zapaleni (Zeta 100)

« Je nutno zajistit, aby zapalovaci mechanismus byl volné
pristupny vzdy pri vyméné elektrody. Pokud neni pfistupny
nebo funkce zapnuti/vypnuti probiha se zpozdénim, je

potfeba promazat.

» Obrazek ukazuje, které ¢asti zapalovaciho mechanis- mu
je nutno promazat a poté tlacit nahoru a dol(i (10-20 krat).
Pred kompletaci horaku je dilezité odstranit prebytecné

mazivo.

» Doporucujeme pouzivat Eistou vazelinou bez rozpoustédel

nebo parafinovy olej.

* Nepouzivejte zadna jina maziva, napf. toluen, xylen nebo
benzen (zejména sprejové rozprasovace), protoze mize

dojit k poskozeni vnitrni ¢asti horaku.

» Nepouzivejte maziva na bazi silikonu, lithia a teflonu, protoze
mohou reagovat s vnitfni gumovou ¢asti horaku.

10-20
krat

Strojni

QOdstrante prebytec¢né mazivo
a slozte horak

Zarucni podminky

Spoleénost Migatronic (dale oznacovana jako ,dodavatel”)
provadi nepretrzitou kontrolu v pribéhu celého vyrobniho
procesu i béhem testovani celych svarecich strojd
prostrednictvim komplexniho testovani.

Dodavatel poskytuje zaruku v souladu s nasledujicimi
ustanovenimi v podobé opravy chyb a zavad na svarecich
strojich, které byly prokazatelné a v dobé platnosti zaruky
zpUsobeny vadami materialu nebo vyrobnimi vadami.

Zarucni doba je 24 mésicll pro nové svareci stroje, 12 mésicu
pro noveé prislusenstvi a 6 mésicl pro nahradni dily. Zaruéni
doba se pocita od data faktury pro koncového uzivatele od
dodavatele nebo zastupce/distributora dodavatele. Original
faktury je dokladem délky zaruéni doby.

Zarucni doba je 12 mésicli nebo maximalné 1.800 provoznich
hodin pro zafizeni CoWelder. Zaruéni doba se pocita od data
faktury pro koncového uzivatele od dodavatele nebo zastupce/
distributora dodavatele. Original faktury je dokladem délky
zarucni doby.

Zarucni doba je 24 mésicll pro nové svareci stroje soucasti
robotizovanych, automatizovanych nebo CoWelder zafizeni.
Zarucni doba se pocita od data faktury pro koncového
uzivatele od dodavatele nebo zastupce/distributora dodavatele.
Original faktury je dokladem délky zaru¢ni doby.

Zarucéni doba mlze byt na vybrané dily prodlouzena az na 60
mésicl. Podminkou prodlouzeni zaruky je registrace novych
svarovacich strojii na www.migatronic.com nejpozdéji do 30
dnd od data jejich nakupu. Zaruéni doba na vybrané dily mize
byt prodlouzena u nasleduijicich stroji: Automig, Automig-i,
MIGx, Sigma Select, Sigma One, Sigma Core, Omega, Sigma,
Sigma Galaxy, Pi, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

Svarovaci horaky a mezikabely jsou povazovany za dily
podléhajici opotrebeni a podle zaruky budou posuzovany
pouze chyby a zavady zjisténé do 12 mésicl od jejich dodani a
které byly zplsobeny vadami materialu nebo vyrobnimi vadami.

Zarucni opravy neznamenaji prodlouzeni ani obnoveni platnosti
zarucni doby.

Veskera preprava zbozi nebo osob v souvislosti s reklamaci
podle zaruky neni piredmétem zavazkli dodavatele na zakladé

zaruky a bude tedy uskute¢néna na naklady a riziko zakaznika.

Viz také www.migatronic.com
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Aviso

Instalagéo e uso

O equipamento de soldadura deve ser instalado e usado
apenas por pessoal autorizado de acordo com

EN IEC60974-9:2018. A Migatronic ndo se responsabiliza
pelo uso ndo intencional ou uso além das especificagdes da
maquina/cabos.

Atendendo aos requisitos para valores de eletricidade

Todas as maquinas de soldadura Migatronic sao fabricadas de
acordo com as normas técnicas de seguranga validas na UE.
As magquinas de soldadura sdo projetadas de acordo com

a diretiva de baixa tensao da Autoridade Dinamarquesa de
Tecnologia de Seguranga e atendem aos requisitos da

EN IEC60974-3:2019.

As maquinas de soldadura atendem aos valores maximos

de acordo com EN IEC60974-3:2019 para tochas operadas
manualmente.

Pico de tensao: 15kV

Carga elétrica: 8uC

Energia média (periodo: 1 segundo): 4J

Eletricidade

O equipamento de soldadura/corte deve ser instalado de
acordo com os regulamentos. A maquina deve ser ligada a
terra através do cabo de alimentagéo.

Certifique-se de que o equipamento de soldadura é
inspecionado regularmente.

Em caso de cabos ou isolamento danificados, o trabalho deve
ser interrompido imediatamente para realizar as reparagdes
necessarias.

A inspecao, reparagcao e manutencao do equipamento devem
ser realizados por uma pessoa devidamente treinada e
qualificada.

Evite qualquer contato com componentes energizados como
na tocha de corte, cabo de massa ou elétrodos se estiver com
as maos desprotegidas.

Mantenha as suas roupas secas e nunca use luvas de solda
defeituosas ou molhadas.

Certifique-se de que esta devidamente seguro e isolado.
(Exemplo. use sapatos c/ sola de borracha.)

Use uma posicéo de trabalho segura e estavel (evitando o
risco de queda).

Leia as regras para “Soldadura sob condi¢des especiais de
trabalho”.

Desconecte a maquina antes de desmontar a tocha em caso
de troca de elétrodo ou outro servigo.

Use apenas tochas de soldadura/corte e pecas de reposicao
originais (consulte a lista de pegas de reposi¢ao).

Choques por igni¢cao de alta frequéncia (TIG/PLASMA)

Se a sua maquina de soldadura TIG/Plasma estiver instalada
corretamente e vocé a usar de acordo com as instrugdes, a
maquina de soldadura nao colocara em risco a sua seguranga
nem a de outras pessoas.

O uso inadequado da maquina de soldadura pode causar
choques devido a ignigcao por alta frequéncia (HF). Os
choques causados pela ignicdo de alta frequéncia de uma
magquina de soldadura ndo séo perigosos, mas é aconselhavel
consultar um médico se nédo se sentir bem.

Soldadura e corte com arco elétrico pode ser perigoso para o utilizador e para a area envolvente em caso de uso
improprio. Portanto, o equipamento deve ser usado apenas sob a estrita observancia de todas as instrucoes de
seguranga relevantes. Em particular, chama-se a sua atencéo para o seguinte:

Emissoes de luz e calor

Proteja os olhos, pois mesmo a exposigao de curto prazo
pode causar danos permanentes a visdo. Use capacete
de soldadura com vidro de protegéo contra a radiacéo da
soldadura.

Proteja o corpo contra a luz do arco, pois a pele pode ser
danificada pela radiagéo da soldadura. Use roupas de
protegéo, cobrindo todas as partes do corpo.

Proteja o local de trabalho, se possivel, e avise as pessoas na
area contra a luz do arco.

Fumo e gases

A inalagédo de fumo e gases emitidos durante a soldagem/
corte é muito prejudicial a saude. Garanta ventilagéo e
extragao adequadas.

Risco de incéndio

A radiacdo e as faiscas do arco representam um risco de
incéndio. Mantenha materiais combustiveis longe do local de
soldadura/corte.

As roupas de trabalho devem ser protegidas contra faiscas
e respingos do arco (use um avental de soldadura e tenha
cuidado com os bolsos abertos).

Devem ser observadas as normas especiais para ambientes
com risco de incéndio e exploséo.

Ruido

O arco gera ruido acustico e eletromagnético, cujo nivel
depende da operagao de soldadura/corte, razdo pela qual
muitas vezes sera necessario o uso de protecao auditiva.

Os soldadores que usam pacemakers ou aparelhos auditivos
devem minimizar interferéncias usando os cabos + e - 0 mais
curto possivel, dispostos lado a lado ao nivel do chéo.

Areas perigosas

Evite colocar os dedos nas engrenagens giratorias do
alimentador de arame.

Tome as precaucdes necessarias quando a soldadura/corte
for realizada em espagos confinados ou em alturas com risco
de queda.

Posicionamento da maquina

Coloque a maquina de soldadura/corte de modo a que o risco
de queda seja evitado.

Os regulamentos especiais para espagos com perigo de
incéndio e explosdo devem ser observados.

Levantar a maquina de soldadura/corte

DEVE-SE TER CUIDADO ao levantar a maquina de soldadura/
corte. Use um dispositivo de elevacéo, se possivel, para evitar
lesdes nas costas. Leia as instrugdes de elevagdo no manual
de instrugdes.

O uso da maquina para outros fins que nao os destinados (por
exemplo, descongelamento de tubos de agua congelada) ndo é
aconselhavel e sera da responsabilidade do utilizador.
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Aviso

A

Aviso

Leia o aviso € o manual de instrugoes
atentamente antes de comecgar a operagao
e guarde a informagao para uso posterior.

Equipamentos elétricos e baterias danificadas

devem ser recolhidos separadamente e entregues
para reutilizagéo de acordo com as diretivas da UE
2012/19/EU e 2006/66/EU. Descarte o produto de
acordo com normas e regulamentos locais. Mais
informagdes podem ser encontradas nas Politicas em
www.migatronic.com

Emissoes eletromagnéticas e

radiagoes de disturbios eletromagnéticos

Os equipamento de soldadura de classe A néao se

destina ao uso em locais residenciais onde a energia
elétrica fornecida pelo sistema publico é de baixa tensdo. Pode
haver dificuldades em garantir compatibilidade eletromagnética
nesses locais devido a perturbagdes de radiofrequéncia
conduzidas e irradiadas. Este aparelho de soldadura é para a
industria e uso profissional e estéd em conformidade ¢/ o padrdo
Europeu EN IEC60974-10:2014/A1:2015. O objetivo desta norma
é para evitar situacdes em que o equipamento é perturbado ou
ele mesmo é a fonte de perturbacao noutros equipamentos ou
aparelhos.
O arco irradia perturbagdes e, portanto, um desempenho sem
problemas e interrupcdes requer que certas medidas sejam
tomadas quando usado e instalado o aparelho de soldadura. O
utilizador deve assegurar que o funcionamento da maquina nao
ocasione perturbagdées de natureza acima mencionada.

Devem ser tidos em conta na area envolvente:

1. Cabos de alimentacao e sinalizagao na area de soldadura que
séo conectados a outros equipamentos elétricos.

2. Transmissores e recetores de radio ou televisao.
Computadores e qualquer equipamento de controlo elétrico.

4. Equipamentos de seguranga criticos, por exemplo, barreiras
ou sistemas de protecao controlados eletricamente ou
eletronicamente.

5. Utilizadores com pacemakers e aparelhos auditivos etc.
6. Equipamento usado para medicao e calibragao.

7. A hora do dia em que a soldadura e outras atividades devem
ser realizadas.

8. A estrutura e uso dos edificios.

w

Métodos de reducao de emissbes eletromagnéticas:

1. Evite usar equipamentos que possam ser perturbados.

2. Use cabos de soldadura curtos.

3. Cologue os cabos positivo e negativo juntos.

4. Coloque os cabos de soldadura ao nivel do piso ou proximo
ao mesmo.

5. Remova os cabos de sinalizagao na area de soldadura dos
cabos de alimentacgéo.

6. Proteja os cabos de sinalizacao na area de soldadura, por ex.
com protecao seletiva.

7. Use cabos de alimentacéao separados para equipamentos
eletrénicos sensiveis.

8. \Verificar toda a area de instalagéo de soldadura, pode ser
considerada sob circunstancias especiais e para aplicagoes
especiais.

Ligagao principal

A maquina apenas deve ser ligada a fonte de alimentacao apenas
por pessoal autorizado.

Ligue a maquina a tenséo principal de rede como indicado na
placa de tipo da maquina. O fuso principal de instalacao deve ser
exatamente do mesmo tamanho daquele referido na placa de tipo
da maquina.

A garantia ndo cobre danos causados pelo uso incorreto do cabo
de alimentagéo.

Configuracao

A Migatronic nao se responsabiliza por qualquer dano relacionado
com cabos, assim como quaisquer outros danos relacionados ¢/ o
uso de tochas subdimensionadas e cabos de soldadura medidos
pelas suas especificagoes.

Exemplo: relagcéo da carga permitida.

Uso de gerador

Esta maquina de soldadura pode ser utilizada com todas as
fontes de alimentagéo que fornecem corrente e tensao em forma
de onda senoidal, ndo excedendo o limite aprovado que pode ser
encontrado nos dados técnicos. Geradores motorizados que se
encontrem dentro dos parametros acima mencionados podem ser
utilizados como fonte de alimentagao. Consulte o fornecedor do
seu gerador antes de o utilizar como fonte de alimentagéo.

A MIGATRONIC recomenda o uso de um gerador com regulador e
fornecimento minimo 1,5 x o kVA maximo de consumo da maquina.
A garantia ndo cobre danos relacionados c/ o uso incorreto da
fonte de alimentacao.
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Solucao de problemas

Aviso

necessario.

Antes de abrir a maguina:
« Desligue a energia

maguina.

Chogues elétricos podem ser mortais. A maquina deve ser
reparada por uma pessoa com o conhecimento técnico

< Retire a ficha da fonte de alimentacgéo.

« Coloque uma etiqueta de aviso na ficha ou na fonte de
alimentagao para evitar que outras pessoas liguem a

« Aguarde cerca de cinco minutos e verifique se todos os
componentes estao descarregados.

A maquina esta inoperante e nao ha luz no visor

Motivo

Correcao

Um dos trés fusiveis do
interruptor principal nao esta
funcionando

Verifique os fusiveis no
interruptor principal / troque-
0S se necesario

Os fusiveis internos da
maquina colocados dentro
ou na parte traseira do
desbobinador queimaram
(somente maquinas MIG)

Verifique os fusiveis da
maquina e troque-os se
necessario.

O cabo de alimentagéo da
maquina é danificado

Mande reparar a maquina
por um técnico autorizado da
Migatronic

O indicador de superaquecimento esta aceso ou pisca

Motivo

Corregao

A maquina esta em excesso de
temperatura

Deixe a maquina ligada até
que o indicador se apague. Se
a maquina estiver equipada
com um ventilador, verifique
se o ventilador funciona a alta
velocidade.

Motivo

Welding does not start when the torch trigger is activated

Corregao

A tocha de soldadura pode
estar com defeito

Tente outra tocha de
soldadura.

Em www.migatronic.com vocé pode encontrar informagdes

adicionais sobre produtos e fazer download de guias de utilizador

(incluindo guia para localizagdo de
sobressalentes, guias rapidos, etc.

falhas), listas de pecas
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Teste de seguranca

Teste de seguranca

Deve ser efetuado teste de seguranca a maquina em
intervalos regulares e apds cada reparacgéao cf.

EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015), a fim de minimizar o risco
de acidentes.

E responsabilidade do proprietario e do utilizador manter
a maquina em bom estado de conservacao em termos
de seguranca.

Para manter o equipamento de soldadura em bom estado
de conservagcao em termos de seguranga, deve ser
verificado por um técnico com conhecimentos especificos
em equipamentos de soldadura.

A verificacao também deve ser realizada apos o
reparacdo de componentes elétricos.

O intervalo entre as verificagdes pode variar, dependendo
de comothe o equipamento é usado.

A Migatronic recomenda os seguintes intervalos para
maquinas em operagao de turno unico.

Intervalo | Tipo de maquina ou campo de aplicacao

6 meses condigdes empoeiradas e Umidas
Maquinas usadas ao ar livre ou bastante
movimentadas

12 meses | Maquinas portateis usadas em ambientes
fechados

24 meses | Maquinas estacionarias usadas em
condicOes secas e sem poeira

Para operacao de dois e trés turnos, os intervalos devem
ser de menor duragao.

O teste de seguranca nao substitui a manutengéo diaria
do equipamento.

Retire a ficha de alimentagao e aguarde dois minutos
antes de retirar as tampas laterais.

O interruptor de alimentagao tem de estar LIGADO.

Em maquinas de transformador, pressione o contator
manualmente.

Maquinas de soldadura

MIG-TIG-MMA

TIG-Plasma (PlasmaTIG)

Maquinas de
corte a plasma

1: | Inspecao visual: Verifique se ndo ha danos na

maquina ou na carcaga e se nédo ha defeitos no
isolamento do cabo de alimentagéo e cabos de
solda, bem como no interruptor de alimentacéo.

2: | Condutividade do fio terra: Verifique se a
resisténcia no fio terra do cabo de alimentagao
é <0,3 Q enquanto move e dobra o cabo,
especialmente perto da entrada da maquina,
usando no minimo 200 mA DC.

3: | Resisténcia de isolamento:

» Teste aresisténcia de isolamento entre o
circuito de corrente primaria e o terra da
carcaga da maquina. A resisténcia deve ser
>2,5MQ a 500V DC.

- Teste a resisténcia de isolamento entre o
circuito de corrente secundario e o terra da
carcaga da maquina. A resisténcia deve ser
>2,5MQ a 500V DC.

o)

» Teste aresisténcia de isolamento entre o
primario e secundario. A resisténcia deve ser
>5 MQ a 500V DC.

o1)

4: | Voltagem de circuito aberto: Cologue a ficha de
alimentagdo na tomada e ligue a maquina. Teste
a tensao de circuito aberto usando o circuito de
medicao conforme a ilustracao abaixo.

Durante o teste, gire o potenciémetro de O
a 5 kQ. A tenséao medida deve ser sempre
<113V DC.

Atencgao: Teste somente quando a maquina
estiver no modo MMA ou MIG, pois a unidade
de alta frequéncia pode destruir o instrumento
de medi¢do se a maquina estiver no modo TIG.

1N4007

Circuito de medigdo de pico de acordo com
EN IEC60974-1:2018/A1:2019

e2)

5: | Teste de funcao: Teste se todas as fungoes
basicas do equipamento de soldadura
funcionam corretamente.

1) Megca nos circuitos de corrente piloto e secundario
2) Nao mega no circuito de corrente piloto
3) Teste ndo necessario
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Manutencao

A maquina requer manutengao e limpeza periddicas para evitar
mau funcionamento e garantir confiabilidade operacional de longo
prazo. A manutengao insuficiente influenciara a confiabilidade
operacional e resultara na perda da garantia.

Retire a ficha, aguarde dois minutos e retire as tampas laterais.

Unidade de alimentacao de arame

» Limpe a unidade de alimentagao de arame regularmente para
retirar o pd metalico e as pontas de corte do arame.

» Lubrifique os veios dos carretos de acionamento de arame com
Migalube 99150000.

» Substitua os carretos de acionamento de arame e guia de
arame conforme necessario.

Fonte de energia

A exposicdo ao pd, humidade ou ar corrosivo é prejudicial as

maquinas de soldadura. Para evitar problemas, o procedimento a

seguir deve ser observado conforme necessario.

» Abra e limpe a fonte de alimentagao usando ar comprimido.

» Limpe as pas do ventilador e os componentes agregados
ao dissipador com ar comprimido limpo e seco, conforme
necessario.

» Um funcionario treinado e qualificado deve realizar inspecéo e
limpeza pelo menos uma vez por ano.

» Teste os conectores dos cabos de soldadura e substitua-os, se
necessario.

- As fichas e juntas elétricas podem ser ainda mais protegidas
com spray de vedagdo quando a maquina é usada em
condi¢des humidas. A Migatronic recomenda o Kema ELS-33
ou um produto similar.

Unidade de refrigeracao

 Verifique o nivel do liquido de arrefecimento e a sua protecao
contra congelamento e reabastega-o se necessario.

» Pelo menos uma vez por ano, limpe o tanque de agua e as
mangueira de agua da tocha para remover o lixo e enxague com
agua limpa. Em seguida, adicione novo liquido de refrigeragéo.
Esta maquina possui um liquido de refrigeragéo, que consiste
em agua desmineralizada, propilenoglicol e benzotriazol. O
liquido de refrigeragao fornece protecao contra congelamento
até —12°C. Consulte o nimero do artigo na lista de pecgas
sobressalentes. O liquido de refrigeragao nao é considerado um
residuo perigoso. Os residuos podem ser eliminados através do
sistema municipal de eliminagao de residuos.

Tocha de soldadura (MIG)

» Limpe o bocal de gas quanto a respingos de soldadura.

» Limpe o guia de arame com ar comprimido pelo menos uma vez
por semana.

» Substitua a tocha de soldadura se houver um furo na manga de
protecao da mesma.

» Substitua a tocha de soldadura se houver perda de agua pela
mesma.

FKS (tocha de dupla refrigeragéo)

O bocal de gas nas variantes FKS é refrigerado diretamente

pelo liquido de refrigeracao e este pode ser condutor elétrico. A
substituicao regular do liquido de refrigeracdo € muito importante,
porque um liquido contendo metal/contaminado aumentara a
condutividade e, como resultado, a corrosdo galvanica (de partes
metaélicas da tocha FKS). A consequéncia sera uma vida util mais
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curta da tocha. A condutividade aumentara se o bocal de gas
tocar na pega de trabalho, por ex. na faixa de arco curto. Como
resultado, da-se um aumento da corroséo galvanica e o risco de
criacdo de uma faisca antes da ignicdo do arco. E aconselhavel
manter a tocha separada da maquina de soldadura, se, por ex. a
tocha é colocada num porta-tochas ou se mais de uma tocha for
usada na mesma magquina (dois alimentadores de fio).

Tocha de soldadura (TIG/Plasma)

» Substitua a tocha de soldadura se houver um furo na manga de
protecao da mesma.

» Substitua a tocha de soldadura se houver perda de agua pela
mesma.

Separador de agua (corte plasma)

- Esvazie e limpe o separador de agua no regulador. Isso é
feito pressionando a valvula de escape de ar na parte inferior
da tampa de vidro quando o ar comprimido esta ligado, ou
desenroscando a tampa e limpando-a.

» O elétrodo e o bocal podem ficar revestidos com verdete ou
podem surgir curtos-circuitos entre o elétrodo e o bocal de
corte devido a impurezas no ar. A humidade no ar impede o
inicio do arco piloto.

» A extremidade do elétrodo e a parte interna do bico devem ser
limpas com lixa fina se houve impurezas ou humidade no ar na
hora do corte.

Tocha corte plasma e cabecga de corte (Corte plasma)

» Examine
- Danos na cabeca de corte
- Danos na manga de proteg¢ao da tocha plasma
- e substitua, se necessario, o bico, o elétrodo e o

isolador do elétrodo

« O bocal deve ser limpo frequentemente para respingos de
metal usando uma escova de arame. Nenhum objeto pontiagudo
deve ser usado, pois pode danificar o orificio do bico. O bico é
uma peca de desgaste e é importante verificar regularmente se
ha bicos com desgaste que precisam ser substituidos. Existe
o risco de o metal da cabeca de corte derreter se o bico nao
for trocado a tempo. A figura abaixo mostra um bico novo a
esquerda e um bico com desgaste a direita.

g ¢

» Respingos de metal entre o elétrodo e o bico podem ocorrer
durante o corte. Este respingo de metal deve ser removido
soprando ar comprimido para dentro e ao mesmo tempo dando-
Ihe ligeiros toques.



Condicoes de manutencao e garantia

Fungao de ignigao da tocha (Zeta 100)

« E importante certificar-se de que o mecanismo de ignicdo
se move livremente cada vez que o eletrodo for trocado.
A lubrificacéo é necessaria se 0 mecanismo nao se mover
livremente ou se o comeco/fim forem atrasados.

» O desenho abaixo indica onde lubrificar. Importante!
Empurre para cima e para baixo 10-20 vezes para
lubrificar o mecanismo de ignicéo.

» Importante: Remova o excesso de lubrificante antes de
montar o corpo da tocha. Recomendamos vaselina pura
sem aditivos ou 6leo de parafina..

« NAO use qualquer outro lubrificante, por ex. tolueno,
xileno ou benzeno (especialmente dispensadores em
spray) pois podem destruir partes internas do mecanismo
da tocha.

« NAO use produtos a base de silicone, litio e teflon, pois
estes podem reagir com as partes internas de borracha
da tocha.

Auto

10-20
vezes

10-20
vezes

Remova lubrificante em excesso e
monte o corpo da tocha.

Condig¢oes de garantia

A Migatronic (doravante denominada “Fornecedor”) realiza
continuamente o controle de qualidade em todo o processo
de fabrico, bem como a verificagéo das unidades completas
por meio de testes abrangentes.

O Fornecedor providencia a garantia de acordo com as
seguintes disposicdes, corrigindo erros e defeitos nas
unidades, que comprovadamente e dentro do periodo de
garantia possam ter sido causados por material ou mao de
obra defeituosos.

O periodo de garantia é de 24 meses para novas maquinas
de solda, 12 meses para novos acessorios e 6 meses para
pecas de reposicao. O periodo de garantia é calculado a
partir da data da fatura ao cliente final, do fornecedor ou do
revendedor do fornecedor/ distribuidor. A fatura original é a
prova do periodo de garantia.

O periodo de garantia € de 12 meses ou no maximo 1.800
horas de operacéo para a solucado CoWelder. O periodo de
garantia é calculado a partir da data da fatura ao cliente
final, do fornecedor ou do revendedor do fornecedor/
distribuidor.A fatura original é a prova do periodo de garantia.

O periodo de garantia é de 24 meses para novas maquinas
de soldadura incorporadas em solucdes roboticas,
automatizadas e CoWelder. O periodo de garantia &
calculado a partir da data da fatura ao cliente final, do
fornecedor ou do revendedor do fornecedor/ distribuidor. A
fatura original é a prova do periodo de garantia.

O periodo de garantia pode ser estendido até 60 meses em
pecas selecionadas por registo em www.migatronic.com de
novas maguinas de soldadura o mais tardar 30 dias apds

a data de compra. As seguintes maquinas de soldadura
estdo na lista da garantia estendida: Automig, Automig-i,
MIGx series, Sigma Select, Sigma One, Sigma Core, Omega
series, Sigma series, Sigma Galaxy, Pi series, Pi Plasma,
CenTIG, Zeta.

As tochas de soldadura e os cabos intermédios sao
considerados como pecas de desgaste, e somente os erros
e defeitos encontrados no prazo de 12 meses apos a venda,
devido a defeitos de material ou da méo de obra, seréao
considerados em garantia.

As reparagdes em garantia nao estendem nem renovam o
periodo da mesma.

Qualquer tipo de transporte de mercadorias e pessoas
relacionadas com o processo de garantia ndo serao cobertos
pela obrigagcao de garantia do Fornecedor e, portanto, serao
por conta e risco do comprador.

Pode consultar as Condigdes de Garantia em
www.migatronic.com
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BHuMaHue

YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue

CBapo4yHoe 060pyaoBaH/e AOMKHO yCTaHaBMMBATLCH U
MCMNONb30BaThCA KBANMMUUMPOBAHHBIM NEPCOHANIOM COrMacHo
craHgapty EN IEC60974-9:2018. Komnanua MIGATRONIC

He HeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a UCMOMb30BaHWe 06opyaoBaHUS
1 kabenew He NoO Ha3Ha4YeHuo, a Takke 6e3 cobnogeHns
TEXHUYECKMX YCMOBUIA.

CoorBeTcTBME TPEOGOBaHMAM NO 3MEKTPUYECKMM NapameTpam

Bce cBapouyHble annapatbl Migatronic n3rotoBneHbl B
COOTBETCTBUW C NMPaBUnaMun TexHWkM 6esonacHocTn
npumeHmmbiMm B EC.

CBapouHble annapaTbl CNPOeKTUPOBaHbl B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHMAMYN [JMPEKTVBbLI NO HU3KOBONLTHOMY 060pPYAOBaHMIO
KomuTeTa no TexHukn 6esonacHocTy [JaHnm cornacHo

EN IEC60974-3:2019.

CBapo4Hble annapaTtbl COOTBETCTBYIOT TpeboBaHUAM
MaKcUMaribHbIX XapakTepUCTUK B COOTBETCTBUMN C

EN IEC60974-3:2019 aonsi ropenok ¢ py4HbIM yrpaBneH1eM.
Muk HanpsbkeHus: 15kB

OnekTpuyeckas Harpyska: 8uC

CpepnHsist aHeprus (nepwog: 1 cekyHaa): 4J

AnekTpuyecTBO

Capo4Hoe/pexyllee 0bopyaoBaHNe OOMKHO yCTaHaBNMBaTbCA
cornacHo npasunam: Cunoeoii kabenb CBapovHoro annapara
[OMKeH ObITb 3a3eMneH.

Y6enutech B perynsapHoCTM NPOBEPOK CBAPOYHOTO
o6opynoBaHus.

B cnyyae noBpexaeHus kabens unu nonsuum pabora

[AoMmkHa 6bITb HEMeAIEHHO NPUOCTaHOBIIEHa AJs NPOBEAEHNS
COOTBETCTBYIOLLETO PEMOHTA.

[MpoBepka, PeMOHT U TEXHWYECKoe 0BCNyXBaHNe
060pyAoBaHNA AOMKHBI MPOM3BOANTLCS KBanUMULMPOBaHHbLIM
cneuuanucToM NpoLIeALLInM Haanexatlee obyyeHue.
M3beraviTe KOHTaKTa ronbiMy pykamm ¢ OrofieHHbIMM YacTAMN
CBapOYHON YCTaHOBKM, 3MEKTPOAAMM U MPOBOAAMM.

Beperute ogexay OT Bnaru 1 HY B KOEM CIy4ae He UCTONb3ynTe
NMOBPEXOEHHbIE NNV BraXHble CBapOYHble NepyaTku.
Y6eaunTech, 4To NpaBunbHO obecneyeHa Balla nNMyHas
3MeKTpMYeckas n3onauusi (HanpuMep, Npu UCNonb30BaHUN
06yBM Ha Pe3nHOBOW NOJOLLBE).

Mpu paGoTe obecneysTe Ge3onacHoe 1 YyCTONYMBOE NONOXEHNEe
(Hanpumep, nsberanTe nMOOOro pucka Cry4yanHoro NageHus).
Cobnioparite npasuna «Capka npu ocobbix yCOBUSIX».

Mpwn 3aMeHe 3NeKTPOAOB MMM MHOM OGCIYXMBaHUM crieayeT
OTKMIOYUTL annapar nepes CHATUEM FrOperKy.

Mcnonb3ayinTe TonbKo ykazaHHble CBAPOYHbIE/pEXYLLME FOPEenky 1
3anacHble YacTu (CM. CMMCOK 3anacHbIX AeTanen).

Ypapbl BbicoKoM YacToThbl 3axkuraHus (TIG/IPLASMA)

Mpw NpaBWnbHON yCTaHOBKE, TEXHUYECKOM OBCNyXMBaHUA

1 3Kcnnyatauum cooTBeTCTBUN C UHCTPYKUUAMUN CBAPOYHbIX
annapatoB TIG/Plasma onacHOCTb ANt XXWU3HW 1 300POBbS
oneparopa 1 OKpyXatoLLX OTCYTCTBYET.

HenpaBunbHas akcnnyataumsi cBapo4Horo 06opyaoBaHUst MOXET
NpUBECTU K yAapam BbICOKOW YacToTbl 3axuraHus. MNonyyeHue
yAapa BbICOKOW YacTOTbl 3aXWraHUsi CBApOYHOro annapara He
onacHo, HO B Cryyae Moxoro CamMmoYvyBCTBUA PEKOMEHAYEeTCA
NMPOKOHCYNBTUPOBATLCS C BPA4YOM.

MNpu HenpaBUNbLHOM UCNONbL30BaHUK, AyroBasi CBapka U pe3ka MoryT NpeAcTaBnATb ONAcHOCTb Ansi NoNnb3oBaTens
1 oKpy>arLmx nogei. Moatomy akcnnyarauusi o6opyaoBaHUA [OMMKHA NPOUM3BOAUTLCS TOMbKO NPU CTPOroMm

cobniogeHnn Bcex COOTBETCTBYOLMX MHCTPYKLMIA MO TeXHUKe Ge3onacHocTU. O6paTuTe BHUMaHWe Ha cneaylowmne
NYHKTbI:

CBeTOBblIe U TeNNOBble U3Ny4YeHUs

» 3awuuaiiTe rmasa, TaK Kak AaXe KpaTKOBPEMEHHAs CBapka
6e3 3aMTHOrOo LWnemMa HaHOCUT OLLYTUMbIN Bpes rmasam.
Vcnonb3ayinTe cBapoYHbIi LWNEM C 3aLUUTHLIM CTEKIOM.

» 3alumuaiiTe y4acTku Tena OT CBapOYHOW Ayru, TaK Kak
CBETOBbIE U TEMIOBbIE U3MYYEHUsI MOFYT NMPUYUHUTL BPES KOXe.
Vcnonb3ayinTe 3allmTHYIO OAeXAY, 3aKpbIBaKoLLYy0 BCE YacTu
Tena.

¢ MecTo paboTbl 4OMKHO ObITb OropoxxeHo. OkpyKatoLme AOMKHbI
6bITb NpegynpexaeHbl 0 Bpeae OT U3NyYeHUsi CBapoYHOMN Ayri.

CBapo4Hble napbl U rasbl
» BpabixaTb CBapOYHble Napbl U radbl O4EHb OMNACHO Af1s 300POBbSI.
Heobxognmo obecneynTb AOCTATOUHYIO BEHTUISALMIO U BbITSDKKY.

Pucku BosropaHus

» Tennosoe nsnyyeHune 1 UCKpbl, NCXOASALLME OT CBAPOYHOM
Oyrn MOTyT NPMBECTU K Bo3ropaHuto. CrnefoBaTensHo, Bce
NEerkoBoCMNIaMeHsIIOLLMECS MaTepuarnbl JOMKHbI ObiTb yaaneHs!
Ha 6e3onacHoe paccTosiHMe OT MecTa CBapKu/pesku.

+ Pabouas ogexaa Takke AormkHa ObITb 3alUyLLEHa OT BO3ropaHust
(Hanpvmep, NCNonb3ynTe oaeXay U3 OrHECTOMKUX MaTeprarnos,
crieguTe 3a cknagkaMu U OTKPbITEIMU KapMaHamu).

» CyulecTByIOT cneumanbHble NpaBuna aKcnnyaTaumm npy
paboTe B Noxapo- 1 B3pbIBOOMACHBIX MOMELLEHUSIX, KOTOPbIE
HeobxoAanmo cobnoaath.

Lym

* Heobxogumo ncnonb3oBaHne CPEACTB 3aLnThbl OPraHoB
cnyxa, Tak Kak cBapo4Hasi iyra reHepupyeT akyCTUYECKuii
1 3NEKTPOMArHUTHBbIN LLYMbI, YPOBEHb KOTOPbIX 32BUCUT OT
onepaumin ceapku/pesku.

» CaapLyvkam, UCNonb3yLLMM KapanoCTUMYNSTOPbI U CIyXOBble
annaparbl HEOGXOAUMO CBECTU K MUHUMYMY 3IIEKTPOMarHUTHbIE
BO30ENCTBUS, MPUMEHSISi MakCMMarnbHO KOpOTKME kabenu
«MIIOC» U «KMUHYC», PACTIONOXEHHbIE PAAOM APYr C APYroM Ha
ypoBHe norna.

OnacHas 30Ha
ManbLbl He A4OIKHBI NONAacTb BO BpalatoLmecs 3ybyatole
Koneca MexaHu3mMa nogadum npoBOSIOKU.

» HeobxoamMmo nposiBNATb BHUMATENLHOCTbL NPY NPoBeaeHUN
CBapOYHbIX PaboT MMM PE3KU B 3aKPbITLIX MOMELLEHUAX 1 TaMm,
I CyLLeCTBYeT OMnacHOCTb NafleHUs! C BbICOTbI.

PacnonoxeHue annaparta

* Annapat fomkeH GbiTb pa3MeLLeH B MECTE, IAe UCKIOYEHbI BCE
PVCKM ONPOKUAbIBAHUSA.

+ CyLllecTBYIOT crieumanbHble NpaBuia aKkcnmyaTaumm npy
paboTe B BO NOXapo- U B3pPbIBOOMNACHbIX NMOMELLEHUSIX, KOTOpbIE
Heobxoaumo cobnogaTb.

MNoabeM cBapoyHoro/pexyliero annapara

« [pu nogbeme ceapoyHoro/pexyLuero annapara CNEOYET
COBJTIOOATb OCTOPOXHOCTD. Mo BO3MOXHOCTH
MCronb3yTe NOAbEMHOE YCTPOMCTBO, YTOObI U3bexaTb
TpaBM CruHbl. O3HaKOMLTECH C MHCTPYKLUMSIMU MO Nogbemy B
MHCTPYKLMM MO 3KChnyaTaumm.

He pekomeHayeTcs Ucnonb3oBaHWe annapara Ans Apyrux

Lenen, NOMMMO TeX, ASst KOTOPbIX OH NpefHa3HayeH (Hanpumep,

Ana oTTamBaHNA BOAONPOBOAHbIX pr6) OTBETCTBEHHOCTb 3a

nocneacTeusa NOXUTCA Ha Nonb3oBaTensd.
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NMpeaynpexpeHue

A

BHUMAHUE

Mepen BLINOMHEHWEM onepaLy BHUMATENbHO
03HaKOMLTECH C NpeaynpexaeHnem,
PYKOBOACTBOM MOMb30BaTENs ¥ COXpaHUTe
JaHHyI0 MHopMaLMIo ANs AarbHeiLuero
MCMOMNb30BaHus.

OTpaboTaBLUee CBON CPOK 3MeKTpU4eckoe
obopynoBaHue 1 akkyMynaTopbl He BblbpacbkiBaTb
¢ ObITOBBIMKU OTXOAaMU, Heobxoanmo caaTb Ans
nepepabotku B cootBeTcTBMU ¢ dnpektuBamn EC
2012/19/EU n 2006/66/EU. TpebyeTcsa yTunusnposaTb
B /3cve B COOTBETCTBIM C MECTHBIMM cTaHfgapTamm
1 HopmaTtuBamu. bonee nogpobHyto MHPOPMALIMIO MOXHO HaWTU B
pasgene «[lopagok gencTBMny Ha canTe www.migatronic.com

OneKkTpoMarHUTHbIEe U3NYYeHUs UMK U3NYyYeHUs

3NeKTPOMarHMTHbIX NoMex

CsapoyHoe obopynosaHue Knacca A He npefHa3HavyeHo

NS UCNOSb30BaHNS B XMUITbIX MOMELLEHUAX, rae
rofaya anekTpPoNUTaHWsi OCYLLECTBSIETCS Yepes cUcTemy
anekTpocHabxeHNs obLuero HasHauyeHus. B Taknx nomeLleHusx
MOTYT BO3HWKHYTb NOTEHUManbHbIe TPYAHOCTU ¢ obecrneveHnem
3MeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTM M3-3a NMPOBOAMMBIX, @ Takke
n3nyyaemblx pagmModacToTHbIX Nomex. [laHHoe cBapoyHoe
o6opynoBaHue npefHa3HauYeHo ANsi IPOMbILLIIEHHOTO 1
NpogeCcCMoHarnbHOTO UCMOMNb30BaHUS, NMOMHOCTLIO COOTBETCTBYET
EBponevickomy Ctangapty EN IEC60974-10:2014/A1:2015. Llenbto
[aHHOro cTaHaapTa siBNseTcs NpefoTBpalleHne Bo3aencTaus
pPasnunYHbIX BUOB 3NEKTPUYECKUX MOMEX Ha 06opyaoBaHue unm
cuTyaumm, npy KoTopow camo obopynosaHue Byaet nanyyarb
3MeKTPOMarHUTHbIE MOMEXU, OKa3blBatoLLye BO3AEWCTBME Ha
paboTy Apyr1x aNeKTPUYECKMX YCTPOMCTB unu obopyaosanus. [lyra
N3nyyaeT pasfnnyHble ANeKTPOMarHUTHbIe MOMeXW, NPUBOAsALLME K
HapyLLueHuam n cbosim B 6ecnepeboliHoi pabote 06opyaoBaHus,
4TO TPeDByeT HEKOTOPbIX Mep 6e30nacHOCTH, KOTOpble MPUHUMAIOTCS
npu yCTaHOBKE M UCMOMNb30BaHUM CBapO4YHOTO 060pyA0BaHMS.
Monb3oBaTenb A0OMKeH G6bITb yBepeH, 4To Npu paboTe AaHHOroO
o6opyAoBaHUsA He MPOUCXOAUT U3NYYeHUs1 HUKaKux u3
YNOMSIHYThbIX BbILLE NOMEX.

B nomeLueHun, rae yctaHoBneHo obopyaoBaHue, obpatute ocoboe

BHMMaHVe Ha criegyioLlee:

1. CoeauvHuTENbHbIE U CUTHANbHbIE Kabenu Ha MecTe CBapku,
KOTOpblE COEAUHEHbBI C APYrMM 060pyAOBaHUEM.

2. Papuo unu TeneBU3MOHHbIE MPUEMHMKM U NepeaaTyuku.

3. KomnbtoTephbl 1 gpyrue anekTponpmbopsl ynpaeneHus.

4. Heobxogumble cpencTBa 3aWnThbl, HanNpuUmMep, aNeKTpu4eckn nnm
QNIEKTPOHHO-YyMNpaBigseMble CUCTEMbI OXPaHbl UM 3alLNTbI.

5. Mcnonb3oBaHue KapamocTUMYMSTOPOB U CIYXOBbIX annapaTtos.

6. O6opyaoBaHuWe, UCNosb3yeMoe Afls KanmbpoBKu U U3MEPEHUIA.

7. Bpems CyTOK, KOrga OCyLLEeCTBIISTCA CBAPOYHbIE U Apyrvie BUAbI
pabor.

8. KOoHCTpyKUWMIO 1 NpeaHa3HaveHre CTPOeHUs, Iae NpoBoaATCS
paboTbl.

MeToab!l yMeHbLUEHUS SNEKTPOMArHUTHOMO U3NYYEHUS:

1. W3beraTb Mcnonb3oBaHUs NOBPEXAEHHOTO 060pyAOBaHMS.

2. Vcnonb3oBaTb KOPOTKUE CBapOYHbIe kabenu.

3. Pa3meLlaTb NONoXuTeNbHbIE U OTpULaTENbHbIe kabenu Kak
MOXHO 6rvxe opyr K opyry.

MpoBoanUTL CBapOYHble KaBGernu kak MOXHO Brivike K YPOBHIO

nona.

5. OrtoaeuraTb curHanbHble kabenu B 30He CBapKu noaarbLue oT
coeanHUTENbHbIX kKabenen.

6. 3awmiatb cunoBble kabenu B 30He CBAPOYHLIX paboT,
HanpumMep ¢ BbIGOPOYHBIM SKPaHNPOBaHUEM.

7. Wcnonb3oBaTb OTAENbHbIE U30NIMPOBaHHbIE COEAUHUTESbHbIE
kabenu Ans YyBCTBUTENBHOTO 3IEKTPOHHOTO 0GOPYA0BaHUS.

8. OKpaHMpOBaHWe BCei CBapOYHOIi YCTAaHOBKM MOXET BbiTb

paccMOTPeHO Npy 0CoBbIX 0B6CTOATENLCTBAaX M NPy CreLlmansHOM

MCNoNb30BaHUM.

MopkntoyeHne UCTOYHUKA NUTAHUSA

Annapat JosmKeH NoAKIYaThCs K CETU NMUTaHUS TONbKO
KBanMULMPOBaHHBLIM CMELMANUCTOM.

MopkntounTe annapar K CETU MUTAHUS C HAaNPsHKEHUEM,
COOTBETCTBYIOLLMM yKa3aHHOMY Ha 3aBOACKOW Tabrnuyke
annapata. ConpoTuBNeHne NiaBKoro NpeaoXpaHUTens LOMKHO
COOTBETCTBOBATb yKka3aHHOMY Ha 3aBofckoi Tabnuuke annapara.
[apaHTus He NoKpbIBaeT yLiepO, NPUYMHEHHBI BCrieacTere cboes
paboTbl ceT NUTaHUs.

KoHdourypaums

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3@ NOBPEXAEHHbIE

Kabenu v gpyron NPUYMHEHHBIN yLep6, CBA3aHHbIN CO CBapKoW npwu
MCMOMb30BaHNN HENpaBWbHO NOA0OPaHHON NO pa3Mepy CBapO4HON
rOpeskn 1 CBapoYHbIX kKabenen, onpegenseMblix B CBapOYHOW
cneuudmKauum, HanpMmep, B 3aBMCUMOCTM OT AOMYCTUMOW HarpysKku.

MpumeHeHuMe reHepaTopa

[aHHbIN cBapOYHbI annapaTt paboTaeT O0TO BCEX CeTen NUTaHus

C CUHYCOVAAMNbHBIM TOKOM U HANPshKeHUEM, He BbIXOAALLMM 33
AONYCTUMbIN AManasoH, YKa3aHHbIN B TEXHUYECKNX XapaKTepucTmKax.
YuutbiBas Bbile NpuBEAEHHbIE TPEOOBAHNS MOXHO NPUMEHSATL B
Ka4yecTBe NCTOYHMKOB NMUTaHUS reHepaTopbl C ANEKTPONPUBOAOM.
MpoKoHCYNBETUPYWTECH C MOCTABLUMKOM reHepartopa nepes
noAKmnio4YeHMeM ero kK ceapoyHomMy annapary. Komnanus
MIGATRONIC pekomeHAyeT NpUMEHSATb reHepaTop C 3NeKTPOHHbIM
perynsitopoMm u MMHUMarnbHOW nogaden nutaHnsa n3 pacyera: 1,5

X MakcumarsbHoe noTpebrneHne cBapoyHbIM annapartom B KBA.
[apaHTns He nokpbIBaeT yLepb, HaHECEHHbIN NoABEAEHNEM
HenpaBWIbHOIO UMM HE[OCTATOYHOTO MUTAHUS.
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YcTpaHeHue HeucnpaBHOCTEN

MpeaynpexaeHve

I'Iopa>KeHv|e ANEKTPUYECKNM TOKOM MOXET ObITb ONacHoO ana
XU3HU. PeMoHT annapara goJhKeH Npou3BoOUTbCA TOJbKO
yernoBekom, obrnagaroLLmMm HeoBXoANMbBIMIU 3HAHUAMK B obnactu
TEXHUKWN.

Mpexae. YeM OTKPbLITb NaHeNb annapara:
+  OTKMOYMTE annapar oT UCTOYHMKA NUTaHUS.
» BebiTawmTe kannbp-npoobky.

+ Bo unsbexaHue BKMHOYEHWS annapara apyruMu nogsmu
HakreiiTe NnpeaynpeanTeribHy STUKETKY Ha Kanmbp-npoGKy
WU UCTOYHVIK SMEKTPONUTaHUS.

+ TogoxauTe NATb MUHYT, 3aTEM YGEANUTECH B OTCYTCTBUM
CTaTU4ECKOro paspsiaa B KOMMOHEHTAX annapara.

Annapar He pa6oTaeT U gucnnen He 3aropaeTcs

MpuunHa YcTpaHeHue

OauH 13 Tpex nnaBKnx [MpoBepbTe CnNpaBHOCTb
npegoxpaHuTenen ceTeBoro nnaBKMX NpegoxpaHuTenen
nepeknoyaTens HemcnpaseH. ceTeBOro nepekntoyarens. MNpu

HEeobXoAMMOCTM 3aMeHnTe
nnaekui NpefoxpaHnTenb
CeTeBoro NnoaKnyeHus.

BHyTpeHHUI nnaskui [NpoBepbTe NcnpaBHOCTb
npefoxpaHvTeNlb CETEBOIO nnaBKvX NpegoxpaHuTenei
nepekntovartens, Haxogswumica | annapata. MNpu HeobxognMocTn
BHYTPUW UNW Nepes, NpoBOSIOYHbIM | 3aMeHuTe nnaBkue
6apabaHom, neperopen (Tonbko | npegoxpaHuTeny.

s cBapoYyHbIX annapaToB

cepumn MIG).
JInHus anekTponuTaHus MpoBeguTe cepBucHoe
annapara noepexaeHa. obcnyxuBaHue annaparta

C NpuBneYeHnem
YNONMHOMOYEHHOrO cneuuanuera
komnaHumn Migatronic.

MHAMKaTOp neperpeBa BKrO4YeH Ui Mmuraet

MpuunHa YcTpaHeHue

Annapat neperperscsi. OcrTaBbTe annapar BKMOYEHHbIM,
noka WHAUKaTOp He MoracHer.
Ecnuv annapat o6opygosaH
BEHTUNSTOPOM, Y6eanTech, YTo
OH paboTaeT Ha MakcuMarnbHow
MOLLHOCTM.

lMpoLuecc cBapkyM He HaYMHaeTCs NPU HaXaTom Tpurrepe

ropernku

MpuunHa YcTpaHeHue

CBapOo4HbIN LWNaHr noBpexaeH. | Micnonbayiite Apyron CBapoYHbI
LUNaHT.

Ha cante www.migatronic.com Bbl MOXETE HANTW JONOMHUTENbHYIO
MHMOPMaLMIo O NPOAYKUMN U CKayaTb PYKOBOACTBO Nonb3oBaTtens
(BKNKOYAsa pyKOBOACTBO MO YCTPAHEHWIO HEUCNPABHOCTEN), CMINCKN
3anacHbIX YacTen, KpaTkne pykoBOACTBA U Npoyee.
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UcnbiTaHuAa Ha 6e30MacHOCTb

WcnbiTaHusa Ha 6e3onacHoCTb

[na MMHAMKU3ALMN PUCKOB BO3HUKHOBEHWS HECHACTHbIX
cnyyaeB He0OX0AMMO NPOBOAUTbL UCTbITAHNSA
obopynoBaHusa Ha 6e30nNacHOCTb, Kak Ha perynsipHon
OCHOBe, TaK W Nocne NpoBeAEHNS PEMOHTHbIX paboT B
cootBeTcTBUU ¢ EN / IEC60974-4:2016 (/ 2015).

B 06s3aHHOCTM Bnagensbua v nonb3oBarens
oSopyp.osaHua BXOAUT noaaepxaHue
oSopyp.osaHua B Hagnexawem ¢ TOYKU 3peHus
6e30NacHOCTU COCTOSIHUU.

[ns nogaepxaHusi cBapoyHoro o6opyaoBaHus B
MCMpPaBHOM C TOYKM 3peHUsi 6e30MacHOCTH COCTOSIHAM
NPOBEPKY AOIKEH OCYLLECTBNATL TEXHWK, obnagatoLmii
cneumarbHbIMU 3HaHUAMU B 0GNAcTU CBApPOYHOTO
obopynoBaHus.

I'IpOBepKa OO0J1KHa NPOBOAUTLCA TaKxXe
nocne npoesegeHnAa PEMOHTHbIX pa60T Ha
AMeKTponpoBOaALLNX AeTanax.

WMHTepBan npoBeaeHUst NPOBEPOK MOXET
BapbUpOBAaTLCS B 3aBUCUMOCTM OT YCIOBWUI
akcnnyaraumu o6opyLoBaHus.

KomnaHusa Migatronic pekomeHayet cobniogatb
cnepgyoLime nHTepBarsbl NpoBepok obopyaoBaHus,
YHKLIMOHUPYIOLLIETO B YCIOBUSIX AKCMyaTaumn B O4HY
CMEHY.

WUHTtepBan | Tun o6opynoBaHus unu obnacTtb
NpUMeHeHus

Kaxable 6 | Ha Boge, B NbinbHbIX UMW BRAXHbIX
MecsiLeB YCIOBUSIX 3KCMnyaTauum.
O6opynoBaHue ncnonb3yeTcs

Ha OTKPbITOM BO34yXe UMK
TpaHcnopTUpyeTcs.

Kaxpgple 12 | MNepeHocHoe obopyaoBaHue,
MecsiLeB “cnosb3yeMoe B NOMELLEHUM.

Kaxpapble 24 | CtaunoHapHoe obopyAoBaHue B CyXuX

Mecdaua HeMnbINbHbIX NOMELLEHUAX.

WHTepBanbl NpoBeaeHns NpoBepPOK MOryT
cokpallaTbes, ecnv o6opynoBaHve yHKLMOHUPYET B
YCINOBWSIX 3KCMIyaTaLuum B ABE U TPU CMEHBI.

WcnbiTaHusi Ha 6e30MacHOCTb He SIBRSIKOTCA 3aMEHON
eXeJHEBHOro TEXHUYECKOro 06CnyxmBaHus
obopynoBaHus.

BbiTawute BUIKY U3 PO3ETKN N NOAOXKANTE ABE MUHYThI
nepen Tem, Kak CHMmaTb OOKOBbI€ MMACTUHbI.

BbikntoyaTtens nutaHus JormkeH ObiTb BktoveH (ON).

OTnycTuTe nyckaTterb Ha NpeobpasoBaTtene BpyYHYH.

nrnasMeHHas ayroBasi cCBapka

(TIG Plasma/PlasmaTIG)
Annapatbl nna3mMeHHOW

FasoBonbdpamoBasn cBapka/
pes3ku

CsapouHble annaparhbl

MIG-TIG-MMA

1: | BusyanbHbi ocMoTp: Y6eautech, Y4To annapar unm
Kopnyc He NOBpeXAeHbI, N30MALMS AMEKTPUIECKOTO U
Opyrux kabenewn, a Takke BblKModaTens NUTaHWs Lena.

2: | SneKkTpuyeckasi N(POBOAUMOCTb 3a3eMJIEHUA:
Y6epuTech, YTO CONPOTMBIEHVE Kabens 3a3emMneHns
ANEKTPUYECKOW CETU NPU NEPEMELLEHNN U CTMBaHUK [ [ [
<0,3 Q, ocobeHHO psgoM ¢ kabenbHbIMM BbIBOAAMU Npuy
ncnonb3oBaHMn MUHUMYM 200 MA NOCTOSIHHOTO TOKa.

3: | U3onsiuMoHHOe conpoTuBneHue:

» [poBepbTe N30MSALMOHHOE CONPOTUBIEHNE MEXAY
TOKOM NEPBUYHON LIEMMW 1 3a3EMIIEHHBIM KOPMYCOM. [} [} [}
ConpoTueneHue gomkHo bbiTe >2,5 MQ npu
HanpsKeHUN NOCTosHHOro Toka 500B.

» [poBepbTe N30MSALMOHHOE CONPOTUBNEHNE MEXAY
TOKOM BTOPUYHOW LIEMW 1 3a3€MIIEHHBIM KOPMYyCOM.
ConpoTuBneHue gomkHo 6bite >2,5 MQ npu
HanpsXXeHUn nocTosiHHoro Toka 500B.

o (o) | @

» [poBepbTe N30MALMOHHOE CONPOTUBMEHNE MEXAY
TOKOM NEPBUYHON 1 BTOPUYHON Lienn. ConpoTuBneHne
OOMKHO ObITb >5 MQ npu HanpsPKeHWU NOCTOAHHOTO
Toka 500B.

([ ] ®1) ([ ]

4: | HanpsixxeHue xonocTtoro xopa: BeraBsre BUNKY
LUHYpa NUTaHUs 1 BKNounTe obopyaosaHue. MNposepsTte
HanpshXeHne XornocToro Xxofda C MOMOLLIbIO MOKa3aHHOro
HIDKE M3MEPUTENbLHOO KOHTYpa.

MoBepHuTe noteHunomeTp ¢ 0 Ha 5 kQ Bo Bpems
namMepeHuit. MonyyYyeHHoE HanpsiXXeHNe JOMKHO BbITb
<113B nocTosiHHOro TOKa.

Mpepoctepexenue: MpoBoguTe npouenypy

npoBepkun Tonbko B pexxume MMA unun MIG, Tak kak
BbICOKOYaCTOTHas yCTaHOBKa MOXeT AedopMnpoBaTb
N3MEPUTENbHbLIN KOHTYP, ecnv obopyaoBaHue paboTaet
B pexume TIG. ° 02) | ==3)

1N4007

Makcumym uamepumernbHo20 KOHmMypa &
coomeemcmeuu ¢ EN IEC60974-1:2018/A1:2019

5: | ®dyHKUMOHanbHasa npoBepka: Ybeaurecs, 4To Bce
OCHOBHbIE (DYHKLMM CBApOYHOro annapara pabotator [ ] [ ] [ ]
NpaBUMbHO.

1) MNpoBepbTe MaBHyto 1 BCIOMOraTenbHyto anekTpuyeckue Lenu.
2) MpoBepbTe TONbKO BCMIOMOraTeNbHY0 3N1EKTPUYECKYHO CETb.
3) MpoBeneHve npoBepku He TpebyeTcs.
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TexHn4yeckoe odocnyXxXmnBaHue

Bo usbexaHune HeMCI'IpaBHOCTeﬁ 1 Ana npoaneHusa cpoka
aKcnnyatauun annapara HeobxoanMmo nepunoanvecku
npoBOAUTb TEXHUYeCcKoe O6Cﬂy)KMBaHMe N OYUCTKY annaparta.
HepoctaTouHoe TexHn4yeckoe 06CJ'Iy)KI/1BaHlAe Bnunaet

Ha TeXHUYeCKyo HagexHOCTb annapara U npnueoauT K
npekpawleHuto nencteusa rapaHTuu.

[Mepen Ha4anom TEXHNYECKOro Oﬁcﬂy)KVIBaHVIﬂ BblTawute
CeTeBYI0 BUIKY, NOA0XAUTEe ABE MUHYTbI N OTKpoWTe 60KOByl0
naHesnb.

MexaHu3m nopgayum NpoBOSIOKN

PerynspHo ounwiaiite MexaH1M3m nogadun NpoBOMOKN OT
MeTannmMyeckom Mbinu 1 0CTaTKOB NMPOBOMOKU.
MpownssoanTe cMasKy porMKOB Nogavun NpoBOMOKU,
ncnonb3ys cMasoudHbIi Mmatepuan Migalube 99150000.
Mpn HeobxoANMOCTY 3aMeHUTE PONMKN NOAAYN NPOBOMIOKU
1 HanpasnsioLiee yCTPOWCTBO AMNS NPOBOMOKU.

Bnok nutaHusa

Upe3amepHO 3arpsi3HEHHBIN, BMaXHbIA BO3AYX UMW BO34YX,
coaepxkalluii MpMMecH, Bbl3biBatoLLME KOPPO3ULO, MOXET
noBpeauTb annapar.

[ns npegynpexaeHns BO3HUKHOBEHWS Npobrnem Heobxoammo
BbIMOMHATL CregytoLme npouenypbl:

OTKPbITb U MPOYUCTUTb UCTOYHKK SMEKTPONUTaHUS C
MOMOLLIbIO CXaToro Bo3ayxa.

Mo mepe HeobXxoaNMOCTH BbINOMHANTE NPOAYBKY

YNCTBIM CyXMM CXaTblM BO34YXOM ANS YACTKM

rionacTein BEHTUNSTOPa U 3MEMEHTOB OXMaxaatoLLlero
TpybonpoBoaa.

O6y4eHHble KBanNULUUPOBaHHbIE CrieumanucTbl JOMKHbI
NPOBOAUTL OCMOTP M YUCTKY HE pexe OOHOro pasa B rof.
OcmartpuBaiite pasbeMbl CBapo4HOro kabensi, npu
HeobX04MMOCTH 3aMeHUTE UX.

Mpu paboTe annapaTa B yCNOBUSIX NOBbILLIEHHOM
BMaXXHOCTW, Pa3beMbl U SMEKTPUYECKUE CTbIKU MOXHO
3alMUTUTb, UCMOMb3YS FePMETU3NPYIOLLNIA CIIPEN.
KomnaHwus Migatronic pekomeHayeT ncnonb3oBaTtb
repmetusmpytowwmii cnpet Kema ELS-33 unum ero aHanoru.

Moaynb oxnaxaeHus

[MpoBepbTe ypoBeHb OXNaXAaroLWel XMaKocTh 1
3alWmTy OT 3amep3aHusi, Npu HeobxoaAMMOCTU fornenTe
oxnaxaarLLUyH XUOKOCTb.

He pexe ogHoro pasa B rog ouuwanTe 6ak Ans sogbl

W LWINaHM nogadv BoAbl B CBapOYHOM pyKaBe OT rpsiau,
NPOMbIB YMCTON BOAOW. 3aHOBO 3anonHuTe annapart
oxnaxaaroLLen XuakocTblo. AnnapaT noctaensieTcs
3anpaBneHHbIM OXNaxaaroLLUe XXUAKOCTbI, COCTOSILLEN
13 4EMUHEPanu3oBaHHOW BOAbI, MPOMNUIEHTTIMKONS U
6eH3oTpuasona. OxnaxpgatoLas XuUaKocTb He 3aMmep3aeT
00 —12 ° C (cM. Ne no kaTanory B nepeyHe 3anacHbIxX
yacten). OxnaxgatoLuas XMaKoCTb He OTHOCUTCS K
OnacHbIM OTX04aM Y MOXET YTUNN3UPOBATLCS Kak
ObITOBbIE OTXOApbI.

CBapoyHbIi wnaHr (cepus MIG)

OuncTtnTe rasoBoe conmno ot BpbI3r MeTanna.

MpoayBaviTe HanpaBnsaLWMA KaHan 4N NPOBOMOKN
CXaTblM BO34YXOM Kak MUHUMYM pas B HEAento.
MpownsBoanTe 3aMeHy CBapO4HOrO LuMaHra, ecnv obonoyka
noBpexaeHa.

MpownsBoanTe 3aMmeHy CBapOYHOIO LUNaHra, ecnv ero n3
Hero BbITEKaeT BoAa.

FKS (ropenka c ABOWHbIM oxnaxaeHuem)

OxnaxpaeHwue rasosoro conna FKS ocyluectensieTcs HenocpeacTBeHHo
OXnaXaatoLLen XUaKoCTbIo, KOTopasi MOXKET NPOBOAUTL TOK. BaxHo
NPOBOAUTL PErynsipHY0 3aMeHy oXNaxaatoLemn XULKOCTU, NOCKOMbKY
ucnosb3oBaHWe copepXallein MeTann/3arpsi3HeHHON XUAKOCTb NPUBOAUT
K YBENUYEHUIO 3MEKTPONPOBOAHOCTM U, KaK CEACTBUE, rarnbBaHUYeCcKo
Koppo3un (MeTannuyeckux getanen ropenku mogenu FKS). 3to saensietca
NPUYMHON CoKpaLLeHUs cpoka CryxGbl roperku.

3neKTPonpPOBOAHOCTL MOBLILIAETCA NPU KacaHWM ra3oBbiM COMMOM 3aroTOBKM,
Hanpvmep, Npu UCNosib3oBaHUK KOPOTKOW Ayri. B pesynbtaTte Bo3HUKaeT
rafibBaHM4eckasi Kopposusi U NOBbLILLAETCS PUCK NOSIBNEHNSA UCKPbI Nepeq,
PO3XKUIOM AYru.

PekomMeHayeTcst XpaHuTb roperiky oTAenbHO OT CBApOYHOro annapara B
cnyvae, ecnu, Hanpvmep, ropernka ycTaHaBnMBaeTcsi B Aepxatenb Unu npu
MCnosb30BaHUM HECKOMNBKMX FOpenok Ha O4HOM annapare (4ByXnpoBoaHble
duaepbl).

CBapouyHbin wnaHr (cepusa TIG/Mna3meHHas cBapka)

« [pownssogute 3aMeHy CBapO4HOro WwnaHra, ecnum obornoyka nospexaeHa.
« [pownssogute 3aMeHy CBapO4HOro LWnaHra, ecnn n3 Hero BblTeKaeT BoAa.

OTtaenuTtenb Boabl (MnasmeHHas pe3ka)

» CnenTte X1AKOCTb U3 OTAENUTENS BOAbI, YCTAHOBINEHHOTO Ha reHepaTope,
1 ouncTuTe ero. [ina aToro He06X0AMMO HaxaTb Ha KnanaH Bbinycka
BO3[yXa Ha AHe CTEKISIHHOrO Konnayka npu BKMNOYEHHOM NMOTOKE CXaToro
BO37yXa UINn OTKPYTUTb KOMMaYoK U OYUCTUTb ErO.

* OneKTpopa 1 Comnmo MOryT MOKPbITLCS MAaTUHOW, NGO MeXay HAMU MOTyT
BO3HMKaTb KOPOTKNE 3aMblKaHWsi U3-3a Npumecen B Bo3ayxe. [oBbllleHHas
BNaXXHOCTb BO3AlyXa NpeAoTBpaLLaeT 3axuraHne BCnoMoraTenbHon ayru.

*  HeobxoauMO O4YMCTUTL KOHEL, 3NIeKTPOAA U BHYTPEHHIOK NOBEPXHOCTH
conna HaxpayHon 6ymaron, ecnv B BO3ayxe, NOAaBaeMOM A pesku,
NpUCYTCTBYIOT NPMMECK UNK Brara.

Mna3mMeHHbIN WaHr U pexylas ronoBka (MnasmeHHas pe3ka)
» [lposepbrTe:
- PexyLiyto ronoBky Ha npegMeT NOBPEXAeHWN.
- lMnasmMeHHbI LWnaHr Ha NpeaMeT NOBPEXAEHUA NOKPLITUS.
- lMpy HEOBXOAMMOCTY 3aMEHUTE COMNIIO, ANEKTPOA UM U30NSALMID
anekTpoaa.

» Consno HeoBXoaUMO perynspHO o4MLLaTb OT OpbI3r MeTassia ¢ MOMOLLbIO
MEeTannM4Yeckor NPOBOSIOYHOM LWETKU. 3anpeLLeHo NCnonb3oBaTb OCTPbIe
npeaMeThl, Tak Kak OHW MOTyT NoBpeauTb oTBepcTue conna. Conno
OTHOCUTCS K ObICTpOM3HALLMBaEMbIM AeTansiM, HEOOX0AMMO NPOBEPSTH
Hanuumne N3HOLLEHHBIX CoMnen Ans NPoBeAeHNs CBOEBPEMEHHON 3aMeHbI.
B npoTvBHOM criyyae CyLecTBYET pUCK pacniaBrneHus pexyLien
rornoBku. Ha prcyHke Hke cneBa M3o6paXkeHo HOBOE COMIo, a cripaBa
M3HOLLEeHHoe. B oTBEpCTUM U3HOLLIEHHOTO CoMnma BUAHO ManeHbKoe
yrny6nexue.

-4

* bBpbI3ru MmeTanna mexay 3nekTpoAoM M KOMMayYkoM comnma MoryT
06pa3oBbIBaTbCS B X04€e pe3ku. [laHHble Gpbi3ary Heo6xoaMMO yaansThb,
npoayBast CxxaTbiM BO3yXOM BHYTPW U OAHOBPEMEHHO JErKO NOCTYKUBAs
CHapYXW.

e
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TexHM4eckoe obcnyxnBaHue U YCNoBusi rapaHTuUm

Fopenka/MexaHuam 3axuranus (Zeta 100)

» Kaxablii pa3 npu 3ameHe anekTpoga crnegyet npoBepsiTe
NNaBHOCTb Xo4a MexaHu3ma 3axuraHus. Ecnv geukeHve
MexaHu3Ma 3aTpyoHEHO UMK Myck/oCTaHOBKa XapaKTepuaytTcst
3a/lepKKou, ero HeobxoauMmo cmasaTb.

* Ha pucyHke 2 n3obpaxeHo MecTo HaHeceHns cMasku. BaxHo!
BbinonHute 10-20 HagaBnuBaHWiA ANs CMasku MexaHu3ama
nogxura.

+ BaxHo! Nepen cbopkoii kopryca ropenku yaanvTe nsbbiTku
cMasku. PekomeHayeTcst ucnonb3oBaTh YNCTLIN Ba3envH 6e3
no6asok unu napadmMHoBoOe Macro.

*  3BAMNPELAETCA npumeHeHne NpoYmx cMaso4HbIX MaTepuarnos,
Hanpumep, Tonyona, kcunona unu 6eH3ona (ocobeHHo B
CMasKax-crnpesix), Tak Kak OHU MOTyT NOBPEAUTb BHYTPEHHME
4acTu MexaHuU3ma ropersku.

+  3BAMNPELWAETCA npumeHeHne cMa3o4vHbIX MaTepunanos Ha
OCHOBE KPEMHUS, NMUTUS, TecpnoHa, Tak kak OHU MOryT BCTYNUTb
B XMMUYECKYI0 peakumio C BHYTPEHHUMU PE3UHOBBLIMU YaCTSMU
ropernku.

ABTOMaTHM4YEeCKU

BpyuHyro

Yaanute nsbbITkM CMasku n
cobepuTe ropernky.

YcnoBus rapaHTum

CaapouyHble annapatbl komnanun Migatronic (nanee “MocraBLymk”)
NPOXOAST NOCTOSIHHYIO W TLLATENbHYI0 MPOBEPKY BO BPEMSI BCErO
NPON3BOACTBEHHOrO NpoLiecca C NMOMHON rapaHTuel BbICOKOro
KayecTBa cobpaHHbIX MOAynen Ha KOHEYHOM aTare.

[MocTaBLUKWK AaeT rapaHTUIO B COOTBETCTBUM CO cnegyrowmmm
rapaHTURHbLIMK yCcnoBuaMU Ha yCcTpaHeHue AedeKToB CBapOYHbIX
annapaToB BO BPeMs rapaHTUAHOIo nepuoaa, Kotopble
ABNAKTCA A0Ka3aHHbIMU BBUAY NCMOMNb30BaHNA HEKQ4YE€CTBEHHbIX
MaTtepuaroB 1 HECOOTBETCTBUA CTaH4apTaM B npoLuecce
N3roToBJIEHUA.

[apaHTWiAHBIN Nepuog cocTaBnaeT 24 Mecsila Ans HOBbIX
annaparoB, 12 mecsiLeB AN HOBOTO AOMOSTHUTENBHOIO
06opynoBaHusa 1 6 MecsiLeB NS 3anacHbix geTanen. FapaHTUNHbINA
nepvos paccyMTbIBAeTCS C AaThl BbICTABIEHUSA CYETa KOHEYHOMY
notpebutento MNocTaBWwmKoM unv aunepom/amcTpubboTopom
MocTaBLumka. MNpu ycnoeumn npoaaxun obopyaoBaHns

yepes gunepa/guctpubstotopa OpurmHan cyeTa sBnsieTcst
[OKyMeHTanbHbIM NOATBEPXXAEHNEM ANS rapaHTUAHOIO nepuoaa.

[apaHTuitHbIN cpoK cocTaBnsieT 12 MecsueB UnNn MakcuMym
1800 yacoB paboTbl ansi peweHusi CoWelder. MapaHTUiHbIA
nepuoa paccyMTbIBAETCS C AaTbl BbICTABEHWSA CYETa KOHEYHOMY
norpebutento MNocTaBWwmMKOM Unu annepom/amcTpubboTopom
MocTtaBLlumka. OpurmHan cyeta SBMAETCA AOKYMEHTamnbHbIM
noATBEPXAEHNEM AN rapaHTUIRHOIO nepunoaa.

[apaHTWiHBIN CPOK cocTaBnsieT 24 mecsua AN HOBbIX
CBapOYHbIX annapaTtoB, BKMIOYEHHbIX B PO6OTU3MPOBaHHbIE,
aBTOMaTU3MpoBaHHble 1 pelueHns CoWelder. MapaHTUHbBIN
nepuop paccunTbIBAeTCst C AaTbl BbICTABMNEHNS cHETa KOHEYHOMY
notpebutento MocTaBWwmUKoM uUnu aunepom/amcTpubboTopom
MocTaBLwmka. OpurmHan cyeta ABNseTcs AOKYMEHTanbHbIM
noaTBEPXXAEHWEM ANS rapaHTUINHOIO nepuoaa.

[apaHTUHBIN CPOK Ha BbIBpaHHbIE AeTan MOXeT ObiTb NPOASeH
£o0 60 mecsueB NyTem pernctpauum HOBbIX CBApOYHbIX anmnapaToB
Ha www.migatronic.com He no3gHee 30 AHeW C AaTbl MOKYMKW.
CBapoyHble annaparsl, nognagaroLme nog AefcTee pacluvpeHHoNn
rapaHTuu: Automig, Automig-i, cepust MIGx, Sigma Select, Sigma
One, Sigma Core, cepust Omega, cepus Sigma, Sigma Galaxy,
cepus Pi, Pi Plasma, CenTIG, Zeta.

CBapoyHble ropenky U yanMHUTENN OTHOCATCS K
ObICTPOU3HALLIMBAIOLLMMCS AETANSAM; rapaHTUsi pacnpocTpaHsaeTcs
Ha gedeKTbl, KOTOpble BO3HMKAIOT B TeveHue 12 mecsues

nocrne [OCTaBKW U SBMSAIOTCS CNeACTBUEM UCMONb30BaHNS
HeKa4yeCTBEHHbIX MaTepuarnoB 1 HECOOTBETCTBUSA CTaHA4apTam B
npoLecce N3roToBMeHUS.

PeMOHT no rapaHTuu He ABNSIETCA yBENMYEHNEM I OOHOBNIEHNEM
rapaHTMHOrO nepuoAa.

Bce BuAabl TpaHCNOPTMPOBKM, U COBMELLEHHbBIE C HAMU pacxofbl, He
BXOAAT B PaMKM rapaHTuiHbIX 06sa3atensCcTB [ocTaBLumka, a pucku
oXaTcsi Ha NoKynaTerns M BO3MELLaTCsA U3 ero COOCTBEHHbIX
CpeqcTs.

MoxanyiicTta, obpatntecb k www.migatronic.com
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DENMARK

Main office

MIGATRONIC A/S

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

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD
1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

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

France

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

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

Italy

MIGATRONIC s.r.l. 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
Knasgardvej 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,S-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



